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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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จนการศึกษาครั้งนี้เสร็จสมบูรณ
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บทที่ 1
บทนํา

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรมีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจของประเทศเนื่องจากเปน

อุตสาหกรรมที่อาศัยการใชวัตถุดิบในประเทศและการจางแรงงานฝมือในประเทศเปนสําคัญ
และประมาณรอยละ 90 เปนผูประกอบการไทยที่สวนใหญทําการผลิตเพื่อการสงออก ตลาด
สงออกที่สําคัญของอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไทยไดแก ประเทศสหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรปและ
ญ่ีปุน แตปจจุบันมูลคาการสงออกกลับมีอัตราการเติบโตที่ลดลงอยางตอเนื่องเม่ือเปรียบเทียบ
กับประเทศคูคาหลักและความตองการในตลาดอาเซียน (ASEAN) จีน และอินเดีย

การสงออกเฟอรนิเจอรและชิ้นสวนของไทยในเดือนมกราคมและเดือนกุมภาพันธ ป
2558 มีแนวโนมหดตัวเนื่องจากมีปจจัยกระทบหลายดาน ทั้งจากภายในและภายนอกประเทศ
โดยชวงเดือนแรกของปยอดสงออกเฟอรนิเจอรและชิ้นสวนของไทยมีมูลคา 84.46 ลานดอลลาร
สหรัฐฯ หดตัวรอยละ 8.5 เม่ือเทียบกับชวงเวลาเดียวกันของป 2557 อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร
ของไทยกําลังเผชิญกับแรงกดดันและการแขงขันที่รุนแรง การตัดราคาจากประเทศผูผลิตอ่ืน
เชน จีน เวียดนาม อินโดนีเซีย พมา มาเลเซีย เปนตน นอกจากนี้ยังตองแขงขันกับผูผลิตไทย
ดวยกันเอง ประกอบกับการรวมตัวเปนสมาชิกประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (ASEAN Economic
Community : AEC) ย่ิงเพิ่มการแขงขันใหรุนแรงมากขึ้น ผูประกอบการที่จะอยูรอดและแขงขัน
ไดจะตองสามารถบริหารจัดการในดานตนทุน คุณภาพและราคาขายของสินคาและบริการของ
ตน ซึ่งสิ่งเหลานี้เปนตัวแปรในการแขงขันทางธุรกิจ ตนทุนคือจุดเริ่มตนและเปนแหลงที่มาของ
การสรางรายไดและผลกําไรตามที่ผูผลิตมุงหวังในการทําธุรกิจใหเติบโต

ในชวงหลายปที่ผานมาบรรดาผูบริหารองคกรไดใหความสําคัญและสนใจกับการลด
ตนทุนดําเนินงาน รวมทั้งลดชวงเวลาในการดําเนินการ (Lead Time) เพื่อสนองตอบความตองการ
ของลูกคาดวยแนวทางวิเคราะหคุณคากระบวนการ ที่มุงจําแนกการใชปจจัยทรัพยากรและตัว
ผลักดันตนทุน (Cost Driver) ซึ่งเปนสาเหตุของการเกิดตนทุนในกระบวนการผลิต ทําใหทราบ
พฤติกรรมตนทุน เพื่อนําไปสูการปรับปรุงกระบวนการและการลดตนทุน ทั้งนี้มีเปาหมายอยูที่
การกําหนดราคาที่แขงขันได ดังนั้นการคํานวณหาตนทุนการผลิตที่ถูกตองจึงมีความสําคัญ
อยางย่ิงตอการแขงขันทางธุรกิจ การมีตัวชี้วัดตนทุนที่เที่ยงตรงหรือใกลเคียงกับตนทุนที่เกิดขึ้น
ยอมสรางความไดเปรียบในการแขงขันใหแกกิจการ ขอมูลดานตนทุนสามารถนํามาใชวิเคราะห
เพื่อปรับปรุงและพัฒนาจุดที่ทําใหเกิดคาใชจายสูงในระบบการผลิตของบริษัทไดดวย การ
คํานวณตนทุนจึงเปนหัวใจสําคัญของธุรกิจในยุคแหงการแขงขัน และจําเปนตองมีการคํานวณ
และจัดทําตนทุนอยางเปนระบบ มีหลักการโดยบูรณาการรวมกับองคความรูในการผลิต ความรู
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และเขาใจตนทุนที่แทจริงของกระบวนการผลิตยอมนําไปสูการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงเพื่อสราง
รายไดและความสามารถในการทํากําไรใหแกธุรกิจ

เพื่อสรางโอกาสในการแขงขันทางธุรกิจ ผูบริหารใชขอมูลที่ถูกตองไปใชในการ
ตัดสินใจในเรื่องตางๆ เชน การลงทุน การพัฒนาผลิตภัณฑ การพัฒนาองคกร การลดตนทุน
เปนตน ถือเปนเครื่องมือที่สําคัญของผูบริหาร เครื่องมือตางๆ ที่องคกรใชในธุรกิจการผลิตนั้น
สวนใหญจะมุงเนนความสําคัญในการบริหารจัดการการผลิตในระบบ การนําความรูในการ
บริหารการผลิตมาใชในการศึกษาและปรับปรุงเพื่อหาทางลดตนทุนการผลิต ในขณะที่การคิด
ตนทุนที่ถูกตอง หรือใกลเคียงกับความเปนจริงที่สุดกลับถูกมองขามหรือใหความสําคัญนอยกวา
สงผลใหคํานวณตนทุนผิดพลาด ตนทุนที่เกิดขึ้น (Actual Cost) ในแตละกิจกรรมไมเทากับ
ตนทุนที่ประเมินไว (Estimated Cost) ระบบคิดตนทุนแบบดั้งเดิม (Traditional Cost) เปนระบบ
ที่ต้ังอยูบนพื้นฐานของการคํานวณแบบเกา ขาดขอมูลในการปฏิบัติงานในแตละกิจกรรม ทําให
การจัดสรรตนทุน (Cost Allocation) และความพยายามที่จะลดตนทุนทําไดยาก รวมถึงไม
สามารถจัดการกับตนทุนแฝงอ่ืนๆ ที่เกิดขึ้นจากการผลิตไดดวย จากความสําคัญของการคิด
ตนทุนดังกลาวขางตน ผูศึกษาจึงสนใจศึกษาวิธีการคิดตนทุนที่แทจริงอันเกิดจากการใช
ทรัพยากรในรูปของเวลาเพื่อแปรสภาพใหเกิดเปนกิจกรรมอันเปนที่มาของสินคาของบริษัท
ตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based Costing : TDABC) เปนตัว
แบบตนทุน (Costing Model) ที่พัฒนามาจากตนทุนกิจกรรม (Activity-Based Costing : ABC)
เพื่อแกปญหาในการจัดสรรคาใชจายในการผลิตหรือโสหุยเขาสูผลิตภัณฑโดยผานกิจกรรมที่มี
การใชทรัพยากรขององคการใหมีความถูกตองมากย่ิงขึ้น ในขณะที่ตนทุนฐานกิจกรรมและ
เกณฑเวลาชวยใหเห็นภาพรวมของโอกาสในการสรางความสามารถในการทํากําไรใหแกกิจการ
(แคปแลนด; และแอนเดอรสัน. 2552) ผูศึกษาจึงนําตัวแบบตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา
มาใชเปนเครื่องมือของการศึกษาสารนิพนธครั้งนี้

วัตถุประสงคของการศึกษา
1. เพื่อศึกษากระบวนการผลิตของการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201
2. เพื่อศึกษาตนทุนของการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201 โดยใชวิธีการคิดตนทุนบนฐาน

กิจกรรมและเกณฑเวลา (TDABC)
3. เพื่อหาจุดปรับปรุงในกระบวนการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201 เพื่อลดตนทุนจากการใช

ทรัพยากรการผลิตในรูปของความสูญเปลาของเวลาที่ใชไป
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ขอบเขตของของการศึกษา
ขอบเขตของการศึกษาสารนิพนธครั้งนี้แบงเปน 2 ดาน คือ
ขอบเขตดานเนื้อหา
ศึกษากิจกรรมการผลิตที่เกิดขึ้นในโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรโดยเลือกศึกษาเกาอ้ี รหัส

9201 ที่ผลิตจากสเตนเลส (Stainless Steel) และผาดําเนินการศึกษากิจกรรมที่กอใหเกิดคาแรง
ในการผลิต แตกกิจกรรมของแตละแผนกออกเปนกิจกรรมยอย เพื่อหาตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้น
จริง รวมถึงการเก็บรวบรวมขอมูลตนทุนคงที่ (Fixed Cost) และคาโสหุยตางๆ (Overhead
Cost) ศึกษาทฤษฎีตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (TDABC) และนํามาใชเปนเครื่องมือ
ในการคิดตนทุน ทบทวนแนวคิดและเครื่องมือของการจัดการแบบลีน เพื่อใชปรับปรุงแกไข
กระบวนการผลิตที่เกิดความสูญเปลาซึ่งเปนจุดที่ทําใหตนทุนการผลิตลดลงได

ขอบเขตดานเวลา
ผูศึกษาไดกําหนดกรอบระยะเวลาในการศึกษาต้ังแตการเก็บรวบรวมขอมูล เชน

ขอมูลเรื่องกระบวนการผลิตเกาอ้ี ขอมูลเก่ียวกับคาใชจายดานแรงงาน คาใชจายในการผลิตคาใชจาย
ของโรงงานในหนวยงานอ่ืนๆ การเขาศึกษาเวลาดําเนินงานของแตละกิจกรรม เปนตน การนํา
ขอมูลที่เกิดขึ้นจริงมาคํานวณ การวิเคราะหและประมวลผลขอมูล การสรุปผลและขอเสนอแนะแนว
ทางการปรับปรุง การนําไปปรับปรุงจริง และการเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุงรวมถึง
การจัดทํารูปเลมสารนิพนธต้ังแตเดือนตุลาคม พ.ศ. 2557 ถึงเดือนกุมภาพันธ พ.ศ. 2558 เปน
เวลาทั้งสิ้น 5 เดือน

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. ทราบตนทุนของการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201 เพื่อใชบริหารการขายรวมกับการจัดการ

การผลิต
2. มีแนวทางในการลดตนทุนและปรับปรุงกิจกรรมที่มีตนทุนสูงในกระบวนการผลิต

เกาอ้ี รหัส 9201
3. การประยุกตใชตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลาเพื่อคนหาตนทุนของการผลิต

และจุดที่สามารถปรับปรุงของกระบวนการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201
4. การประยุกตใชการจัดการสายธารคุณคาเพื่อกําจัดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต

เกาอ้ี รหัส 9201
5. เปนแนวทางในการสรุปคาใชจายของงานแตละงานเพื่อใหบริษัทสามารถรับรูกําไร

หรือขาดทุนของสินคาที่ผลิต
6. ใชสนับสนุนการกําหนดราคาเชิงกลยุทธเพื่อการแขงขันในธุรกิจ
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นิยามศัพท
1. ตัวผลักดันตนทุน (Cost Driver) หมายถึง ปจจัยที่เปนสาเหตุที่ทําใหเกิดตนทุน
2. เฟอรนิเจอรสนาม (Outdoor Furniture) หมายถึง เครื่องเรือนที่สามารถนําไป

ใชงานนอกบานได สามารถทนแดด ทนฝน และยังมีความแข็งแรงกวาเฟอรนิเจอรในบานทั่วไป
จะตองทําจากวัสดุที่ทนความรอน ทนน้ํา ในการศึกษาครั้งนี้ใชเกาอ้ี รหัส 9201 เปนหนวย
วิเคราะห

3. สเตนเลส (Stainless Steel) หมายถึง โลหะชนิดหนึ่งที่เรียกวา เหล็กกลาไรสนิม
เนื่องจากมีสวนผสมของนิเกิล (Nikel) อยูในปริมาณสูงกวาเหล็กทั่วไป จึงเปนโลหะที่ทนตอ
สภาพอากาศไดดี ทนแดด ทนฝน โดยจะสึกกรอนหรือเปนสนิมชากวาโลหะทั่วไป นิยมนํามาใช
เปนโครงสรางอาคาร เฟอรนิเจอร เครื่องครัว ฯลฯ

4. กระบวนการผลิต (Production Process) หมายถึง การทํางานดวยขั้นตอน
ตางๆเพื่อใหไดมาซึ่งเปนชิ้นงานที่เปนผลิตภัณฑที่ตองการ

5. สายธารคุณคา (Value Stream) หมายถึง กลุมขั้นตอนทั้งหมด ซึ่งเก่ียวของกับ
การเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ ต้ังแตวัตถุดิบไปจนถึงผลิตภัณฑสําเร็จรูป

6. การวาดสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) หมายถึง แผนภาพแสดง
กิจกรรมตางๆ ในกระบวนการผลิต ที่แสดงใหเห็นเสนทางการไหลของวัสดุและขอมูลสารสนเทศ
ของผลิตภัณฑที่กําหนดดวยภาพ

7. งานที่มีคุณคา (Value Added Task) หมายถึง กิจกรรมที่กอใหเกิดคุณคาเพิ่มใน
การดําเนินงาน เก่ียวกับกระบวนการผลิตต้ังแต

8. งานที่ไมมีคุณคา (Non-Value Added Task) หมายถึง กิจกรรมหรือขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่มในตัวผลิตภัณฑ แตมีความจําเปนตองทํา และไมสามารถ
กําจัดออกไปจากกระบวนการ แตสามารถปรับปรุงใหดีขึ้นได

9. รอบเวลา (Cycle Time) หมายถึง เวลาที่ใชไปต้ังแตเริ่มตนกระบวนการหรือ
ปฏิบัติงานจนกระทั่งงานนั้นเสร็จสมบูรณ

10. รอบเวลาในการผลิตรวม (Total Cycle Time) หมายถึง รอบเวลาในการผลิต
รวมของแตละจุดปฏิบัติงานในสายธารคุณคา

11. แทกไทม (Takt Time) หมายถึง อัตราความตองการสินคาของลูกคาคํานวณได
จากเวลาที่มีสําหรับการผลิตในแตละวัน หารดวย ความตองการของลูกคาตอวัน

12. เวลาที่เคร่ืองจักรทํางานไดปรกติ (Uptime) หมายถึง เวลาที่ใชเครื่องจักรใน
การปฏิบัติงานจริงในแตละขั้นตอนการผลิต หารดวย เวลาที่มีสําหรับการผลิตจริง (Available
Time) มีหนวยเปนรอยละ
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แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน

ตารางที่ 1 แผนการดําเนินงานและระยะเวลาการดําเนินงาน
2557 2558

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

1. ศึกษาขอมูลของผลิตภัณฑ
2. ศึกษากระบวนการทํางานและขั้นตอน
3. ศึกษาทฤษฎี และงานวิจัยที่เก่ียวของ
4. เขาไปจับเวลาของกระบวนการผลิต
5. นําขอมูลที่ไดมาคํานวณตนทุนตามกิจกรรมเกณฑเวลา
และตนทุนอ่ืนๆ
6. วิเคราะหและสรุปผลการศึกษา
7. จัดทํารูปเลมสารนิพนธ



บทที่  2
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของ

สารนิพนธเรื่องการวิเคราะหตนทุนบนกิจกรรมและเกณฑเวลาเพื่อการปรับปรุง
กระบวนการผลิตมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษากระบวนการผลิตและตนทุนการผลิตของเกาอ้ี รหัส
9201 รวมทั้งคนหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดการใชทรัพยากรการผลิตในรูปของ
ความสูญเปลาของเวลาที่ใชไป ดําเนินการศึกษาโดยใชแผนกผลิตเกาอ้ี รหัส 9201 เปนหนวย
วิเคราะห ผูศึกษาดําเนินการสืบคนและทบทวนทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของตามหัวขอตอไปนี้

1. หลักการพื้นฐาน
2. ทฤษฎีตนทุน
3. ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based Costing-

TDABC)
4. แนวคิดและระบบการผลิตแบบลีน
5. ทฤษฎีการวางผังโรงงาน (Plant Layout)
6. หลักการผลิตเฟอรนิเจอรดวยวัสดุสเตนเลส (Stainless Steel)
7. งานวิจัยที่เก่ียวของ

หลักการพื้นฐาน
ปจจุบันการแขงขันในภาคอุตสาหกรรมในธุรกิจเฟอรนิเจอรมีมากขึ้นและทั้งยังเปน

การแขงขันที่รุนแรงทั้งในประเทศและตางประเทศโดยเฉพาะประเทศเพื่อนบานในกลุมสมาชิก
ASEAN จะเขามามีบทบาทในการแขงขันในภาคการผลิตเฟอรนิเจอร ดังนั้นอุตสาหกรรมการ
ผลิตเฟอรนิเจอรจะตองมีการเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน เชน เพิ่มคุณภาพ ลดตนทุน
เพื่อใหไดราคาที่สามารถแขงขันไดดี ผูศึกษาจึงนําทฤษฎีตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา
(Time Driven Activity Based Costing) มาใชในการเก็บขอมูลตนทุนการผลิตของกระบวนการ
ผลิตเกาอ้ีรหัส 9201 ของบริษัท เคนคูนเอกซ จํากัด และนําแนวคิดการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตดวยหลักการ ECRS โดยเลือกการใชเครื่องมือปรับปรุงความสูญเปลาของ Taiichi Ohno ที่
กลาวถึงความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) มาใชเพื่อการลดตนทุนในการผลิต และใชการ
จัดการวาดผังสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) มาวิเคราะหเพื่อสามารถมองเห็นเวลาที่
ใชไปทั้งกระบวนการ
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ทฤษฎีตนทุน
ตนทุน (Costs) หมายถึง ทรัพยากรของกิจการที่สามารถกําหนดมูลคาเปนตัวเงินที่

จะตองสูญเสียไปเพื่อแลกเปลี่ยนกับสินคาหรือบริการที่จะไดรับมา
ตนทุนการผลิต (Manufacturing Costs) หมายถึง ตนทุนตางๆ ที่เก่ียวของกับการ

สินคาของกิจการแปรรูปวัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูปหรือก่ึงสําเร็จรูปเพื่อจําหนายตามวัตถุประสงค
ของกิจการ โดยทั่วไปแลวตนทุนการผลิตจะถูกแบงออกเปน 3 ชนิด คือ วัตถุดิบทางตรง
คาแรงงานทางตรง และคาใชจายในการผลิต

1. วัตถุดิบทางตรง (Direct Material) คือ วัตถุดิบที่ใชเปนสวนสําคัญในการผลิต
สินคาชนิดใด ชนิดหนึ่ง และสามารถที่จะคิดตนทุนวัตถุดิบตางๆ เหลานั้นใหแกตัวสินคาตอ
หนวยไดโดยงายดวย เชน เหล็กที่ใชในการผลิตเครื่องยนต ไมที่ใชทําเฟอรนิเจอร เปนตน

2. คาแรงงานทางตรง (Direct Labor) คือ ตนทุนของแรงงานที่เก่ียวของหรือใชเปน
สวนสําคัญโดยตรงในการผลิตสินคาของกิจการ เชน คาจางของคนงานที่ทํางานสายการผลิต
ของแผนกขึ้นแบบ แผนกประกอบ หรือคาจางของคนงานในแผนกปฏิบัติการเครื่องจักร เปนตน

3. คาใชจายในการผลิต (Manufacturing Overhead) เปนตนทุนที่เก่ียวของกับการ
ผลิตอ่ืนๆ ที่นอกเหนือจากวัตถุดิบทางตรงและคาแรงงานทางตรง เชน คาเสื่อมราคา คาเชา คาภาษี
คาประกันภัย คาขนสงคาสวัสดิการพนักงาน เปนตน แตอยางไรก็ตาม ก็จะตองเปนคาใชจาย
หรือตนทุนที่เกิดในโรงงานหรือเก่ียวของกับการผลิต คาใชการผลิตในบางครั้งก็อาจจะถูกเรียกวา
คาใชจายโรงงาน (Factory Overhead) หรือตนทุนการผลิตทางออม (Indirect Manufacturing
Costs)

การจําแนกตนทุนตามพฤติกรรมตนทุนออกเปน 2 ประเภท ดังตอไปนี้
1. ตนทุนคงที่ (Fixed Cost) หมายถึง ตนทุนที่ไมเปลี่ยนแปลงไปตามปริมาณของ

กิจกรรมกลาวคือ ไมวากิจกรรม (การผลิต) จะเพิ่มขึ้นหรือลดลงในชวงกิจกรรมที่อยูภายในกําลัง
การผลิตที่กําหนด (Relevant Range) ก็ไมมีผลกระทบตอตนทุนคงที่แตอยางใด เชน คาเชา
อาคาร เงินเดือนพนักงาน คาเบี้ยประกนภัย คาภาษีทรัพยสิน เปนตน

2. ตนทุนผันแปร (Variable Cost) หมายถึง ตนทุนชนิดตางๆ ที่มีตนทุนรวมเปลี่ยน
แปลงไปในสัดสวนโดยตรงกบการเปลี่ยนแปลงในกิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่ง (Activities) เชน
วัตถุดิบทางตรงที่เปลี่ยนแปลงไปตามจํานวนการผลิตสินคา คาเชื้อเพลิงที่ขึ้นอยูกับระยะ
ทางการบินของเครื่องบิน เปนตน คําวา กิจกรรม หมายถึง ปริมาณของหนวยวัดของสินคาหรือ
บริการของกิจการที่ผลิตหรือจําหนายสินคาหรือบริการ เชน จํานวนหนวยสินคาที่ผลิต จํานวน
หนวยกิตที่นักศึกษาที่ลงทะเบียนเรียน จํานวนชั่วโมงของเครื่องจักรที่ใช เปนตน
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สุรียพร จารุวัสตร (2543) ไดจําแนกตนทุนตามพฤติกรรมตนทุนออกเปน 2 ประเภท
ดังตอไปนี้

1. ตนทุนคงที่ (Fixed Cost) หมายถึง ตนทุนที่คงที่ตลอดเวลา ไมเปลี่ยนแปลงไป
ตามระดับของปริมาณการผลิตหรือขาย เชน เงินเดือนผูบริหาร คาเสื่อมราคาโดยวิธีเสนตรง

2. ตนทุนผันแปร (Variable Cost) หมายถึง ตนทุนที่เปลี่ยนแปลงไปตามระดับ
ปริมาณการผลิตหรือขาย เชน คานายหนาพนักงานขาย

ดวงมณี โกมารทัต (2552) ไดจําแนกตนทุนที่ใชในการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑแต
ละชนิดตามพฤติกรรมตนทุน แบงออกเปน 3 ประเภท ดังตอไปนี้

1. วัตถุดิบ (Material) คือ วัตถุดิบที่นํามาใชเปนสวนประกอบที่สําคัญในการทําให
ผลิตภัณฑนั้นสําเร็จรูป ตนทุนวัตถุดิบ

แบงไดเปน 2 ประเภท คือ
1.1 วัตถุดิบทางตรงหรือวัตถุดิบโดยตรง (Direct Materials) หมายถึง วัตถุดิบที่

นําไปใชในการผลิตสินคาหรือบริการโดยตรงสามารถคํานวณไดงายกวาตนทุนวัตถุดิบที่รวมอยู
ในการผลิตสินคาหนึ่งหนวยเปนเทาใด เชน ไมที่นํามาใชเปนเฟอรนิเจอร กระดาษที่ใชในการ
พิมพ หนังสือ ผาที่นํามาตัดเปนเสื้อ เปนตน

1.2 วัตถุดิบทางออมหรือวัตถุดิบโดยออม (Indirect Materials) หมายถึง วัตถุดิบ
ที่นํามาใชในการผลิตสินคานั้นแตใชเปนจํานวนนอย เปนการยากที่จะทราบไดวาจะตองใช
วัตถุดิบเหลานี้ในการผลิตสินคาหนึ่งหนวยเทากบเทาใด ตัวอยางเชน กาว ตะปู ดาย น้ํามัน
หลอลื่น เปนตนกิจการบางแหงอาจใชคําวาวัสดุโรงงาน (Factory Supplies) หรือวัสดุสิ้นเปลือง
(Supplies) แยกเปนรายการอีกรายการหนึ่งตางหากจากรายการวัตถุดิบทางออม

2. คาแรง (Labor Cost) คือ จํานวนเงินที่กิจการจายเปนคาตอบแทนแรงงานในการผลิต
สินคาหรือบริการ การจายคาแรงอาจจะอยูในรูปแบบตางๆ เชน ในรูปของเงินเดือน คาแรงราย
ชั่วโมง คาแรงรายชิ้น (ตามหนวยสินคาที่ผลิต) หรือในรูปของผลตอบแทนอ่ืนๆ เชน คาลวงเวลา
โบนัส และเงินรางวัลจูงใจอ่ืนๆ

โดยปกติจะแยกคาแรงเปน 2 ประเภท คือ
2.1 คาแรงทางตรง (Direct Labor) หมายถึง คาแรงที่ตองเกิดขึ้นเพื่อเปลี่ยน

สภาพวัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูป หรือเปนคาแรงที่เก่ียวกบการผลิตสินคานั้นๆ โดยตรง และ
สามารถคํานวณตนทุนคาแรงที่ใชในการผลิตสินคาแตละหนวยไดโดยงาย ตัวอยางเชน คาแรง
ของพนักงานคุมเครื่องจักรในแผนกประกอบ คาแรงของชางตัดเสื้อในกิจการผลิตเสื้อสําเร็จรูป
เปนตน

2.2 คาแรงทางออม (Indirect Labor) คือ คาแรงที่ไมไดใชหรือไมไดเก่ียวของกับ
การผลิต เชนคาแรงหัวหนาผูควบคุมงาน (Supervisors) เงินเดือนของยาม ภารโรง หรือ
พนักงานทําความสะอาด เงินเดือนของผูจัดการโรงงาน เปนตน ทั้งนี้เนื่องจากบุคคลเหลานี้
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ไมไดเปนผูผลิตสินคาโดยตรง ทั้งยังเปนการยากที่จะติดตามรายการดังกลาวเขาในหนวยที่ผลิต
ทําใหไมสามารถคํานวณตนทุนคาแรงเขาในการผลิตสินคาได นิยมจัดรายการนี้ไวในคาใชจาย
ในการผลิต

3. คาใชจายการผลิต (Manufacturing Overhead) หมายถึง ตนทุนทั้งหมดที่เกิดขึ้น
ในการผลิตสินคาหรือบริการ ซึ่งนอกเหนือจากรายการวัตถุดิบทางตรงและคาแรงทางตรง โดย
ปกติ เชน วัตถุดิบทางออม คาใชจายในการผลิตทางออมอ่ืนๆ

รายการตนทุนที่รวบรวมไวในรายการคาใชจายในการผลิต ไดแก
3.1 วัตถุดิบทางออม วัสดุโรงงาน น้ํามันหลอลื่น ฯลฯ
3.2 คาแรงทางออม หรือเงินเดือนผูจัดการโรงงาน พนักงานจัดซื้อ ยามรักษา

ความปลอดภัย โรงงาน ฯลฯ
3.3 คาใชจายเก่ียวกบการใชสาธารณูปโภค เชน คาน้ํา คาไฟฟา คาโทรศัพท
3.4 คาใชจายเก่ียวกับการใชอาคารสถานที่ เชน คาเชา คาเบี้ยประกันภัย ภาษี

ทรัพยสิน
3.5 ตนทุนคาเครื่องมือเครื่องใชเล็กๆ นอยๆ ที่ใชในโรงงาน
3.6 คาเสื่อมราคาโรงงาน อาคาร เครื่องจักร และอุปกรณตางๆ ในโรงงาน
3.7 คาซอมแซมและบํารุงรักษาทรัพยสินในโรงงาน
3.8 คาใชจายเบ็ดเตล็ดอ่ืนๆ ในโรงงาน

นอกจากนี้ยังพบวาในบางกรณีก็มีการเรียกคาใชจายในการผลิตในชื่ออ่ืนๆ เชน
คาใชจายโรงงาน (Factory Overhead), โสหุยในการผลิต (Manufacturing Burden), ตนทุนการ
ผลิตทางออม (Indirect Costs) เปนตน

พรรณานิภา รอดวรรณะ (2556) ไดจําแนกระบบบัญชีตนทุน ตามลักษณะการผลิต
ดังนี้

1. จําแนกตามลักษณะการผลิต
1.1 ระบบตนทุนงาน (Job-Order Costing System) คือ ระบบที่เก็บขอมูลตนทุน

วัตถุดิบ คาแรงและคาใชจายการผลิตแยกตามแตละงานที่ลูกคาสั่ง เปนระบบตนทุนที่ใชกับ
สินคาที่มีหลายชนิดแตละชนิดมีความแตกตางกันขึ้นอยูกับลักษณะของสินคา การสั่งซื้อของ
ลูกคา เชน กิจการขายอสังหาริมทรัพย การรับเหมากอสราง กิจการรับจางผลิตสินคา รับจาง
พิมพงาน ระบบตนทุนงานนิยมใชในกิจการที่ใหบริการเปนสวนใหญเพราะผูประกอบการ
สามารถทราบตนทุนรวมและตนทุนตอหนวยของผลผลิตในแตละงานได

1.2 ระบบตนทุนชวง (Process Costing System) คือ ระบบการผลิตสินคาเปน
จํานวนมาก ผานกระบวนการผลิตหลายลําดับขั้นจากการนําวัตถุดิบเขากระบวนการผลิต ผาน
การผลิตจากแผนกหนึ่งไปยังแผนกหนึ่งจนผลิตเสร็จ เปนระบบตนทุนที่ใชกับการผลิตสินคาที่มี
การผลิตตอเนื่องและจํานวนคอนขางมาก เหมาะสําหรับกิจการผลิตสินคาที่มีลักษณะเหมือนๆ
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กันและเปนจํานวนมากในแตละงวด เชน สินคาที่ใชบริโภคประจําวันในครัวเรือน การผลิตผา
สิ่งทอ เหลา เบียร กระดาษ พลาสติก ฯลฯ การคํานวณตนทุนตอหนวยจําเปนตองนําตนทุน
ทั้งหมดเฉลี่ยเปนตนทุนตอหนวยที่ผลิตได

1.3 ระบบตนทุนผสม (Hybrid Costing System) คือ ระบบตนทุนงานและระบบ
ตนทุนชวงผสมกัน เชน กิจการผลิตเสื้อผา มีกระบวนการผลิตเปนชวงหรือเปนแผนก เชน
แผนกตัด แผนกเย็บและแผนกแตงสําเร็จ ซึ่งเปนระบบตนทุนชวง แตกิจการผลิตสินคาตาม
คําสั่งของลูกคาตามลักษณะเฉพาะที่ลูกคาตองการ เชน ผลิตเสื้อยืดเชียรฟุตบอลประเพณี เสื้อ
ยืดรับนองใหมกรณีนี้มีการบันทึกรวบรวมตนทุนแตละแผนกการผลิต และขณะเดียวกันรวบรวม
ตนทุนแยกแตละงาน

ตามที่ลูกคาสั่งควบคูไปดวย ตนทุนรวมไมวาจะเปนระบบตนทุนงาน หรือระบบตนทนุ
ชวง หรือระบบตนทุนผสมสวนประกอบของตนทุนจะประกอบดวยวัตถุดิบทางตรงคาแรงงาน
ทางตรง และคาใชจายในการผลิต สวนขอแตกตาง คือ วิธีการจัดสรรตนทุนเพื่อคํานวณตนทุน
เฉลี่ย ตอหนวย ซึ่งจะเปนไปตามลักษณะการผลิต

ในการศึกษาสารนิพนธครั้งนี้ ไดขอขอมูลและรวบรวมคาใชจายตางๆและแยกแยะ
ออกมา เชน ตนทุนคงที่ (Fixed Cost) ของโรงงานที่เขาไปศึกษา ไดแก

1. คาเชาโรงงาน
2. เงินเดือนผูจัดการโรงงาน
3. เงินเดือนสํานักงาน เชน พนักงานฝายวางแผนการผลิต พนักงานเขียนแบบ ฝาย

บุคคล เจาหนาที่รักษาความปลอดภัย แมบาน เปนตน
4. เงินเดือนที่ปรึกษา ฯลฯ
ซึ่งตนทุนเหลานี้จะถูกจัดไวเปนคาแรงทางออม (Indirect Labor) และนําไปคํานวณ

เปนคาโสหุย (Overhead Cost) ตอไป สวนตนทุนผันแปร (Variable Cost) นั้นคือ คาแรงทาง
ตรงที่เกิดจากการผลิตซึ่งผูศึกษาเขาไปศึกษา เพื่อหาคาแรงทางตรง ซึ่งจัดเปนตนทุนที่ผัดแปร
ตามการทํางานที่เกิดขึ้นของแรงงาน

ตนทุนผันแปรของโรงงานอีกสวนหนึ่ง คือ วัตถุดิบทางออม (Indirect Materials) นั้น
เชน กาว กาซอารกอน เทปรัดกลอง ดาย น้ํามัน กระดาษทราย ใบหินเจียร เปนตน ซึ่งจะนําไป
คํานวณเปนคาโสหุย (Overhead Cost) เชนกัน

ในการรับงานจากลูกคาของโรงงานนั้น บางครั้งเปนคําสั่งซื้อที่มีจํานวนเยอะตอหนึ่ง
Modelแตบางครั้งคําสั่งซื้อก็เปนเพียงคําสั่งซื้อเล็กๆ 2-3 ชิ้น บางครั้งเปนแบบมาตรฐานที่
โรงงานมีการผลิตตอเนื่อง บางครั้งก็เปนแบบใหมที่ลูกคาออกแบบ และขอใหโรงงานผลิตให
ดังนั้นในกรณีนี้โรงงานจึงใชระบบบัญชีตนทุนแบบผสม (Hybrid Costing System)
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ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based Costing)
ทฤษฎีตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based

Costing) หรือ TDABC เปนการวัดตนทุนและความสามารถในการทํากําไรโดยดึงขอมูลที่มีอยู
ในระบบมาใชงาน การคิดตนทุนแบบ TDABC ชวยใหประหยัดเวลาและงบประมาณในการ
ดําเนินงานและสามารถขจัดกระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ ผลิตภัณฑและออรเดอรที่ไมสรางผล
กําไร รวมถึงกําลังการผลิตสวนเกินได TDABC เปนตัวแบบที่ตองปนสวนของตนทุนของแผนก
เขาในกิจกรรมมากมายที่แผนกตองดําเนินการ แนวทางตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา
หลุดพนจากงานสํารวจกิจกรรมตามระบบABCแบบดั้งเดิมที่อาศัยความคิดเห็นของผูประเมิน
เปนหลักและใชเวลาดําเนินการนานและมีคาใชจายสูง ตัวแบบ TDABC ใชสมการเวลาซึ่งจะปน
สวนตนทุนทัพยากรไปที่กิจกรรมที่ปฏิบัติและธุรกรรมที่ตองทําโดยตรง มีเพียงพารามิเตอร 2
ตัวเทานั้นที่ตองประมาณการ ไดแก อัตราตนทุนกําลังการผลิตเปนผูดําเนินการ (แคปแลนด;
และแอนเดอรสัน. 2552) คํานวณไดจากสูตร

อัตราตนทุนกําลังการผลิต =
ดหามาพยากรที่จับไดของทรั ิตที่ยอมรักําลังการผล

งการผลิตรจัดหากําลัตนทุนในกา

พารามิเตอรตัวที่สองที่ตองประมาณการในตัวแบบ TDABC คือ กําลังการผลิตที่ตองการ
ในที่นี้และเกือบทุกกรณี หมายถึง เวลาที่ใชดําเนินธุรกรรมแตละรายการ กําลังการผลิตที่ยอมรับ
ไดนั้น เราสามารถจะประมาณการไดโดยใชดุลยพินิจ หรือใชการศึกษาเชิงวิเคราะห แนวทาง
ประมาณการโดยใชดุลยพินิจจะกําหนดสัดสวนของกําลังการผลิตที่ยอมรับไดเปนคาเกณฑขึ้นมา
เชน รอยละ 80 หรือ 85 ของกําลังการผลิตในเชิงทฤษฎี หมายความวา ถาปรกติพนักงานหนึ่ง
คนทํางาน 8 ชั่วโมงตอวัน กําลังการผลิตที่ยอมรับไดจะอยูที่ 6.4 ชั่วโมงตอวัน โดยยอมใหรอยละ
20 เปนเวลาพักผอนระหวางวัน เวลามาสายกลับเร็ว ประชุม เวลาฝกอบรม และเวลาพูดคุยของ
พนักงานซึ่งไมเก่ียวของกับงานที่รับผิดชอบโดยตรง สําหรับเครื่องจักร จะยอมใหมีเวลาหยุดพัก
เครื่องรอยละ 15-20 เพื่อบํารุงรักษาซอมแซม และการปรับเปลี่ยนตารางการผลิต
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อ่ืนๆ

รูปที่ 1 การใชเวลาของพนักงาน ที่เปนกําลังการผลิตที่ยอมรับได

TDABC ใชเวลาเปนตัวผลักดันตนทุนพื้นฐานของตัวแบบเนื่องจากทรัพยากรสวนใหญ
เชน บุคลากรและอุปกรณเครื่องจักร มีสมรรถนะหรือกําลังการผลิตซึ่งสามารถวัดไดดวยจํานวน
เวลาปฏิบัติงานของบุคคลากรหรือเวลาในการใชงานอุปกรณสํานักงานและเดินเครื่องจักร

ขั้นตอนในการสรางสมการเวลา
1. เริ่มตนจากกระบวนการที่มีตนทุนสูงสุด
2. กําหนดขอบเขตของกระบวนการ ตองชัดเจนวาอะไรเปนจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุด

ของกระบวนการ
3. คนหาตัวผลักดันเวลาที่สําคัญ
4. ใชตัวแปรจากตัวผลักดันตนทุนที่มีอยู
5. ขอใหพนักงานปฏิบัติการรวมจัดทําและปรับแกตัวแบบใหถูกตอง
TDABC มีความสามารถในการวิเคราะหเชิงพยากรณ และการวิเคราะหกําลังการผลิต

สมการเวลาชวยใหบริษัทสามารถวางแผนรับมือกับกําลังการผลิตของทรัพยากรในรอบถัดไปใน
อนาคตที่อาจจะขาดแคลนหรือลนเกินความตองการได บริษัทสามารถลงมือปรับแกไขแผนการ
ผลิตไดทันที หรือปรับกําลังการผลิตในอนาคตเพื่อใหความตองการในอนาคตที่คาดการณไว
สอดคลองกับกําลังการผลิตสวนเกินที่นอยที่สุด หรือมีกําลังการผลิตขาดแคลนนอยที่สุด การ
ประมาณการตนทุนรวม ตนทุนของทรัพยากรในแผนกหนึ่งเกิดจากองคประกอบหลายอยาง
ไดแก

1. พนักงาน : คาแรงงานตอวัน เงินเดือน และสิทธิประโยชนอ่ืนๆ เชน เบี้ยขยัน โอที
2. งานกํากับดูแล : เงินเดือนและสิทธิประโยชนที่เปนคาใชจายทั้งหมดของหัวหนา

ผูปฏิบัติการ
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3. แรงงานทางออม : เงินเดือน สิทธิประโยชน งานกํากับดูแลของบุคลากรสนับสนุน
ในแผนกเชน พนักงานที่ทําหนาที่ประกันคุณภาพและจัดตารางการปฏิบัติงาน

4. อุปกรณและเทคโนโลยี : ตนทุนอุปกรณตางๆ รวมถึงระบบโทรคมนาคมและระบบ
ประมวลผลตางๆ ที่พนักงานและหัวหนางานใชปฏิบัติงาน

5. ทรัพยากรสนับสนุนและทรัพยากรทางออมอ่ืนๆ : คาใชจายที่ถูกปนสวนจากแผนก
สนับสนุนของบริษัท เชน แผนกทรัพยากรมนุษย การเงิน เปนตน

ดังนั้นการสรางสมการ TDABC เพื่อคํานวณตนทุนของการศึกษาครั้งนี้ จะได ดังนี้
1. กระบวนการที่มีตนทุนสูงที่สุดคือ คาแรงงานของพนักงานในแตละกิจกรรม ตัวเลข

ที่จะนํามาคํานวณคือคาแรง/วัน ของพนักงานในกิจกรรมนั้น
2. ขอบเขตของกระบวนการในแตละกิจกรรม ไดถูกศึกษาและนํามาอธิบายในบท

ตอไป โดยกําหนดจุดเริ่มตนและจุดจบของวงจรกิจกรรม
ตัวผลักดันเวลา คือ เวลาที่ทํากิจกรรมนั้นๆ ไดถูกบันทึกดวยการบันทึกเวลาจากใบบันทึก

เวลา และนํามาคํานวณตอไป ซึ่งผลที่ไดในการคํานวณจะเปนตนทุนจะไดมาซึ่งคาแรงงาน
ทางตรง (Direct Labor) ของทฤษฎีบัญชีตนทุนดังที่กลาวมาสมการเวลาของทฤษฎี TDABC ยัง
สามารถพัฒนาใหซับซอนมากย่ิงขึ้นเพื่อรับมือกับความผันผวนทางธุรกรรม

ประเภทของตนทุนอ่ืนๆ ที่นอกเหนือจากที่กลาวมา ไดแก ตนทุนอุปกรณและเทคโนโลยี
หมายถึง คาใชจายในการดําเนินการ เชน คาสาธารณูปโภคและวัสดุสิ้นเปลือง และคาเสื่อม
ราคาของอุปกรณ ตนทุนสถานที่ปฏิบัติงาน สะทอนถึงตนทุนในการจัดหาพื้นที่ใหแกพนักงาน
และอุปกรณ ตนทุนตอตารางเมตรของสถานที่ปฏิบัติงาน หมายถึง การรวมกันรับผิดชอบคา
เสื่อมราคาของอาคาร คาสาธารณูปโภค คาซอมบํารุง คาทําความสะอาด เงินเดือนหัวหนาตาม
สถานที่ ตนทุนสถานที่ปฏิบัติงานอาจคิดจากตนทุนเทียบเทาคาเชาตอตารางเมตร (ตารางเมตร)
x จํานวนพื้นที่ใชสอย (ตารางเมตร) ตนทุนของพนักงานสวนกลางและคาใชจายของแผนก
สนับสนุน แผนกเหลานี้มีหนาที่จัดเตรียมโครงสรางพื้นฐานหรืออุปกรณเครื่องจักรที่จําเปนตอ
การปฏิบัติงานของพนักงานปฏิบัติการ เชน แผนกทรัพยากรมนุษยจะจัดจางพนักงานในฝาย
ผลิต เก็บขอมูลคาแรงงาน โอที การลา การมาสาย แผนกวางแผนการผลิต มีหนาที่เตรียม
ขอมูลสําคัญเก่ียวกับงานตามคําสั่งซื้อ การวางแผนวัตถุดิบตางๆ แผนกเขียนแบบ มีหนาที่
เตรียมแบบผลิต (Shop Drawing) และใบรายการวัตถุดิบ (Bill of Materials) ใหแกไลนผลิต
เพื่อที่จะทํางานตามแบบและเบิกวัตถุดิบตามที่กําหนดไวในกรณีที่ศึกษาตนทุนการผลิตนี้ จะไม
ครอบคลุมตนทุนอ่ืนๆ ที่ไมเก่ียวของกับการผลิต เชน ตนทุนคาบริการ หรือการขายและการตลาด
เพราะถือวาเปนสวนแยกออกไปไมเก่ียวกับการผลิต ซึ่งเราจะมองโรงงานเหมือนผูรับจางทําของ
ใหแกบริษัท ดังนั้นตนทุนที่เกิดขึ้นทั้งหมดจะคลอบคลุมเฉพาะในโรงงานแหงนี้เทานั้น TDABC ยัง
เปนวิธีการบริหารตนทุนที่ใชขจัดกระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ และกําลังการผลิตสวนเกินที่ไม
สรางผลกําไร ชวยจัดลําดับความสําคัญกอนหลังของการปรับปรุงกระบวนการ
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แนวคิดและระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System)
ทฤษฎีและหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System : TPS) เปนระบบ

การผลิตที่เปนที่ยอมรับการทั่วโลกวาเปนแนวคิดในการจัดการผลิตที่ทําใหองคกรมีประสิทธิภาพ
ในการผลิตสูง มีตนทุนตํ่า โดยเปนแนวคิดที่พยายามคนหา “ความสูญเปลา (Waste)” และดําเนิน
มาตรการเพื่อกําจัดความสูญเปลานั้นๆ แนวคิดแบบลีนมุงเนนการไหลของกระบวนการผลิตอยาง
ตอเนื่อง ไมติดขัด โดยมาตรการทบทวนถึงคุณคา (Value) ในมุมมองของลูกคาตลอดกระบวน
การผลิต โดยหลักการแนวคิดนี้สามารถนํามาประยุคใชกับการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อให
ไดตนทุนและเวลาการผลิตที่นอยลง โดยจะเลือกแนวคิด ทฤษฎี หลักการ ของระบบการผลิต
แบบลีนโดยนําเครื่องมือที่มีอยูหลายชนิดมาใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิต (เกียรติขจร
โฆมานะสิน. 2550) ดังนี้

1. หลักการ ECRS
เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การ

จัดใหม (Rearrange) และ การทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ ที่สามารถใชในการ
เริ่มตนลดความสูญเปลาลงไดเปนอยางดี การผลิตในโรงงาน คือสวนที่เก่ียวของโดยตรงกับการ
ผลิตสินคาของบริษัท การลดวามสูญเปลาในการผลิตเปนสิ่งจําเปนและควรใหความสําคัญเปน
อยางมาก เพราะความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจะหมายถึงตนทุนของสินคาที่เพิ่มสูงขึ้น หากสามารถ
ลดความสูญเปลาลงไดก็จะสงผลใหประหยัดตนทุนการผลิตลงดวย ผลที่ตามมาก็คือมีความ
สามารถในการแขงขันกับคูแขงสูงขึ้น โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถทําไดโดยใช
หลักการ ECRS ดังนี้

การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและทําการกําจัด
ความสูญเปลาทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/
เคลื่อนยายที่ไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไป การเคลื่อน
ยายที่ไมจําเปน และ ของเสีย

การรวมกัน (Combine) สามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได โดยการพิจารณา
วาสามารถรวมขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม ทําใหขั้นตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม การ
ผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอน เพราะถามีการรวมขั้นตอนกัน
การเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนก็ลดลง

การจัดใหม (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหมเพื่อใหลดการเคลื่อนที่ที่
ไมจําเปน หรือ การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยทํา
ขั้นตอนที่ 3 กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน
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การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกขึ้น
โดยอาจจะออกแบบเครื่องมือจับ (Jig) หรือ Fixture เขาชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางาน
สะดวกและแมนยํามากขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน
และลดการทํางานที่ไมจําเปน

2. การสรางสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping)
ซึ่งเปนเครื่องมือหลักในการเริ่มตนวิเคราะหกระบวนการอยางเปนระบบ (แทปปงดอน;

และคนอ่ืนๆ. 2550)
ความสูญเปลาของ Taiichi Ohno (7 Wastes) ไดแก
ความสูญเปลาที่เกิดจากการผลิตมากเกินไป (Over Production)
ความสูญเปลาที่เกิดจากการรอคอย (Waiting Time, Idle Time)
ความสูญเปลาที่เกิดจากการขนสงที่ไมจําเปน (Unnecessary Transportation
ความสูญเปลาที่เกิดจากกระบวนการ ที่ไมมีประสิทธิภาพ (Inefficient Process)
ความสูญเปลาที่เกิดจากสินคาคงคลังเกินความจําเปน (Unnecessary Stock)
ความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหวของรางกายที่ไมจําเปน (Unnecessary

Motion)
ความสูญเปลาที่เกิดจากชิ้นงานมีขอบกพรอง (Defect) และของเสีย (Spoilage)

3. ระบบ 5 ส
กอนที่จะนําเครื่องมือของลีนมาใช สิ่งที่ตองทําเปนอยางแรกคือการนําระบบ 5 ส

มาใชเพื่อการจัดสถานที่ทํางานใหเปนระบบและมีมาตรฐาน ในกระบวนการผลิตทั้งหมด
จําเปนตองมีการจัดเตรียมสถานที่เริ่มตนสําหรับทําการกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้น และทําให
พนักงานดูแลสถานที่ของตนเองดวยกิจกรรม 5 ส ดังตอไปนี้

สะสาง (Sort) คือ การแบงแยกประเภทสิ่งของที่ทํางานและยายสิ่งของที่ไมจําเปน
ออกไป

สะดวก (Set in Order) คือ การวางสิ่งของที่จําเปนใหใชงานไดงาย และมี
ประสิทธิภาพ

สะอาด (Shine) คือ การทําความสะอาดทุกๆอยาง และรักษาความสะอาดนั้น ทั้ง
ชิ้นงาน สถานที่ และเครื่องมือที่ใช

สรางมาตรฐาน (Standardize) คือ การสรางแนวทางในการรักษาสถานที่ทํางาน
ใหเปนระบบ มีระเบียบ สะอาด และจัดทํามาตรฐานที่มองเห็นไดงาย

สรางนิสัย (Sustain) คือ การใหความรูและมีการสื่อสารเพื่อทําใหม่ันใจวาพนักงาน
ทุกคนจะปฏิบัติตามมาตรฐานของ 5 ส
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ทฤษฎีการวางผังโรงงาน (Plant Layout)
สมศักดิ์ ตรีสัตย (2550) การวางผังโรงงานเปนกิจกรรมหนึ่งที่จะทําใหการออกแบบ

โรงงานทั้งหมดของกิจการเกิดประโยชนสูงสุด หรืออาจกลาวไดวา การวางผังโรงงานเปนหนาที่
หลักอันหนึ่งของการออกแบบโรงงาน เปนเรื่องเก่ียวกับการจัดวางเครื่องจักร อุปกรณ คน วัสดุ
สิ่งอํานวยความสะดวกและสนับสนุนการผลิตใหอยูตําแหนงที่เหมาะสม เพื่อใหการปฏิบัติงานใน
โรงงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ตามเปาหมายที่กําหนดไว

โรงงานทุกโรงงานจะถูกผลักดันใหมีการพัฒนาผังโรงงานดวยสาเหตุใดสาเหตุหนึ่ง
ดังนี้

1. การออกแบบผลิตภัณฑเปลี่ยนแปลง
2. การผลิตผลิตภัณฑชนิดใหม
3. ปริมาณการผลิตเปลี่ยนแปลง
4. เครื่องจักร อุปกรณ และสิ่งอํานวยความสะดวกลาสมัย
5. การเกิดอุบัติเหตุบอยครั้ง
6. สภาวะแวดลอมของคนงานไมดี
7. เปลี่ยนทําเล ที่ต้ังโรงงานใหม หรือศูนยรวมของตลาดเปลี่ยนแปลง
8. การลดตนทุนการผลิต

องคประกอบที่มีผลกระทบตอผังโรงงาน
1. องคประกอบดานวัสดุ ไดแก วัตถุดิบ วัสดุในกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑสําเร็จรูป

วัสดุที่บรรจุหีหอแลว การเบิกจาย และการใชวัสดุในกระบวนการผลิต วัสดุที่เสีย ซอม และ
สรางใหม

2. องคประกอบดานเครื่องจักร ไดแก เครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณในการผลิต
3. องคประกอบดานคน ไดแก แรงงานคน ผูนํา กลุมผูจัดการ หัวหนาแผนก หัวหนา

คนงาน
4. องคประกอบดานการเคลื่อนที่ ไดแก อุปกรณหรือเครื่องจักรที่สนับสนุนการผลิต

และมีการเคลื่อนที่เกิดขึ้น เชน รางลื่น เครื่องลําเลียง เครน เครื่องยก อุปกรณจับยึด เปนตน
5. องคประกอบดานการรอคอย ผังโรงงานที่ดี เสนทางการไหลของวัสดุก็มีเพียง

เทาที่จําเปนและเหมาะสม การที่วัสดุหยุดหรือเกิดการรอคอยหมายถึง คาใชจายที่เกิดขึ้น ซึ่ง
คาใชจายจากการรอคอยนี้จะรวมถึง

5.1 คาใชจายในการขนถายวัสดุไป และจากจุดรอคอย
5.2 คาใชจายของการขนถายวัสดุในพื้นที่รอคอย
5.3 คาใชจายในการตรวจสอบจํานวนที่รอคอยอยู
5.4 คาใชจายของเนื้อที่ และคาใชจายบริเวณนั้น
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5.5 คาดอกเบี้ยของเงินที่ซื้อวัสดุมากองอยูเฉยๆ
5.6 คาใชจายสําหรับการปองกันวัสดุที่กองรออยู
5.7 คาใชจายสําหรับภาชนะบรรจุ หรืออุปกรณรองรับวัสดุที่กองรออยู

6. องคประกอบดานบริการ ไดแก กิจกรรมตางๆ ที่อํานวยความสะดวกใหแกบุคคล
หรือการผลิต เพื่อใหการทํางานเปนไปอยางตอเนื่อง ทั้งคน วัสดุ และเครื่องจักร

7. องคประกอบดานอาคาร ไดแก ลักษณะของอาคาร เชน พื้นที่ รูปทรงของอาคาร
หลังคา เพดาน ผนัง เสา เปนตน

8. องคประกอบดานการเปลี่ยนแปลง เชน การเปลี่ยนแปลงวัสดุ แบบ เครื่องจักร
และวิธีการผลิต เปนตน (โอกาวะ มาซากิ. 2553)

หลักการผลิตเฟอรนิเจอรดวยวัสดุสเตนเลส (Stainless Steel)
เฟอรนิเจอรเปนสิ่งที่คูกับการอยูอาศัยของมนุษยมาต้ังแตโบราณ มนุษยมีความคิดที่

จะหาสิ่งของใกลตัวมาเปนเครื่องอํานวยความสะดวก และเฟอรนิเจอรก็เปนสิ่งที่อํานวยความ
สะดวกสบายใหแกมนุษยมาชานาน เฟอรนิเจอรมักจะมีความแข็งแรงทนทาน นํามาใชงานได
เปนระยะเวลายาวนาน เพราะตองรับน้ําหนักตัวของผูใชและตองถูกใชงานบอย หรือตลอดเวลา
ดังนั้นการนําวัสดุมาผลิตเฟอรนิเจอรตองใชวัสดุที่คงทน แข็งแรง และยังตองดูดีสวยงามอีกดวย

วัสดุสเตนเลส เปนวัสดุที่ทนตอการกัดกรอน สามารถนําไปใชงานอยางสมบุกสมบัน
ได ทั้งยังสามารถนําไปวางกลางแจงไดโดยไมเกิดสนิม นิยมนําไปเปนโครงสรางของอาคาร
บาน สํานักงาน และเฟอรนิเจอร เนื่องจากความแข็งแรงแลว ยังเปนวัสดุที่มีอายุการใชงานนาน
มาก แตมีราคาที่คอนขางสูงเม่ือเทียบกับวัสดุอ่ืน เชน เหล็ก อลูมิเนียม

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ
กัลยกร เกษกมล (2552) การประยุกตใชการจัดการสายธารคุณคาในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพกระบวนการบริหารจัดการคําสั่งซื้อของผูผลิตแผนวงจรอิเล็กทรอนิกส ดวยการ
สรางแผนภาพการจัดการสายธารคุณคาของกระบวนการปจจุบัน ทําการประเมินและระบุความ
สูญเปลา และทําการปรับปรุงดวยหลักการ Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify (ECRS)
ผลที่ไดรับคือสามารถลดเวลาทํางานรวมตลอดกระบวนการไดรอยละ 64

ชุติพร อธิเกียรต์ิ (2555) ไดประยุกตใชการวิเคราะหตนทุนบนฐานกิจกรรม และ การ
วิเคราะหตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลาในการวิจัยสําหรับบริหารคลังสินคาหองเย็น โดย
ดําเนินการวิจัยเพื่อเก็บขอมูลตนทุนที่เกิดขึ้น ผลจากการวิจัยพบวาการวิเคราะหตนทุนดวย
TDABC ใหความแมนยํามากกวาแบบดั้งเดิม อีกทั้งยังใชสมการเวลาเพื่อทราบขั้นตอนของ
กระบวนการในคลังสินคาอีกดวย
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นาฎรียา แลบา; และคณะ (2556) ทําการวิจัยเพื่อศึกษาการคํานวณตนทุนทางออม
ผลิตภัณฑของเลนเด็กไมยางพารา โดยใชวิธีการคํานวณดวยหลักวิเคราะหตนทุนบนฐานกิจกรรม
และเกณฑเวลา (Time-Drive Activity-Based Costing) คํานวณตนทุนทางออมผลิตภัณฑตอ
หนวยแลววิเคราะหเปรียบเทียบกับวิธีการคํานวณตนทุนแบบเดิม จากการวิเคราะหพบวาไมได
มีการจัดสรรตนทุนทางออมเขาสูตัวผลิตภัณฑอยางถูกตองและเหมาะสม การวิเคราะหตนทุน
บนฐานกิจกรรมเกณฑเวลาเปนเทคนิคการคํานวณตนทุนที่ปนสวนจากตนทุนทรัพยากรลงสู
ผลิตภัณฑสามารถใชเปนเครื่องมือในการประเมินโครงสรางราคาตนทุนผลิตภัณฑทางออมที่
แทจริง และสามารถอธิบายความสัมพันธระหวางทรัพยากรที่ถูกใชไปในกิจกรรมเพื่อผลิตภัณฑ
ไดเปนอยางดี

ประภาภรณ เกียรติกุลวัฒนา (2556) ไดนําเสนอโมเดลแบบผสมผสาน (Mixed-
Model) เพื่อใชตัดสินใจในการกําหนดปริมาณการผลิตของสินคา (Product-Mix) แนวคิดโมเดล
แบบผสมผสานนี้พัฒนามาจากแนวคิดตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (TDABC) รวมกับ
ทฤษฎีขอจํากัด (Theory of Constraints, TOC) และระดับความสามารถในการควบคุม
ทรัพยากรการผลิต จากการศึกษาพบวาสัดสวนปริมาณการผลิตของสินคาดวยโมเดลแบบ
ผสมผสานทําใหกิจการทํากําไรสูงกวาสัดสวนปริมาณการผลิตสินคาดวยวิธี TOC หรือ วิธี
TDABC วิธีใดวิธีหนึ่งแตเพียงอยางเดียว

ศักดา เขียวอํ่า (2553) ทําการวิจัยเพื่อเปรียบเทียบมูลคาการลงทุนของเครื่องเวอร
ติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร ระหวางการรีโทรฟตเครื่องแบบก่ึงสมบูรณและการนําเขาเครื่องจักร
ใหมจากตางประเทศในกลุมราคาสูงและกลุมราคาตํ่า โดยใชการวัดประสิทธิผลการทํางานของ
เครื่องจักรในการกัดชิ้นงานเฮดแคลม 10 ชิ้น เปรียบเทียบกับเกณฑมาตรฐานและเกณฑ
คุณภาพที่ยอมรับไดและวิเคราะหประสิทธิภาพของตนทุนรวมในการกัดชิ้นงานดวยตัวแบบ
ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (TDABC) และตีพิมพวิจัยเผยแพรในชื่อบทความ
การศึกษาการลงทุนเชิงเปรียบเทียบในเครื่องเวอรติคอลแมชชีนนิ่งเซ็นเตอร (จักร ติงศภัทิย;
และศักดา เขียวอํ่า. 2556)

ธนพัฒน ฉันทสุวรรณกุล; และสุทัศน รัตนเก้ือกังวาน (2554) ทําการวิจัยเพื่อเปรียบ
เทียบระบบตนทุนฐานกิจกรรม (ABC) และระบบตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (TDABC)
ของโรงงานผลิตชิ้นสวนอะไหลรถยนต โดยแบงสายการผลิตออกเปนแผนกตางๆ โดยการ
กําหนดกิจกรรมของแตละแผนกเพื่อใหการคิดตนทุนเปนไปตามขั้นตอน แลวจึงไดตนทุนของแต
ละสายงานผลิต ซึ่งเปนการสรางระบบตนทุนฐานกิจกรรม โดยการเก็บขอมูลของกิจกรรมมาทํา
การวิเคราะหแลวกําหนดตัวผลักดันตนทุน แลวคํานวณตนทุนตามกระบวนการ สุดทายทําการ
คํานวณหาประสิทธิภาพของแตละแผนก และจัดทําคูมือขั้นตอนการปฏิบัติงานของระบบตนทุน
ฐานกิจกรรม หลังจากนั้นทําการวิเคราะหตัวผลักดันตนทุนในหนวยของเวลาในแตละกิจกรรม
(TDABC) แลวทําการคํานวณเพื่อเปรียบเทียบวาแผนกใดควรใช ABC หรือ TDABC
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สุธน รุงแจง (2555) ไดทําการศึกษา Value Chain ในผลิตภัณฑไมสักแกะสลัก เพื่อ
ลดตนทุนวัตถุดิบและเพื่อปรับปรุงกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา กรณีศึกษา รานศรีจอมทอง ดําเนิน
ธุรกิจเก่ียวกับการผลิตไมแกะสลัก ไดมีการนําระบบลีนเขามาชวยปรับปรุง และศึกษาวัตถุดิบ
ทดแทน เพิ่มทางเลือกวัตถุดิบ จากผลการศึกษาการนําระบบลีนเขามาปรับปรุงกิจกรรมใน
Value Chain ทําใหตนทุนลดลง กิจกรรมที่สามารถปรับปรุงและลดไดคือ กิจกรรมในการตรวจ
สอบวัตถุดิบ และกิจกรรมในการตรวจสินคาระหวางผลิตโดยเลือกนําเทคโนโลยีเขามาชวยคือใช
ระบบ Face Time ของโทรศัพทเขามาชวย ทําใหลดเวลาการเดินทางลงได 2 วันในการตรวจรับ
วัตถุดิบ และอีก 2 วันในการตรวจสินคาระหวางผลิต และลดตนทุนรวม

อิงอร เทศประสิทธิ์ (2552) ใชทฤษฎีและแนวคิดแบบลีนมาปรับปรุงกระบวนการผลิต
ในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนโคมเพดานแกว จุดมุงหมายของงานวิจัยนี้ คือ ชวยเปนแนวทางการ
ประยุกตใชแนวความคิดแบบลีนในสวนของกระบวนการผลิต โดยใชเครื่องมือการผลิตแบบลีน
ไดแก แผนภาพสายธารคุณคาซึ่งจะชวยจําแนกคุณคาของกระบวนการผลิต



บทที่  3
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ

สารนิพนธเรื่องการวิเคราะหตนทุนบนกิจกรรมและเกณฑเวลาเพื่อการปรับปรุง
กระบวนการผลิตมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษากระบวนการผลิตและตนทุนการผลิตของเกาอ้ีรหัส
9201 รวมทั้งคนหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดการใชทรัพยากรการผลิตในรูปของ
ความสูญเปลาของเวลาที่ใชไป ดําเนินการศึกษาโดยใชแผนกผลิตเกาอ้ี รหัส 9201 เปนหนวย
วิเคราะห ผูศึกษาแบงการศึกษาออกเปน 5 สวน ไดแก

1. กระบวนการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201
2. การศึกษาการทํางาน (Work Study)
3. การวิเคราะหคุณคาของงาน
4. การคิดตนทุนการผลิต
5. แผนผังสายธารแหงคุณคาสถานะปจจุบัน
โดยดําเนินการศึกษาวิธีการดําเนินงานของบริษัท และการไหลของสายธารคุณคา

ต้ังแตวัตถุดิบจนถึงสินคาไปถือมือลูกคา รวบรวมสินคาที่มีการผลิตอยูในปจจุบัน และคัดเลือก
สินคาที่มีการผลิตบอยอยางตอเนื่อง ซึ่งการรวบรวมขอมูลดังกลาว จึงไดเลือกผลิตภัณฑรหัส
9201 มาทําการศึกษา ดําเนินการศึกษาขั้นตอนการทํางานของการผลิตเกาอ้ีโครงโลหะและผา
รหัส 9201 ต้ังแตเริ่มกระบวนการแรกในการผลิต จนถึงกระบวนการสุดทายซึ่งเปนสินคาที่
สําเร็จถูกบรรจุลงในกลองกระดาษพรอมสงใหแกลูกคาทั้งในและตางประเทศ

ในการศึกษาตนทุนที่เกิดขึ้นในการผลิต โดยเขาไปศึกษากระบวนการผลิต ทั้ง
กระบวนการหลักและกระบวนการยอย ทําการจับเวลาในแตละกิจกรรมที่เกิดขึ้นของแตละหนวย
การผลิต หลังจากนั้นจึงหาขอมูลเก่ียวกับคาแรง ของพนักงานในจุดที่เกิดกิจกรรมขึ้นของแตละ
กิจกรรมและนํามาคํานวณตนทุนตามทฤษฎี TDABC และมีการขอขอมูล Overhead Cost กับ
โรงงานเพื่อนํามาคํานวณ Overhead Cost ตามหนวยเวลาที่จะนํามาใชจริง

กลุมตัวอยางที่ใชศึกษา
การศึกษานี้ไดใชเฟอรนิเจอรประเภท เฟอรนิเจอรกลางแจง (Outdoor Furniture) ซึ่ง

เปนกลุมของเกาอ้ีรับประทานอาหาร รหัส 9201 ซึ่งเปนสินคาที่ติดอันดับขายดีในชวยระยะเวลา
ที่ผานมาและยังคงมียอดสั่งซื้ออยางสมํ่าเสมอ ดังนั้นผูศึกษาเห็นวาการเลือกสินคารหัส 9201 นี้
มาทําการศึกษา เพื่อใหไดทราบตนทุนที่แทจริง และสามารถหาจุดที่สามารถลดตนทุนไดก็จะ
เปดโอกาสใหสามารถมียอดซื้อเปนชุด (1 ชุด ประกอบดวย โตะรับประทานอาหาร 1 ตัว เกาอ้ี
4-10 ตัว)
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ซึ่งเปนการเปดชองทางการสั่งซื้อในจํานวนที่มากขึ้นไดอีกดวย จึงทําการคัดเลือก
เกาอ้ี 9201 มาเปนกลุมตัวอยางในการศึกษา

ขั้นตอนการศึกษาและการดําเนินการ
ผูศึกษาไดแบงขั้นตอนการดําเนินงานออกเปน 6 ขั้นตอน มีรายละเอียดดังนี้
1. ศึกษาเกาอ้ี รหัส 9201 อยางละเอียดโดยเริ่มจากการศึกษาจากแบบ (Drawing)

เพื่อใหเขาใจถึง
1.1 โครงสรางของเกาอ้ี วัสดุที่ใช อุปกรณประกอบ
1.2 รายละเอียดที่ตองใชเพื่อผลิต จากใบรายการวัตถุดิบ (Bill of Material) และ

ตนทุนของวัตถุดิบแตละชนิด เพื่อนํามาใชคํานวณตนทุนวัตถุดิบ (Material Cost)
2. ศึกษาขั้นตอนการผลิต กระบวนการผลิต โดยสอบถามจากทีมงานฝายผลิต และ

แผนกวางแผนการผลิต
3. รวบรวมขอมูลดานแรงงานที่เก่ียวของทั้งหมดที่เก่ียวของกับการผลิตเกาอ้ี 9201

โดยขอขอมูลจากฝายทรัพยากรบุคคลของบริษัท และนําขอมูลมาเพื่อที่จะคํานวณตนทุนดาน
แรงงาน (Labor Cost)

4. รวบรวมขอมูลที่เปนตนทุนของโรงงานที่เก่ียวของกับการผลิต ที่เปนตนทุนคงที่
(Fixed Cost) และตนทุนแปรผัน (Variable Cost) เพื่อนําไปคํานวณคาโสหุย (Overhead Cost)

5. ศึกษากิจกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และจับเวลาในแตละกิจกรรม
6. คํานวณตนทุนที่เกิดขึ้นตามกิจกรรมเกณฑเวลา
7. วิเคราะหและสรุปผลการศึกษา พรอมทั้งวิธีการปรับปรุง
8. ทําการจับเวลาอีกครั้ง หลังการปรับปรุง
9. เปรียบเทียบตนทุนที่เกิดขึ้น กอนและหลังการปรับปรุง
10. จัดทํารูปเลมสารนิพนธ

เคร่ืองมือและวิธีการในการรวบรวมขอมูล
ผูศึกษาไดแบงเครื่องมือในการรวบรวมขอมูลโดยแยกตามประเภทของขอมูลที่

ตองการไดเปน 3 ประเภทและมีวิธีการเก็บรวบรวมขอมูลดังนี้
วิธีการเก็บขอมูล
1. ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงาน ลักษณะการไหลของงานต้ังแตเริ่มจนจบกระบวนการ

โดยผูศึกษาไดเขาไปดูในโรงงานและสํารวจ สอบถาม จดบันทึก จนม่ันใจวาเขาใจกระบวนการ
หลักของการผลิตเกาอ้ี 9201 และศึกษาขั้นตอนการทํางานผลิตภัณฑนี้
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2. การคํานวณตนทุน โดยใชทฤษฎี TDABC ในการจับตนทุนที่เกิดขึ้น เพื่อคํานวณ
ตนทุนแรงงานของกรบวนการผลิต

3. การนําขอมูลมาวิเคราะห จากการคํานวณตนทุนแรงงานไดแลว จึงนําขอมูลมา
วาดเปนแผนผังสายธารคุณคาเพื่อนํามาวิเคราะหการไหลของวัตถุดิบ และใชหลักการ 7 Wastes
ในการมองกระบวนการสูญเสียที่เกิดขึ้น และทําการปรับปรุงดวยหลักการ ECRS ตอไป



บทที่  4
ผลการศึกษา และขอเสนอแนะ

จากการดําเนินการตามระเบียบวิธีการศึกษาในบทที่ 3 ทําใหไดคําตอบตามวัตถุประสงค
ของการศึกษา 3 ขอ คือ

1. เพื่อศึกษากระบวนการผลิตของการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201
2. เพื่อศึกษาตนทุนของการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201 โดยใชวิธีการคิดตนทุนบนฐาน

กิจกรรมและเกณฑเวลา (TDABC)
3. เพื่อหาจุดปรับปรุงในกระบวนการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201 เพื่อลดตนทุนจากความ

สูญเปลาของเวลาที่ใชไป
โดยมีผลการศึกษาดังนี้

ผลการศึกษา
1. กระบวนการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201

ในการผลิตเกาอ้ีรหัส 9201 มีขั้นตอนดําเนินงาน ดังนี้
1. เริ่มจากการทําตาม Drawing ที่ไดจากการออกแบบ และนํามาเขียนแบบผลิต

(Shop Drawing)
2. แยกชิ้นสวนออกมาเพื่อวางแผนการผลิตดวยใบวัตถุดิบ (Bill of Material)
3. จัดหาวัสดุสเตนเลส (Stainless Steel) ตาม B.O.M (Bill of Materials)
4. นําวัสดุสเตนเลส เขาผลิตตามขั้นตอนการผลิต (ดูรูปที่ 2 ถึงรูปที่ 4) ดังนี้

4.1 เบิกวัตถุดิบสเตนเลส เพื่อนํามาผลิต
4.2 นํามาตัดตามแบบ โดยใชพนักงานประจําเครื่อง 1 คนตอ 1 เครื่อง
4.3 นําชิ้นงานที่ตัดแลวมาเจาะรู เฉพาะชิ้นงานที่กําหนดตองเจาะ
4.4 นําชิ้นงานเฉพาะชิ้นที่ตองดัดมาดัด
4.5 นําชิ้นงานมาเชื่อม
4.6 นําชิ้นงานที่เชื่อมแลวมาเจียรรอยเชื่อม
4.7 ลางทําความสะอาดชิ้นงาน
4.8 เตรียมพรอมเพื่อนําไปใสผา
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ตารางที่ 2 ใบรายการวัสดุ

ชิ้นสวน
ขนาดหนา x กวาง 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 ชิ้นงานที่ไดหลังจากถูกตัด
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รูปที่ 4 ชิ้นงานหลังจากถูกดัด

5. ขั้นตอนการผลิตผาเพื่อเปนพนักพิง และพื้นนั่งของเกาอ้ี (ดูรูปที่ 5 ถึงรูปที่ 7)
5.1 ตัดผาตามขนาด
5.2 พับขอบ
5.3 เย็บผา
5.4 ใสผาเขาโครงเกาอ้ี

รูปที่ 5 การตัดผาและพับขอบเพื่อเตรียมเย็บ
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รูปที่ 6 การเย็บผา

รูปที่ 7 การใสผาเขากับโครงเกาอ้ี

2. การศึกษาการทํางาน (Work Study)
เพื่อใหเขาใจการเคลื่อนไหวของพนักงานในแตละกิจกรรม และทําความเขาใจของ

รอบการทํางาน (Cycle) ของแตละกิจกรรมวามีการเริ่ม และจบ ณ จุดใด แลวจึงนําขั้นตอน
ตางๆมาเขียนเปนแผนภูมิการผลิต (Process Flow Chart) กอนทําการปรับปรุงของงานโครง
เกาอ้ีและงานเย็บผา ดังรูปที่ 8 และรูปที่ 9

นอกจากนี้ยังศึกษาเวลาในกระบวนการ (Time Study) และทําการจับเวลาในทุกๆ
กระบวนการต้ังแตตนจนจบ นําขอมูลที่ไดมาจดบันทึก
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แผนภูมิการไหลของกระบวนการ. สรุปผล
Process FlowChart Activity ปจจุบัน หลัง

ปรับปรงุ
ลดลง

Chart No. ปฏิบัติงาน
ผลิตภัณฑ วัสดุ พนักงาน เคล่ือนยาย

รอคอย9201 Stainless
ตรวจสอบ

กิจกรรม : กระบวนการผลิต เก็บ
ระยะทางข้ันตอนการผลิตโครงเกาอ้ี
เวลา

วิธีการทํางาน ปจจุบัน ปรับปรุง ตนทุน
สถานที่ คาแรง
พนักงาน วัสดุ
บันทึกโดย วันที่ รวม

สัญลักษณรายละเอียด QTY ระยะทาง
(เมตร)

เวลา
(นาที)

หมาย
เหตุ

เขาแถวรอเบิกวัตถุดิบเพื่อมาใชงาน 100
ขนยายวัสดุจาก Storage เขาสูสถานที่ทาํงาน 200
รอเพื่อเตรียมดัดช้ินงาน
ยายวัสดุเขาเครื่องดัด
ดัดช้ินงาน
ขนยายช้ินงานที่ดัดแลวเขาเครื่องเจาะรู
ทําการเจาะรู
ขนยายช้ินงานไปยังเครื่องดัด
ทําการดัด
ขนยายช้ินงานข้ึนที่พัก
รอเขาเช่ือม
ขนยายช้ินงานเขาเช่ือม
ทําการเช่ือม
ขนยายช้ินงานที่เช่ือมเสร็จไปเจียรรอยเช่ือม
ทําการเจียรรอยเช่ือม
ขนยายช้ินงานที่เจียรรอยเช่ือมไปทําการขัด
ทําการขัดช้ินงาน
ขนยายช้ินงานไปลาง
ทําการลางทาํความสะอาดช้ินงาน
รอช้ินงานแหง
ขนยายช้ินงานเขาสูแผนกประกอบผา

รูปที่ 8 Process Flow ของโครงเกาอ้ี
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แผนภูมิการไหลของกระบวนการ. สรุปผล
Process FlowChart Activity ปจจุบัน หลัง

ปรับปรงุ
ลดลง

Chart No. ปฏิบัติงาน
ผลิตภัณฑ วัสดุ พนักงาน เคล่ือนยาย

รอคอย9201 ผา
ตรวจสอบ

กิจกรรม : กระบวนการผลิต เก็บ
ระยะทางเย็บผา
เวลา

วิธีการทํางาน ปจจุบัน ปรับปรุง ตนทุน
สถานที่ คาแรง
พนักงาน วัสดุ
บันทึกโดย วันที่ รวม

สัญลักษณรายละเอียด QTY ระยะทาง
(เมตร)

เวลา
(นาที)

หมาย
เหตุ

เขาแถวรอเบิกวัตถุดิบเพื่อมาใชงาน
ขนยายวัสดุจาก Storage เขาสูสถานที่ทาํงาน
นําผามาตัด
พับขอบ
เย็บขอบดวยมือ
ขนยายช้ินงานที่ตัดแลวไปเย็บ
เย็บผา
ขนยายผาที่เย็บแลวไปเขาเก็บ
รอนําผาเขาโครง
ขนยายผามาแผนกประกอบ

รูปที่ 9 Process Flow ของงานเย็บผา

3. การวิเคราะหคุณคาของงาน
ดําเนินการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานปจจุบัน ตามการทํางานที่เกิดขึ้นจริง และ

ทําการวิเคราะหวาการปฏิบัติงานไหนเปนการปฏิบัติงานที่มีคุณคา (Value added Task) หรือ
งานที่ไมกอใหเกิดคุณคา (Non-Value Added Task) ตารางที่ 3 ถึงตารางที่ 12 แสดงคุณคางาน
ของกระบวนการตัด เจาะ ดัด เชื่อม เจียร ลาง ตัดผา เย็บผา ใสผา และกระบวนการบรรจุกลอง
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ตารางที่ 3 คุณคางานของกระบวนการตัด
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 เขาแถวรอเบิกวัตถุดิบเพื่อมาใชงาน
2 ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน
3 แกะหอพลาสติกจากวัตถุดิบ
4 นําทอขึ้นเครื่องตัด
5 ดันชิ้นงานใหชนรั้ว
6 ลอคชิ้นงาน
7 ดึงคันโยกลง
8 จับชิ้นงานที่ตัดออกวาง
9 ตรวจเช็คระยะ
10 ตรวจนับชิ้นงาน
11 ขนยายชิ้นงานที่ตัดแลวมาจัดเก็บ
12 เขียนรหัสชิ้นงานบนชั้น

ตารางที่ 4 คุณคางานของกระบวนการเจาะ
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 เดินไปหยิบชิ้นงานที่ตัดเสร็จในชั้นวางของ
2 อานรายละเอียดและตรวจเช็ค
3 นําชิ้นงานวาง
4 นําชิ้นงานขึ้นเครื่องเจาะ
5 โยกคันโยกเจาะชิ้นงาน
6 เจาะรู
7 โยกคันโยกขึ้นจากชิ้นงาน
8 จับชิ้นงานออกจากเครื่องเจาะ
9 ขนยายชิ้นงานที่เจาะแลวมาจัดเก็บ
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ตารางที่ 5 คุณคางานของกระบวนการดัด
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 เดินไปหยิบชิ้นงานที่ตัดเสรจ็ในชั้นวางของ
2 อานรายละเอียดและตรวจเชค็
3 นําชิ้นงานวาง
4 นําชิ้นงานขึ้นเครื่องดัด
5 กดปุมเพื่อดัด
6 หยิบชิ้นงานออกจากเครื่อง
7 กมลงหยิบชิ้นงานใหม

ตารางที่ 6 คุณคางานของกระบวนการเชื่อม
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 หยิบ Jig ที่ตองใชกับชิ้นงานมาต้ัง
2 เดินไปหยิบชิ้นงานที่ชั้นวางของ
3 ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน
4 แกะหอพลาสติกจากวัตถุดิบ
5 นําชิ้นงานวางบน Jig
6 ลอคชิ้นงาน
7 เชื่อม
8 ดึงชิ้นงานออก
9 เคาะเพื่อใหชิ้นงานไมบิด
11 ขนยายชิ้นงานที่เชื่อมแลวแลวมาจัดเก็บ
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ตารางที่ 7 คุณคางานของกระบวนการเจียร
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 เดินไปหยิบชิ้นงานที่เชื่อมเสร็จ
3 หยิบชิ้นงานมาเจียร
4 เจียรชิ้นงาน
5 กดปุมเพื่อดัด
6 เปลี่ยนใบเจียร
7 นําชิ้นงานไปเก็บที่เดิม

ตารางที่ 8 คุณคางานของกระบวนการลาง
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 เดินไปหยิบชิ้นงานที่เจียรเสร็จ
3 แตมรอยเชื่อมดวยเคมี
4 รอใหสารเคมีทําปฏิกิริยา
5 ลางน้าํออก
6 เช็ดชิ้นงานดวยผาแหง
7 เปาลม
8 ยายชิ้นงานไปจัดเก็บ
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ตารางที่ 9 คุณคางานของกระบวนการตัดผา
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 เบิกผาที่สโตรเพื่อมาใชงาน
2 เดินกลับหองเย็บผา
3 นําผาขึ้นโตะตัด วัดระยะ ขดีดวยชอลค
4 ตัดผา
5 พับขอบผา
6 ตรึงผาดวยเข็มหมุด
7 พับผาเก็บ

ตารางที่ 10 คุณคางานของกระบวนการเย็บผา
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 เดินไปหยิบผาที่ตัดแลว
2 นําผาวางบนจักร
3 ลอคตีนผี
4 เย็บผา
5 หยิบผาออกจากจักร
6 ตัดเสนดายที่เกิน
7 วางชิ้นงาน
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ตารางที่ 11 คุณคางานของกระบวนการใสผา
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 เดินไปเบิกผาจากหองผา
2 ขนยายผามาสถานที่ปฏบิัติงาน
3 วางผาบนโตะประกอบ
4 หยิบเหล็กเสียบผา
5 เจาะรู
6 นําผาเสียบกับโครงเกาอ้ี
7 ปรบัแตงผาใหตึงเสมอกันทุกดาน
8 ตรวจเช็ค
9 ยกเกาอ้ีออกจากโตะมาวางเก็บ

ตารางที่ 12 คุณคางานของกระบวนการบรรจุกลอง
คุณคาของการปฏิบัติงาน

No. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน Value Added
Task

Non-Value
Added Task

1 ขนยายเกาอ้ีที่เสร็จแลวมาสถานที่บรรจุกลอง
2 ทําความสะอาดเกาอ้ี
3 ตรวจเช็คความเรียบรอย
4 หยิบเกาอ้ีมาวางซอนกัน
5 หอดวยพลาสติกใส
6 หอดวยกระดาษลูกฟูก
7 ปดเทปกาวง
8 เปดกลองกระดาษที่จะบรรจุ
9 ใสเกาอ้ีเขากลอง
10 ปดกลองดวยเทปใส
11 ยกกลองขึ้นเครื่องรัดกลอง
12 รัดกลองดวยสายรัด
13 ยกกลองลงจากเครื่องรัด
14 นําไปจัดเก็บ
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ทําการจับเวลาตอรอบ (Cycle) ของกิจกรรม จากการเริ่มจับเวลาจนกระทั่งหยุดจับ
เวลานับเปน 1 รอบ รูปที่ 10 ถึงรูปที่ 19 แสดงการจับเวลาตามรอบของกิจกรรมในกระบวนการ
ตัด เจาะ ดัด เชื่อม เจียร ลาง ตัดผา เย็บผา ใสผา และกระบวนการบรรจุกลอง

รูปที่ 10 รอบของกิจกรรม “ตัดวัตถุดิบ” ต้ังแตเริ่มจนจบครบรอบ

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. แตมรอยเช่ือม
ดวยเคมี

3. ลางนํ้าเปลา
ผสมนํ้ายาลาง5. เปาลม

6. ยายช้ินงาน

4. เช็คชิ้นงาน
ดวยผาแหง

รูปที่ 15 รอบของกิจกรรม “ลาง” ชิ้นงาน

รูปที่ 16 รอบของกิจกรรม “ตัดผา”
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รูปที่ 17 รอบของกิจกรรม “เย็บผา”

รูปที่ 18 รอบของกิจกรรม ”ใสผา”

รูปที่ 19 รอบของกิจกรรม “บรรจุกลอง”
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เม่ือไดศึกษาการเคลื่อนไหวของแตละกิจกรรม จึงไดทําการจับเวลาโดยมีการจับเวลา
ชิ้นงานจํานวน 10 ชุดของแตละกิจกรรม แยกแยะกิจกรรมที่เปนกิจกรรมที่มีคุณคาและกิจกรรม
ที่ไมกอใหเกิดคุณคา และจึงนําเวลาที่ไดมารวบรวมเพื่อที่จะนําไปคํานวณตามทฤษฎี TDABC
ดังนี้

ตารางที่ 13 การจับเวลากระบวนการตัดวัสดุ
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ตัด
เวลากอน
ปรับปรุง
(วินาที) C/O I T W

เขาแถวรอเบิกวัตถุดิบเพื่อมาใชงาน 600.00 600.00
ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 600.00 600.00
แกะหอพลาสติกจากวัตถุดิบ 10.00 10.00
ตั้งระยะตัด PART 1 35.00 35.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 1 428.00
ตั้งระยะตัด PART 2 35.00 35.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 2 437.00
ตั้งระยะตัด PART 3 35.00 35.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 3 430.00
ตั้งระยะตัด PART 4 35.00 35.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 4 439.00
ตั้งระยะตัด PART 5 35.00 35.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 5 433.00
ตั้งระยะตัด PART 6 45.00 45.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 6 463.00
ตั้งระยะตัด PART 7 45.00 45.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 7 442.00
ตรวจเช็ค 75.00 75.00
ตรวจนับชิ้นงาน 120.00 120.00
ขนยายชิ้นงานที่ตัดแลวมาจัดเก็บ 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
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : เจาะรู
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 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
ขนยายชิ้นงานที่ขั้นตอนตอไป 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
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ดัดทอ
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 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
ขนยายชิ้นงานที่ชั้นวาง 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
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : เชื่อม
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 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
ขนชิ้นงานออกไปหนวยเจียร 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
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : เจียร/ขัด
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 120.00 120.00
เตรียมเคร่ืองมือ 180.00 180.00
เจียรรอยเชื่อม 10 ชุด 5,441.00
ขนชิ้นงานออกไปลาง 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 การจับเวลากระบวนการลางทําความสะอาดชิ้นงาน
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ลาง ทําความสะอาด
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

เตรียมอุปกรณ 30.00 30.00
แตมรอยเชื่อมดวยกรด 12,777.00
รอใหกรดทําปฏิกิริยา 180.00 180.00
ลางออกดวยน้ํา 1,111.00
เปาลม เช็ดใหแหง 1,543.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ลาง (วินาที) 15,641.00 30.00 180.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ลาง(นาที) 260.68 0.50 - - 3.00
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ตารางที่ 19 การจับเวลากระบวนการเย็บผา
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : เย็บผา
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

เขาแถวรอเบิกผา 603.00 603.00
ตัดผา 655.00
พับขอบ ใชเข็มกลัด 333.00
เย็บผา 6,499.00
เคลื่อนยายไปเก็บเพื่อรอขั้นตอนประกอบ 45.00 45.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เย็บผา
(วินาที)

8,135.00 45.00 603.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เย็บผา (นาที) 135.58 - - 0.75 10.05

ตารางที่ 20 การจับเวลากระบวนการใสผาเขาโครง
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ใสผาเขาโครง
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

เดินไปเบิกผาที่เย็บไวแลว 122.00 122.00
เดินไปเบิกโครงเกาอี้ 109.00 109.00
เตรียมอุปกรณ 180.00 180.00
ใสผาเขาโครง 10 ชุด 27,271.00
เคลื่อนยายไปเก็บ 45.00 45.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการใสผา (วินาที) 27,727.00 180.00 276.00 -

9201

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการใสผา (นาที) 462.12 3.00 - 4.60 -

ตารางที่ 21 การจับเวลากระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ตรวจสอบคุณภาพ
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

เดินไปเบิกผาที่เย็บไวแลว 122.00 122.00
ตรวจสอบคุณภาพเกาอี้ 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 การจับเวลากระบวนการบรรจุกลอง
กอนปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : บรรจุเกาอี้ลงกลอง
เวลา

ปจจุบัน
(วินาที) C/O I T W

เช็ดทําความสะอาดเกาอี้ ตีตราโลโก 1,766.00
หอกระดาษ 1,579.00
บรรจุลงกลอง 332.00
รัดกลองดวยเทปกาว 450.00
รัดกลองดวยสายรัด 621.00
เคลื่อนยายไปเก็บ 320.00 320.00
รวมเวลาทั้งหมด บรรจุเกาอี้ลงกลอง (วินาที) 5,068.00 320.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด บรรจุเกาอี้ลงกลอง (นาที) 84.47 - - 5.33 -

เม่ือไดทําการจับเวลา จึงนํามาคํานวณเพื่อหาคาแรงทั้งหมด โดยขอมูลที่ได ขอจาก
ฝายทรัพยากรบุคคล ไดคาแรงตอวันของผูปฏิบัติงาน ณ ตําแหนงนั้น โดยจํานวนชั่วโมงทํางาน
คิดจาก 8 ชม./วัน - เวลาประชุมประจําวัน 1 ชม. - เวลาพัก 40 นาที จึงไดจํานวนชั่วโมงการ
ทํางานที่ยอมรับได = 6.4 ชม./วัน

ตารางที่ 23 การคํานวณตนทุนคาแรงทั้งหมดกอนการปรับปรุง

ชื่อกระบวนการ
เวลา

กอนปรับปรุง
(นาที)

คาแรง/
วัน

คาแรง/
นาที

คาแรงรวม
กอนปรับปรุง

(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 ลาง (นาที) 260.68 330.00 0.86 224.02
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เย็บผา (นาที) 135.58 550.00 1.43 194.19
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการใสผา (นาที) 462.12 570.00 1.48 685.95
รวมเวลาทั้งหมด ตรวจสอบคุณภาพ (นาที) 24.22 550.00 1.43 34.69
รวมเวลาทั้งหมด บรรจุเกาอ้ีลงกลอง (นาที) 84.47 390.00 1.02 85.79

รวมคาแรงท้ังหมด/10 ตัว 1,548.08 2,084.98
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เม่ือไดคาแรงรวมในการผลิตโครงเกาอ้ีสเตนเลส 10 ตัว = 2,084.98 บาท ดังนั้น
ตนทุนคาแรงการผลิตเฉลี่ยของเกาอ้ี 1 ตัว = 208.49 บาท

4. การคํานวณตนทุนการผลิต
ขอมูลที่จะตองนํามาใชในการศึกษาประกอบดวย
1. คาแรงงานของพนักงานในหนวยงาน ไดจากแผนกทรัพยากรบุคคลของโรงงาน

นํามาใชในการคํานวณตนทุนจากกิจกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเกาอ้ี รหัส 9201
2. คาใชจายตางๆ ของโรงงาน แบงเปนคาโสหุย (Overhead Cost) ของการผลิต

เกาอ้ี รหัส 9201 ดังตารางที่ 24

ตารางที่ 24 คาโสหุย (Overhead Cost) ตอเดือนที่เกิดขึ้นในโรงงาน

รายการ จํานวนเงิน/เดือน
(บาท/เดือน)

วัสดุสิน้เปลือง           57,000.00
คาเชาโรงงาน           92,400.00
คาไฟฟา          89,067.53
คาน้ําประปา            6,500.00
คาโทรศัพท, คาบริการอินเทอรเน็ต            8,273.94
คาจางท่ีปรึกษา          24,000.00
คารักษาความปลอดภัย           34,000.00
คาสวัสดิการ(คาขาวสาร, คายาสามัญ)            6,603.00
คาซอมแซม-เคร่ืองจักร             1,932.50
คาซอมแซม-เคร่ืองมือเคร่ืองใช            3,500.00
คาทําความสะอาด             2,400.00
คาน้ํามันรถ          21,880.00
คาเคร่ืองเขียนและแบบพิมพ           11,156.85
คาเก็บขยะ               200.00
เงินเดือนสํานักงาน         180,000.00
เงินเดือนฝายเขียนและออกแบบ           75,000.00
เงินเดือนหัวหนางาน           70,000.00
คาเบ้ียเลี้ยงเบ้ียขยัน           31,100.00
คาภาษีประกันสังคม           76,184.00

รวมคาโสหุย (Overhead)         791,197.82



44

เม่ือได Overhead ทั้งหมด 791,197.82 บาท/เดือน แลวจึงนํามาคํานวณ Overhead
เฉลี่ยตอพื้นที่ โดยคิดจากพื้นที่โรงงานทั้งหมด 3,000 ตารางเมตร จะได Overhead เฉลี่ยตอ
เดือนตอตารางเมตร = 263.73 บาทเตอเดือนตอตารางเมตร และตอวันคือ หา Overhead ตอ
วันโดยหารดวย 26 และหา Overhead ตอชั่วโมงโดยการหารดวย 6.4 (ชม.การทํางานทียอมรับ
ได) แลวจึงหารดวย 60 จะได Overhead ตอวินาที ดังตารางที่ 25

ตารางที่ 25 การเฉลี่ย Overhead ออกมาเปนวินาที
Overhead เฉลี่ยตอเดือน 263.73 บาท/เดือน/ตารางเมตร
Overhead เฉลี่ยตอวัน 10.14 บาท/วัน/ตารางเมตร
Overhead เฉลี่ยตอชั่วโมง 1.58 บาท/ชั่วโมง/ตารางเมตร

เม่ือได Overhead Cost แลว จึงทําการเฉลี่ยโดยใชพื้นที่ทํากิจกรรมเปนการเฉลี่ยคา
Overhead ของแตละกิจกรรมนั้น ดังตารางที่ 26 โดยดําเนินการตามขั้นตอนตอไปนี้

1. สํารวจและสอบถามเก่ียวกับพื้นที่การใชงาน และพื้นที่การใชงานในแตละกระบวนการ
วาขนาดที่ใชเปนจํานวนพื้นที่เทาไหร พื้นที่ของโรงงานทั้งหมดคือ 3,000 ตารางเมตร

2. คาวัตถุดิบทางตรง หาไดจากการนําใบวัตถุดิบ (Bill of Materials) มาหาราคาและ
คํานวณตามจํานวนที่ใชดังตารางที่ 27

ตารางที่ 26 การคิด OH จากการหาพื้นที่ของแตละหนวยงาน

หนวยงาน OH/ชม.
พื้นที่

(ตร.ม.)
OH/ชม.
แตละจุด

OH/นาที
แตละจุด

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. ลางชิ้นงาน 1.58 30.00 47.40 0.79
7. ขัดผิวชิ้นงาน 1.58 30.00 47.40 0.79
8. หอชิ้นงาน 1.58 50.00 79.00 1.32
9. เย็บผา 1.58 80.00 126.40 2.11
10. ประกอบผาใสโครง 1.58 45.00 71.10 1.19
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ตารางที่ 26 การคิด OH จากการหาพื้นที่ของแตละหนวยงาน (ตอ)

หนวยงาน OH/ชม.
พื้นที่

(ตร.ม.)
OH/ชม.
แตละจุด

OH/นาที
แตละจุด

11. ตรวจสอบคุณภาพ 1.58 20.00 31.60 0.53
12. บรรจุกลอง 1.58 90.00 142.20 2.37
13. พื้นที่สวนกลางที่ใชรวมกัน 1.58 1,140.00 1,801.20 30.02
14. หนวยงานอ่ืนๆ 1.58 1,305.00 2,061.90 34.37

ตารางที่ 27 การคิด OH ตอกิจกรรมของแตละหนวยงาน

หนวยงาน
OH ตอกิจกรรม

(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. ลางชิ้นงาน 0.79 258.43
7. เย็บผา 2.11 135.58
8. ประกอบผาใสโครง 1.19 570.43
9. ตรวจสอบคุณภาพ 0.53 24.22
10. บรรจุกลอง 2.37 84.47

รวม Overhead ในการผลิตเกาอี้ 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 กลองกระดาษ 1 150.00 150.00
6 ผา 0.95 600.00 570.00

รวมวัตถุดิบทางตรง 1,816.00

ดังนั้นตนทุนของการผลิตเกาอ้ีจะไดดังนี้
1. วัตถุดิบทางตรง = 1,816.00 บาท
2. คาแรงงานทางตรงในการผลิต = 208.49บาท
3. คาโสหุย (Overhead Cost) = 162.99 บาท
รวมตนทุนในการผลิตทั้งสิ้น = 2,187.48 บาท/10 ตัว = 218.75 บาท/ตัว

5. แผนผังสายธารแหงคุณคาสถานะปจจุบัน
การวาดแผนผังสายธารแหงคุณคาเพื่อใหเห็นการไหลของขอมูลและวัตถุดิบและ

กิจกรรมตางๆ ที่เกิดขึ้นในการผลิตเกาอ้ี 9201 ต้ังแตกระบวนการจัดซื้อจนกระทั่งการจัดสง
สินคาสําเร็จรูปใหลูกคา เริ่มจากคําสั่งผลิตจากฝายขาย และผานการเขียนแบบเพื่อผลิตจาก
แผนกเขียนแบบ หลังจากไดแบบผลิตก็จะไดใบรายการวัตถุดิบ (Bill of Materials) แลวจึงผาน
กระบวนการจัดซื้อวัตถุดิบ จนกระทั่งวัตถุดิบพรอมเขามาในโรงงานพรอมผลิต โดยใชเวลา
ดําเนินการจนกระทั่งถึงไดรับวัตถุดิบพรอม ใชเวลาทั้งหมด 14 วัน (6,720 นาที) เม่ือเขาสู
กระบวนการผลิตในโรงงาน ไดแก 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
กระบวนการลางทําความสะอาด Cycle Time = 260.68 นาที กระบวนการเย็บผา Cycle Time
= 135.58 นาที กระบวนการใสผาเขาโครง Cycle Time = 462.12 นาที กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพ Cycle Time = 24.22 นาที กระบวนการบรรจุกลอง Cycle Time = 84.47 นาที รวม
Total Cycle Time = 1,548.08 นาที
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รูปท่ี 20 แผนผังสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping)
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สรุปผลการศึกษา
จากการศึกษาเพื่อหาตนทุนการผลิตดวยการใชวิธีตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา

มาใช พรอมกับการใชการวาดผังสายธารแหงคุณคา พบวามีหลายกิจกรรมที่เกิดขึ้นโดยไมจําเปน
ซึ่งถือวาเปนความสูญเปลา (Waste) ของกิจกรรมการผลิต โดยกิจกรรมในการผลิตครั้งนี้มี
กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคา ไดแก

1. การรอคอยเพื่อเบิกวัสดุ
2. การขนยายชิ้นงานมาจัดเก็บ
3. การเขียนขอมูลของชิ้นงาน
4. การเดินไปหยิบชิ้นงาน
5. การอานรายละเอียด ตรวจเช็คขอมูลของเอกสาร
6. การขนยายชิ้นงาน
ดังนั้นการปรับปรุงเวลาที่ใชในการผลิตใหดีขึ้น จึงตองมุงนั้นการกําจัดความสูญเปลา

ดังที่กลาวมาขางตน ผูศึกษาไดใหคําแนะนําและขอใหพนักงานชวยกันออกความคิดตามหลัก
ของ 5 ส.และหลักการของลีน จึงทําใหเกิดการแกไขปญหาที่กอใหเกิดความสูญเปลา และหา
แนวทางปองกันไมใหเกิดความสูญเปลาขึ้นไดอีก ผูศึกษาไดรวมกับผูจัดการโรงงานและผูจัดการ
ฝายผลิตจัดทําการจัดวางเครื่องจักรใหมเพื่อใหมีระยะในการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบนอยลง โดย
การแสดงแผนภาพเดิมที่มีการจัดวางเครื่องจักรและจุดการทํากิจกรรมหางไกลกัน และวัตถุดิบ
เดินทางยอนกลับไปมาซึ่งกอใหเกิดการสูญเสียโดยใชเวลาการเคลื่อนที่นาน

รูปที่ 21 แผนผังการวางเครื่องจักรและจุดทํางานแบบใหมกอนปรับปรุง
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ผูศึกษาไดเห็นวาการวางผังเครื่องจักรในลักษณะนี้จะเกิดการเคลื่อนยายหลายครั้ง
และมีระยะทางการเคลื่อนยายที่นาน จึงปรึกษากับพนักงานและผูจัดการโรงงานแนะนําเรื่องการ
สุญเสียเนื่องจากเคลื่อนยาย และขอแนวทางปรับปรุงพื้นที่การทํางานใหมีการวางเครื่องจักรให
เกิดการเคลื่อนยายที่สั้นลงและนอยครั้งที่สุด ซึ่งพนักงานในฝายผลิตก็ยินดีที่จะใหความรวมมือ
ในการปรับปรุงครั้งนี้ โดยการปรับผังโรงงานและวางเครื่องจักรใหม ใชเวลาในการดําเนินการ
30 วัน จึงไดแผนผังการจัดวางเครื่องจักรและสถานที่การทํางานที่มีการเคลื่อนที่นอยลงกวาดัง
รูปที่ 22

ตัด

เจาะ

ดัด

ลาง

ที่เก็บวัตถุดิบ

เชื่อม

เจียร

ประกอบ เย็บผา

บรรจุ
กลอง

รูปที่ 22 แผนผังการวางเครื่องจักรและจุดทํางานแบบใหมหลังปรับปรุง

ขอเสนอแนะ
1. จัดวางแผนผังการวางเครื่องจักรใหมาการเคลื่อนยายนอยลง
2. ใหตัดขั้นตอนในการรอคอย และการจัดเก็บ
ขั้นตอนในการรอคอยการเบิกวัสดุ เดิมจะใชเวลารอคอยกับการเขียนใบขอเบิกวัสดุ

และรอคอยพนักงานสโตรจายของ ดังนั้นผูศึกษาไดเสนอแนะในปญหานี้โดยการเขียนใบเบิก
ของไวลวงหนากอนเลิกงานหรือตอนเชาและใหเวลาสโตรจัดของแลวจึงเรียกผูเบิกมารับของ วิธี
นี้จะสามารถลดเวลาสูญเปลาไปไดถึง 5 นาที โดยจะเสียเวลาเฉพาะตอนขนยายของเทานั้น
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3. ตัดระยะในการจัดเก็บใหนอยลง
4. ตัดระยะทางการขนยายชิ้นงาน
โดยการจัดวางแผนผังการทํางานใหมใหใกลกับหนวยงานตอไปวิธีนี้สามารถลดเวลา

การขนยาย
5. ในการปรับปรุงระยะยาว ไดแนะนําใหดูเทคนิคการผลิตที่สามารถลดขั้นตอนการ

ทํางานใหมีจํานวนขั้นตอนนอยลงกวาเดิมแตสามารถทําใหเสร็จออกมาเหมือนกัน ซึ่งการปรับปรุง
เทคนิคการผลิตนี้อาจจะตองใชเวลาในการทดลองผลิต

ตารางที่ 29 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการตัด กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ตัด
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
เขาแถวรอเบิกวัตถุดิบเพ่ือมาใชงาน 600.00 30.00
ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 600.00 150.00
แกะหอพลาสติกจากวัตถุดิบ 10.00 10.00
ตั้งระยะตัด PART 1 35.00 60.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 1 428.00 430.00
ตั้งระยะตัด PART 2 35.00 35.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 2 437.00 429.00
ตั้งระยะตัด PART 3 35.00 33.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 3 430.00 430.00
ตั้งระยะตัด PART 4 35.00 36.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 4 439.00 440.00
ตั้งระยะตัด PART 5 35.00 34.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 5 433.00 429.00
ตั้งระยะตัด PART 6 45.00 40.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 6 463.00 466.00
ตั้งระยะตัด PART 7 45.00 45.00
ตัดทอสเตนเลส 10 ชุด PART 7 442.00 445.00
ตรวจเช็ค 75.00 60.00
ตรวจนับชิ้นงาน 120.00 115.00
ขนยายชิ้นงานที่ตัดแลวมาจัดเก็บ 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 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการเจาะรู กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : เจาะรู
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 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
ขนยายชิ้นงานที่ขั้นตอนตอไป 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 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการดัด กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ดัดทอ
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 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
ขนยายชิ้นงานที่ชั้นวาง 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 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการเชื่อม กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : เชื่อม
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 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
ขนชิ้นงานออกไปหนวยเจียร 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 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการ เจียร/ขัด กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : เจียร/ขัด
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
ขนยายวัตถุดิบมาสถานที่ปฏิบัติงาน 120.00 -
เตรียมเครื่องมือ 180.00 115.00
เจียรรอยเชื่อม 10 ชุด 5,441.00 5,411.00
ขนชิ้นงานออกไปลาง 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 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการลางทําความสะอาด กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ลาง ทําความสะอาด
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
เตรียมอุปกรณ 30.00 22.00
แตมรอยเชื่อมดวยกรด 12,777.00 12,970.00
รอใหกรดทําปฏิกิริยา 180.00 189.00
ลางออกดวยนํ้า 1,111.00 1,215.00
เปาลม เช็ดใหแหง 1,543.00 1,276.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ลาง (วินาที) 15,641.00 15,672.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ ลาง (นาที) 260.68 261.20
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ตารางที่ 35 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการ เย็บผา กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : เย็บผา
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
เขาแถวรอเบิกผา 603.00 88.00
ตัดผา 655.00 599.00
พับขอบ ใชเข็มกลัด 333.00 287.00
เย็บผา 6,499.00 5,989.00
เคลื่อนยายไปเก็บเพ่ือรอขั้นตอนประกอบ 45.00 39.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เย็บผา (วินาที) 8,135.00 6,914.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เย็บผา (นาที) 135.58 115.23

ตารางที่ 36 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการ ใสผาเขาโครง กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ใสผาเขาโครง
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
เดินไปเบิกผาที่เย็บไวแลว 122.00 120.00
เดินไปเบิกโครงเกาอ้ี 109.00 -
เตรียมอุปกรณ 180.00 155.00
ใสผาเขาโครง 10 ชุด 27,271.00 21,027.00
เคลื่อนยายไปเก็บ 45.00 39.00
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการใสผา (วินาที) 27,727.00 21,221.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการใสผา (นาที) 462.12 353.68

ตารางที่ 37 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการ ตรวจสอบคุณภาพ กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : ตรวจสอบคุณภาพ
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
เดินไปเบิกผาที่เย็บไวแลว 122.00 120.00
ตรวจสอบคุณภาพเกาอ้ี 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 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชการ บรรจุกลอง กอนและหลังการปรับปรุง

ชิ้นงาน กระบวนการ : บรรจเุกาอีล้งกลอง
เวลา

กอนปรับปรุง
(วนิาที)

เวลา
หลังปรับปรุง

(วนิาที)
เช็ดทําความสะอาดเกาอ้ี ตีตราโลโก 1,766.00 1,821.00
หอกระดาษ 1,579.00 1,666.00
บรรจุลงกลอง 332.00 287.00
รัดกลองดวยเทปกาว 450.00 476.00
รัดกลองดวยสายรัด 621.00 666.00
เคลื่อนยายไปเก็บ 320.00 255.00
รวมเวลาทั้งหมด บรรจุเกาอ้ีลงกลอง (วินาที) 5,068.00 3,350.00

9201

รวมเวลาทั้งหมด บรรจุเกาอ้ีลงกลอง (นาที) 84.47 55.83

ตารางที่ 39 การเปรียบเทียบเวลาและตนทุนคาแรงงานกอนและหลังปรับปรุง
เวลา (นาที) คํานวณจากคาแรงรายวัน / 6.4 ชม.

ชื่อกระบวนการ
เวลา
กอน

ปรับปรุง

คาแรง/
วัน

คาแรง/
นาที

คาแรงรวม
กอน

ปรับปรุง

เวลา
หลัง

ปรับปรุง

คาแรงรวม
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 ลาง (นาที) 260.68 330.00 0.86 224.02 261.20 224.47
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการ เย็บผา (นาที) 135.58 550.00 1.43 194.19 115.23 165.05
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการใสผา (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 บรรจุเกาอ้ีลงกลอง (นาที) 84.47 390.00 1.02 85.79 55.83 56.71

รวมคาแรงทั้งหมด 1,548.08 2,084.98 1,348.82 1,814.69

จากการวิเคราะหปญหา และนํามาปรับปรุง จะไดเวลาการผลิตหลังปรับปรุงจากเดิม
1,548.08 นาที ลดลงเหลือ 1,348.82 นาที ลดลง 199.26 นาที หรือ 3.32 ชม. คิดเปนตนทุน
คาแรงที่ลดลงเปนเงิน 234.29 บาท หรือรอยละ 15.13
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