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บทคัดยอ  
 การศึกษาน้ี มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษากระบวนการผลิตและตนทุน
ของการผลิตเกาอี้ รหัส 9201 และดําเนินการคนหาจุดปรับปรุงโดยใช
การศึกษาการทํางาน การคิดตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา 
(TDABC) แผนผังสายธารคุณคา และการจัดวางผังของกระบวนการผลิต
เกาอี้ รหัส 9201 ใหมเพื่อลดตนทุนที่ เกิดจากความสูญเปลาภายใน
กระบวนการผลิตอุตสาหกรรมผลิตเฟอร นิ เจอร ผลการศึกษาพบวา 
กระบวนการผลิตเกาอี้รหัส 9201 ประกอบดวย 10 กิจกรรม ไดแก กิจกรรมใน
กระบวนการตัด เจาะ ดัด เชื่อม เจียรลาง ตัดผา เย็บผา ใสผา และ
กระบวนการบรรจุกลอง มีเวลารวมของกระบวนการ เทากับ 1,548.08 นาที 
ตนทุนของการผลิตเกาอี้ 10 ตัว เทากับ 1,629.87 บาท ประกอบดวยคา
วัตถุดิบทางตรง คาแรงงานทางตรง และคาโสหุย การวิเคราะหแผนผังสาย
ธารแหงคุณคาพบวามีกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาและเปนความสูญเปลา 
จึงปรับแกไขโดยจัดวางเคร่ืองจักรใหมเพื่อใหมีระยะในการเคลื่อนที่ของ
วัตถุดิบนอยลง และกําหนดเสนทางเดินของวัตถุดิบเพื่อไมใหเกิดความสูญ
เปลาจากการเคลื่อนที่ ทําใหเวลารวมของกระบวนการหลังการปรับปรุง
ลดลงเหลือ 1,348.82 นาที ลดลงคิดเปนรอยละ 12.87 คิดเปนตนทุนคาแรง
ที่ลดลงเปนเงิน 234.29 บาทตอวัน หรือรอยละ 15.13 ตนทุนบนฐาน
กิจกรรมและเกณฑเวลาชวยใหเห็นกิจกรรมในกระบวนการผลิตที่ทําใหเกิด
ตนทุนสูง ทําใหสามารถดําเนินการกําจัดความสูญเปลาไดอยางรวดเร็ว 
 
คําสําคัญ : ตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา, แผนผังสายธารคุณคา, 
กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคา 
 

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 
 เพื่อสรางโอกาสในการแขงขันทางธุรกิจ ผูบริหารใชขอมูลที่ถูกตอง
ไปใชในการตัดสินใจเร่ืองตางๆ เชน การลงทุน การพัฒนาผลิตภัณฑ การ
พัฒนาองคกร การลดตนทุน เปนตน ถือเปนเคร่ืองมือที่สําคัญของผูบริหาร 
เค ร่ืองมือตางๆ ที่องคกรใชในธุรกิจการผลิตน้ันสวนใหญจะมุงเนน
ความสําคัญในการบริหารจัดการการผลิตในระบบ การนําความรูในการ
บริหารการผลิตมาใชในการศึกษาและปรับปรุงเพื่อหาทางลดตนทุนการผลิต 
ในขณะที่การคิดตนทุนที่ถูกตอง หรือใกลเคียงกับความเปนจริงที่สุดกลับถูก
มองขามหรือใหความสําคัญนอยกวา สงผลใหคํานวณตนทุนผิดพลาด 
ตนทุนที่เกิดข้ึน (Actual Cost) ในแตละกิจกรรมไมเทากับตนทุนที่ประเมินไว 
(Estimated Cost) ระบบคิดตนทุนแบบด้ังเดิม (Traditional Cost) เปนระบบ
ที่ตั้งอยูบนพื้นฐานของการคํานวณแบบเกา ขาดขอมูลในการปฏิบัติงานใน
แตละกิจกรรม ทําใหการจัดสรรตนทุน (Cost Allocation) และความพยายาม
ที่จะลดตนทุนทําไดยาก รวมถึงไมสามารถจัดการกับตนทุนแฝงอื่นๆ ที่
เกิดข้ึนจากการผลิตไดดวย จากความสําคัญของการคิดตนทุนดังกลาว
ขางตน จึงสนใจศึกษาวิธีการคิดตนทุนที่แทจริงอันเกิดจากการใชทรัพยากร
ในรูปของเวลาเพื่อแปรสภาพใหเกิดเปนกิจกรรมอันเปนที่มาของสินคาของ
บริษัท ตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based 
Costing : TDABC) เปนตัวแบบตนทุน (Costing Model) ที่พัฒนามาจาก
ตนทุนบนฐานกิจกรรม (Activity-Based Costing : ABC) เพื่อแกปญหาใน
การจัดสรรคาใชจายในการผลิตหรือคาโสหุยเขาสูผลิตภัณฑโดยผาน
กิจกรรมที่มีการใชทรัพยากรขององคการใหมีความถูกตองมากยิ่งข้ึน 
ในขณะที่ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลาชวยใหเห็นภาพรวมของ



 

 

โอกาสในการสรางความสามารถในการทํากําไรใหแกกิจการ [1-3] จึงนําตัว
แบบตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลามาใชเปนเคร่ืองมือของการศึกษา
น้ี 
 
2. วิธีการศึกษา 
ข้ันตอนในการศึกษา มีดังน้ี 
2.1. กลุมตัวอยางท่ีใชศึกษา 
 การศึกษาน้ีไดใชเฟอรนิเจอรประเภท เฟอรนิเจอรกลางแจง 
(Outdoor Furniture) ซ่ึงเปนกลุมของเกาอ้ีรับประทานอาหาร รหัส 9201 ซ่ึง
เปนสินคาที่ติดอันดับขายดีในชวยระยะเวลาที่ผานมาและยังคงมียอดสั่งซ้ือ
อยางสมํ่าเสมอ ดังน้ันจึงเลือกสินคารหัส 9201 น้ีมาทําการศึกษา เพื่อให
ทราบตนทุนที่แทจริง และสามารถหาจุดท่ีสามารถลดตนทุนไดจะเปดโอกาส
ใหสามารถมียอดซ้ือเปนชุด (1 ชุด ประกอบดวย โตะรับประทานอาหาร 1 
ตัว เกาอี้ 4-10 ตัว) 
 
2.2 รวบรวมขอมูล 
 รวบรวมขอมูลดานแรงงานที่เกี่ยวของทั้งหมดท่ีเกี่ยวกับการผลิต
เกาอ้ี 9201 โดยขอขอมูลจากฝายทรัพยากรบุคคลของบริษัท และนําขอมูล
มาเพ่ือที่จะคํานวณตนทุนดานแรงงาน (Labor Cost) และรวบรวมขอมูลที่
เปนตนทุนของโรงงานที่เกี่ยวของกับการผลิต ที่เปนตนทุนคงที่ (Fixed 
Cost) และตนทุนแปรผัน (Variable Cost) เพื่อนําไปคํานวณคาโสหุย 
(Overhead Cost) 
 
2.3 การคํานวณตนทุน โดยใชทฤษฎี TDABC  
 เพื่อคํานวณตนทุนแรงงานของกระบวนการผลิต 
 
2.4 การนําขอมูลมาวิเคราะห  
 เม่ือทําการคํานวณตนทุนแรงงานแลว จึงนําขอมูลมาสรางเปน
แผนผังสายธารคุณคาเพื่อนํามาวิเคราะหการไหลของวัตถุดิบ และใชหลักการ 7 
Wastes ในการมองการสูญเสียที่เกิดข้ึน และทําการปรับปรุงดวยหลักการ 
ECRS ตอไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3. ผลการศึกษา 
3.1 กอนการปรับปรุง 
 เม่ือไดศึกษาการเคลื่อนไหวของแตละกิจกรรม จึงไดทําการจับเวลา
โดยมีการจับเวลาช้ินงานจํานวน 10 ชุดของแตละกิจกรรม และนําเวลาท่ี
ไดมารวบรวมเพ่ือที่จะนําไปคํานวณตามทฤษฎี TDABC ดังน้ี 
 
ตารางท่ี 1 การจับเวลากระบวนการตัดวัสดุ 

 
 
ตารางท่ี 2 การจับเวลากระบวนการเจาะรูชิ้นงาน 

 
 
ตารางท่ี 3 การจับเวลากระบวนการดัดช้ินงาน 

 



 

 

ตารางท่ี 4 การจับเวลากระบวนการเชื่อมชิ้นงาน 

 
 
ตารางท่ี 5 การจับเวลากระบวนการเจียร /ขัดช้ินงาน 

 
 
ตารางท่ี 6 การจับเวลากระบวนการลางทําความสะอาดช้ินงาน 

 
 
ตารางท่ี 7 การจับเวลากระบวนการเย็บผา 

 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 8 การจับเวลากระบวนการใสผาเขาโครง 

 
 
ตารางท่ี 9 การจับเวลากระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

 
 
 เม่ือทําการจับเวลาแลวจึงนํามาคํานวณเพื่อหาคาแรงทั้งหมด โดย
ขอมูลที่ไดขอจากฝายทรัพยากรบุคคล ไดคาแรงตอวันของผูปฏิบัติงาน ณ 
ตําแหนงน้ัน โดยจํานวนช่ัวโมงทํางานคิดจาก 8 ชม./วัน เวลาประชุม
ประจําวัน 1 ชม. เวลาพัก 40 นาที จึงไดจํานวนชั่วโมงการทํางานที่ยอมรับ
ได = 6.4 ชม./วัน 
 
ตารางท่ี 10 การคํานวณตนทุนคาแรงทั้งหมดกอนการปรับปรุง 

 
 
 เม่ือไดคาแรงรวมในการผลิตโครงเกาอี้สแตนเลส 10 ตัว เทากับ 
2,084.98 บาท ดังน้ันตนทุนคาแรงการผลิตเฉลี่ยของเกาอี้ 1 ตัว เทากับ 
208.49 บาท 
 
การคํานวณตนทุนการผลิต 
ขอมูลที่จะตองนํามาใชในการศึกษาประกอบดวย 



 

 

 1. คาแรงงานของพนักงานในหนวยงาน ไดจากแผนกทรัพยากร
บุคคลของโรงงาน นํามาใชในการคํานวณตนทุนจากกิจกรรมที่เกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตเกาอี้ รหัส 9201 
 2. คาใชจายตางๆ ของโรงงาน แบงเปนคาโสหุย (Overhead Cost) 
ของการผลิตเกาอี้ รหัส 9201 ดังตารางที่ 11 
 
ตารางท่ี 11 คาโสหุย (Overhead Cost) ตอเดือนที่เกิดข้ึนในโรงงาน 

 
 
 เม่ือไดคาโสหุย (Overhead) ทั้งหมดจํานวน 791,197.82 บาท/
เดือน แลวนํามาคํานวณคาโสหุย (Overhead) เฉลี่ยตอพื้นที่ โดยคิดจาก
พื้นที่โรงงานทั้งหมด 3,000 ตารางเมตร จะไดคาโสหุย (Overhead) เฉลี่ยตอ
เดือนตอตารางเมตร เทากับ 263.73 บาทตอเดือนตอตารางเมตร และตอวัน
คือ หาคาโสหุย (Overhead) ตอวัน โดยหารดวย 26 และหาคาโสหุย 
(Overhead) ตอชั่วโมงโดยการหารดวย 6.4 (ชม.การทํางานทียอมรับได) ดัง
ตารางท่ี 12 
 
ตารางท่ี 12 การเฉลี่ย Overhead ออกมาเปนวินาที 

 
 
 เม่ือได Overhead Cost แลว จึงทําการเฉลี่ยโดยใชพื้นที่ทํากิจกรรม
เปนการเฉลี่ยคา Overhead ของแตละกิจกรรมน้ัน ดังตารางที่ 13 โดย
ดําเนินการตามขั้นตอนตอไปน้ี 
 1. สํารวจและสอบถามเกี่ยวกับพื้นที่การใชงาน และพื้นที่การใชงานใน
แตละกระบวนการวาขนาดที่ใชเปนจํานวนพื้นที่เทาไหร พื้นที่ของโรงงาน
ทั้งหมดเปน 3,000 ตารางเมตร 
 2. คาวัตถุดิบทางตรง หาไดจากการนําใบวัตถุดิบ (Bill of 
Materials) มาหาราคาและคํานวณตามจํานวนที่ใชเปน ดังตารางที่ 14 

ตารางท่ี 13 การคิด Overhead จากการหาพ้ืนที่ของแตละหนวยงาน 

หนวยงาน 
Overhead /

ชม. 
พื้นที่ 

(ตร.ม.) 
Overhead /
ชม.แตละจุด 

Overhead /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. เช่ือม 1.58 60.00 94.80 1.58 
5. เจียรช้ินงาน 1.58 30.00 47.40 0.79 
6. ลางช้ินงาน 1.58 30.00 47.40 0.79 
7. ขัดผิวช้ินงาน 1.58 30.00 47.40 0.79 
8. หอช้ินงาน 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 
11. ตรวจสอบคุณภาพ 1.58 20.00 31.60 0.53 
12. บรรจุกลอง 1.58 90.00 142.20 2.37 
13. พื้นท่ีสวนกลางท่ีใช
รวมกัน 

1.58 1,140.00 1,801.20 30.02 

14. หนวยงานอื่นๆ 1.58 1,305.00 2,061.90 34.37 

 
ตารางท่ี 14 การคิด Overhead ตอกิจกรรมของแตละหนวยงาน 

หนวยงาน 
Overhead 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. เช่ือม 1.58 359.68 
5. เจียรช้ินงาน 0.79 96.93 
6. ลางช้ินงาน 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 

 
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 กลองกระดาษ 1 150.00 150.00 
6 ผา 0.95 600.00 570.00 

รวมวัตถุดิบทางตรง 1,816.00 

 
ดังน้ัน ตนทุนของการผลิตเกาอี้จะไดดังน้ี 
 1. วัตถุดิบทางตรง เทากับ 1,816.00 บาท 
 2. คาแรงงานทางตรงในการผลิต เทากับ 208.49บาท 
 3. คาโสหุย (Overhead Cost) เทากับ 162.99 บาท 
รวมตนทุนในการผลิตทั้งส้ิน เทากับ 2,187.48 บาท/10 ตัว เทากับ 218.75 
บาท/ตัว 
แผนผังสายธารแหงคุณคาในปจจุบัน 
 การสรางแผนผังสายธารแหงคุณคาเพ่ือใหเห็นการไหลของขอมูล
และวัตถุดิบและกิจกรรมตางๆ ที่เกิดข้ึนในการผลิตเกาอี้ 9201 ตั้งแต
กระบวนการจัดซ้ือจนกระทั่งการจัดสงสินคาสําเร็จรูปใหลูกคา เร่ิมจากคําส่ัง  



 

 

 
 

 
 

รูปที่ 1 แผนผังสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping) 
 

ผลิตจากฝายขาย และผานการเขียนแบบเพื่อผลิตจากแผนกเขียนแบบ 
หลังจากไดแบบผลิตจะไดใบรายการวัตถุดิบ (Bill of Materials) แลวจึงผาน
กระบวนการจัดซ้ือวัตถุดิบ จนกระทั่งวัตถุดิบพรอมเขามาในโรงงานพรอม
ผลิต โดยใชเวลาดําเนินการจนกระทั่งถึงไดรับวัตถุดิบใชเวลาทั้งหมด 14 วัน 
(6,720 นาที) 
 เม่ือเขาสูกระบวนการผลิตในโรงงาน ไดแก กระบวนการตัด Cycle 
Time เทากับ 81.37 นาที กระบวนการเจาะรู Cycle Time เทากับ 30.95 
นาที กระบวนการดัด Cycle Time เทากับ 12.08 นาที กระบวนการเชื่อม 
Cycle Time เทากับ 359.68 นาที กระบวนการเจียร/ขัด Cycle Time เทากับ 
96.93 นาที กระบวนการลางทําความสะอาด Cycle Time เทากับ 260.68 
นาที กระบวนการเย็บผา Cycle Time เทากับ 135.58 นาที กระบวนการใส
ผาเขาโครง Cycle Time เทากับ 462.12 นาที กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพ Cycle Time เทากับ 24.22 นาที กระบวนการบรรจุกลอง Cycle 
Time เทากับ 84.47 นาที รวม Total Cycle Time เทากับ 1,548.08 นาที
  
3.2 หลังการปรับปรุง 
ผูวิจัยทําการปรับปรุงกระบวนการ ดังน้ี 
 1. จัดวางแผนผังการวางเคร่ืองจักรใหมีการเคลื่อนยายนอยลง 
 2. ลดข้ันตอนในการรอคอย และการจัดเก็บ ข้ันตอนในการรอคอย
การเบิกวัสดุ เดิมจะใชเวลารอคอยกับการเขียนใบขอเบิกวัสดุและรอคอย
พนักงานสโตรจายของ โดยเสนอแนะในปญหาน้ีโดยการเขียนใบเบิกของไว
ลวงหนากอนเลิกงานหรือตอนเชาและใหเวลาสโตรจัดของแลวจึงเรียกผูเบิก

มารับของ วิธีน้ีจะสามารถลดเวลาสูญเปลาไปไดถึง 5 นาที โดยจะเสียเวลา
เฉพาะตอนขนยายของเทาน้ัน 
 3. ลดระยะในการจัดเก็บใหนอยลง 
 4. ลดระยะทางการขนยายชิ้นงาน โดยการจัดวางแผนผังการทํางาน
ใหมใหใกลกับหนวยงานตอไปวิธีน้ีสามารถลดเวลาการขนยาย 
 5. ในการปรับปรุงระยะยาวแนะนําใหดูเทคนิคการผลิตที่สามารถลด
ข้ันตอนการทํางานใหมีจํานวนข้ันตอนนอยลงกวาเดิม แตสามารถทําใหเสร็จ
ออกมาเหมือนกัน ซ่ึงการปรับปรุงเทคนิคการผลิตน้ีอาจจะตองใชเวลาในการ
ทดลองผลิต 
 
ตารางที่ 16 การเปรียบเทียบเวลาและตนทุนคาแรงงานกอนและหลังการ
ปรับปรุง 

 



 

 

 จากการวิเคราะหปญหา และนํามาปรับปรุง จะไดเวลาการผลิตหลัง
การปรับปรุงจากเดิม 1,548.08 นาที ลดลงเหลือ 1,348.82 นาที ลดลง 
199.26 นาที หรือ 3.32 ชม. คิดเปนตนทุนคาแรงที่ลดลงเปนเงิน 234.29 
บาท หรือรอยละ 15.13 
 
4. สรุป 
 กระบวนการผลิตเกาอี้รหัส 9201 ประกอบดวย 10 กิจกรรม ไดแก 
กิจกรรมในกระบวนการตัด เจาะ ดัด เชื่อม เจียร ลาง ตัดผา เย็บผา ใสผา 
และกระบวนการบรรจุกลอง มีเวลารวมของกระบวนการเทากับ 1,548.08 นาที 
ตนทุนของการผลิตเกาอี้ 10 ตัว เทากับ 1,629.87 บาท ประกอบดวยคา
วัตถุดิบทางตรง คาแรงงานทางตรง และคาโสหุย การวิเคราะหแผนผังสาย
ธารแหงคุณคาพบวามีกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาและเปนความสูญเปลา 
จึงปรับแกไขโดยจัดวางเคร่ืองจักรใหมเพื่อใหมีระยะในการเคลื่อนที่ของ
วัตถุดิบนอยลง และกําหนดเสนทางเดินของวัตถุดิบเพื่อไมใหเกิดความสูญ
เปลาจากการเคลื่อนที่ ทําใหเวลารวมของกระบวนการหลังการปรับปรุง
ลดลงเหลือ 1,348.82 นาที คิดเปนลดลงรอยละ 12.87 คิดเปนตนทุนคาแรง
ที่ลดลงเปนเงิน 234.29 บาทตอวัน หรือรอยละ 15.13 
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