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บทคัดยอ  
 การศึกษาน้ี มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษากระบวนการผลิตและตนทุน
ของการผลิตเกาอี้ รหัส 9201 และดําเนินการคนหาจุดปรับปรุงโดยใช
การศึกษาการทํางาน การคิดตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา 
(TDABC) แผนผังสายธารคุณคา และการจัดวางผังของกระบวนการผลิต
เกาอี้ รหัส 9201 ใหมเพื่อลดตนทุนที่ เกิดจากความสูญเปลาภายใน
กระบวนการผลิตอุตสาหกรรมผลิตเฟอร นิ เจอร ผลการศึกษาพบวา 
กระบวนการผลิตเกาอี้รหัส 9201 ประกอบดวย 10 กิจกรรม ไดแก กิจกรรมใน
กระบวนการตัด เจาะ ดัด เชื่อม เจียรลาง ตัดผา เย็บผา ใสผา และ
กระบวนการบรรจุกลอง มีเวลารวมของกระบวนการ เทากับ 1,548.08 นาที 
ตนทุนของการผลิตเกาอี้ 10 ตัว เทากับ 1,629.87 บาท ประกอบดวยคา
วัตถุดิบทางตรง คาแรงงานทางตรง และคาโสหุย การวิเคราะหแผนผังสาย
ธารแหงคุณคาพบวามีกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาและเปนความสูญเปลา 
จึงปรับแกไขโดยจัดวางเคร่ืองจักรใหมเพื่อใหมีระยะในการเคลื่อนที่ของ
วัตถุดิบนอยลง และกําหนดเสนทางเดินของวัตถุดิบเพื่อไมใหเกิดความสูญ
เปลาจากการเคลื่อนที่ ทําใหเวลารวมของกระบวนการหลังการปรับปรุง
ลดลงเหลือ 1,348.82 นาที ลดลงคิดเปนรอยละ 12.87 คิดเปนตนทุนคาแรง
ที่ลดลงเปนเงิน 234.29 บาทตอวัน หรือรอยละ 15.13 ตนทุนบนฐาน
กิจกรรมและเกณฑเวลาชวยใหเห็นกิจกรรมในกระบวนการผลิตที่ทําใหเกิด
ตนทุนสูง ทําใหสามารถดําเนินการกําจัดความสูญเปลาไดอยางรวดเร็ว 
 
คําสําคัญ : ตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา, แผนผังสายธารคุณคา, 
กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคา 
 

Abstract  
 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. 
Keywords : Time-Driven Activity-Based Costing : TDABC, Value 

Stream Mapping :VSM, Non-Value added Activities . 

 
1. บทนํา 
 เพื่อสรางโอกาสในการแขงขันทางธุรกิจ ผูบริหารใชขอมูลที่ถูกตอง
ไปใชในการตัดสินใจเร่ืองตางๆ เชน การลงทุน การพัฒนาผลิตภัณฑ การ
พัฒนาองคกร การลดตนทุน เปนตน ถือเปนเคร่ืองมือที่สําคัญของผูบริหาร 
เค ร่ืองมือตางๆ ที่องคกรใชในธุรกิจการผลิตน้ันสวนใหญจะมุงเนน
ความสําคัญในการบริหารจัดการการผลิตในระบบ การนําความรูในการ
บริหารการผลิตมาใชในการศึกษาและปรับปรุงเพื่อหาทางลดตนทุนการผลิต 
ในขณะที่การคิดตนทุนที่ถูกตอง หรือใกลเคียงกับความเปนจริงที่สุดกลับถูก
มองขามหรือใหความสําคัญนอยกวา สงผลใหคํานวณตนทุนผิดพลาด 
ตนทุนที่เกิดข้ึน (Actual Cost) ในแตละกิจกรรมไมเทากับตนทุนที่ประเมินไว 
(Estimated Cost) ระบบคิดตนทุนแบบด้ังเดิม (Traditional Cost) เปนระบบ
ที่ตั้งอยูบนพื้นฐานของการคํานวณแบบเกา ขาดขอมูลในการปฏิบัติงานใน
แตละกิจกรรม ทําใหการจัดสรรตนทุน (Cost Allocation) และความพยายาม
ที่จะลดตนทุนทําไดยาก รวมถึงไมสามารถจัดการกับตนทุนแฝงอื่นๆ ที่
เกิดข้ึนจากการผลิตไดดวย จากความสําคัญของการคิดตนทุนดังกลาว
ขางตน จึงสนใจศึกษาวิธีการคิดตนทุนที่แทจริงอันเกิดจากการใชทรัพยากร
ในรูปของเวลาเพื่อแปรสภาพใหเกิดเปนกิจกรรมอันเปนที่มาของสินคาของ
บริษัท ตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based 
Costing : TDABC) เปนตัวแบบตนทุน (Costing Model) ที่พัฒนามาจาก
ตนทุนบนฐานกิจกรรม (Activity-Based Costing : ABC) เพื่อแกปญหาใน
การจัดสรรคาใชจายในการผลิตหรือคาโสหุยเขาสูผลิตภัณฑโดยผาน
กิจกรรมที่มีการใชทรัพยากรขององคการใหมีความถูกตองมากยิ่งข้ึน 
ในขณะที่ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลาชวยใหเห็นภาพรวมของ



 

 

โอกาสในการสรางความสามารถในการทํากําไรใหแกกิจการ [1-3] จึงนําตัว
แบบตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลามาใชเปนเคร่ืองมือของการศึกษา
น้ี 
 
2. วิธีการศึกษา 
ข้ันตอนในการศึกษา มีดังน้ี 
2.1. กลุมตัวอยางท่ีใชศึกษา 
 การศึกษาน้ีไดใชเฟอรนิเจอรประเภท เฟอรนิเจอรกลางแจง 
(Outdoor Furniture) ซ่ึงเปนกลุมของเกาอ้ีรับประทานอาหาร รหัส 9201 ซ่ึง
เปนสินคาที่ติดอันดับขายดีในชวยระยะเวลาที่ผานมาและยังคงมียอดสั่งซ้ือ
อยางสมํ่าเสมอ ดังน้ันจึงเลือกสินคารหัส 9201 น้ีมาทําการศึกษา เพื่อให
ทราบตนทุนที่แทจริง และสามารถหาจุดท่ีสามารถลดตนทุนไดจะเปดโอกาส
ใหสามารถมียอดซ้ือเปนชุด (1 ชุด ประกอบดวย โตะรับประทานอาหาร 1 
ตัว เกาอี้ 4-10 ตัว) 
 
2.2 รวบรวมขอมูล 
 รวบรวมขอมูลดานแรงงานที่เกี่ยวของทั้งหมดท่ีเกี่ยวกับการผลิต
เกาอ้ี 9201 โดยขอขอมูลจากฝายทรัพยากรบุคคลของบริษัท และนําขอมูล
มาเพ่ือที่จะคํานวณตนทุนดานแรงงาน (Labor Cost) และรวบรวมขอมูลที่
เปนตนทุนของโรงงานที่เกี่ยวของกับการผลิต ที่เปนตนทุนคงที่ (Fixed 
Cost) และตนทุนแปรผัน (Variable Cost) เพื่อนําไปคํานวณคาโสหุย 
(Overhead Cost) 
 
2.3 การคํานวณตนทุน โดยใชทฤษฎี TDABC  
 เพื่อคํานวณตนทุนแรงงานของกระบวนการผลิต 
 
2.4 การนําขอมูลมาวิเคราะห  
 เม่ือทําการคํานวณตนทุนแรงงานแลว จึงนําขอมูลมาสรางเปน
แผนผังสายธารคุณคาเพื่อนํามาวิเคราะหการไหลของวัตถุดิบ และใชหลักการ 7 
Wastes ในการมองการสูญเสียที่เกิดข้ึน และทําการปรับปรุงดวยหลักการ 
ECRS ตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3. ผลการศึกษา 
3.1 กอนการปรับปรุง 
 เม่ือไดศึกษาการเคลื่อนไหวของแตละกิจกรรม จึงไดทําการจับเวลา
โดยมีการจับเวลาช้ินงานจํานวน 10 ชุดของแตละกิจกรรม และนําเวลาท่ี
ไดมารวบรวมเพ่ือที่จะนําไปคํานวณตามทฤษฎี TDABC ดังน้ี 
 
ตารางท่ี 1 การจับเวลากระบวนการตัดวัสดุ 

 
 
ตารางท่ี 2 การจับเวลากระบวนการเจาะรูชิ้นงาน 

 
 
ตารางท่ี 3 การจับเวลากระบวนการดัดช้ินงาน 

 



 

 

ตารางท่ี 4 การจับเวลากระบวนการเชื่อมชิ้นงาน 

 
 
ตารางท่ี 5 การจับเวลากระบวนการเจียร /ขัดช้ินงาน 

 
 
ตารางท่ี 6 การจับเวลากระบวนการลางทําความสะอาดช้ินงาน 

 
 
ตารางท่ี 7 การจับเวลากระบวนการเย็บผา 

 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 8 การจับเวลากระบวนการใสผาเขาโครง 

 
 
ตารางท่ี 9 การจับเวลากระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

 
 
 เม่ือทําการจับเวลาแลวจึงนํามาคํานวณเพื่อหาคาแรงทั้งหมด โดย
ขอมูลที่ไดขอจากฝายทรัพยากรบุคคล ไดคาแรงตอวันของผูปฏิบัติงาน ณ 
ตําแหนงน้ัน โดยจํานวนช่ัวโมงทํางานคิดจาก 8 ชม./วัน เวลาประชุม
ประจําวัน 1 ชม. เวลาพัก 40 นาที จึงไดจํานวนชั่วโมงการทํางานที่ยอมรับ
ได = 6.4 ชม./วัน 
 
ตารางท่ี 10 การคํานวณตนทุนคาแรงทั้งหมดกอนการปรับปรุง 

 
 
 เม่ือไดคาแรงรวมในการผลิตโครงเกาอี้สแตนเลส 10 ตัว เทากับ 
2,084.98 บาท ดังน้ันตนทุนคาแรงการผลิตเฉลี่ยของเกาอี้ 1 ตัว เทากับ 
208.49 บาท 
 
การคํานวณตนทุนการผลิต 
ขอมูลที่จะตองนํามาใชในการศึกษาประกอบดวย 



 

 

 1. คาแรงงานของพนักงานในหนวยงาน ไดจากแผนกทรัพยากร
บุคคลของโรงงาน นํามาใชในการคํานวณตนทุนจากกิจกรรมที่เกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตเกาอี้ รหัส 9201 
 2. คาใชจายตางๆ ของโรงงาน แบงเปนคาโสหุย (Overhead Cost) 
ของการผลิตเกาอี้ รหัส 9201 ดังตารางที่ 11 
 
ตารางท่ี 11 คาโสหุย (Overhead Cost) ตอเดือนที่เกิดข้ึนในโรงงาน 

 
 
 เม่ือไดคาโสหุย (Overhead) ทั้งหมดจํานวน 791,197.82 บาท/
เดือน แลวนํามาคํานวณคาโสหุย (Overhead) เฉลี่ยตอพื้นที่ โดยคิดจาก
พื้นที่โรงงานทั้งหมด 3,000 ตารางเมตร จะไดคาโสหุย (Overhead) เฉลี่ยตอ
เดือนตอตารางเมตร เทากับ 263.73 บาทตอเดือนตอตารางเมตร และตอวัน
คือ หาคาโสหุย (Overhead) ตอวัน โดยหารดวย 26 และหาคาโสหุย 
(Overhead) ตอชั่วโมงโดยการหารดวย 6.4 (ชม.การทํางานทียอมรับได) ดัง
ตารางท่ี 12 
 
ตารางท่ี 12 การเฉลี่ย Overhead ออกมาเปนวินาที 

 
 
 เม่ือได Overhead Cost แลว จึงทําการเฉลี่ยโดยใชพื้นที่ทํากิจกรรม
เปนการเฉลี่ยคา Overhead ของแตละกิจกรรมน้ัน ดังตารางที่ 13 โดย
ดําเนินการตามขั้นตอนตอไปน้ี 
 1. สํารวจและสอบถามเกี่ยวกับพื้นที่การใชงาน และพื้นที่การใชงานใน
แตละกระบวนการวาขนาดที่ใชเปนจํานวนพื้นที่เทาไหร พื้นที่ของโรงงาน
ทั้งหมดเปน 3,000 ตารางเมตร 
 2. คาวัตถุดิบทางตรง หาไดจากการนําใบวัตถุดิบ (Bill of 
Materials) มาหาราคาและคํานวณตามจํานวนที่ใชเปน ดังตารางที่ 14 

ตารางท่ี 13 การคิด Overhead จากการหาพ้ืนที่ของแตละหนวยงาน 

หนวยงาน 
Overhead /

ชม. 
พื้นที่ 

(ตร.ม.) 
Overhead /
ชม.แตละจุด 

Overhead /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. เช่ือม 1.58 60.00 94.80 1.58 
5. เจียรช้ินงาน 1.58 30.00 47.40 0.79 
6. ลางช้ินงาน 1.58 30.00 47.40 0.79 
7. ขัดผิวช้ินงาน 1.58 30.00 47.40 0.79 
8. หอช้ินงาน 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 
11. ตรวจสอบคุณภาพ 1.58 20.00 31.60 0.53 
12. บรรจุกลอง 1.58 90.00 142.20 2.37 
13. พื้นท่ีสวนกลางท่ีใช
รวมกัน 

1.58 1,140.00 1,801.20 30.02 

14. หนวยงานอื่นๆ 1.58 1,305.00 2,061.90 34.37 

 
ตารางท่ี 14 การคิด Overhead ตอกิจกรรมของแตละหนวยงาน 

หนวยงาน 
Overhead 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. เช่ือม 1.58 359.68 
5. เจียรช้ินงาน 0.79 96.93 
6. ลางช้ินงาน 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 

 
ตารางท่ี 15 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 

 
ดังน้ัน ตนทุนของการผลิตเกาอี้จะไดดังน้ี 
 1. วัตถุดิบทางตรง เทากับ 1,816.00 บาท 
 2. คาแรงงานทางตรงในการผลิต เทากับ 208.49บาท 
 3. คาโสหุย (Overhead Cost) เทากับ 162.99 บาท 
รวมตนทุนในการผลิตทั้งส้ิน เทากับ 2,187.48 บาท/10 ตัว เทากับ 218.75 
บาท/ตัว 
แผนผังสายธารแหงคุณคาในปจจุบัน 
 การสรางแผนผังสายธารแหงคุณคาเพ่ือใหเห็นการไหลของขอมูล
และวัตถุดิบและกิจกรรมตางๆ ที่เกิดข้ึนในการผลิตเกาอี้ 9201 ตั้งแต
กระบวนการจัดซ้ือจนกระทั่งการจัดสงสินคาสําเร็จรูปใหลูกคา เร่ิมจากคําส่ัง  



 

 

 
 

 
 

รูปที่ 1 แผนผังสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping) 
 

ผลิตจากฝายขาย และผานการเขียนแบบเพื่อผลิตจากแผนกเขียนแบบ 
หลังจากไดแบบผลิตจะไดใบรายการวัตถุดิบ (Bill of Materials) แลวจึงผาน
กระบวนการจัดซ้ือวัตถุดิบ จนกระทั่งวัตถุดิบพรอมเขามาในโรงงานพรอม
ผลิต โดยใชเวลาดําเนินการจนกระทั่งถึงไดรับวัตถุดิบใชเวลาทั้งหมด 14 วัน 
(6,720 นาที) 
 เม่ือเขาสูกระบวนการผลิตในโรงงาน ไดแก กระบวนการตัด Cycle 
Time เทากับ 81.37 นาที กระบวนการเจาะรู Cycle Time เทากับ 30.95 
นาที กระบวนการดัด Cycle Time เทากับ 12.08 นาที กระบวนการเชื่อม 
Cycle Time เทากับ 359.68 นาที กระบวนการเจียร/ขัด Cycle Time เทากับ 
96.93 นาที กระบวนการลางทําความสะอาด Cycle Time เทากับ 260.68 
นาที กระบวนการเย็บผา Cycle Time เทากับ 135.58 นาที กระบวนการใส
ผาเขาโครง Cycle Time เทากับ 462.12 นาที กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพ Cycle Time เทากับ 24.22 นาที กระบวนการบรรจุกลอง Cycle 
Time เทากับ 84.47 นาที รวม Total Cycle Time เทากับ 1,548.08 นาที
  
3.2 หลังการปรับปรุง 
ผูวิจัยทําการปรับปรุงกระบวนการ ดังน้ี 
 1. จัดวางแผนผังการวางเคร่ืองจักรใหมีการเคลื่อนยายนอยลง 
 2. ลดข้ันตอนในการรอคอย และการจัดเก็บ ข้ันตอนในการรอคอย
การเบิกวัสดุ เดิมจะใชเวลารอคอยกับการเขียนใบขอเบิกวัสดุและรอคอย
พนักงานสโตรจายของ โดยเสนอแนะในปญหาน้ีโดยการเขียนใบเบิกของไว
ลวงหนากอนเลิกงานหรือตอนเชาและใหเวลาสโตรจัดของแลวจึงเรียกผูเบิก

มารับของ วิธีน้ีจะสามารถลดเวลาสูญเปลาไปไดถึง 5 นาที โดยจะเสียเวลา
เฉพาะตอนขนยายของเทาน้ัน 
 3. ลดระยะในการจัดเก็บใหนอยลง 
 4. ลดระยะทางการขนยายชิ้นงาน โดยการจัดวางแผนผังการทํางาน
ใหมใหใกลกับหนวยงานตอไปวิธีน้ีสามารถลดเวลาการขนยาย 
 5. ในการปรับปรุงระยะยาวแนะนําใหดูเทคนิคการผลิตที่สามารถลด
ข้ันตอนการทํางานใหมีจํานวนข้ันตอนนอยลงกวาเดิม แตสามารถทําใหเสร็จ
ออกมาเหมือนกัน ซ่ึงการปรับปรุงเทคนิคการผลิตน้ีอาจจะตองใชเวลาในการ
ทดลองผลิต 
 
ตารางที่ 16 การเปรียบเทียบเวลาและตนทุนคาแรงงานกอนและหลังการ
ปรับปรุง 

 



 

 

 จากการวิเคราะหปญหา และนํามาปรับปรุง จะไดเวลาการผลิตหลัง
การปรับปรุงจากเดิม 1,548.08 นาที ลดลงเหลือ 1,348.82 นาที ลดลง 
199.26 นาที หรือ 3.32 ชม. คิดเปนตนทุนคาแรงที่ลดลงเปนเงิน 234.29 
บาท หรือรอยละ 15.13 
 
4. สรุป 
 กระบวนการผลิตเกาอี้รหัส 9201 ประกอบดวย 10 กิจกรรม ไดแก 
กิจกรรมในกระบวนการตัด เจาะ ดัด เชื่อม เจียร ลาง ตัดผา เย็บผา ใสผา 
และกระบวนการบรรจุกลอง มีเวลารวมของกระบวนการเทากับ 1,548.08 นาที 
ตนทุนของการผลิตเกาอี้ 10 ตัว เทากับ 1,629.87 บาท ประกอบดวยคา
วัตถุดิบทางตรง คาแรงงานทางตรง และคาโสหุย การวิเคราะหแผนผังสาย
ธารแหงคุณคาพบวามีกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาและเปนความสูญเปลา 
จึงปรับแกไขโดยจัดวางเคร่ืองจักรใหมเพื่อใหมีระยะในการเคลื่อนที่ของ
วัตถุดิบนอยลง และกําหนดเสนทางเดินของวัตถุดิบเพื่อไมใหเกิดความสูญ
เปลาจากการเคลื่อนที่ ทําใหเวลารวมของกระบวนการหลังการปรับปรุง
ลดลงเหลือ 1,348.82 นาที คิดเปนลดลงรอยละ 12.87 คิดเปนตนทุนคาแรง
ที่ลดลงเปนเงิน 234.29 บาทตอวัน หรือรอยละ 15.13 
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