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The purpose of this study is intended to investigate the production activities
and costing of dining chair model 9201 and to identify the development areas by using
the work study technique, Time-driven Activity-based Costing (TDABC), Value Stream
Mapping (VSM), and process re-layout, in order to reduce wastes occurring in the
furniture production process.

The result found that the production process was comprised of 10 activities;
i.e. Band Saw cutting, drilling, bending, welding, grinding, cleaning, cutting, sewing,
assembly, and packing with the total cycle time of 1,548.08 minutes. The manufacturing
cost, consisting of direct raw material, directs labor, and overhead costs, for 10 chairs
are equal to Baht 1,629.87. From the VSM analysis, it was found that there were a lot
of non-value added activities. Therefore, the process re-layout was applied to reduce
movement and transportation wastes. After improvement, total cycle time of the
production was decreased to 1,348.82 minutes, reducing 12.87 percent of time
consuming. The direct labor cost reduces in Baht 234.29 Baht per day, equally to 15.13
percent. TDABC help reveal the high cost activities within the production process, and
allow us to early eliminate such wastes.
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กิตติกรรมประกาศ

สารนิพนธฉบับนี้สําเร็จลุลวงไดดวยความกรุณาอยางสูงของผูชวยศาสตราจารย ดร .
จักร ติงศภัทิย อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธที่ใหคําปรึกษาแนะนํา ไดใหคําอธิบายและขอคิด
ตางๆ อันเปนประโยชนตอการศึกษา ตลอดชวงเวลาที่ศึกษาคนควาอยางดีเสมอมา ผู ศึกษาขอ
กราบขอบพระคุณอาจารยเปนอยางสูง

ขอขอบพระคุณคณาจารยทุกทานของสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน ที่ไดใหความรู
รวมทั้งเจาหนาที่ของสถาบันที่ไดใหความชวยเหลือเปนอยางดีตลอดเวลาที่ศึกษา

ขอขอบพระคุณ คุณวิวัฒน สวนศิลปพงศ ผูบริหารบริษัท เคนคูนเอกซ จํากัด ที่
อนุญาตใหเขาไปศึกษาและเก็บขอมูลในโรงงาน และยังอนุเคราะหใหคําปรึกษาเก่ียวกับสินคา
และประวัติความเปนมาของบริษัทดวย

ขอขอบพระคุณพนักงานทุกทานในบริษัท เคนคูนเอกซ จํากัด ที่ใหความอนุเคราะห
ในการใหขอมูลที่นําไปศึกษา และยังใหความสะดวกในการเก็บขอมูลเพื่อใชประกอบการศึกษา
จนการศึกษาครั้งนี้เสร็จสมบูรณ

ขอขอบคุณนักวิชาการทุกทาน หนังสือทุกเลม และสื่ออิเล็กทรอนิกสออนไลนทุกสื่อที่
ผูศึกษาไดคนควา เรียนรู และนํามาอางอิงประกอบการศึกษานี้ และขอขอบคุณผูที่อยูเบื้องหลัง
ความสําเร็จในครั้งนี้ทุกทาน และเพื่อนนักศึกษาที่ชวยใหกําลังใจในการจัดทําสารนิพนธฉบับนี้

สุดทายนี้ขอใชสารนิพนธฉบับนี้ซึ่งเปนสิ่งแทนความสําเร็จอีกขั้นหนึ่งของลูกเปนสวน
หนึ่งในการทดแทนพระคุณบิดา มารดา ที่เสียสละเพื่อลูกเสมอมา

กรแกว สวนศิลปพงศ
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บทที่ 1
บทนํา

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรมีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจของประเทศเนื่องจากเปน

อุตสาหกรรมที่อาศัยการใชวัตถุดิบในประเทศและการจางแรงงานฝมือในประเทศเปนสําคัญ
และประมาณรอยละ 90 เปนผูประกอบการไทยที่สวนใหญทําการผลิตเพื่อการสงออก ตลาด
สงออกที่สําคัญของอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไทยไดแก ประเทศสหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรปและ
ญ่ีปุน แตปจจุบันมูลคาการสงออกกลับมีอัตราการเติบโตที่ลดลงอยางตอเนื่องเม่ือเปรียบเทียบ
กับประเทศคูคาหลักและความตองการในตลาดอาเซียน (ASEAN) จีน และอินเดีย

การสงออกเฟอรนิเจอรและชิ้นสวนของไทยในเดือนมกราคมและเดือนกุมภาพันธ ป
2558 มีแนวโนมหดตัวเนื่องจากมีปจจัยกระทบหลายดาน ทั้งจากภายในและภายนอกประเทศ
โดยชวงเดือนแรกของปยอดสงออกเฟอรนิเจอรและชิ้นสวนของไทยมีมูลคา 84.46 ลานดอลลาร
สหรัฐฯ หดตัวรอยละ 8.5 เม่ือเทียบกับชวงเวลาเดียวกันของป 2557 อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร
ของไทยกําลังเผชิญกับแรงกดดันและการแขงขันที่รุนแรง การตัดราคาจากประเทศผูผลิตอ่ืน
เชน จีน เวียดนาม อินโดนีเซีย พมา มาเลเซีย เปนตน นอกจากนี้ยังตองแขงขันกับผูผลิตไทย
ดวยกันเอง ประกอบกับการรวมตัวเปนสมาชิกประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (ASEAN Economic
Community : AEC) ย่ิงเพิ่มการแขงขันใหรุนแรงมากขึ้น ผูประกอบการที่จะอยูรอดและแขงขัน
ไดจะตองสามารถบริหารจัดการในดานตนทุน คุณภาพและราคาขายของสินคาและบริการของ
ตน ซึ่งสิ่งเหลานี้เปนตัวแปรในการแขงขันทางธุรกิจ ตนทุนคือจุดเริ่มตนและเปนแหลงที่มาของ
การสรางรายไดและผลกําไรตามที่ผูผลิตมุงหวังในการทําธุรกิจใหเติบโต

ในชวงหลายปที่ผานมาบรรดาผูบริหารองคกรไดใหความสําคัญและสนใจกับการลด
ตนทุนดําเนินงาน รวมทั้งลดชวงเวลาในการดําเนินการ (Lead Time) เพื่อสนองตอบความตองการ
ของลูกคาดวยแนวทางวิเคราะหคุณคากระบวนการ ที่มุงจําแนกการใชปจจัยทรัพยากรและตัว
ผลักดันตนทุน (Cost Driver) ซึ่งเปนสาเหตุของการเกิดตนทุนในกระบวนการผลิต ทําใหทราบ
พฤติกรรมตนทุน เพื่อนําไปสูการปรับปรุงกระบวนการและการลดตนทุน ทั้งนี้มีเปาหมายอยูที่
การกําหนดราคาที่แขงขันได ดังนั้นการคํานวณหาตนทุนการผลิตที่ถูกตองจึงมีความสําคัญ
อยางย่ิงตอการแขงขันทางธุรกิจ การมีตัวชี้วัดตนทุนที่เที่ยงตรงหรือใกลเคียงกับตนทุนที่เกิดขึ้น
ยอมสรางความไดเปรียบในการแขงขันใหแกกิจการ ขอมูลดานตนทุนสามารถนํามาใชวิเคราะห
เพื่อปรับปรุงและพัฒนาจุดที่ทําใหเกิดคาใชจายสูงในระบบการผลิตของบริษัทไดดวย การ
คํานวณตนทุนจึงเปนหัวใจสําคัญของธุรกิจในยุคแหงการแขงขัน และจําเปนตองมีการคํานวณ
และจัดทําตนทุนอยางเปนระบบ มีหลักการโดยบูรณาการรวมกับองคความรูในการผลิต ความรู
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และเขาใจตนทุนที่แทจริงของกระบวนการผลิตยอมนําไปสูการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงเพื่อสราง
รายไดและความสามารถในการทํากําไรใหแกธุรกิจ

เพื่อสรางโอกาสในการแขงขันทางธุรกิจ ผูบริหารใชขอมูลที่ถูกตองไปใชในการ
ตัดสินใจในเรื่องตางๆ เชน การลงทุน การพัฒนาผลิตภัณฑ การพัฒนาองคกร การลดตนทุน
เปนตน ถือเปนเครื่องมือที่สําคัญของผูบริหาร เครื่องมือตางๆ ที่องคกรใชในธุรกิจการผลิตนั้น
สวนใหญจะมุงเนนความสําคัญในการบริหารจัดการการผลิตในระบบ การนําความรูในการ
บริหารการผลิตมาใชในการศึกษาและปรับปรุงเพื่อหาทางลดตนทุนการผลิต ในขณะที่การคิด
ตนทุนที่ถูกตอง หรือใกลเคียงกับความเปนจริงที่สุดกลับถูกมองขามหรือใหความสําคัญนอยกวา
สงผลใหคํานวณตนทุนผิดพลาด ตนทุนที่เกิดขึ้น (Actual Cost) ในแตละกิจกรรมไมเทากับ
ตนทุนที่ประเมินไว (Estimated Cost) ระบบคิดตนทุนแบบดั้งเดิม (Traditional Cost) เปนระบบ
ที่ต้ังอยูบนพื้นฐานของการคํานวณแบบเกา ขาดขอมูลในการปฏิบัติงานในแตละกิจกรรม ทําให
การจัดสรรตนทุน (Cost Allocation) และความพยายามที่จะลดตนทุนทําไดยาก รวมถึงไม
สามารถจัดการกับตนทุนแฝงอ่ืนๆ ที่เกิดขึ้นจากการผลิตไดดวย จากความสําคัญของการคิด
ตนทุนดังกลาวขางตน ผูศึกษาจึงสนใจศึกษาวิธีการคิดตนทุนที่แทจริงอันเกิดจากการใช
ทรัพยากรในรูปของเวลาเพื่อแปรสภาพใหเกิดเปนกิจกรรมอันเปนที่มาของสินคาของบริษัท
ตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based Costing : TDABC) เปนตัว
แบบตนทุน (Costing Model) ที่พัฒนามาจากตนทุนกิจกรรม (Activity-Based Costing : ABC)
เพื่อแกปญหาในการจัดสรรคาใชจายในการผลิตหรือโสหุยเขาสูผลิตภัณฑโดยผานกิจกรรมที่มี
การใชทรัพยากรขององคการใหมีความถูกตองมากย่ิงขึ้น ในขณะที่ตนทุนฐานกิจกรรมและ
เกณฑเวลาชวยใหเห็นภาพรวมของโอกาสในการสรางความสามารถในการทํากําไรใหแกกิจการ
(แคปแลนด; และแอนเดอรสัน. 2552) ผูศึกษาจึงนําตัวแบบตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา
มาใชเปนเครื่องมือของการศึกษาสารนิพนธครั้งนี้

วัตถุประสงคของการศึกษา
1. เพื่อศึกษากระบวนการผลิตของการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201
2. เพื่อศึกษาตนทุนของการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201 โดยใชวิธีการคิดตนทุนบนฐาน

กิจกรรมและเกณฑเวลา (TDABC)
3. เพื่อหาจุดปรับปรุงในกระบวนการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201 เพื่อลดตนทุนจากการใช

ทรัพยากรการผลิตในรูปของความสูญเปลาของเวลาที่ใชไป
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ขอบเขตของของการศึกษา
ขอบเขตของการศึกษาสารนิพนธครั้งนี้แบงเปน 2 ดาน คือ
ขอบเขตดานเนื้อหา
ศึกษากิจกรรมการผลิตที่เกิดขึ้นในโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรโดยเลือกศึกษาเกาอ้ี รหัส

9201 ที่ผลิตจากสเตนเลส (Stainless Steel) และผาดําเนินการศึกษากิจกรรมที่กอใหเกิดคาแรง
ในการผลิต แตกกิจกรรมของแตละแผนกออกเปนกิจกรรมยอย เพื่อหาตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้น
จริง รวมถึงการเก็บรวบรวมขอมูลตนทุนคงที่ (Fixed Cost) และคาโสหุยตางๆ (Overhead
Cost) ศึกษาทฤษฎีตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (TDABC) และนํามาใชเปนเครื่องมือ
ในการคิดตนทุน ทบทวนแนวคิดและเครื่องมือของการจัดการแบบลีน เพื่อใชปรับปรุงแกไข
กระบวนการผลิตที่เกิดความสูญเปลาซึ่งเปนจุดที่ทําใหตนทุนการผลิตลดลงได

ขอบเขตดานเวลา
ผูศึกษาไดกําหนดกรอบระยะเวลาในการศึกษาต้ังแตการเก็บรวบรวมขอมูล เชน

ขอมูลเรื่องกระบวนการผลิตเกาอ้ี ขอมูลเก่ียวกับคาใชจายดานแรงงาน คาใชจายในการผลิตคาใชจาย
ของโรงงานในหนวยงานอ่ืนๆ การเขาศึกษาเวลาดําเนินงานของแตละกิจกรรม เปนตน การนํา
ขอมูลที่เกิดขึ้นจริงมาคํานวณ การวิเคราะหและประมวลผลขอมูล การสรุปผลและขอเสนอแนะแนว
ทางการปรับปรุง การนําไปปรับปรุงจริง และการเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุงรวมถึง
การจัดทํารูปเลมสารนิพนธต้ังแตเดือนตุลาคม พ.ศ. 2557 ถึงเดือนกุมภาพันธ พ.ศ. 2558 เปน
เวลาทั้งสิ้น 5 เดือน

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. ทราบตนทุนของการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201 เพื่อใชบริหารการขายรวมกับการจัดการ

การผลิต
2. มีแนวทางในการลดตนทุนและปรับปรุงกิจกรรมที่มีตนทุนสูงในกระบวนการผลิต

เกาอ้ี รหัส 9201
3. การประยุกตใชตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลาเพื่อคนหาตนทุนของการผลิต

และจุดที่สามารถปรับปรุงของกระบวนการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201
4. การประยุกตใชการจัดการสายธารคุณคาเพื่อกําจัดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต

เกาอ้ี รหัส 9201
5. เปนแนวทางในการสรุปคาใชจายของงานแตละงานเพื่อใหบริษัทสามารถรับรูกําไร

หรือขาดทุนของสินคาที่ผลิต
6. ใชสนับสนุนการกําหนดราคาเชิงกลยุทธเพื่อการแขงขันในธุรกิจ
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นิยามศัพท
1. ตัวผลักดันตนทุน (Cost Driver) หมายถึง ปจจัยที่เปนสาเหตุที่ทําใหเกิดตนทุน
2. เฟอรนิเจอรสนาม (Outdoor Furniture) หมายถึง เครื่องเรือนที่สามารถนําไป

ใชงานนอกบานได สามารถทนแดด ทนฝน และยังมีความแข็งแรงกวาเฟอรนิเจอรในบานทั่วไป
จะตองทําจากวัสดุที่ทนความรอน ทนน้ํา ในการศึกษาครั้งนี้ใชเกาอ้ี รหัส 9201 เปนหนวย
วิเคราะห

3. สเตนเลส (Stainless Steel) หมายถึง โลหะชนิดหนึ่งที่เรียกวา เหล็กกลาไรสนิม
เนื่องจากมีสวนผสมของนิเกิล (Nikel) อยูในปริมาณสูงกวาเหล็กทั่วไป จึงเปนโลหะที่ทนตอ
สภาพอากาศไดดี ทนแดด ทนฝน โดยจะสึกกรอนหรือเปนสนิมชากวาโลหะทั่วไป นิยมนํามาใช
เปนโครงสรางอาคาร เฟอรนิเจอร เครื่องครัว ฯลฯ

4. กระบวนการผลิต (Production Process) หมายถึง การทํางานดวยขั้นตอน
ตางๆเพื่อใหไดมาซึ่งเปนชิ้นงานที่เปนผลิตภัณฑที่ตองการ

5. สายธารคุณคา (Value Stream) หมายถึง กลุมขั้นตอนทั้งหมด ซึ่งเก่ียวของกับ
การเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ ต้ังแตวัตถุดิบไปจนถึงผลิตภัณฑสําเร็จรูป

6. การวาดสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) หมายถึง แผนภาพแสดง
กิจกรรมตางๆ ในกระบวนการผลิต ที่แสดงใหเห็นเสนทางการไหลของวัสดุและขอมูลสารสนเทศ
ของผลิตภัณฑที่กําหนดดวยภาพ

7. งานที่มีคุณคา (Value Added Task) หมายถึง กิจกรรมที่กอใหเกิดคุณคาเพิ่มใน
การดําเนินงาน เก่ียวกับกระบวนการผลิตต้ังแต

8. งานที่ไมมีคุณคา (Non-Value Added Task) หมายถึง กิจกรรมหรือขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่มในตัวผลิตภัณฑ แตมีความจําเปนตองทํา และไมสามารถ
กําจัดออกไปจากกระบวนการ แตสามารถปรับปรุงใหดีขึ้นได

9. รอบเวลา (Cycle Time) หมายถึง เวลาที่ใชไปต้ังแตเริ่มตนกระบวนการหรือ
ปฏิบัติงานจนกระทั่งงานนั้นเสร็จสมบูรณ

10. รอบเวลาในการผลิตรวม (Total Cycle Time) หมายถึง รอบเวลาในการผลิต
รวมของแตละจุดปฏิบัติงานในสายธารคุณคา

11. แทกไทม (Takt Time) หมายถึง อัตราความตองการสินคาของลูกคาคํานวณได
จากเวลาที่มีสําหรับการผลิตในแตละวัน หารดวย ความตองการของลูกคาตอวัน

12. เวลาที่เคร่ืองจักรทํางานไดปรกติ (Uptime) หมายถึง เวลาที่ใชเครื่องจักรใน
การปฏิบัติงานจริงในแตละขั้นตอนการผลิต หารดวย เวลาที่มีสําหรับการผลิตจริง (Available
Time) มีหนวยเปนรอยละ
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แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน

ตารางที่ 1 แผนการดําเนินงานและระยะเวลาการดําเนินงาน
2557 2558

ขั้นตอนการดําเนินงาน
ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ.

1. ศึกษาขอมูลของผลิตภัณฑ
2. ศึกษากระบวนการทํางานและขั้นตอน
3. ศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยที่เก่ียวของ
4. เขาไปจับเวลาของกระบวนการผลิต
5. นําขอมูลที่ไดมาคํานวณตนทุนตามกิจกรรมเกณฑเวลา
และตนทุนอ่ืนๆ
6. วิเคราะหและสรุปผลการศึกษา
7. จัดทํารูปเลมสารนิพนธ



บทที่  2
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของ

สารนิพนธเรื่องการวิเคราะหตนทุนบนกิจกรรมและเกณฑเวลาเพื่อการปรับปรุง
กระบวนการผลิตมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษากระบวนการผลิตและตนทุนการผลิตของเกาอ้ี รหัส
9201 รวมทั้งคนหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดการใชทรัพยากรการผลิตในรูปของ
ความสูญเปลาของเวลาที่ใชไป ดําเนินการศึกษาโดยใชแผนกผลิตเกาอ้ี รหัส 9201 เปนหนวย
วิเคราะห ผูศึกษาดําเนินการสืบคนและทบทวนทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของตามหัวขอตอไปนี้

1. หลักการพื้นฐาน
2. ทฤษฎีตนทุน
3. ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based Costing-

TDABC)
4. แนวคิดและระบบการผลิตแบบลีน
5. ทฤษฎีการวางผังโรงงาน (Plant Layout)
6. หลักการผลิตเฟอรนิเจอรดวยวัสดุสเตนเลส (Stainless Steel)
7. งานวิจัยที่เก่ียวของ

หลักการพื้นฐาน
ปจจุบันการแขงขันในภาคอุตสาหกรรมในธุรกิจเฟอรนิเจอรมีมากขึ้นและทั้งยังเปน

การแขงขันที่รุนแรงทั้งในประเทศและตางประเทศโดยเฉพาะประเทศเพื่อนบานในกลุมสมาชิก
ASEAN จะเขามามีบทบาทในการแขงขันในภาคการผลิตเฟอรนิเจอร ดังนั้นอุตสาหกรรมการ
ผลิตเฟอรนิเจอรจะตองมีการเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน เชน เพิ่มคุณภาพ ลดตนทุน
เพื่อใหไดราคาที่สามารถแขงขันไดดี ผูศึกษาจึงนําทฤษฎีตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา
(Time Driven Activity Based Costing) มาใชในการเก็บขอมูลตนทุนการผลิตของกระบวนการ
ผลิตเกาอ้ีรหัส 9201 ของบริษัท เคนคูนเอกซ จํากัด และนําแนวคิดการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตดวยหลักการ ECRS โดยเลือกการใชเครื่องมือปรับปรุงความสูญเปลาของ Taiichi Ohno ที่
กลาวถึงความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) มาใชเพื่อการลดตนทุนในการผลิต และใชการ
จัดการวาดผังสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) มาวิเคราะหเพื่อสามารถมองเห็นเวลาที่
ใชไปทั้งกระบวนการ
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ทฤษฎีตนทุน
ตนทุน (Costs) หมายถึง ทรัพยากรของกิจการที่สามารถกําหนดมูลคาเปนตัวเงินที่

จะตองสูญเสียไปเพื่อแลกเปลี่ยนกับสินคาหรือบริการที่จะไดรับมา
ตนทุนการผลิต (Manufacturing Costs) หมายถึง ตนทุนตางๆ ที่เก่ียวของกับการ

สินคาของกิจการแปรรูปวัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูปหรือก่ึงสําเร็จรูปเพื่อจําหนายตามวัตถุประสงค
ของกิจการ โดยทั่วไปแลวตนทุนการผลิตจะถูกแบงออกเปน 3 ชนิด คือ วัตถุดิบทางตรง
คาแรงงานทางตรง และคาใชจายในการผลิต

1. วัตถุดิบทางตรง (Direct Material) คือ วัตถุดิบที่ใชเปนสวนสําคัญในการผลิต
สินคาชนิดใด ชนิดหนึ่ง และสามารถที่จะคิดตนทุนวัตถุดิบตางๆ เหลานั้นใหแกตัวสินคาตอ
หนวยไดโดยงายดวย เชน เหล็กที่ใชในการผลิตเครื่องยนต ไมที่ใชทําเฟอรนิเจอร เปนตน

2. คาแรงงานทางตรง (Direct Labor) คือ ตนทุนของแรงงานที่เก่ียวของหรือใชเปน
สวนสําคัญโดยตรงในการผลิตสินคาของกิจการ เชน คาจางของคนงานที่ทํางานสายการผลิต
ของแผนกขึ้นแบบ แผนกประกอบ หรือคาจางของคนงานในแผนกปฏิบัติการเครื่องจักร เปนตน

3. คาใชจายในการผลิต (Manufacturing Overhead) เปนตนทุนที่เก่ียวของกับการ
ผลิตอ่ืนๆ ที่นอกเหนือจากวัตถุดิบทางตรงและคาแรงงานทางตรง เชน คาเสื่อมราคา คาเชา คาภาษี
คาประกันภัย คาขนสงคาสวัสดิการพนักงาน เปนตน แตอยางไรก็ตาม ก็จะตองเปนคาใชจาย
หรือตนทุนที่เกิดในโรงงานหรือเก่ียวของกับการผลิต คาใชการผลิตในบางครั้งก็อาจจะถูกเรียกวา
คาใชจายโรงงาน (Factory Overhead) หรือตนทุนการผลิตทางออม (Indirect Manufacturing
Costs)

การจําแนกตนทุนตามพฤติกรรมตนทุนออกเปน 2 ประเภท ดังตอไปนี้
1. ตนทุนคงที่ (Fixed Cost) หมายถึง ตนทุนที่ไมเปลี่ยนแปลงไปตามปริมาณของ

กิจกรรมกลาวคือ ไมวากิจกรรม (การผลิต) จะเพิ่มขึ้นหรือลดลงในชวงกิจกรรมที่อยูภายในกําลัง
การผลิตที่กําหนด (Relevant Range) ก็ไมมีผลกระทบตอตนทุนคงที่แตอยางใด เชน คาเชา
อาคาร เงินเดือนพนักงาน คาเบี้ยประกนภัย คาภาษีทรัพยสิน เปนตน

2. ตนทุนผันแปร (Variable Cost) หมายถึง ตนทุนชนิดตางๆ ที่มีตนทุนรวมเปลี่ยน
แปลงไปในสัดสวนโดยตรงกบการเปลี่ยนแปลงในกิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่ง (Activities) เชน
วัตถุดิบทางตรงที่เปลี่ยนแปลงไปตามจํานวนการผลิตสินคา คาเชื้อเพลิงที่ขึ้นอยูกับระยะ
ทางการบินของเครื่องบิน เปนตน คําวา กิจกรรม หมายถึง ปริมาณของหนวยวัดของสินคาหรือ
บริการของกิจการที่ผลิตหรือจําหนายสินคาหรือบริการ เชน จํานวนหนวยสินคาที่ผลิต จํานวน
หนวยกิตที่นักศึกษาที่ลงทะเบียนเรียน จํานวนชั่วโมงของเครื่องจักรที่ใช เปนตน
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สุรียพร จารุวัสตร (2543) ไดจําแนกตนทุนตามพฤติกรรมตนทุนออกเปน 2 ประเภท
ดังตอไปนี้

1. ตนทุนคงที่ (Fixed Cost) หมายถึง ตนทุนที่คงที่ตลอดเวลา ไมเปลี่ยนแปลงไป
ตามระดับของปริมาณการผลิตหรือขาย เชน เงินเดือนผูบริหาร คาเสื่อมราคาโดยวิธีเสนตรง

2. ตนทุนผันแปร (Variable Cost) หมายถึง ตนทุนที่เปลี่ยนแปลงไปตามระดับ
ปริมาณการผลิตหรือขาย เชน คานายหนาพนักงานขาย

ดวงมณี โกมารทัต (2552) ไดจําแนกตนทุนที่ใชในการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑแต
ละชนิดตามพฤติกรรมตนทุน แบงออกเปน 3 ประเภท ดังตอไปนี้

1. วัตถุดิบ (Material) คือ วัตถุดิบที่นํามาใชเปนสวนประกอบที่สําคัญในการทําให
ผลิตภัณฑนั้นสําเร็จรูป ตนทุนวัตถุดิบ

แบงไดเปน 2 ประเภท คือ
1.1 วัตถุดิบทางตรงหรือวัตถุดิบโดยตรง (Direct Materials) หมายถึง วัตถุดิบที่

นําไปใชในการผลิตสินคาหรือบริการโดยตรงสามารถคํานวณไดงายกวาตนทุนวัตถุดิบที่รวมอยู
ในการผลิตสินคาหนึ่งหนวยเปนเทาใด เชน ไมที่นํามาใชเปนเฟอรนิเจอร กระดาษที่ใชในการ
พิมพ หนังสือ ผาที่นํามาตัดเปนเสื้อ เปนตน

1.2 วัตถุดิบทางออมหรือวัตถุดิบโดยออม (Indirect Materials) หมายถึง วัตถุดิบ
ที่นํามาใชในการผลิตสินคานั้นแตใชเปนจํานวนนอย เปนการยากที่จะทราบไดวาจะตองใช
วัตถุดิบเหลานี้ในการผลิตสินคาหนึ่งหนวยเทากบเทาใด ตัวอยางเชน กาว ตะปู ดาย น้ํามัน
หลอลื่น เปนตนกิจการบางแหงอาจใชคําวาวัสดุโรงงาน (Factory Supplies) หรือวัสดุสิ้นเปลือง
(Supplies) แยกเปนรายการอีกรายการหนึ่งตางหากจากรายการวัตถุดิบทางออม

2. คาแรง (Labor Cost) คือ จํานวนเงินที่กิจการจายเปนคาตอบแทนแรงงานในการผลิต
สินคาหรือบริการ การจายคาแรงอาจจะอยูในรูปแบบตางๆ เชน ในรูปของเงินเดือน คาแรงราย
ชั่วโมง คาแรงรายชิ้น (ตามหนวยสินคาที่ผลิต) หรือในรูปของผลตอบแทนอ่ืนๆ เชน คาลวงเวลา
โบนัส และเงินรางวัลจูงใจอ่ืนๆ

โดยปกติจะแยกคาแรงเปน 2 ประเภท คือ
2.1 คาแรงทางตรง (Direct Labor) หมายถึง คาแรงที่ตองเกิดขึ้นเพื่อเปลี่ยน

สภาพวัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูป หรือเปนคาแรงที่เก่ียวกบการผลิตสินคานั้นๆ โดยตรง และ
สามารถคํานวณตนทุนคาแรงที่ใชในการผลิตสินคาแตละหนวยไดโดยงาย ตัวอยางเชน คาแรง
ของพนักงานคุมเครื่องจักรในแผนกประกอบ คาแรงของชางตัดเสื้อในกิจการผลิตเสื้อสําเร็จรูป
เปนตน

2.2 คาแรงทางออม (Indirect Labor) คือ คาแรงที่ไมไดใชหรือไมไดเก่ียวของกับ
การผลิต เชนคาแรงหัวหนาผูควบคุมงาน (Supervisors) เงินเดือนของยาม ภารโรง หรือ
พนักงานทําความสะอาด เงินเดือนของผูจัดการโรงงาน เปนตน ทั้งนี้เนื่องจากบุคคลเหลานี้
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ไมไดเปนผูผลิตสินคาโดยตรง ทั้งยังเปนการยากที่จะติดตามรายการดังกลาวเขาในหนวยที่ผลิต
ทําใหไมสามารถคํานวณตนทุนคาแรงเขาในการผลิตสินคาได นิยมจัดรายการนี้ไวในคาใชจาย
ในการผลิต

3. คาใชจายการผลิต (Manufacturing Overhead) หมายถึง ตนทุนทั้งหมดที่เกิดขึ้น
ในการผลิตสินคาหรือบริการ ซึ่งนอกเหนือจากรายการวัตถุดิบทางตรงและคาแรงทางตรง โดย
ปกติ เชน วัตถุดิบทางออม คาใชจายในการผลิตทางออมอ่ืนๆ

รายการตนทุนที่รวบรวมไวในรายการคาใชจายในการผลิต ไดแก
3.1 วัตถุดิบทางออม วัสดุโรงงาน น้ํามันหลอลื่น ฯลฯ
3.2 คาแรงทางออม หรือเงินเดือนผูจัดการโรงงาน พนักงานจัดซื้อ ยามรักษา

ความปลอดภัย โรงงาน ฯลฯ
3.3 คาใชจายเก่ียวกบการใชสาธารณูปโภค เชน คาน้ํา คาไฟฟา คาโทรศัพท
3.4 คาใชจายเก่ียวกับการใชอาคารสถานที่ เชน คาเชา คาเบี้ยประกันภัย ภาษี

ทรัพยสิน
3.5 ตนทุนคาเครื่องมือเครื่องใชเล็กๆ นอยๆ ที่ใชในโรงงาน
3.6 คาเสื่อมราคาโรงงาน อาคาร เครื่องจักร และอุปกรณตางๆ ในโรงงาน
3.7 คาซอมแซมและบํารุงรักษาทรัพยสินในโรงงาน
3.8 คาใชจายเบ็ดเตล็ดอ่ืนๆ ในโรงงาน

นอกจากนี้ยังพบวาในบางกรณีก็มีการเรียกคาใชจายในการผลิตในชื่ออ่ืนๆ เชน
คาใชจายโรงงาน (Factory Overhead), โสหุยในการผลิต (Manufacturing Burden), ตนทุนการ
ผลิตทางออม (Indirect Costs) เปนตน

พรรณานิภา รอดวรรณะ (2556) ไดจําแนกระบบบัญชีตนทุน ตามลักษณะการผลิต
ดังนี้

1. จําแนกตามลักษณะการผลิต
1.1 ระบบตนทุนงาน (Job-Order Costing System) คือ ระบบที่เก็บขอมูลตนทุน

วัตถุดิบ คาแรงและคาใชจายการผลิตแยกตามแตละงานที่ลูกคาสั่ง เปนระบบตนทุนที่ใชกับ
สินคาที่มีหลายชนิดแตละชนิดมีความแตกตางกันขึ้นอยูกับลักษณะของสินคา การสั่งซื้อของ
ลูกคา เชน กิจการขายอสังหาริมทรัพย การรับเหมากอสราง กิจการรับจางผลิตสินคา รับจาง
พิมพงาน ระบบตนทุนงานนิยมใชในกิจการที่ใหบริการเปนสวนใหญเพราะผูประกอบการ
สามารถทราบตนทุนรวมและตนทุนตอหนวยของผลผลิตในแตละงานได

1.2 ระบบตนทุนชวง (Process Costing System) คือ ระบบการผลิตสินคาเปน
จํานวนมาก ผานกระบวนการผลิตหลายลําดับขั้นจากการนําวัตถุดิบเขากระบวนการผลิต ผาน
การผลิตจากแผนกหนึ่งไปยังแผนกหนึ่งจนผลิตเสร็จ เปนระบบตนทุนที่ใชกับการผลิตสินคาที่มี
การผลิตตอเนื่องและจํานวนคอนขางมาก เหมาะสําหรับกิจการผลิตสินคาที่มีลักษณะเหมือนๆ
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กันและเปนจํานวนมากในแตละงวด เชน สินคาที่ใชบริโภคประจําวันในครัวเรือน การผลิตผา
สิ่งทอ เหลา เบียร กระดาษ พลาสติก ฯลฯ การคํานวณตนทุนตอหนวยจําเปนตองนําตนทุน
ทั้งหมดเฉลี่ยเปนตนทุนตอหนวยที่ผลิตได

1.3 ระบบตนทุนผสม (Hybrid Costing System) คือ ระบบตนทุนงานและระบบ
ตนทุนชวงผสมกัน เชน กิจการผลิตเสื้อผา มีกระบวนการผลิตเปนชวงหรือเปนแผนก เชน
แผนกตัด แผนกเย็บและแผนกแตงสําเร็จ ซึ่งเปนระบบตนทุนชวง แตกิจการผลิตสินคาตาม
คําสั่งของลูกคาตามลักษณะเฉพาะที่ลูกคาตองการ เชน ผลิตเสื้อยืดเชียรฟุตบอลประเพณี เสื้อ
ยืดรับนองใหมกรณีนี้มีการบันทึกรวบรวมตนทุนแตละแผนกการผลิต และขณะเดียวกันรวบรวม
ตนทุนแยกแตละงาน

ตามที่ลูกคาสั่งควบคูไปดวย ตนทุนรวมไมวาจะเปนระบบตนทุนงาน หรือระบบตนทนุ
ชวง หรือระบบตนทุนผสมสวนประกอบของตนทุนจะประกอบดวยวัตถุดิบทางตรงคาแรงงาน
ทางตรง และคาใชจายในการผลิต สวนขอแตกตาง คือ วิธีการจัดสรรตนทุนเพื่อคํานวณตนทุน
เฉลี่ย ตอหนวย ซึ่งจะเปนไปตามลักษณะการผลิต

ในการศึกษาสารนิพนธครั้งนี้ ไดขอขอมูลและรวบรวมคาใชจายตางๆและแยกแยะ
ออกมา เชน ตนทุนคงที่ (Fixed Cost) ของโรงงานที่เขาไปศึกษา ไดแก

1. คาเชาโรงงาน
2. เงินเดือนผูจัดการโรงงาน
3. เงินเดือนสํานักงาน เชน พนักงานฝายวางแผนการผลิต พนักงานเขียนแบบ ฝาย

บุคคล เจาหนาที่รักษาความปลอดภัย แมบาน เปนตน
4. เงินเดือนที่ปรึกษา ฯลฯ
ซึ่งตนทุนเหลานี้จะถูกจัดไวเปนคาแรงทางออม (Indirect Labor) และนําไปคํานวณ

เปนคาโสหุย (Overhead Cost) ตอไป สวนตนทุนผันแปร (Variable Cost) นั้นคือ คาแรงทาง
ตรงที่เกิดจากการผลิตซึ่งผูศึกษาเขาไปศึกษา เพื่อหาคาแรงทางตรง ซึ่งจัดเปนตนทุนที่ผัดแปร
ตามการทํางานที่เกิดขึ้นของแรงงาน

ตนทุนผันแปรของโรงงานอีกสวนหนึ่ง คือ วัตถุดิบทางออม (Indirect Materials) นั้น
เชน กาว กาซอารกอน เทปรัดกลอง ดาย น้ํามัน กระดาษทราย ใบหินเจียร เปนตน ซึ่งจะนําไป
คํานวณเปนคาโสหุย (Overhead Cost) เชนกัน

ในการรับงานจากลูกคาของโรงงานนั้น บางครั้งเปนคําสั่งซื้อที่มีจํานวนเยอะตอหนึ่ง
Modelแตบางครั้งคําสั่งซื้อก็เปนเพียงคําสั่งซื้อเล็กๆ 2-3 ชิ้น บางครั้งเปนแบบมาตรฐานที่
โรงงานมีการผลิตตอเนื่อง บางครั้งก็เปนแบบใหมที่ลูกคาออกแบบ และขอใหโรงงานผลิตให
ดังนั้นในกรณีนี้โรงงานจึงใชระบบบัญชีตนทุนแบบผสม (Hybrid Costing System)



11

ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based Costing)
ทฤษฎีตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based

Costing) หรือ TDABC เปนการวัดตนทุนและความสามารถในการทํากําไรโดยดึงขอมูลที่มีอยู
ในระบบมาใชงาน การคิดตนทุนแบบ TDABC ชวยใหประหยัดเวลาและงบประมาณในการ
ดําเนินงานและสามารถขจัดกระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ ผลิตภัณฑและออรเดอรที่ไมสรางผล
กําไร รวมถึงกําลังการผลิตสวนเกินได TDABC เปนตัวแบบที่ตองปนสวนของตนทุนของแผนก
เขาในกิจกรรมมากมายที่แผนกตองดําเนินการ แนวทางตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา
หลุดพนจากงานสํารวจกิจกรรมตามระบบABCแบบดั้งเดิมที่อาศัยความคิดเห็นของผูประเมิน
เปนหลักและใชเวลาดําเนินการนานและมีคาใชจายสูง ตัวแบบ TDABC ใชสมการเวลาซึ่งจะปน
สวนตนทุนทัพยากรไปที่กิจกรรมที่ปฏิบัติและธุรกรรมที่ตองทําโดยตรง มีเพียงพารามิเตอร 2
ตัวเทานั้นที่ตองประมาณการ ไดแก อัตราตนทุนกําลังการผลิตเปนผูดําเนินการ (แคปแลนด;
และแอนเดอรสัน. 2552) คํานวณไดจากสูตร

อัตราตนทุนกําลังการผลิต =
ดหามาพยากรที่จับไดของทรั ิตที่ยอมรักําลังการผล

งการผลิตรจัดหากําลัตนทุนในกา

พารามิเตอรตัวที่สองที่ตองประมาณการในตัวแบบ TDABC คือ กําลังการผลิตที่ตองการ
ในที่นี้และเกือบทุกกรณี หมายถึง เวลาที่ใชดําเนินธุรกรรมแตละรายการ กําลังการผลิตที่ยอมรับ
ไดนั้น เราสามารถจะประมาณการไดโดยใชดุลยพินิจ หรือใชการศึกษาเชิงวิเคราะห แนวทาง
ประมาณการโดยใชดุลยพินิจจะกําหนดสัดสวนของกําลังการผลิตที่ยอมรับไดเปนคาเกณฑขึ้นมา
เชน รอยละ 80 หรือ 85 ของกําลังการผลิตในเชิงทฤษฎี หมายความวา ถาปรกติพนักงานหนึ่ง
คนทํางาน 8 ชั่วโมงตอวัน กําลังการผลิตที่ยอมรับไดจะอยูที่ 6.4 ชั่วโมงตอวัน โดยยอมใหรอยละ
20 เปนเวลาพักผอนระหวางวัน เวลามาสายกลับเร็ว ประชุม เวลาฝกอบรม และเวลาพูดคุยของ
พนักงานซึ่งไมเก่ียวของกับงานที่รับผิดชอบโดยตรง สําหรับเครื่องจักร จะยอมใหมีเวลาหยุดพัก
เครื่องรอยละ 15-20 เพื่อบํารุงรักษาซอมแซม และการปรับเปลี่ยนตารางการผลิต
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พัก

อ่ืนๆ

รูปที่ 1 การใชเวลาของพนักงาน ที่เปนกําลังการผลิตที่ยอมรับได

TDABC ใชเวลาเปนตัวผลักดันตนทุนพื้นฐานของตัวแบบเนื่องจากทรัพยากรสวนใหญ
เชน บุคลากรและอุปกรณเครื่องจักร มีสมรรถนะหรือกําลังการผลิตซึ่งสามารถวัดไดดวยจํานวน
เวลาปฏิบัติงานของบุคคลากรหรือเวลาในการใชงานอุปกรณสํานักงานและเดินเครื่องจักร

ขั้นตอนในการสรางสมการเวลา
1. เริ่มตนจากกระบวนการที่มีตนทุนสูงสุด
2. กําหนดขอบเขตของกระบวนการ ตองชัดเจนวาอะไรเปนจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุด

ของกระบวนการ
3. คนหาตัวผลักดันเวลาที่สําคัญ
4. ใชตัวแปรจากตัวผลักดันตนทุนที่มีอยู
5. ขอใหพนักงานปฏิบัติการรวมจัดทําและปรับแกตัวแบบใหถูกตอง
TDABC มีความสามารถในการวิเคราะหเชิงพยากรณ และการวิเคราะหกําลังการผลิต

สมการเวลาชวยใหบริษัทสามารถวางแผนรับมือกับกําลังการผลิตของทรัพยากรในรอบถัดไปใน
อนาคตที่อาจจะขาดแคลนหรือลนเกินความตองการได บริษัทสามารถลงมือปรับแกไขแผนการ
ผลิตไดทันที หรือปรับกําลังการผลิตในอนาคตเพื่อใหความตองการในอนาคตที่คาดการณไว
สอดคลองกับกําลังการผลิตสวนเกินที่นอยที่สุด หรือมีกําลังการผลิตขาดแคลนนอยที่สุด การ
ประมาณการตนทุนรวม ตนทุนของทรัพยากรในแผนกหนึ่งเกิดจากองคประกอบหลายอยาง
ไดแก

1. พนักงาน : คาแรงงานตอวัน เงินเดือน และสิทธิประโยชนอ่ืนๆ เชน เบี้ยขยัน โอที
2. งานกํากับดูแล : เงินเดือนและสิทธิประโยชนที่เปนคาใชจายทั้งหมดของหัวหนา

ผูปฏิบัติการ
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3. แรงงานทางออม : เงินเดือน สิทธิประโยชน งานกํากับดูแลของบุคลากรสนับสนุน
ในแผนกเชน พนักงานที่ทําหนาที่ประกันคุณภาพและจัดตารางการปฏิบัติงาน

4. อุปกรณและเทคโนโลยี : ตนทุนอุปกรณตางๆ รวมถึงระบบโทรคมนาคมและระบบ
ประมวลผลตางๆ ที่พนักงานและหัวหนางานใชปฏิบัติงาน

5. ทรัพยากรสนับสนุนและทรัพยากรทางออมอ่ืนๆ : คาใชจายที่ถูกปนสวนจากแผนก
สนับสนุนของบริษัท เชน แผนกทรัพยากรมนุษย การเงิน เปนตน

ดังนั้นการสรางสมการ TDABC เพื่อคํานวณตนทุนของการศึกษาครั้งนี้ จะได ดังนี้
1. กระบวนการที่มีตนทุนสูงที่สุดคือ คาแรงงานของพนักงานในแตละกิจกรรม ตัวเลข

ที่จะนํามาคํานวณคือคาแรง/วัน ของพนักงานในกิจกรรมนั้น
2. ขอบเขตของกระบวนการในแตละกิจกรรม ไดถูกศึกษาและนํามาอธิบายในบท

ตอไป โดยกําหนดจุดเริ่มตนและจุดจบของวงจรกิจกรรม
ตัวผลักดันเวลา คือ เวลาที่ทํากิจกรรมนั้นๆ ไดถูกบันทึกดวยการบันทึกเวลาจากใบบันทึก

เวลา และนํามาคํานวณตอไป ซึ่งผลที่ไดในการคํานวณจะเปนตนทุนจะไดมาซึ่งคาแรงงาน
ทางตรง (Direct Labor) ของทฤษฎีบัญชีตนทุนดังที่กลาวมาสมการเวลาของทฤษฎี TDABC ยัง
สามารถพัฒนาใหซับซอนมากย่ิงขึ้นเพื่อรับมือกับความผันผวนทางธุรกรรม

ประเภทของตนทุนอ่ืนๆ ที่นอกเหนือจากที่กลาวมา ไดแก ตนทุนอุปกรณและเทคโนโลยี
หมายถึง คาใชจายในการดําเนินการ เชน คาสาธารณูปโภคและวัสดุสิ้นเปลือง และคาเสื่อม
ราคาของอุปกรณ ตนทุนสถานที่ปฏิบัติงาน สะทอนถึงตนทุนในการจัดหาพื้นที่ใหแกพนักงาน
และอุปกรณ ตนทุนตอตารางเมตรของสถานที่ปฏิบัติงาน หมายถึง การรวมกันรับผิดชอบคา
เสื่อมราคาของอาคาร คาสาธารณูปโภค คาซอมบํารุง คาทําความสะอาด เงินเดือนหัวหนาตาม
สถานที่ ตนทุนสถานที่ปฏิบัติงานอาจคิดจากตนทุนเทียบเทาคาเชาตอตารางเมตร (ตารางเมตร)
x จํานวนพื้นที่ใชสอย (ตารางเมตร) ตนทุนของพนักงานสวนกลางและคาใชจายของแผนก
สนับสนุน แผนกเหลานี้มีหนาที่จัดเตรียมโครงสรางพื้นฐานหรืออุปกรณเครื่องจักรที่จําเปนตอ
การปฏิบัติงานของพนักงานปฏิบัติการ เชน แผนกทรัพยากรมนุษยจะจัดจางพนักงานในฝาย
ผลิต เก็บขอมูลคาแรงงาน โอที การลา การมาสาย แผนกวางแผนการผลิต มีหนาที่เตรียม
ขอมูลสําคัญเก่ียวกับงานตามคําสั่งซื้อ การวางแผนวัตถุดิบตางๆ แผนกเขียนแบบ มีหนาที่
เตรียมแบบผลิต (Shop Drawing) และใบรายการวัตถุดิบ (Bill of Materials) ใหแกไลนผลิต
เพื่อที่จะทํางานตามแบบและเบิกวัตถุดิบตามที่กําหนดไวในกรณีที่ศึกษาตนทุนการผลิตนี้ จะไม
ครอบคลุมตนทุนอ่ืนๆ ที่ไมเก่ียวของกับการผลิต เชน ตนทุนคาบริการ หรือการขายและการตลาด
เพราะถือวาเปนสวนแยกออกไปไมเก่ียวกับการผลิต ซึ่งเราจะมองโรงงานเหมือนผูรับจางทําของ
ใหแกบริษัท ดังนั้นตนทุนที่เกิดขึ้นทั้งหมดจะคลอบคลุมเฉพาะในโรงงานแหงนี้เทานั้น TDABC ยัง
เปนวิธีการบริหารตนทุนที่ใชขจัดกระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ และกําลังการผลิตสวนเกินที่ไม
สรางผลกําไร ชวยจัดลําดับความสําคัญกอนหลังของการปรับปรุงกระบวนการ
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แนวคิดและระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System)
ทฤษฎีและหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System : TPS) เปนระบบ

การผลิตที่เปนที่ยอมรับการทั่วโลกวาเปนแนวคิดในการจัดการผลิตที่ทําใหองคกรมีประสิทธิภาพ
ในการผลิตสูง มีตนทุนตํ่า โดยเปนแนวคิดที่พยายามคนหา “ความสูญเปลา (Waste)” และดําเนิน
มาตรการเพื่อกําจัดความสูญเปลานั้นๆ แนวคิดแบบลีนมุงเนนการไหลของกระบวนการผลิตอยาง
ตอเนื่อง ไมติดขัด โดยมาตรการทบทวนถึงคุณคา (Value) ในมุมมองของลูกคาตลอดกระบวน
การผลิต โดยหลักการแนวคิดนี้สามารถนํามาประยุคใชกับการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อให
ไดตนทุนและเวลาการผลิตที่นอยลง โดยจะเลือกแนวคิด ทฤษฎี หลักการ ของระบบการผลิต
แบบลีนโดยนําเครื่องมือที่มีอยูหลายชนิดมาใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิต (เกียรติขจร
โฆมานะสิน. 2550) ดังนี้

1. หลักการ ECRS
เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การ

จัดใหม (Rearrange) และ การทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ ที่สามารถใชในการ
เริ่มตนลดความสูญเปลาลงไดเปนอยางดี การผลิตในโรงงาน คือสวนที่เก่ียวของโดยตรงกับการ
ผลิตสินคาของบริษัท การลดวามสูญเปลาในการผลิตเปนสิ่งจําเปนและควรใหความสําคัญเปน
อยางมาก เพราะความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจะหมายถึงตนทุนของสินคาที่เพิ่มสูงขึ้น หากสามารถ
ลดความสูญเปลาลงไดก็จะสงผลใหประหยัดตนทุนการผลิตลงดวย ผลที่ตามมาก็คือมีความ
สามารถในการแขงขันกับคูแขงสูงขึ้น โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถทําไดโดยใช
หลักการ ECRS ดังนี้

การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและทําการกําจัด
ความสูญเปลาทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/
เคลื่อนยายที่ไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไป การเคลื่อน
ยายที่ไมจําเปน และ ของเสีย

การรวมกัน (Combine) สามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได โดยการพิจารณา
วาสามารถรวมขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม ทําใหขั้นตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม การ
ผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอน เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน
การเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนก็ลดลง

การจัดใหม (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหมเพื่อใหลดการเคลื่อนที่ที่
ไมจําเปน หรือ การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยทํา
ขั้นตอนที่ 3 กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน
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การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกขึ้น
โดยอาจจะออกแบบเครื่องมือจับ (Jig) หรือ Fixture เขาชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางาน
สะดวกและแมนยํามากขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน
และลดการทํางานที่ไมจําเปน

2. การสรางสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping)
ซึ่งเปนเครื่องมือหลักในการเริ่มตนวิเคราะหกระบวนการอยางเปนระบบ (แทปปงดอน;

และคนอ่ืนๆ. 2550)
ความสูญเปลาของ Taiichi Ohno (7 Wastes) ไดแก
ความสูญเปลาที่เกิดจากการผลิตมากเกินไป (Over Production)
ความสูญเปลาที่เกิดจากการรอคอย (Waiting Time, Idle Time)
ความสูญเปลาที่เกิดจากการขนสงที่ไมจําเปน (Unnecessary Transportation
ความสูญเปลาที่เกิดจากกระบวนการ ที่ไมมีประสิทธิภาพ (Inefficient Process)
ความสูญเปลาที่เกิดจากสินคาคงคลังเกินความจําเปน (Unnecessary Stock)
ความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหวของรางกายที่ไมจําเปน (Unnecessary

Motion)
ความสูญเปลาที่เกิดจากชิ้นงานมีขอบกพรอง (Defect) และของเสีย (Spoilage)

3. ระบบ 5 ส
กอนที่จะนําเครื่องมือของลีนมาใช สิ่งที่ตองทําเปนอยางแรกคือการนําระบบ 5 ส

มาใชเพื่อการจัดสถานที่ทํางานใหเปนระบบและมีมาตรฐาน ในกระบวนการผลิตทั้งหมด
จําเปนตองมีการจัดเตรียมสถานที่เริ่มตนสําหรับทําการกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้น และทําให
พนักงานดูแลสถานที่ของตนเองดวยกิจกรรม 5 ส ดังตอไปนี้

สะสาง (Sort) คือ การแบงแยกประเภทสิ่งของที่ทํางานและยายสิ่งของที่ไมจําเปน
ออกไป

สะดวก (Set in Order) คือ การวางสิ่งของที่จําเปนใหใชงานไดงาย และมี
ประสิทธิภาพ

สะอาด (Shine) คือ การทําความสะอาดทุกๆอยาง และรักษาความสะอาดนั้น ทั้ง
ชิ้นงาน สถานที่ และเครื่องมือที่ใช

สรางมาตรฐาน (Standardize) คือ การสรางแนวทางในการรักษาสถานที่ทํางาน
ใหเปนระบบ มีระเบียบ สะอาด และจัดทํามาตรฐานที่มองเห็นไดงาย

สรางนิสัย (Sustain) คือ การใหความรูและมีการสื่อสารเพื่อทําใหม่ันใจวาพนักงาน
ทุกคนจะปฏิบัติตามมาตรฐานของ 5 ส
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ทฤษฎีการวางผังโรงงาน (Plant Layout)
สมศักดิ์ ตรีสัตย (2550) การวางผังโรงงานเปนกิจกรรมหนึ่งที่จะทําใหการออกแบบ

โรงงานทั้งหมดของกิจการเกิดประโยชนสูงสุด หรืออาจกลาวไดวา การวางผังโรงงานเปนหนาที่
หลักอันหนึ่งของการออกแบบโรงงาน เปนเรื่องเก่ียวกับการจัดวางเครื่องจักร อุปกรณ คน วัสดุ
สิ่งอํานวยความสะดวกและสนับสนุนการผลิตใหอยูตําแหนงที่เหมาะสม เพื่อใหการปฏิบัติงานใน
โรงงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ตามเปาหมายที่กําหนดไว

โรงงานทุกโรงงานจะถูกผลักดันใหมีการพัฒนาผังโรงงานดวยสาเหตุใดสาเหตุหนึ่ง
ดังนี้

1. การออกแบบผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง
2. การผลิตผลิตภัณฑชนิดใหม
3. ปริมาณการผลิตเปลี่ยนแปลง
4. เครื่องจักร อุปกรณ และสิ่งอํานวยความสะดวกลาสมัย
5. การเกิดอุบัติเหตุบอยครั้ง
6. สภาวะแวดลอมของคนงานไมดี
7. เปลี่ยนทําเล ที่ต้ังโรงงานใหม หรือศูนยรวมของตลาดเปลี่ยนแปลง
8. การลดตนทุนการผลิต

องคประกอบที่มีผลกระทบตอผังโรงงาน
1. องคประกอบดานวัสดุ ไดแก วัตถุดิบ วัสดุในกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑสําเร็จรูป

วัสดุที่บรรจุหีหอแลว การเบิกจาย และการใชวัสดุในกระบวนการผลิต วัสดุที่เสีย ซอม และ
สรางใหม

2. องคประกอบดานเครื่องจักร ไดแก เครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณในการผลิต
3. องคประกอบดานคน ไดแก แรงงานคน ผูนํา กลุมผูจัดการ หัวหนาแผนก หัวหนา

คนงาน
4. องคประกอบดานการเคลื่อนที่ ไดแก อุปกรณหรือเครื่องจักรที่สนับสนุนการผลิต

และมีการเคลื่อนที่เกิดขึ้น เชน รางลื่น เครื่องลําเลียง เครน เครื่องยก อุปกรณจับยึด เปนตน
5. องคประกอบดานการรอคอย ผังโรงงานที่ดี เสนทางการไหลของวัสดุก็มีเพียง

เทาที่จําเปนและเหมาะสม การที่วัสดุหยุดหรือเกิดการรอคอยหมายถึง คาใชจายที่เกิดขึ้น ซึ่ง
คาใชจายจากการรอคอยนี้จะรวมถึง

5.1 คาใชจายในการขนถายวัสดุไป และจากจุดรอคอย
5.2 คาใชจายของการขนถายวัสดุในพื้นที่รอคอย
5.3 คาใชจายในการตรวจสอบจํานวนที่รอคอยอยู
5.4 คาใชจายของเนื้อที่ และคาใชจายบริเวณนั้น



17

5.5 คาดอกเบี้ยของเงินที่ซื้อวัสดุมากองอยูเฉยๆ
5.6 คาใชจายสําหรับการปองกันวัสดุที่กองรออยู
5.7 คาใชจายสําหรับภาชนะบรรจุ หรืออุปกรณรองรับวัสดุที่กองรออยู

6. องคประกอบดานบริการ ไดแก กิจกรรมตางๆ ที่อํานวยความสะดวกใหแกบุคคล
หรือการผลิต เพื่อใหการทํางานเปนไปอยางตอเนื่อง ทั้งคน วัสดุ และเครื่องจักร

7. องคประกอบดานอาคาร ไดแก ลักษณะของอาคาร เชน พื้นที่ รูปทรงของอาคาร
หลังคา เพดาน ผนัง เสา เปนตน

8. องคประกอบดานการเปลี่ยนแปลง เชน การเปลี่ยนแปลงวัสดุ แบบ เครื่องจักร
และวิธีการผลิต เปนตน (โอกาวะ มาซากิ. 2553)

หลักการผลิตเฟอรนิเจอรดวยวัสดุสเตนเลส (Stainless Steel)
เฟอรนิเจอรเปนสิ่งที่คูกับการอยูอาศัยของมนุษยมาต้ังแตโบราณ มนุษยมีความคิดที่

จะหาสิ่งของใกลตัวมาเปนเครื่องอํานวยความสะดวก และเฟอรนิเจอรก็เปนสิ่งที่อํานวยความ
สะดวกสบายใหแกมนุษยมาชานาน เฟอรนิเจอรมักจะมีความแข็งแรงทนทาน นํามาใชงานได
เปนระยะเวลายาวนาน เพราะตองรับน้ําหนักตัวของผูใชและตองถูกใชงานบอย หรือตลอดเวลา
ดังนั้นการนําวัสดุมาผลิตเฟอรนิเจอรตองใชวัสดุที่คงทน แข็งแรง และยังตองดูดีสวยงามอีกดวย

วัสดุสเตนเลส เปนวัสดุที่ทนตอการกัดกรอน สามารถนําไปใชงานอยางสมบุกสมบัน
ได ทั้งยังสามารถนําไปวางกลางแจงไดโดยไมเกิดสนิม นิยมนําไปเปนโครงสรางของอาคาร
บาน สํานักงาน และเฟอรนิเจอร เนื่องจากความแข็งแรงแลว ยังเปนวัสดุที่มีอายุการใชงานนาน
มาก แตมีราคาที่คอนขางสูงเม่ือเทียบกับวัสดุอ่ืน เชน เหล็ก อลูมิเนียม

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ
กัลยกร เกษกมล (2552) การประยุกตใชการจัดการสายธารคุณคาในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพกระบวนการบริหารจัดการคําสั่งซื้อของผูผลิตแผนวงจรอิเล็กทรอนิกส ดวยการ
สรางแผนภาพการจัดการสายธารคุณคาของกระบวนการปจจุบัน ทําการประเมินและระบุความ
สูญเปลา และทําการปรับปรุงดวยหลักการ Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify (ECRS)
ผลที่ไดรับคือสามารถลดเวลาทํางานรวมตลอดกระบวนการไดรอยละ 64

ชุติพร อธิเกียรต์ิ (2555) ไดประยุกตใชการวิเคราะหตนทุนบนฐานกิจกรรม และ การ
วิเคราะหตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลาในการวิจัยสําหรับบริหารคลังสินคาหองเย็น โดย
ดําเนินการวิจัยเพื่อเก็บขอมูลตนทุนที่เกิดขึ้น ผลจากการวิจัยพบวาการวิเคราะหตนทุนดวย
TDABC ใหความแมนยํามากกวาแบบดั้งเดิม อีกทั้งยังใชสมการเวลาเพื่อทราบขั้นตอนของ
กระบวนการในคลังสินคาอีกดวย
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นาฎรียา แลบา; และคณะ (2556) ทําการวิจัยเพื่อศึกษาการคํานวณตนทุนทางออม
ผลิตภัณฑของเลนเด็กไมยางพารา โดยใชวิธีการคํานวณดวยหลักวิเคราะหตนทุนบนฐานกิจกรรม
และเกณฑเวลา (Time-Drive Activity-Based Costing) คํานวณตนทุนทางออมผลิตภัณฑตอ
หนวยแลววิเคราะหเปรียบเทียบกับวิธีการคํานวณตนทุนแบบเดิม จากการวิเคราะหพบวาไมได
มีการจัดสรรตนทุนทางออมเขาสูตัวผลิตภัณฑอยางถูกตองและเหมาะสม การวิเคราะหตนทุน
บนฐานกิจกรรมเกณฑเวลาเปนเทคนิคการคํานวณตนทุนที่ปนสวนจากตนทุนทรัพยากรลงสู
ผลิตภัณฑสามารถใชเปนเครื่องมือในการประเมินโครงสรางราคาตนทุนผลิตภัณฑทางออมที่
แทจริง และสามารถอธิบายความสัมพันธระหวางทรัพยากรที่ถูกใชไปในกิจกรรมเพื่อผลิตภัณฑ
ไดเปนอยางดี

ประภาภรณ เกียรติกุลวัฒนา (2556) ไดนําเสนอโมเดลแบบผสมผสาน (Mixed-
Model) เพื่อใชตัดสินใจในการกําหนดปริมาณการผลิตของสินคา (Product-Mix) แนวคิดโมเดล
แบบผสมผสานนี้พัฒนามาจากแนวคิดตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (TDABC) รวมกับ
ทฤษฎีขอจํากัด (Theory of Constraints, TOC) และระดับความสามารถในการควบคุม
ทรัพยากรการผลิต จากการศึกษาพบวาสัดสวนปริมาณการผลิตของสินคาดวยโมเดลแบบ
ผสมผสานทําใหกิจการทํากําไรสูงกวาสัดสวนปริมาณการผลิตสินคาดวยวิธี TOC หรือ วิธี
TDABC วิธีใดวิธีหนึ่งแตเพียงอยางเดียว

ศักดา เขียวอํ่า (2553) ทําการวิจัยเพื่อเปรียบเทียบมูลคาการลงทุนของเครื่องเวอร
ติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร ระหวางการรีโทรฟตเครื่องแบบก่ึงสมบูรณและการนําเขาเครื่องจักร
ใหมจากตางประเทศในกลุมราคาสูงและกลุมราคาตํ่า โดยใชการวัดประสิทธิผลการทํางานของ
เครื่องจักรในการกัดชิ้นงานเฮดแคลม 10 ชิ้น เปรียบเทียบกับเกณฑมาตรฐานและเกณฑ
คุณภาพที่ยอมรับไดและวิเคราะหประสิทธิภาพของตนทุนรวมในการกัดชิ้นงานดวยตัวแบบ
ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (TDABC) และตีพิมพวิจัยเผยแพรในชื่อบทความ
การศึกษาการลงทุนเชิงเปรียบเทียบในเครื่องเวอรติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร (จักร ติงศภัทิย;
และศักดา เขียวอํ่า. 2556)

ธนพัฒน ฉันทสุวรรณกุล; และสุทัศน รัตนเก้ือกังวาน (2554) ทําการวิจัยเพื่อเปรียบ
เทียบระบบตนทุนฐานกิจกรรม (ABC) และระบบตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (TDABC)
ของโรงงานผลิตชิ้นสวนอะไหลรถยนต โดยแบงสายการผลิตออกเปนแผนกตางๆ โดยการ
กําหนดกิจกรรมของแตละแผนกเพื่อใหการคิดตนทุนเปนไปตามขั้นตอน แลวจึงไดตนทุนของแต
ละสายงานผลิต ซึ่งเปนการสรางระบบตนทุนฐานกิจกรรม โดยการเก็บขอมูลของกิจกรรมมาทํา
การวิเคราะหแลวกําหนดตัวผลักดันตนทุน แลวคํานวณตนทุนตามกระบวนการ สุดทายทําการ
คํานวณหาประสิทธิภาพของแตละแผนก และจัดทําคูมือขั้นตอนการปฏิบัติงานของระบบตนทุน
ฐานกิจกรรม หลังจากนั้นทําการวิเคราะหตัวผลักดันตนทุนในหนวยของเวลาในแตละกิจกรรม
(TDABC) แลวทําการคํานวณเพื่อเปรียบเทียบวาแผนกใดควรใช ABC หรือ TDABC
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สุธน รุงแจง (2555) ไดทําการศึกษา Value Chain ในผลิตภัณฑไมสักแกะสลัก เพื่อ
ลดตนทุนวัตถุดิบและเพื่อปรับปรุงกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา กรณีศึกษา รานศรีจอมทอง ดําเนิน
ธุรกิจเก่ียวกับการผลิตไมแกะสลัก ไดมีการนําระบบลีนเขามาชวยปรับปรุง และศึกษาวัตถุดิบ
ทดแทน เพิ่มทางเลือกวัตถุดิบ จากผลการศึกษาการนําระบบลีนเขามาปรับปรุงกิจกรรมใน
Value Chain ทําใหตนทุนลดลง กิจกรรมที่สามารถปรับปรุงและลดไดคือ กิจกรรมในการตรวจ
สอบวัตถุดิบ และกิจกรรมในการตรวจสินคาระหวางผลิตโดยเลือกนําเทคโนโลยีเขามาชวยคือใช
ระบบ Face Time ของโทรศัพทเขามาชวย ทําใหลดเวลาการเดินทางลงได 2 วันในการตรวจรับ
วัตถุดิบ และอีก 2 วันในการตรวจสินคาระหวางผลิต และลดตนทุนรวม

อิงอร เทศประสิทธิ์ (2552) ใชทฤษฎีและแนวคิดแบบลีนมาปรับปรุงกระบวนการผลิต
ในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนโคมเพดานแกว จุดมุงหมายของงานวิจัยนี้ คือ ชวยเปนแนวทางการ
ประยุกตใชแนวความคิดแบบลีนในสวนของกระบวนการผลิต โดยใชเครื่องมือการผลิตแบบลีน
ไดแก แผนภาพสายธารคุณคาซึ่งจะชวยจําแนกคุณคาของกระบวนการผลิต



บทที่  3
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ

สารนิพนธเรื่องการวิเคราะหตนทุนบนกิจกรรมและเกณฑเวลาเพื่อการปรับปรุง
กระบวนการผลิตมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษากระบวนการผลิตและตนทุนการผลิตของเกาอ้ีรหัส
9201 รวมทั้งคนหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดการใชทรัพยากรการผลิตในรูปของ
ความสูญเปลาของเวลาที่ใชไป ดําเนินการศึกษาโดยใชแผนกผลิตเกาอ้ี รหัส 9201 เปนหนวย
วิเคราะห ผูศึกษาแบงการศึกษาออกเปน 5 สวน ไดแก

1. กระบวนการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201
2. การศึกษาการทํางาน (Work Study)
3. การวิเคราะหคุณคาของงาน
4. การคิดตนทุนการผลิต
5. แผนผังสายธารแหงคุณคาสถานะปจจุบัน
โดยดําเนินการศึกษาวิธีการดําเนินงานของบริษัท และการไหลของสายธารคุณคา

ต้ังแตวัตถุดิบจนถึงสินคาไปถือมือลูกคา รวบรวมสินคาที่มีการผลิตอยูในปจจุบัน และคัดเลือก
สินคาที่มีการผลิตบอยอยางตอเนื่อง ซึ่งการรวบรวมขอมูลดังกลาว จึงไดเลือกผลิตภัณฑรหัส
9201 มาทําการศึกษา ดําเนินการศึกษาขั้นตอนการทํางานของการผลิตเกาอ้ีโครงโลหะและผา
รหัส 9201 ต้ังแตเริ่มกระบวนการแรกในการผลิต จนถึงกระบวนการสุดทายซึ่งเปนสินคาที่
สําเร็จถูกบรรจุลงในกลองกระดาษพรอมสงใหแกลูกคาทั้งในและตางประเทศ

ในการศึกษาตนทุนที่เกิดขึ้นในการผลิต โดยเขาไปศึกษากระบวนการผลิต ทั้ง
กระบวนการหลักและกระบวนการยอย ทําการจับเวลาในแตละกิจกรรมที่เกิดขึ้นของแตละหนวย
การผลิต หลังจากนั้นจึงหาขอมูลเก่ียวกับคาแรง ของพนักงานในจุดที่เกิดกิจกรรมขึ้นของแตละ
กิจกรรมและนํามาคํานวณตนทุนตามทฤษฎี TDABC และมีการขอขอมูล Overhead Cost กับ
โรงงานเพื่อนํามาคํานวณ Overhead Cost ตามหนวยเวลาที่จะนํามาใชจริง

กลุมตัวอยางที่ใชศึกษา
การศึกษานี้ไดใชเฟอรนิเจอรประเภท เฟอรนิเจอรกลางแจง (Outdoor Furniture) ซึ่ง

เปนกลุมของเกาอ้ีรับประทานอาหาร รหัส 9201 ซึ่งเปนสินคาที่ติดอันดับขายดีในชวยระยะเวลา
ที่ผานมาและยังคงมียอดสั่งซื้ออยางสมํ่าเสมอ ดังนั้นผูศึกษาเห็นวาการเลือกสินคารหัส 9201 นี้
มาทําการศึกษา เพื่อใหไดทราบตนทุนที่แทจริง และสามารถหาจุดที่สามารถลดตนทุนไดก็จะ
เปดโอกาสใหสามารถมียอดซื้อเปนชุด (1 ชุด ประกอบดวย โตะรับประทานอาหาร 1 ตัว เกาอ้ี
4-10 ตัว)
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ซึ่งเปนการเปดชองทางการสั่งซื้อในจํานวนที่มากขึ้นไดอีกดวย จึงทําการคัดเลือก
เกาอ้ี 9201 มาเปนกลุมตัวอยางในการศึกษา

ขั้นตอนการศึกษาและการดําเนินการ
ผูศึกษาไดแบงขั้นตอนการดําเนินงานออกเปน 6 ขั้นตอน มีรายละเอียดดังนี้
1. ศึกษาเกาอ้ี รหัส 9201 อยางละเอียดโดยเริ่มจากการศึกษาจากแบบ (Drawing)

เพื่อใหเขาใจถึง
1.1 โครงสรางของเกาอ้ี วัสดุที่ใช อุปกรณประกอบ
1.2 รายละเอียดที่ตองใชเพื่อผลิต จากใบรายการวัตถุดิบ (Bill of Material) และ

ตนทุนของวัตถุดิบแตละชนิด เพื่อนํามาใชคํานวณตนทุนวัตถุดิบ (Material Cost)
2. ศึกษาขั้นตอนการผลิต กระบวนการผลิต โดยสอบถามจากทีมงานฝายผลิต และ

แผนกวางแผนการผลิต
3. รวบรวมขอมูลดานแรงงานที่เก่ียวของทั้งหมดที่เก่ียวของกับการผลิตเกาอ้ี 9201

โดยขอขอมูลจากฝายทรัพยากรบุคคลของบริษัท และนําขอมูลมาเพื่อที่จะคํานวณตนทุนดาน
แรงงาน (Labor Cost)

4. รวบรวมขอมูลที่เปนตนทุนของโรงงานที่เก่ียวของกับการผลิต ที่เปนตนทุนคงที่
(Fixed Cost) และตนทุนแปรผัน (Variable Cost) เพื่อนําไปคํานวณคาโสหุย (Overhead Cost)

5. ศึกษากิจกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และจับเวลาในแตละกิจกรรม
6. คํานวณตนทุนที่เกิดขึ้นตามกิจกรรมเกณฑเวลา
7. วิเคราะหและสรุปผลการศึกษา พรอมทั้งวิธีการปรับปรุง
8. ทําการจับเวลาอีกครั้ง หลังการปรับปรุง
9. เปรียบเทียบตนทุนที่เกิดขึ้น กอนและหลังการปรับปรุง
10. จัดทํารูปเลมสารนิพนธ

เคร่ืองมือและวิธีการในการรวบรวมขอมูล
ผูศึกษาไดแบงเครื่องมือในการรวบรวมขอมูลโดยแยกตามประเภทของขอมูลที่

ตองการไดเปน 3 ประเภทและมีวิธีการเก็บรวบรวมขอมูลดังนี้
วิธีการเก็บขอมูล
1. ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงาน ลักษณะการไหลของงานต้ังแตเริ่มจนจบกระบวนการ

โดยผูศึกษาไดเขาไปดูในโรงงานและสํารวจ สอบถาม จดบันทึก จนม่ันใจวาเขาใจกระบวนการ
หลักของการผลิตเกาอ้ี 9201 และศึกษาขั้นตอนการทํางานผลิตภัณฑนี้
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2. การคํานวณตนทุน โดยใชทฤษฎี TDABC ในการจับตนทุนที่เกิดขึ้น เพื่อคํานวณ
ตนทุนแรงงานของกรบวนการผลิต

3. การนําขอมูลมาวิเคราะห จากการคํานวณตนทุนแรงงานไดแลว จึงนําขอมูลมา
วาดเปนแผนผังสายธารคุณคาเพื่อนํามาวิเคราะหการไหลของวัตถุดิบ และใชหลักการ 7 Wastes
ในการมองกระบวนการสูญเสียที่เกิดขึ้น และทําการปรับปรุงดวยหลักการ ECRS ตอไป



บทที่  4
ผลการศึกษา และขอเสนอแนะ

จากการดําเนินการตามระเบียบวิธีการศึกษาในบทที่ 3 ทําใหไดคําตอบตามวัตถุประสงค
ของการศึกษา 3 ขอ คือ

1. เพื่อศึกษากระบวนการผลิตของการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201
2. เพื่อศึกษาตนทุนของการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201 โดยใชวิธีการคิดตนทุนบนฐาน

กิจกรรมและเกณฑเวลา (TDABC)
3. เพื่อหาจุดปรับปรุงในกระบวนการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201 เพื่อลดตนทุนจากความ

สูญเปลาของเวลาที่ใชไป
โดยมีผลการศึกษาดังนี้

ผลการศึกษา
1. กระบวนการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201

ในการผลิตเกาอ้ีรหัส 9201 มีขั้นตอนดําเนินงาน ดังนี้
1. เริ่มจากการทําตาม Drawing ที่ไดจากการออกแบบ และนํามาเขียนแบบผลิต

(Shop Drawing)
2. แยกชิ้นสวนออกมาเพื่อวางแผนการผลิตดวยใบวัตถุดิบ (Bill of Material)
3. จัดหาวัสดุสเตนเลส (Stainless Steel) ตาม B.O.M (Bill of Materials)
4. นําวัสดุสเตนเลส เขาผลิตตามขั้นตอนการผลิต (ดูรูปที่ 2 ถึงรูปที่ 4) ดังนี้

4.1 เบิกวัตถุดิบสเตนเลส เพื่อนํามาผลิต
4.2 นํามาตัดตามแบบ โดยใชพนักงานประจําเครื่อง 1 คนตอ 1 เครื่อง
4.3 นําชิ้นงานที่ตัดแลวมาเจาะรู เฉพาะชิ้นงานที่กําหนดตองเจาะ
4.4 นําชิ้นงานเฉพาะชิ้นที่ตองดัดมาดัด
4.5 นําชิ้นงานมาเชื่อม
4.6 นําชิ้นงานที่เชื่อมแลวมาเจียรรอยเชื่อม
4.7 ลางทําความสะอาดชิ้นงาน
4.8 เตรียมพรอมเพื่อนําไปใสผา
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ตารางที่ 2 ใบรายการวัสดุ

ชิ้นสวน
ขนาดหนา x กวาง x ยาว

(มม.) จํานวน
ขนาดตัด

(มม.)
1 1.5 x 19 x 19 mm 10 1,237.00
2 1.5 x 19 x 19 mm 10 1,237.00
3 1.5 x 19 x 19 mm 10 490.00
4 1.5 x 19 x 19 mm 10 490.00
5 1.5 x 19 x 19 mm 10 2,100.00
6 1.5 x 19 x 19 mm 10 616.00
7 1.5 x 19 x 19 mm 10 474.00

รูปที่ 2 เครื่องตัด Band Saw

รูปที่ 3 ชิ้นงานที่ไดหลังจากถูกตัด
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รูปที่ 4 ชิ้นงานหลังจากถูกดัด

5. ขั้นตอนการผลิตผาเพื่อเปนพนักพิง และพื้นนั่งของเกาอ้ี (ดูรูปที่ 5 ถึงรูปที่ 7)
5.1 ตัดผาตามขนาด
5.2 พับขอบ
5.3 เย็บผา
5.4 ใสผาเขาโครงเกาอ้ี

รูปที่ 5 การตัดผาและพับขอบเพื่อเตรียมเย็บ
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รูปที่ 6 การเย็บผา

รูปที่ 7 การใสผาเขากับโครงเกาอ้ี

2. การศึกษาการทํางาน (Work Study)
เพื่อใหเขาใจการเคลื่อนไหวของพนักงานในแตละกิจกรรม และทําความเขาใจของ

รอบการทํางาน (Cycle) ของแตละกิจกรรมวามีการเริ่ม และจบ ณ จุดใด แลวจึงนําขั้นตอน
ตางๆมาเขียนเปนแผนภูมิการผลิต (Process Flow Chart) กอนทําการปรับปรุงของงานโครง
เกาอ้ีและงานเย็บผา ดังรูปที่ 8 และรูปที่ 9

นอกจากนี้ยังศึกษาเวลาในกระบวนการ (Time Study) และทําการจับเวลาในทุกๆ
กระบวนการต้ังแตตนจนจบ นําขอมูลที่ไดมาจดบันทึก
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แผนภูมิการไหลของกระบวนการ. สรุปผล
Process FlowChart Activity ปจจุบัน หลัง

ปรับปรงุ
ลดลง

Chart No. ปฏิบัติงาน
ผลิตภัณฑ วัสดุ พนักงาน เคล่ือนยาย

รอคอย9201 Stainless
ตรวจสอบ

กิจกรรม : กระบวนการผลิต เก็บ
ระยะทางข้ันตอนการผลิตโครงเกาอ้ี
เวลา

วิธีการทํางาน ปจจุบัน ปรับปรุง ตนทุน
สถานที่ คาแรง
พนักงาน วัสดุ
บันทึกโดย วันที่ รวม

สัญลักษณรายละเอียด QTY ระยะทาง
(เมตร)

เวลา
(นาที)

หมาย
เหตุ

เขาแถวรอเบิกวัตถุดิบเพื่อมาใชงาน 100
ขนยายวัสดุจาก Storage เขาสูสถานที่ทาํงาน 200
รอเพื่อเตรียมดัดช้ินงาน
ยายวัสดุเขาเครื่องดัด
ดัดช้ินงาน
ขนยายช้ินงานที่ดัดแลวเขาเครื่องเจาะรู
ทําการเจาะรู
ขนยายช้ินงานไปยังเครื่องดัด
ทําการดัด
ขนยายช้ินงานข้ึนที่พัก
รอเขาเช่ือม
ขนยายช้ินงานเขาเช่ือม
ทําการเช่ือม
ขนยายช้ินงานที่เช่ือมเสร็จไปเจียรรอยเช่ือม
ทําการเจียรรอยเช่ือม
ขนยายช้ินงานที่เจียรรอยเช่ือมไปทําการขัด
ทําการขัดช้ินงาน
ขนยายช้ินงานไปลาง
ทําการลางทาํความสะอาดช้ินงาน
รอช้ินงานแหง
ขนยายช้ินงานเขาสูแผนกประกอบผา

รูปที่ 8 Process Flow ของโครงเกาอ้ี
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แผนภูมิการไหลของกระบวนการ. สรุปผล
Process FlowChart Activity ปจจุบัน หลัง

ปรับปรงุ
ลดลง

Chart No. ปฏิบัติงาน
ผลิตภัณฑ วัสดุ พนักงาน เคล่ือนยาย

รอคอย9201 ผา
ตรวจสอบ

กิจกรรม : กระบวนการผลิต เก็บ
ระยะทางเย็บผา
เวลา

วิธีการทํางาน ปจจุบัน ปรับปรุง ตนทุน
สถานที่ คาแรง
พนักงาน วัสดุ
บันทึกโดย วันที่ รวม

สัญลักษณรายละเอียด QTY ระยะทาง
(เมตร)

เวลา
(นาที)

หมาย
เหตุ

เขาแถวรอเบิกวัตถุดิบเพื่อมาใชงาน
ขนยายวัสดุจาก Storage เขาสูสถานที่ทาํงาน
นําผามาตัด
พับขอบ
เย็บขอบดวยมือ
ขนยายช้ินงานที่ตัดแลวไปเย็บ
เย็บผา
ขนยายผาที่เย็บแลวไปเขาเก็บ
รอนําผาเขาโครง
ขนยายผามาแผนกประกอบ

รูปที่ 9 Process Flow ของงานเย็บผา

3. การวิเคราะหคุณคาของงาน
ดําเนินการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานปจจุบัน ตามการทํางานที่เกิดขึ้นจริง และ

ทําการวิเคราะหวาการปฏิบัติงานไหนเปนการปฏิบัติงานที่มีคุณคา (Value added Task) หรือ
งานที่ไมกอใหเกิดคุณคา (Non-Value Added Task) ตารางที่ 3 ถึงตารางที่ 12 แสดงคุณคางาน
ของกระบวนการตัด เจาะ ดัด เชื่อม เจียร ลาง ตัดผา เย็บผา ใสผา และกระบวนการบรรจุกลอง
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ตารางที่ 3 คุณคางานของกระบวนการตัด
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 เขาแถวรอเบิกวัตถุดิบเพื่อมาใชงาน
2 ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน
3 แกะหอพลาสติกจากวัตถุดิบ
4 นําทอขึ้นเครื่องตัด
5 ดันชิ้นงานใหชนรั้ว
6 ลอคชิ้นงาน
7 ดึงคันโยกลง
8 จับชิ้นงานที่ตัดออกวาง
9 ตรวจเช็คระยะ
10 ตรวจนับชิ้นงาน
11 ขนยายชิ้นงานที่ตัดแลวมาจัดเก็บ
12 เขียนรหัสชิ้นงานบนชั้น

ตารางที่ 4 คุณคางานของกระบวนการเจาะ
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 เดินไปหยิบชิ้นงานที่ตัดเสร็จในชั้นวางของ
2 อานรายละเอียดและตรวจเช็ค
3 นําชิ้นงานวาง
4 นําชิ้นงานขึ้นเครื่องเจาะ
5 โยกคันโยกเจาะชิ้นงาน
6 เจาะรู
7 โยกคันโยกขึ้นจากชิ้นงาน
8 จับชิ้นงานออกจากเครื่องเจาะ
9 ขนยายชิ้นงานที่เจาะแลวมาจัดเก็บ
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ตารางที่ 5 คุณคางานของกระบวนการดัด
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 เดินไปหยิบชิ้นงานที่ตัดเสรจ็ในชั้นวางของ
2 อานรายละเอียดและตรวจเชค็
3 นําชิ้นงานวาง
4 นําชิ้นงานขึ้นเครื่องดัด
5 กดปุมเพื่อดัด
6 หยิบชิ้นงานออกจากเครื่อง
7 กมลงหยิบชิ้นงานใหม

ตารางที่ 6 คุณคางานของกระบวนการเชื่อม
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 หยิบ Jig ที่ตองใชกับชิ้นงานมาต้ัง
2 เดินไปหยิบชิ้นงานที่ชั้นวางของ
3 ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน
4 แกะหอพลาสติกจากวัตถุดิบ
5 นําชิ้นงานวางบน Jig
6 ลอคชิ้นงาน
7 เชื่อม
8 ดึงชิ้นงานออก
9 เคาะเพื่อใหชิ้นงานไมบิด
11 ขนยายชิ้นงานที่เชื่อมแลวแลวมาจัดเก็บ
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ตารางที่ 7 คุณคางานของกระบวนการเจียร
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 เดินไปหยิบชิ้นงานที่เชื่อมเสร็จ
3 หยิบชิ้นงานมาเจียร
4 เจียรชิ้นงาน
5 กดปุมเพื่อดัด
6 เปลี่ยนใบเจียร
7 นําชิ้นงานไปเก็บที่เดิม

ตารางที่ 8 คุณคางานของกระบวนการลาง
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 เดินไปหยิบชิ้นงานที่เจียรเสร็จ
3 แตมรอยเชื่อมดวยเคมี
4 รอใหสารเคมีทําปฏิกิริยา
5 ลางน้าํออก
6 เช็ดชิ้นงานดวยผาแหง
7 เปาลม
8 ยายชิ้นงานไปจัดเก็บ
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ตารางที่ 9 คุณคางานของกระบวนการตัดผา
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 เบิกผาที่สโตรเพื่อมาใชงาน
2 เดินกลับหองเย็บผา
3 นําผาขึ้นโตะตัด วัดระยะ ขดีดวยชอลค
4 ตัดผา
5 พับขอบผา
6 ตรึงผาดวยเข็มหมุด
7 พับผาเก็บ

ตารางที่ 10 คุณคางานของกระบวนการเย็บผา
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 เดินไปหยิบผาที่ตัดแลว
2 นําผาวางบนจักร
3 ลอคตีนผี
4 เย็บผา
5 หยิบผาออกจากจักร
6 ตัดเสนดายที่เกิน
7 วางชิ้นงาน
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ตารางที่ 11 คุณคางานของกระบวนการใสผา
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 เดินไปเบิกผาจากหองผา
2 ขนยายผามาสถานที่ปฏบิัติงาน
3 วางผาบนโตะประกอบ
4 หยิบเหล็กเสียบผา
5 เจาะรู
6 นําผาเสียบกับโครงเกาอ้ี
7 ปรบัแตงผาใหตึงเสมอกันทุกดาน
8 ตรวจเช็ค
9 ยกเกาอ้ีออกจากโตะมาวางเก็บ

ตารางที่ 12 คุณคางานของกระบวนการบรรจุกลอง
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 ขนยายเกาอ้ีที่เสร็จแลวมาสถานที่บรรจุกลอง
2 ทําความสะอาดเกาอ้ี
3 ตรวจเช็คความเรียบรอย
4 หยิบเกาอ้ีมาวางซอนกัน
5 หอดวยพลาสติกใส
6 หอดวยกระดาษลูกฟูก
7 ปดเทปกาวง
8 เปดกลองกระดาษที่จะบรรจุ
9 ใสเกาอ้ีเขากลอง
10 ปดกลองดวยเทปใส
11 ยกกลองขึ้นเครื่องรัดกลอง
12 รัดกลองดวยสายรัด
13 ยกกลองลงจากเครื่องรัด
14 นําไปจัดเก็บ
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ทําการจับเวลาตอรอบ (Cycle) ของกิจกรรม จากการเริ่มจับเวลาจนกระทั่งหยุดจับ
เวลานับเปน 1 รอบ รูปที่ 10 ถึงรูปที่ 19 แสดงการจับเวลาตามรอบของกิจกรรมในกระบวนการ
ตัด เจาะ ดัด เชื่อม เจียร ลาง ตัดผา เย็บผา ใสผา และกระบวนการบรรจุกลอง

รูปที่ 10 รอบของกิจกรรม “ตัดวัตถุดิบ” ต้ังแตเริ่มจนจบครบรอบ

รูปที่ 11 รอบของกิจกรรม “เจาะร”ู ชิ้นงาน
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รูปที่ 12 รอบของกิจกรรม “ดัด” ชิ้นงาน

รูปที่ 13 รอบของกิจกรรม “เชื่อม” ชิ้นงาน

รูปที่ 14 รอบของกิจกรรม “เจียร” ชิ้นงาน
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1. หยิบช้ินงาน

2. แตมรอยเช่ือม
ดวยเคมี

3. ลางนํ้าเปลา
ผสมนํ้ายาลาง5. เปาลม

6. ยายช้ินงาน

4. เช็คชิ้นงาน
ดวยผาแหง

รูปที่ 15 รอบของกิจกรรม “ลาง” ชิ้นงาน

รูปที่ 16 รอบของกิจกรรม “ตัดผา”



37

รูปที่ 17 รอบของกิจกรรม “เย็บผา”

รูปที่ 18 รอบของกิจกรรม ”ใสผา”

รูปที่ 19 รอบของกิจกรรม “บรรจุกลอง”
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เม่ือไดศึกษาการเคลื่อนไหวของแตละกิจกรรม จึงไดทําการจับเวลาโดยมีการจับเวลา
ชิ้นงานจํานวน 10 ชุดของแตละกิจกรรม แยกแยะกิจกรรมที่เปนกิจกรรมที่มีคุณคาและกิจกรรม
ที่ไมกอใหเกิดคุณคา และจึงนําเวลาที่ไดมารวบรวมเพื่อที่จะนําไปคํานวณตามทฤษฎี TDABC
ดังนี้

ตารางที่ 13 การจับเวลากระบวนการตัดวัสดุ
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ตัด
เวลากอน
ปรับปรุง
(วินาที) C/O I T W

เขาแถวรอเบิกวัตถุดิบเพื่อมาใชงาน 600.00 600.00
ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 600.00 600.00
แกะหอพลาสติกจากวัตถุดิบ 10.00 10.00
ตั้งระยะตัด PART 1 35.00 35.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 1 428.00
ตั้งระยะตัด PART 2 35.00 35.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 2 437.00
ตั้งระยะตัด PART 3 35.00 35.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 3 430.00
ตั้งระยะตัด PART 4 35.00 35.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 4 439.00
ตั้งระยะตัด PART 5 35.00 35.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 5 433.00
ตั้งระยะตัด PART 6 45.00 45.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 6 463.00
ตั้งระยะตัด PART 7 45.00 45.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 7 442.00
ตรวจเช็ค 75.00 75.00
ตรวจนับชิ้นงาน 120.00 120.00
ขนยายชิ้นงานที่ตัดแลวมาจัดเก็บ 120.00 120.00
เขียนรหัสชิ้นงานบนชั้น 20.00 20.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ตัด (วินาที) 4,882.00 275.00 215.00 720.00 600.00

9201
# 1
# 2
# 3
# 4
# 5
# 6
# 7

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ตัด (นาที) 81.37 4.58 3.58 12.00 10.00
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ตารางที่ 14 การจับเวลากระบวนการเจาะรูชิ้นงาน
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : เจาะรู
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 120.00 120.00
ตั้งเคร่ืองเจาะ PART 1 45.00 45.00
เจาะรูชิ้นงาน 10 ชุด PART 1.1 640.00
ตั้งเคร่ืองเจาะ PART 2 35.00 35.00
เจาะรูชิ้นงาน 10 ชุด PART 1.2 437.00
ตั้งเคร่ืองเจาะ PART 3 35.00 35.00
เจาะรูชิ้นงาน 10 ชุด PART 1.3 430.00
ตั้งเคร่ืองเจาะ PART 4 35.00 35.00
ตรวจเช็ค 20.00 20.00
ขนยายชิ้นงานที่ขั้นตอนตอไป 60.00 60.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เจาะรู (วินาที) 1,857.00 150.00 20.00 170.00 -

9201
# 1.1
# 1.2
# 1.3

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เจาะรู (นาที) 30.95 2.50 0.33 2.83 -

ตารางที่ 15 การจับเวลากระบวนการดัดชิ้นงาน
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ดัดทอ
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 60.00 60.00
ตั้งเคร่ืองดัด 30.00 30.00
ดัดชิ้นงาน 10 ชุด PART 3.1 R 248.00
ดัดชิ้นงาน 10 ชุด PART 3.1 L 250.00
ตรวจเชค็ 60.00 60.00
ขนยายชิ้นงานที่ชั้นวาง 77.00 77.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ดัด (วินาที) 725.00 30.00 60.00 137.00 -

9201
# 3.1 R
# 3.1 L

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ดัด (นาที) 12.08 0.50 1.00 2.28 -
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ตารางที่ 16 การจับเวลากระบวนการเชื่อมชิ้นงาน
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : เชื่อม
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 99.00 99.00
เตรียม Jig เชื่อม 180.00 180.00
เชื่อมชิ้นงาน 10 ชุด (ชุดเชื่อม 18 จุด/ชุด) 20,970.00
เคาะปรับ 235.00
ตรวจสอบ 20.00 20.00
ขนชิ้นงานออกไปหนวยเจียร 77.00 77.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เชื่อม (วินาที) 21,581.00 180.00 20.00 176.00 -

9201

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เชื่อม (นาที) 359.68 3.00 0.33 2.93 -

ตารางที่ 17 การจับเวลากระบวนการเจียร/ขัดชิ้นงาน
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : เจียร/ขัด
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 120.00 120.00
เตรียมเคร่ืองมือ 180.00 180.00
เจียรรอยเชื่อม 10 ชุด 5,441.00
ขนชิ้นงานออกไปลาง 75.00 75.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เจียร/ขัด
(วินาที)

5,816.00 180.00 - 195.00 -
9201

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เจียร/ขัด
(นาที)

96.93 3.00 - 3.25 -

ตารางที่ 18 การจับเวลากระบวนการลางทําความสะอาดชิ้นงาน
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ลาง ทําความสะอาด
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

เตรียมอุปกรณ 30.00 30.00
แตมรอยเชื่อมดวยกรด 12,777.00
รอใหกรดทําปฏิกิริยา 180.00 180.00
ลางออกดวยน้ํา 1,111.00
เปาลม เช็ดใหแหง 1,543.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ลาง (วินาที) 15,641.00 30.00 180.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ลาง(นาที) 260.68 0.50 - - 3.00
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ตารางที่ 19 การจับเวลากระบวนการเย็บผา
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : เย็บผา
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

เขาแถวรอเบิกผา 603.00 603.00
ตัดผา 655.00
พับขอบ ใชเข็มกลัด 333.00
เย็บผา 6,499.00
เคลื่อนยายไปเก็บเพื่อรอขั้นตอนประกอบ 45.00 45.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เย็บผา
(วินาที)

8,135.00 45.00 603.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เย็บผา (นาที) 135.58 - - 0.75 10.05

ตารางที่ 20 การจับเวลากระบวนการใสผาเขาโครง
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ใสผาเขาโครง
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

เดินไปเบิกผาที่เย็บไวแลว 122.00 122.00
เดินไปเบิกโครงเกาอี้ 109.00 109.00
เตรียมอุปกรณ 180.00 180.00
ใสผาเขาโครง 10 ชุด 27,271.00
เคลื่อนยายไปเก็บ 45.00 45.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการใสผา (วินาที) 27,727.00 180.00 276.00 -

9201

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการใสผา (นาที) 462.12 3.00 - 4.60 -

ตารางที่ 21 การจับเวลากระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ตรวจสอบคุณภาพ
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

เดินไปเบิกผาที่เย็บไวแลว 122.00 122.00
ตรวจสอบคุณภาพเกาอี้ 10 ตัว 1,286.00
บันทึกลงเอกสาร 45.00
รวมเวลาทั้งหมด ตรวจสอบคุณภาพ (วินาที) 1,453.00 122.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด ตรวจสอบคุณภาพ (นาที) 24.22 - - 2.03 -
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ตารางที่ 22 การจับเวลากระบวนการบรรจุกลอง
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : บรรจุเกาอี้ลงกลอง
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

เช็ดทําความสะอาดเกาอี้ ตีตราโลโก 1,766.00
หอกระดาษ 1,579.00
บรรจุลงกลอง 332.00
รัดกลองดวยเทปกาว 450.00
รัดกลองดวยสายรัด 621.00
เคลื่อนยายไปเก็บ 320.00 320.00
รวมเวลาทั้งหมด บรรจุเกาอี้ลงกลอง (วินาที) 5,068.00 320.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด บรรจุเกาอี้ลงกลอง (นาที) 84.47 - - 5.33 -

เม่ือไดทําการจับเวลา จึงนํามาคํานวณเพื่อหาคาแรงทั้งหมด โดยขอมูลที่ได ขอจาก
ฝายทรัพยากรบุคคล ไดคาแรงตอวันของผูปฏิบัติงาน ณ ตําแหนงนั้น โดยจํานวนชั่วโมงทํางาน
คิดจาก 8 ชม./วัน - เวลาประชุมประจําวัน 1 ชม. - เวลาพัก 40 นาที จึงไดจํานวนชั่วโมงการ
ทํางานที่ยอมรับได = 6.4 ชม./วัน

ตารางที่ 23 การคํานวณตนทุนคาแรงทั้งหมดกอนการปรับปรุง

ชื่อกระบวนการ
เวลา

กอนปรับปรุง
(นาที)

คาแรง/
วัน

คาแรง/
นาที

คาแรงรวม
กอนปรับปรุง

(บาท)
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ตัด (นาที) 81.37 360.00 0.94 76.28
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เจาะรู (นาที) 30.95 360.00 0.94 29.02
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ดัด (นาที) 12.08 350.00 0.91 11.01
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เชื่อม (นาที) 359.68 700.00 1.82 655.67
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เจียร/ขัด (นาที) 96.93 350.00 0.91 88.35
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ลาง (นาที) 260.68 330.00 0.86 224.02
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เย็บผา (นาที) 135.58 550.00 1.43 194.19
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการใสผา (นาที) 462.12 570.00 1.48 685.95
รวมเวลาทั้งหมด ตรวจสอบคุณภาพ (นาที) 24.22 550.00 1.43 34.69
รวมเวลาทั้งหมด บรรจุเกาอ้ีลงกลอง (นาที) 84.47 390.00 1.02 85.79

รวมคาแรงท้ังหมด/10 ตัว 1,548.08 2,084.98
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เม่ือไดคาแรงรวมในการผลิตโครงเกาอ้ีสเตนเลส 10 ตัว = 2,084.98 บาท ดังนั้น
ตนทุนคาแรงการผลิตเฉลี่ยของเกาอ้ี 1 ตัว = 208.49 บาท

4. การคํานวณตนทุนการผลิต
ขอมูลที่จะตองนํามาใชในการศึกษาประกอบดวย
1. คาแรงงานของพนักงานในหนวยงาน ไดจากแผนกทรัพยากรบุคคลของโรงงาน

นํามาใชในการคํานวณตนทุนจากกิจกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201
2. คาใชจายตางๆ ของโรงงาน แบงเปนคาโสหุย (Overhead Cost) ของการผลิต

เกาอ้ี รหัส 9201 ดังตารางที่ 24

ตารางที่ 24 คาโสหุย (Overhead Cost) ตอเดือนที่เกิดขึ้นในโรงงาน

รายการ จํานวนเงิน/เดือน
(บาท/เดือน)

วัสดุสิน้เปลือง           57,000.00
คาเชาโรงงาน           92,400.00
คาไฟฟา          89,067.53
คาน้ําประปา            6,500.00
คาโทรศัพท, คาบริการอินเทอรเน็ต            8,273.94
คาจางท่ีปรึกษา          24,000.00
คารักษาความปลอดภัย           34,000.00
คาสวัสดิการ(คาขาวสาร, คายาสามัญ)            6,603.00
คาซอมแซม-เคร่ืองจักร             1,932.50
คาซอมแซม-เคร่ืองมือเคร่ืองใช            3,500.00
คาทําความสะอาด             2,400.00
คาน้ํามันรถ          21,880.00
คาเคร่ืองเขียนและแบบพิมพ           11,156.85
คาเก็บขยะ               200.00
เงินเดือนสํานักงาน         180,000.00
เงินเดือนฝายเขียนและออกแบบ           75,000.00
เงินเดือนหัวหนางาน           70,000.00
คาเบ้ียเลี้ยงเบ้ียขยัน           31,100.00
คาภาษีประกันสังคม           76,184.00

รวมคาโสหุย (Overhead)         791,197.82
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เม่ือได Overhead ทั้งหมด 791,197.82 บาท/เดือน แลวจึงนํามาคํานวณ Overhead
เฉลี่ยตอพื้นที่ โดยคิดจากพื้นที่โรงงานทั้งหมด 3,000 ตารางเมตร จะได Overhead เฉลี่ยตอ
เดือนตอตารางเมตร = 263.73 บาทเตอเดือนตอตารางเมตร และตอวันคือ หา Overhead ตอ
วันโดยหารดวย 26 และหา Overhead ตอชั่วโมงโดยการหารดวย 6.4 (ชม.การทํางานทียอมรับ
ได) แลวจึงหารดวย 60 จะได Overhead ตอวินาที ดังตารางที่ 25

ตารางที่ 25 การเฉลี่ย Overhead ออกมาเปนวินาที
Overhead เฉลี่ยตอเดือน 263.73 บาท/เดือน/ตารางเมตร
Overhead เฉลี่ยตอวัน 10.14 บาท/วัน/ตารางเมตร
Overhead เฉลี่ยตอชั่วโมง 1.58 บาท/ชั่วโมง/ตารางเมตร

เม่ือได Overhead Cost แลว จึงทําการเฉลี่ยโดยใชพื้นที่ทํากิจกรรมเปนการเฉลี่ยคา
Overhead ของแตละกิจกรรมนั้น ดังตารางที่ 26 โดยดําเนินการตามขั้นตอนตอไปนี้

1. สํารวจและสอบถามเก่ียวกับพื้นที่การใชงาน และพื้นที่การใชงานในแตละกระบวนการ
วาขนาดที่ใชเปนจํานวนพื้นที่เทาไหร พื้นที่ของโรงงานทั้งหมดคือ 3,000 ตารางเมตร

2. คาวัตถุดิบทางตรง หาไดจากการนําใบวัตถุดิบ (Bill of Materials) มาหาราคาและ
คํานวณตามจํานวนที่ใชดังตารางที่ 27

ตารางที่ 26 การคิด OH จากการหาพื้นที่ของแตละหนวยงาน

หนวยงาน OH/ชม.
พื้นที่

(ตร.ม.)
OH/ชม.
แตละจุด

OH/นาที
แตละจุด

1. ตัด 1.58 60.00 94.80 1.58
2. เจาะ 1.58 30.00 47.40 0.79
3. ดัด 1.58 30.00 47.40 0.79
4. เชื่อม 1.58 60.00 94.80 1.58
5. เจียรชิ้นงาน 1.58 30.00 47.40 0.79
6. ลางชิ้นงาน 1.58 30.00 47.40 0.79
7. ขัดผิวชิ้นงาน 1.58 30.00 47.40 0.79
8. หอชิ้นงาน 1.58 50.00 79.00 1.32
9. เย็บผา 1.58 80.00 126.40 2.11
10. ประกอบผาใสโครง 1.58 45.00 71.10 1.19
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ตารางที่ 26 การคิด OH จากการหาพื้นที่ของแตละหนวยงาน (ตอ)

หนวยงาน OH/ชม.
พื้นที่

(ตร.ม.)
OH/ชม.
แตละจุด

OH/นาที
แตละจุด

11. ตรวจสอบคุณภาพ 1.58 20.00 31.60 0.53
12. บรรจุกลอง 1.58 90.00 142.20 2.37
13. พื้นที่สวนกลางที่ใชรวมกัน 1.58 1,140.00 1,801.20 30.02
14. หนวยงานอ่ืนๆ 1.58 1,305.00 2,061.90 34.37

ตารางที่ 27 การคิด OH ตอกิจกรรมของแตละหนวยงาน

หนวยงาน
OH ตอกิจกรรม

(นาที)
เวลารวม 10 ชิ้น

(นาที)
1. ตัด 1.58 57.1
2. เจาะ 0.79 30.95
3. ดัด 0.79 12.08
4. เชื่อม 1.58 359.68
5. เจียรชิ้นงาน 0.79 96.93
6. ลางชิ้นงาน 0.79 258.43
7. เย็บผา 2.11 135.58
8. ประกอบผาใสโครง 1.19 570.43
9. ตรวจสอบคุณภาพ 0.53 24.22
10. บรรจุกลอง 2.37 84.47

รวม Overhead ในการผลิตเกาอี้ 1,629.87
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ตารางที่ 28 รายการวัตถุดิบ
Material

No. รายละเอียด จํานวน ราคา/ชิ้น รวม (บาท)

1 Stainless Steel (001) 1 700.00 700.00
2 Stainless Steel (001) 0.02 300.00 6.00
3 Stainless Steel (001) 0.5 580.00 290.00
4 อะไหล และอุปกรณ 4 25.00 100.00
5 กลองกระดาษ 1 150.00 150.00
6 ผา 0.95 600.00 570.00

รวมวัตถุดิบทางตรง 1,816.00

ดังนั้นตนทุนของการผลิตเกาอ้ีจะไดดังนี้
1. วัตถุดิบทางตรง = 1,816.00 บาท
2. คาแรงงานทางตรงในการผลิต = 208.49บาท
3. คาโสหุย (Overhead Cost) = 162.99 บาท
รวมตนทุนในการผลิตทั้งสิ้น = 2,187.48 บาท/10 ตัว = 218.75 บาท/ตัว

5. แผนผังสายธารแหงคุณคาสถานะปจจุบัน
การวาดแผนผังสายธารแหงคุณคาเพื่อใหเห็นการไหลของขอมูลและวัตถุดิบและ

กิจกรรมตางๆ ที่เกิดขึ้นในการผลิตเกาอ้ี 9201 ต้ังแตกระบวนการจัดซื้อจนกระทั่งการจัดสง
สินคาสําเร็จรูปใหลูกคา เริ่มจากคําสั่งผลิตจากฝายขาย และผานการเขียนแบบเพื่อผลิตจาก
แผนกเขียนแบบ หลังจากไดแบบผลิตก็จะไดใบรายการวัตถุดิบ (Bill of Materials) แลวจึงผาน
กระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบ จนกระทั่งวัตถุดิบพรอมเขามาในโรงงานพรอมผลิต โดยใชเวลา
ดําเนินการจนกระทั่งถึงไดรับวัตถุดิบพรอม ใชเวลาทั้งหมด 14 วัน (6,720 นาที) เม่ือเขาสู
กระบวนการผลิตในโรงงาน ไดแก กระบวนการตัด Cycle Time = 81.37 นาที กระบวนการ
เจาะรู Cycle Time = 30.95 นาที กระบวนการดัด Cycle Time = 12.08 นาที กระบวนการ
เชื่อม Cycle Time = 359.68 นาที กระบวนการเจียร/ขัด Cycle Time = 96.93 นาที
กระบวนการลางทําความสะอาด Cycle Time = 260.68 นาที กระบวนการเย็บผา Cycle Time
= 135.58 นาที กระบวนการใสผาเขาโครง Cycle Time = 462.12 นาที กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพ Cycle Time = 24.22 นาที กระบวนการบรรจุกลอง Cycle Time = 84.47 นาที รวม
Total Cycle Time = 1,548.08 นาที
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รูปท่ี 20 แผนผังสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping)
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สรุปผลการศึกษา
จากการศึกษาเพื่อหาตนทุนการผลิตดวยการใชวิธีตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา

มาใช พรอมกับการใชการวาดผังสายธารแหงคุณคา พบวามีหลายกิจกรรมที่เกิดขึ้นโดยไมจําเปน
ซึ่งถือวาเปนความสูญเปลา (Waste) ของกิจกรรมการผลิต โดยกิจกรรมในการผลิตครั้งนี้มี
กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคา ไดแก

1. การรอคอยเพื่อเบิกวัสดุ
2. การขนยายชิ้นงานมาจัดเก็บ
3. การเขียนขอมูลของชิ้นงาน
4. การเดินไปหยิบชิ้นงาน
5. การอานรายละเอียด ตรวจเช็คขอมูลของเอกสาร
6. การขนยายชิ้นงาน
ดังนั้นการปรับปรุงเวลาที่ใชในการผลิตใหดีขึ้น จึงตองมุงนั้นการกําจัดความสูญเปลา

ดังที่กลาวมาขางตน ผูศึกษาไดใหคําแนะนําและขอใหพนักงานชวยกันออกความคิดตามหลัก
ของ 5 ส.และหลักการของลีน จึงทําใหเกิดการแกไขปญหาที่กอใหเกิดความสูญเปลา และหา
แนวทางปองกันไมใหเกิดความสูญเปลาขึ้นไดอีก ผูศึกษาไดรวมกับผูจัดการโรงงานและผูจัดการ
ฝายผลิตจัดทําการจัดวางเครื่องจักรใหมเพื่อใหมีระยะในการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบนอยลง โดย
การแสดงแผนภาพเดิมที่มีการจัดวางเครื่องจักรและจุดการทํากิจกรรมหางไกลกัน และวัตถุดิบ
เดินทางยอนกลับไปมาซึ่งกอใหเกิดการสูญเสียโดยใชเวลาการเคลื่อนที่นาน

รูปที่ 21 แผนผังการวางเครื่องจักรและจุดทํางานแบบใหมกอนปรับปรุง
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ผูศึกษาไดเห็นวาการวางผังเครื่องจักรในลักษณะนี้จะเกิดการเคลื่อนยายหลายครั้ง
และมีระยะทางการเคลื่อนยายที่นาน จึงปรึกษากับพนักงานและผูจัดการโรงงานแนะนําเรื่องการ
สุญเสียเนื่องจากเคลื่อนยาย และขอแนวทางปรับปรุงพื้นที่การทํางานใหมีการวางเครื่องจักรให
เกิดการเคลื่อนยายที่สั้นลงและนอยครั้งที่สุด ซึ่งพนักงานในฝายผลิตก็ยินดีที่จะใหความรวมมือ
ในการปรับปรุงครั้งนี้ โดยการปรับผังโรงงานและวางเครื่องจักรใหม ใชเวลาในการดําเนินการ
30 วัน จึงไดแผนผังการจัดวางเครื่องจักรและสถานที่การทํางานที่มีการเคลื่อนที่นอยลงกวาดัง
รูปที่ 22

ตัด

เจาะ

ดัด

ลาง

ที่เก็บวัตถุดิบ

เชื่อม

เจียร

ประกอบ เย็บผา

บรรจุ
กลอง

รูปที่ 22 แผนผังการวางเครื่องจักรและจุดทํางานแบบใหมหลังปรับปรุง

ขอเสนอแนะ
1. จัดวางแผนผังการวางเครื่องจักรใหมาการเคลื่อนยายนอยลง
2. ใหตัดขั้นตอนในการรอคอย และการจัดเก็บ
ขั้นตอนในการรอคอยการเบิกวัสดุ เดิมจะใชเวลารอคอยกับการเขียนใบขอเบิกวัสดุ

และรอคอยพนักงานสโตรจายของ ดังนั้นผูศึกษาไดเสนอแนะในปญหานี้โดยการเขียนใบเบิก
ของไวลวงหนากอนเลิกงานหรือตอนเชาและใหเวลาสโตรจัดของแลวจึงเรียกผูเบิกมารับของ วิธี
นี้จะสามารถลดเวลาสูญเปลาไปไดถึง 5 นาที โดยจะเสียเวลาเฉพาะตอนขนยายของเทานั้น
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3. ตัดระยะในการจัดเก็บใหนอยลง
4. ตัดระยะทางการขนยายชิ้นงาน
โดยการจัดวางแผนผังการทํางานใหมใหใกลกับหนวยงานตอไปวิธีนี้สามารถลดเวลา

การขนยาย
5. ในการปรับปรุงระยะยาว ไดแนะนําใหดูเทคนิคการผลิตที่สามารถลดขั้นตอนการ

ทํางานใหมีจํานวนขั้นตอนนอยลงกวาเดิมแตสามารถทําใหเสร็จออกมาเหมือนกัน ซึ่งการปรับปรุง
เทคนิคการผลิตนี้อาจจะตองใชเวลาในการทดลองผลิต

ตารางที่ 29 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการตัด กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ตัด
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
เขาแถวรอเบิกวัตถุดิบเพ่ือมาใชงาน 600.00 30.00
ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 600.00 150.00
แกะหอพลาสติกจากวัตถุดิบ 10.00 10.00
ตั้งระยะตัด PART 1 35.00 60.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 1 428.00 430.00
ตั้งระยะตัด PART 2 35.00 35.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 2 437.00 429.00
ตั้งระยะตัด PART 3 35.00 33.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 3 430.00 430.00
ตั้งระยะตัด PART 4 35.00 36.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 4 439.00 440.00
ตั้งระยะตัด PART 5 35.00 34.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 5 433.00 429.00
ตั้งระยะตัด PART 6 45.00 40.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 6 463.00 466.00
ตั้งระยะตัด PART 7 45.00 45.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 7 442.00 445.00
ตรวจเช็ค 75.00 60.00
ตรวจนับชิ้นงาน 120.00 115.00
ขนยายชิ้นงานที่ตัดแลวมาจัดเก็บ 120.00 45.00
เขียนรหัสชิ้นงานบนชั้น 20.00 20.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ตัด (วินาที) 4,882.00 3,782.00

9201
# 1
# 2
# 3
# 4
# 5
# 6
# 7

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ตัด (นาที) 81.37 63.03
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ตารางที่ 30 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการเจาะรู กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : เจาะรู
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 120.00 100.00
ตั้งเครื่องเจาะ PART 1 45.00 43.00
เจาะรูชิ้นงาน 10 ชุด PART 1.1 640.00 639.00
ตั้งเครื่องเจาะ PART 2 35.00 35.00
เจาะรูชิ้นงาน 10 ชุด PART 1.2 437.00 429.00
ตั้งเครื่องเจาะ PART 3 35.00 33.00
เจาะรูชิ้นงาน 10 ชุด PART 1.3 430.00 430.00
ตั้งเครื่องเจาะ PART 4 35.00 36.00
ตรวจเช็ค 20.00 21.00
ขนยายชิ้นงานที่ขั้นตอนตอไป 60.00 45.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เจาะรู (วินาที) 1,857.00 1,811.00

9201
# 1.1
# 1.2
# 1.3

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เจาะรู (นาที) 30.95 30.18

ตารางที่ 31 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการดัด กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ดัดทอ
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 60.00 44.00
ตั้งเครื่องดัด 30.00 30.00
ดัดชิ้นงาน 10 ชุด PART 3.1 R 248.00 250.00
ดัดชิ้นงาน 10 ชุด PART 3.1 L 250.00 244.00
ตรวจเช็ค 60.00 60.00
ขนยายชิ้นงานที่ชั้นวาง 77.00 45.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ดัด (วินาที) 725.00 673.00

9201
# 3.1 R
# 3.1 L

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ดัด (นาที) 12.08 11.22
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ตารางที่ 32 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการเชื่อม กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : เชื่อม
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 99.00 33.00
เตรียม Jig เชื่อม 180.00 115.00
เชื่อมชิ้นงาน 10 ชุด (ชุดเชื่อม 18 จุด/ชุด) 20,970.00 20,677.00
เคาะปรับ 235.00 229.00
ตรวจสอบ 20.00 21.00
ขนชิ้นงานออกไปหนวยเจียร 77.00 45.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เชื่อม (วินาที) 21,581.00 21,120.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เชื่อม (นาที) 359.68 352.00

ตารางที่ 33 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการ เจียร/ขัด กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : เจียร/ขัด
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 120.00 -
เตรียมเครื่องมือ 180.00 115.00
เจียรรอยเชื่อม 10 ชุด 5,441.00 5,411.00
ขนชิ้นงานออกไปลาง 75.00 33.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เจียร/ขัด (วินาที) 5,816.00 5,559.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เจียร/ขัด (นาที) 96.93 92.65

ตารางที่ 34 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการลางทําความสะอาด กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ลาง ทําความสะอาด
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
เตรียมอุปกรณ 30.00 22.00
แตมรอยเชื่อมดวยกรด 12,777.00 12,970.00
รอใหกรดทําปฏิกิริยา 180.00 189.00
ลางออกดวยนํ้า 1,111.00 1,215.00
เปาลม เช็ดใหแหง 1,543.00 1,276.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ลาง (วินาที) 15,641.00 15,672.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ลาง (นาที) 260.68 261.20
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ตารางที่ 35 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการ เย็บผา กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : เย็บผา
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
เขาแถวรอเบิกผา 603.00 88.00
ตัดผา 655.00 599.00
พับขอบ ใชเข็มกลัด 333.00 287.00
เย็บผา 6,499.00 5,989.00
เคลื่อนยายไปเก็บเพ่ือรอขั้นตอนประกอบ 45.00 39.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เย็บผา (วินาที) 8,135.00 6,914.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เย็บผา (นาที) 135.58 115.23

ตารางที่ 36 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการ ใสผาเขาโครง กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ใสผาเขาโครง
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
เดินไปเบิกผาที่เย็บไวแลว 122.00 120.00
เดินไปเบิกโครงเกาอ้ี 109.00 -
เตรียมอุปกรณ 180.00 155.00
ใสผาเขาโครง 10 ชุด 27,271.00 21,027.00
เคลื่อนยายไปเก็บ 45.00 39.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการใสผา (วินาที) 27,727.00 21,221.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการใสผา (นาที) 462.12 353.68

ตารางที่ 37 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการ ตรวจสอบคุณภาพ กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ตรวจสอบคุณภาพ
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
เดินไปเบิกผาที่เย็บไวแลว 122.00 120.00
ตรวจสอบคุณภาพเกาอ้ี 10 ตัว 1,286.00 788.00
บันทึกลงเอกสาร 45.00 39.00
รวมเวลาทั้งหมด ตรวจสอบคุณภาพ (วินาที) 1,453.00 827.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด ตรวจสอบคุณภาพ (นาที) 24.22 13.78
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ตารางที่ 38 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการ บรรจุกลอง กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : บรรจเุกาอีล้งกลอง
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
เช็ดทําความสะอาดเกาอ้ี ตีตราโลโก 1,766.00 1,821.00
หอกระดาษ 1,579.00 1,666.00
บรรจุลงกลอง 332.00 287.00
รัดกลองดวยเทปกาว 450.00 476.00
รัดกลองดวยสายรัด 621.00 666.00
เคลื่อนยายไปเก็บ 320.00 255.00
รวมเวลาทั้งหมด บรรจุเกาอ้ีลงกลอง (วินาที) 5,068.00 3,350.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด บรรจุเกาอ้ีลงกลอง (นาที) 84.47 55.83

ตารางที่ 39 การเปรียบเทียบเวลาและตนทุนคาแรงงานกอนและหลังปรับปรุง
เวลา (นาที) คํานวณจากคาแรงรายวัน / 6.4 ชม.

ชื่อกระบวนการ
เวลา
กอน

ปรับปรุง

คาแรง/
วัน

คาแรง/
นาที

คาแรงรวม
กอน

ปรับปรุง

เวลา
หลัง

ปรับปรุง

คาแรงรวม
หลัง

ปรับปรุง
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ตัด (นาที) 81.37 360.00 0.94 76.28 63.03 59.09
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เจาะรู (นาที) 30.95 360.00 0.94 29.02 30.18 28.30
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ดดั (นาที) 12.08 350.00 0.91 11.01 11.22 10.22
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เช่ือม (นาที) 359.68 700.00 1.82 655.67 352.00 641.67
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เจียร/ขัด (นาที) 96.93 350.00 0.91 88.35 92.65 84.45
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ลาง (นาที) 260.68 330.00 0.86 224.02 261.20 224.47
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เย็บผา (นาที) 135.58 550.00 1.43 194.19 115.23 165.05
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการใสผา (นาที) 462.12 570.00 1.48 685.95 353.68 525.00
รวมเวลาทั้งหมด ตรวจสอบคุณภาพ (นาที) 24.22 550.00 1.43 34.69 13.78 19.74
รวมเวลาทั้งหมด บรรจุเกาอ้ีลงกลอง (นาที) 84.47 390.00 1.02 85.79 55.83 56.71

รวมคาแรงทั้งหมด 1,548.08 2,084.98 1,348.82 1,814.69

จากการวิเคราะหปญหา และนํามาปรับปรุง จะไดเวลาการผลิตหลังปรับปรุงจากเดิม
1,548.08 นาที ลดลงเหลือ 1,348.82 นาที ลดลง 199.26 นาที หรือ 3.32 ชม. คิดเปนตนทุน
คาแรงที่ลดลงเปนเงิน 234.29 บาท หรือรอยละ 15.13
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