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The objectives of this thesis were to study a suitable production cost
system : process cost system and to find out the approaches in order to reduce loss in
the knock-down furniture company. This company calculated the production cost by
estimating the material cost and labour cost that were allocated by the actual production
quantity which it deviated from the actual cost.

To study the proper production cost system of this company, the
researcher established the production cost system by using the process cost system for
4 feet high cabinet and 5 feet long bed because they were ordered 70 % of total
products.  For this research, its 7 processes of the production were evaluated and format
documents for recording all processes and expenses ; direct material cost ,direct labour
cost and factory overhead cost which was divided into 2 types ; 1)  common cost to
process 2) common cost to product  for calculating the production cost. From collecting
and analyzing production data, it was found that there were 88 % of value of loss caused
by material loss and time loss from waiting workpieces in the process line. To reduce
loss in production process, root causes were identified to implement the proposed
production improvement. The approaches were 1) determining the standard used
material in processes 2) production planning, and 3) production scheduling.

After implementing this production system, the production cost of 4 feet
high cabinet was 872.58 baht/unit and the production cost of 5 feet long bed was 890.70
baht/unit.  From proposed approaches, the production cost of 4 feet high cabinet was
reduced to 13 % when comparing the production cost before the improvement period
with the one after the improvement period.
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บทที่ 1

บทนํา

ในโลกปจจุบัน การแขงขันทางธุรกิจในแตละอุตสาหกรรมทวีความรุนแรงเพิ่มข้ึนกวาที่เคย
เปนมาในอดีต เนื่องมาจากสภาพเศรษฐกิจที่ตกต่ําและการพัฒนาเทคโนโลยีที่กาวหนาไปอยาง
มาก ทําใหธุรกิจตาง ๆ ตองหันมาพัฒนาความสามารถในการแขงขันของตนเองเพื่อใหมีความ
ไดเปรียบทางการคามากขึ้น

ในอุตสาหกรรมผลิตเฟอรนิเจอรและชิ้นสวนทั้งประเทศรวมประมาณ 2,500 ราย โดยเปน
ผูผลิตรายยอยกวา 60 %  เปนโรงงานขนาดเล็กประมาณ 30 % เปนโรงงานขนาดกลางประมาณ
10 % และโรงงานขนาดใหญประมาณ 1 % โดยบริษัทที่มีศักยภาพในการสงออกมีประมาณรอยละ
11.5 ของผูผลิตทั้งหมด       และมีการแบงประเภทของเฟอรนิเจอร ออกเปน  1)  เฟอรนิเจอรไม
คิดเปนรอยละ  70 ของผูผลิตทั้งหมด   2) เฟอรนิเจอรโลหะ คิดเปนรอยละ  12 ของผูผลิตทั้งหมด
และ  3) เฟอรนิเจอรประเภทอื่น ๆ เชน พลาสติก หนัง เปนตน คิดเปนรอยละ 18 ของผูผลิตทั้งหมด

การผลิตเฟอรนิเจอรไมในประเทศไทยนั้น มีการแบงออกเปน 2 ประเภท ไดแก
1. เฟอรนิเจอรไมเนื้อแข็ง ไดแก เฟอรนิเจอรที่ทําจากไมสัก ไมประ ไมแดง เปนตน

มีสัดสวนการผลิตประมาณ 10 % ของเฟอรนิเจอรไมที่ผลิตไดทั้งหมด สวนใหญ
เฟอรนิเจอรประเภทนี้จะผลิตเพื่อจําหนายภายในประเทศ

2. เฟอรนิเจอรไมเนื้อออน ไดแก เฟอรนิเจอรที่ทําจากไมยางพารา มีสัดสวนการผลิต
ประมาณ 60 % ของเฟอรนิเจอรไมที่ผลิตไดทั้งหมด และอีกรอยละ 30 ทําดวยไมอัด
ไมเวอรเนียร ซึ่งใชในการทําไม Particle Board และ ไม Hard Board  ไมแดง

สําหรับโรงงานตัวอยางนี้เปนโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมแบบถอด-ประกอบได (Particle
Board Furniture) ที่มีการใชไมParticle Board และไม Hard Board เปนวัตถุดิบหลักในการผลิต
โดยโรงงานตัวอยางนี้จะผลิตสินคาสําหรับตลาดระดับลาง ซึ่งมีจํานวนผูประกอบการในกลุมนี้อยู
เปนจํานวนมาก  ทําใหเกิดการแขงขันดานการตลาดอยางมาก ประกอบกับลูกคาสําหรับตลาด
ระดับลางนี้จะพิจารณาราคาเปนเกณฑที่ใชในการตัดสินใจสั่งซื้อเปนเบื้องตน  ทําใหบริษัทที่ผลิต
เฟอรนิเจอรไม Particle Board ในระดับนี้รวมทั้งโรงงานตัวอยางตองมีการพิจารณาในเรื่องตนทุน
การผลิตสินคารวมถึงการหาแนวทางในการลดตนทุนและการควบคุมตนทุนที่เกิดขึ้น เนื่องจาก
ตนทุนการผลิตเปนสวนประกอบสําคัญของความอยูรอดในการดําเนินธุรกิจและความสามารถใน



การแขงขันกับคูแขงภายในประเทศ รวมถึงการเพิ่มขีดความสามารถในการทําตลาดตางประเทศ
ตอไปในอนาคตตอไป
1.1  วัตถุประสงคของงานวิจัย

1. เพื่อศึกษาหาระบบตนทุนการผลิตที่ถูกตองในปจจุบันของบริษัท
2. เพื่อลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้นในปจจุบันของบริษัท

1.2  ขอบเขตของงานวิจัย
ศึกษาตนทุนการผลิตปจจุบันของโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมนอคดาวนตัวอยางเพื่อสราง

ระบบการคดิตนทุนการผลิตและศึกษากระบวนการผลิตในปจจุบันเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต

1.3  ขั้นตอนและวิธีการดําเนินในงานวิจัย
1. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับโครงสรางตนทุนการผลิตและวิธีการในการลด

ความสูญเสียที่เกิดขึ้น เพื่อนําไปประยุกตใชในการศึกษางานวิจัยนี้
2. ศึกษาสถานภาพในปจจุบันของบริษัท เชน การดําเนนิการทางธุรกิจ ประเภทของสินคาที่

ผลิต  ประเภทของลูกคา  ตลาด  กระบวนการผลิต และวิธีการคิดระบบตนทุนการผลิต
เปนตน

3. สรางรูปแบบในการเก็บขอมูลในแตละสวนที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตสินคา เพื่อนํา
ไปใชในการคิดระบบตนทุนการผลิตใหสอดคลองกับโครงสรางตนทุนการผลิตในปจจุบัน
ของบริษัท และการศึกษาหาความสูญเสียที่เกิดขึ้นในปจจุบันของบริษัท

4. ศึกษาถึงสาเหตุของการสูญเสียที่สามารถเกิดขึ้นภายในบริษัท โดยใชเครื่องมือทางสถิติ
เชน แผนผังพาเรโต และแผนผังกางปลา  ในการวิเคราะหหาสาเหตุตาง ๆ ที่สามารถทํา
ใหเกิดความสูญเสียในการผลิตนภายในโรงงาน เปนตน

5. หาวิธีการในการปรับปรุงแกไขปญหาเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น เชน ศึกษาวิธีการ
ทํางานของพนักงานกับเวลาที่ใชในการทํางานเพื่อปรับใหเปนมาตรฐานในการทํางาน ,
การกําหนดมาตรฐานของผลิตภัณฑ เปนตน

6. ดําเนินการในการปรับปรุงแกไขตามวธิีการที่เสนอแนะ
7. สรุปผลการวิจัยโดยทําการเปรียบเทียบตนทุนการผลิตที่ไดกอนการปรับปรุง ขณะทําการ

ปรับปรุง และหลังปรับปรุง
8. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธและนําเสนอตอคณะกรรมการ



ตารางที่  1.1    แผนการดําเนินงานวิจัย
เดือน

กิจกรรม
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับโครงสรางตนทุนการผลิตและวิธีการในการลดความสูญเสียที่
เกิดขึ้น เพื่อนําไปประยุกตใชในการศึกษางานวิจัย

2. ศึกษาสถานภาพปจจุบันของบริษัท เชน การดําเนินการทางธุรกิจ ประเภทของสินคาที่ผลิต  ประเภท
ของลูกคา  ตลาด  ขอมูลดานกระบวนการผลิต และวิธีการคิดระบบตนทุนการผลิต เปนตน

3. สรางรูปแบบในการเก็บขอมูลในแตละสวนที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตสินคา เพื่อนําไปใชในการ
คิดระบบตนทุนการผลิตใหสอดคลองกับโครงสรางตนทุนการผลิตในปจจุบันของบริษัทและการศึกษา
หาความสูญเสียที่เกิดขึ้นในปจจุบันของบริษัท

4. ศึกษาถึงสาเหตุของการสูญเสียที่สามารถเกิดขึ้นภายในบริษัท โดยใชเครื่องมือทางสถิติ เชน แผนผัง
กางปลา  ในการหาสาเหตุตาง ๆ ที่สามารถทําใหเกิดความสูญเสียขึ้นภายในบริษัท

5. หาวิธีการในการปรับปรุงแกไขปญหาเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น
6. ดําเนินการในการปรับปรุงแกไขตามวิธีการที่เสนอแนะ
7. สรุปผลการวิจัยโดยทําการเปรียบเทียบตนทุนการผลิตที่ไดกอนการปรับปรุง ขณะทําการปรับปรุง และ

หลังปรับปรุง
8. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธและนําเสนอตอคณะกรรมการ



1.4  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัย
1. ทําใหบริษัททราบวิธีการคิดระบบตนทุนการผลิตของโรงงานที่ถูกตองเพื่อใชเปนขอมูลใน

การพิจารณาราคาขายในปจจุบันของบริษัท
2. สามารถลดตนทุนการผลิตในปจจุบันของบริษัท
3. เปนแนวทางในการพัฒนาโครงสรางตนทุนการผลิตของโรงงานที่อยูในกลุมอุตสาหกรรม

นี้หรืออุตสาหกรรมอื่นที่มีโครงสรางการผลิตที่ใกลเคียงกัน

1.5  การสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ

อมตะ  หาญวิริยะพันธุ   2544
การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อปรับปรุงระบบสารสนเทศเพื่อการควบคุมตนทุนการผลิตของโรง
งานผลิตเพลารถบรรทุก โดยแยกเปน 3 สวน ไดแก 1) ขอมูลนําเขาโดยการปรับปรุงในใบ
รายงานการผลิตเพื่อใหสอดคลองและเหมาะสมกับสภาพการผลิตจริง การจัดทํามาตรฐาน
และคูมือปฏิบัติงานของวิธีการจดบันทึก ตรวจสอบและรวบรวมขอมูล  2) การประมวลผลมี
การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรใหสอดคลองกับระบบตนทุนการผลิตแบบกระบวนการ 
และ  3) สวนสารสนเทศมีการออกแบบรายงานตนทุนการผลิต และการจัดทํารายงานใน
การวิเคราะห เพื่อนําเสนอแนวทางในการควบคุมตนทุนการผลิตตอไป

ดวงดี   อังศมาพร   2542
การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อปรับปรุงระบบตนทุนการผลิตในโรงงานผลิตผนังลอมอาคาร        
น้ําหนักโดยมีการนําระบบตนทุนกิจกรรม (Activity-Based Cost System) มาประยุกตใชใน
โรงงานและมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเปนเครื่องมือชวยในการเก็บขอมูลและการจัด
รูปแบบการจัดสรรตนทุนจากทรัพยากรของโรงงานไปสูกิจกรรมที่กอใหเกิดเปนผลิตภัณฑ 
ทําใหสามารถคํานวณหาตนทุนของผลิตภัณฑและรายงานผลที่เปนบัญชีกิจกรรมได

วลัยรัตน  จังเจริญจิตตกุล  2541
การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อสรางระบบตนทุนและการลดตนทุนการผลิตในอุตสาหกรรมการ
ผลิตขนมปงกรอบและลูกกวาด โดยมุงเนนที่การลดความสูญเสียจากวัตถุดิบและแรงงาน
ทางตรง โดยเสนอแนวทางในการปรับปรุงและแกไขโดยการปรังปรุงในกระบวนการผลิต



และะการบรรจุสินคา การศึกษาหาเวลามาตรฐาน และการทําคูมือมาตรฐานการผลิต เพื่อ
สรางระบบตนทุนการผลิตของโรงงาน

วีระชัย   จันจงเจริญชัย   2539
การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อวิเคราะห ออกแบบ และพัฒนาระบบตนทุนการผลิตของโรงงาน
ผลไมอบแหงดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร  โดยผูวิจัยมีการศึกษาองคประกอบหลักของระบบ
การคํานวณตนทุน ไดแก การผลิต ลักษณะตนทุน ตนทุนวัตถุดิบ ตนทุนแรงงาน ตนทุน
คาใชจายการผลิต และการคํานวณตนทนุงานระหวางทําผลิตภัณฑสําเร็จรูป ซึ่งเปนผลให
ผูใชไดรับความสะดวกในการดําเนินงานและคํานวณตนทุนไดถูกตอง โดยมีการใชโปรแกรม
ไมโครซอฟตแอกเซส เวอรชั่น 2.0 (Microsoft Access)  เพื่อใชในการจัดทําฐานขอมูลที่
เกี่ยวของในการคํานวณตนทุนการผลิต

วิรัช   รุงเรืองอนันต    2539
การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อศึกษาเรื่องการลดตนทุนการผลิตและควบคุมตนทุนการผลิตใน
อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องครัว  โดยผูวิจัยมีการนําเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการมา
ประยุกตใชในโรงงานเพื่อปรับปรุงโรงานตัวอยาง  เชน  การปรับปรุงระบบสารสนเทศ
การปรับปรุงระบบวัสดุคงคลัง   การวางแผนและควบคุมการผลิต และการสรางระบบ
การคํานวณหาตนทุนการผลิตและจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรในการคํานวณตนทุน            
การผลิต เปนตน

เพียงจันทร    จริงจิตร    2536
การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อศึกษาระบบตนทุนการผลิตและการแนวทางการเพิ่มผลผลิตใน                        
อุตสาหกรรมการผลิตรมโดยมีการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาประยุกตใชในการคํานวณหา
ตนทุนการผลิตของโรงงาน   ซึ่งขอบเขตในงานวิจัยนี้มีการศึกษา  3  สวน   ไดแก 1) การ
ศึกษาและจัดทําระบบบัญชีตนทุนการผลิต    2 )  การหาแนวทางในการลดตนทุนการผลิต
3)   การสรางระบบในการควบคุมตนทุนการผลิต



บทที่ 2

ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัย

2.1  ทฤษฎีที่เกี่ยวกับตนทุนการผลิต

องคประกอบตนทุนการผลิต จะประกอบดวยคาใชจาย 3 สวน ไดแก
1) คาวัตถุดิบ (Material Cost)

ถือเปนสวนสําคัญซึ่งเปนวัสดุเพื่อการผลิตโดยตรง ตนทุนการผลิตจึงประกอบดวย สวนที่
เปนคาวัตถุดิบที่ใชไปตามปริมาณการผลิต (วัตถุดิบทางตรง) และวัสดุที่ไมไดแปรผันตามปริมาณ
การผลิต (วัตถุดิบทางออม) โดยจะถูกจัดเปนตนทุนของคาใชจายโรงงาน

2) คาแรงงาน (Labour Cost)
เปนคาใชจายที่จายไปเพื่อการเปลี่ยนสภาพของวัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูป ไดแก             

คาแรงงานทางตรง  เชน คาแรงพนักงานผลิตในแตละกระบวนการ และคาแรงงานทางออม เชน
เงินเดือน คนดูแลคลังสินคา ซึ่งจะถูกจัดเปนตนทุนของคาใชจายโรงงาน

3) คาใชจายโรงงาน (Overhead )
เปนคาใชจายที่นอกเหนือจากคาวัตถุดิบทางตรงและคาแรงงานทางตรง เชน คาวัตถุดิบ

ทางออม คาแรงงานทางออม คาสาธารณูปโภค คาเสื่อมราคา คาภาษี  คาอบรม คารักษาพยาบาล
เปนตน โดยคาใชจายโรงงานหรือคาโสหุยการผลิตจะอยูในรูปของคาใชจายที่คงที่หรือไมคงที่ก็ได
แตจะไมแปรผันโดยตรงตามการผลิตที่เพิ่มข้ึนหรือลดลง

ระบบตนทุนการผลิต
ในการกําหนดหาและควบคุมตนทุนการผลิต จะมีระบบตนทุนที่ใชในการสะสมและจัดสรร

ตนทุนการผลิต ดังนี้
1) ระบบตนทุนงานสั่งทํา (Job Order Cost System)

ใชในกรณีที่มีความหลากหลายของผลิตภัณฑและมีข้ันตอนการผลิตหลายขั้นตอนการ
วิเคราะหตนทุนการผลิตจะมีความยุงยากซับซอนมาก และเพื่อจะสามารถกําหนดตนทุนการผลิต
ได จําเปนตองมีการวิเคราะหขั้นตอนกระบวนการผลิตแตละขั้นตอน ประมาณการคาแรงงานตาม
ปริมาณงานและคาแรงงานทางตรงที่จาย คํานวณหาปริมาณวัตถุดิบหรือวัสดุที่ใช และตนทุน
การผลิต รวมทั้งการคํานวณประมาณการคาใชจายโรงงาน
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2) ระบบตนทุนกระบวนการ (Process Cost System)
ใชกับผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตคอนขางจะเปนมาตรฐานเดียวกัน มีการผลิตที่ตอ

เนื่องกัน  เปนระบบที่เนนหนักดานงวดเวลาการผลิตและจํานวนหนวยผลิตที่ทําเสร็จ จะเปน
การผลิตจํานวนมาก มุงผลิตเพื่อเก็บเปนสต็อก ปกติจะมีคงคลังของงานระหวางทําเมื่อส้ินงวดเวลา
การผลิตเสมอ  ลักษณะเงื่อนไขที่เหมาะสําหรับการใชระบบตนทุนกระบวนการจึงเปนโรงงานที่มี
การผลิตผลิตภัณฑเพียงชนิดเดียว มีการแบงกระบวนการผลิตและแผนกผลิตใหรับผิดชอบใน
การผลิตผลิตภัณฑเพียงชนิดเดียวมีการผลิตแบบตอเนื่องและมวลภัณฑเปนโรงงานที่มี              
การจัดกระบวนการผลิตเปนแผนก    ถาเปนโรงงานที่ผลิตผลิตภัณฑหลายชนิดจะตองมีมาตรฐาน
ดานกระบวนการผลิตหรือจากแผนกผลิตเดียวกัน

3) ระบบตนทุนมาตรฐาน (Standard Cost System)
เปนตนทุนซึ่งไดคาดการณไวองผลิตภัณฑสําหรับระดับการผลิตหนึ่ง ๆ และภายใต

สมมติฐานของสภาพการณใด ๆ ซึ่งมีเงื่อนไขที่เกิดขึ้นคอนขางเปนประจํา และเกิดขึ้นโดยซ้ําซากจน
ผลิตภัณฑมีแนวโนมเปนมาตรฐาน ตนทุนมาตรฐานจะถูกกําหนดขึ้นกอนการผลิตและใช
เปรียบเทียบกับตนทุนที่เกิดขึ้นจริงในภายหลัง โดยที่ฝายจัดการจะใชตนทุนมาตรฐานเปนคา
เปาหมายของปริมาณการใชทรัพยากรและตนทุนการผลิต โดยการนําไปประกอบการจัดทํา
งบประมาณและใชเปนเกณฑในการเปรียบเทียบผลตางของการใชทรัพยากรหรือผลตางของตนทุน
มาตรฐานและตนทุนจริง เรียกวา  “ ความแปรปรวน ”  ดังนั้นคาแปรปรวนจึงเปนคาที่บงบอกระดับ
ของการดําเนินงานที่ผิดพลาดไปจากมาตรฐานที่ตองการ

ระบบบัญชีตนทุนกระบวนการ (Process Cost system)
วิธีการคํานวณหาตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑหรือบริการ ข้ึนอยูกับกระบวนการผลิตหรือ

บริการนั้น    โดยระบบตนทุนการบัญชีแบบกระบวนการเปนการสะสมตนทุนอยางตอเนื่องตลอด
รอบระยะเวลาการบัญชี  ดังนั้นการผลิตสวนใหญมักจะทําเต็มเวลาตลอดงวดบัญชี  ซึ่งในระหวาง
การผลิตไมสามารถแยกไดวาสวนใดเปนของการผลิตงานชิ้นใด  ตองผลิตรวมกัน การผลิตแบบนี้
จะใชกับงานอุตสาหกรรมประเภท  เคมีภัณฑ  ผลิตปูนซีเมนต  น้ํามัน  แปงน้ําตาล  ผลิตวัสดุที่ใช
ในการกอสรางอุปกรณไฟฟา  โรงงานทอผา  อุตสาหกรรมที่ใหบริการสาธารณูปโภค  ไดแก             
น้ําประปา  ไฟฟา  แกส  เปนตน

วัตถุประสงคของการหาตนทุนกระบวนการ
การหาตนทุนตามระบบบัญชีตนทุนกระบวนการนั้นก็เพื่อที่จะหาตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละ

งวดบัญชีและหาวิธีที่จะแบงปนไปใหกับผลิตภัณฑแตละหนวยหรือแตละแผนก  การจัดสรรตนทุน
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ภายในแผนกนั้นเปนเพียงการหาตนทุนระดับกลางเทานั้น  การสะสมตนทุนถึงจุดสุดทายก็เพื่อที่จะ
หาตนทุนตอหนวยซึ่งจะชวยหาตนทุนสินคาขายเพื่อทํางบกําไรขาดทุน  ในการผลิตของแตละงวด
บางหนวยของผลิตภัณฑอาจจะยังไมสําเร็จเมื่อถึงวันสิ้นงวดบัญชี  ดังนั้นในแตละแผนกเมื่อมี              
การบันทึกบัญชีเกี่ยวกับตนทุนการผลิตแลว  จะตองหามูลคาของงานระหวางทําเพื่อหาตนทุนของ
สินคาสําเร็จรูป

ลักษณะทั่วไปของระบบตนทุนกระบวนการ
การผลิตที่ใชระบบตนทุนกระบวนการมักมีข้ันตอนการผลิตตอเนื่องกันหลายแผนกและ

อาจจะมีการเพิ่มตนทุนของวัตถุทางตรงเขาไปในขบวนการผลิตถัดมา  ในกรณีที่ไมมีการเพิ่มตนทุน
ของวัตถุดิบทางตรงสําหรับขบวนการผลิตตอมา  แตตองมีตนทุนบางชนิดเพิ่มขึ้นอยางแนนอน         
ตนทุนที่เพิ่มข้ึนไดแก  คาแรงงานทางตรง  และคาใชจายการผลิต  การผลิตตามระบบตนทุน
กระบวนการมีหลายแบบ  ดังตัวอยางตอไปนี้

รูปที่ 2.1  ระบบการผลิตที่ใชวัตถุดิบทางตรงชนิดเดียวและเปนผลิตภัณฑเพียง 1 ชนิด
จากรูปที่  2.1  จะเห็นวาการผลิตแบบนี้มีผลิตภัณฑออกมาชนิดเดียว  และตนทุนตอหนวย

ของผลิตภัณฑสามารถจะหาไดจากแตละแผนก  ดังนั้นจากตัวอยางนี้จะมีตนทุนตอหนอยจาก
แผนก  1  สงไปยงัแผนก  2  และตนทุนตอหนวยจาก  แผนก  2  ไปยังแผนก  3  จนเปนสินคา
สําเร็จรูป

แผนก 1 แผนก 2 แผนก 3
ปอนวัตถุดิบ
ทางตรง

สินคากึ่งสําเร็จ A สินคาสําเร็จรูปเริ่มการผลิต สินคากึ่งสําเร็จ A

รูปที่  2.2     ระบบการผลิตที่ใชวัตถุดิบทางตรงชนิดเดียวแตแยกเปนผลิตภัณฑ 2 ชนิด

แผนก 1 แผนก 2
ปอนวัตถุดิบ
ทางตรง

   แยกตัว สินคาสําเร็จรูป Xเริ่มการผลิต

แผนก 3
สินคาสําเร็จรูป Y
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จากรูปที่  2.2  นั้นจะมีผลิตภัณฑออกมา  2  ชนิด  คือผลิตภัณฑ  X  และผลิตภัณฑ  Y  
จะมีตนทุนรวมกันอยูในแผนก   1  แลวจึงแยกออกมาใหแผนก  2  และแผนก  3  ดังนั้นจึงตองหา
ตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑทั้งสองในแผนก  1  เพื่อสงไปยังแผนก  2  และแผนก  3  ตอไป

รูปที่  2.3  ระบบการผลิตที่ใชวัตถุดิบทางตรงชนิดเดียวแตแยกเปนผลิตภัณฑ 2 ชนิด

ตามรูปที่  2.3 นั้นจะคลายกับรูปที่  2.2 ซึ่งตองหาตนทุนตอหนวยจากตนทุนรวมในแผนก  
1 และแผนก  4

ดังนั้นระบบตนทุนกระบวนการสามารถที่จะสรุปลักษณะทั่ว  ๆ  ไปไดดังนี้
1) การสะสมตนทุนจะทําเปนแผนกหรือศูนยตนทุน  (cost  center)
2) ในแตละแผนกจะมีบัญชีงานระหวางทําของตัวเอง  บัญชีงานระหวางทํานี้ทําหนาที่

รวบรวมองคประกอบของตนทุนที่เกิกข้ึนของแผนก
3) จะตองมีการหา “ หนวยเทียบหนวยสําเร็จ” ในงานที่ยังผลิตไมสําเร็จเมื่อถึงวันสิ้นงวด

บัญชีหรือวันสิ้นเดือน
4) ตองทําการคํานวณหาตนทุนตอหนวยของแตละแผนกในแตละงวดบัญชี
5) ตนทุนรวมของผลิตภัณฑที่สําเร็จของแตละแผนกจะโอนไปยังแผนกถัดไป  หรือโอน

เขาคลังสินคาเมื่อเปนสินคาสําเร็จรูป  และสามารถหาตนทุนตอหนวยของสินคาสําเร็จ
รูปได

6) ตนทุนรวมและตนทุนตอหนวยของแตละแผนก  จะรวบรวมเปนของแตละงวดบัญชี
และใชวิเคราะหไดเฉพาะในงวดบัญชีนั้น  ๆ  เทานั้น  และตนทุนเหลานี้จะใชในการทํา
รายงานตนทุนการผลิตของแผนก

ปอนวัตถุดิบ
ทางตรง

เริ่มการผลิต

แผนก 1 แผนก 2

แผนก 3
สินคากึ่งสําเร็จรูป B

แผนก 4

สินคาสําเร็จรูป B

สินคาสําเร็จรูป A
สินคากึ่งสําเร็จรูป A
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ศูนยตนทุน  (Cost  Center)    คือหนวยงานที่มีความรับผิดชอบโดยการวัดจากคาใชจายหรือ
ตนทุนที่เกิดขึ้น โดยคาใชจายที่เกิดขึ้นในหนวยงาน  ก.  อาจเรียกหนวยงานนั้นวา “ศูนยตนทุน  ก.” 
หรือศูนยตนทุนเปนของตนทุนสินคาชนิดหนึ่งของเครื่องจักรเครื่องหนึ่ง  เปนตน ลักษณะสําคัญของ
ศูนยตนทุนแบงออกเปน  4  ลักษณะ  ดังนี้

1) เปนหนวยงานยอย (โดยเฉพะอยางยิ่งในกิจการผลิตกรรม)
2) มีหนาที่เฉพาะดาน  เชน  แผนกกลึง  แผนกประกอบ ฯลฯ
3) มีหนาที่ของงานแยกออกจากหนวยงานอื่นอยางชัดเจน
4) สามารถกําหนดความรับผิดชอบของหนวยงานนั้นๆ ไดอยางชัดเจน

การบันทึกตนทุนของระบบตนทุนกระบวนการ
ในระบบตนทุนกระบวนการจะมีการสะสมตนทุนซึ่งประกอบไปดวยองคประกอบของ         

ตนทุนทั้งสามคือ  คาวัตถุดิบทางตรง  คาแรงงานทางตรง  และคาใชจายการผลิต  เชนเดียวกับ
ระบบบัญชีตนทุนทั่วไปหรือคลายกับระบบบัญชีงานสั่งทํา   เพียงแตตองมีการรวบรวมตนทุนตาม
แผนกตาง ๆ  หรือตามกระบวนการผลิตแลวบันทึกตนทุนของแตละแผนกหรือแตละกระบวนการ
ผลิต  รายละเอียดตาง ๆ ของตนทุนกระบวนการจะมีนอยกวาระบบตนทุนงานสั่งทําซึ่งตาม          
ระบบตนทุนงานสั่งทํานั้นจะรวบรวมตนทุนทั้งหมดของแตละคําสั่งไวในแผนตนทุนเพื่อหาตนทุน
ของงานแตละรุน  แตถากระบวนการผลิตมีหลายแผนกตองมีการรวบรวมตนทุนเปนของแตละ
แผนกดวย

1. การบันทึกวัตถุ  จะมีการรวบรวมตนทุนวัตถุดิบของแตละแผนกผลิต             
เปนวัตถุดิบทางตรงหรือวัตถุทางออมเปนจํานวนเทาใด  ดังนั้นในแตละแผนกจึงมีบัญชีซึ่งสะสม     
ตนทุนของแตละแผนก

2. การบันทึกคาแรง   ในระบบตนทุนกระบวนการจะลดขั้นตอนการบันทึก            
รายละเอียดเกี่ยวกับการทํางานของคนงานแตละคน  เพราะในระบบตนทุนงานสั่งทํานั้นคนงาน
อาจทํางานใหกับการผลิตของงานหลายรุนหรือหลายกลุม  จึงตองมีการแยกวาคนใดผลิตใหกับ
งานกลุมใดหรือรุนใดเปนจํานวนกี่ชั่วโมง  เปนคาแรงของคนงานในงานแตละรุนเทาใด  แลวจึง
บันทึกคาแรงในแผนตนทุนของงานเลขที่นั้น  สวนในระบบตนทุนกระบวนการนั้นเพียงแตบันทึก      
ชั่วโมงในการทํางานของคนงานจากบัตรนาฬิกาประจําตัวคนงานแตละคนก็เปนการเพียงพอและ
เมื่อมีอัตราคาแรงที่จะจายใหคนงานแตละคน     แลวจะทําการคํานวณหาคาแรงที่เกิดขึ้นได  จาก
นั้นจึงบันทึกคาแรงของแตละแผนกที่รวบรวมได  แลวจึงทําการกระจายคาแรงไปยังบัญชีงาน
ระหวางทาํของแตละแผนก
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3. การบันทึกคาใชจายในการผลิต    คาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นในโรงงานของ
ระบบตนทุนกระบวนการ  จะตองกระจายใหทั้งแผนกผลิตและแผนกที่ใหบริการ  โดยการกําหนด
การแบงคาใชจายการผลิตตามความรับผิดชอบของแผนกนั้น ๆ  ในการคิดคาใชจายการผลิต           
เขางานของระบบตนทุนงานสั่งทําและระบบตนทุนกระบวนการนั้นจะตางกันเล็กนอย  คือ  ตาม
ระบบตนทุนงานสั่งทํามักจะตองมีการคิดคาใชจายการผลิตเขางานลวงหนา  แตตามระบบตนทุน
กระบวนการนั้นอาจจะบันทึกคาใชจายการผลิตเกิดขึ้นจริงไดทั้งนี้เพราะการรวบรวมตนทุนนั้นจะ
ทําเมื่อส้ินงวดหรือส้ินรอบระยะเวลาใดเวลาหนึ่งตามที่กําหนดขึ้น โดยเฉพาะอยางยิ่งถาการผลิต
นั้นกระทําอยางสม่ําเสมอทุกเดือน  ดังนั้นคาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นในแตละเดือนมักจะสม่ําเสมอ
ดวย  หรือในกรณีที่มีคาใชจายการผลิตจํานวนนอยไมสําคัญตอการผลิตนั้นยอมเปนการสะดวกที่
จะใชคาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นจริงเขางาน  อยางไรก็ตามการหาอัตราคาใชจายการผลิตลวงหนา
ก็ยังมีประโยชน  และเหมาะที่จะใชกับระบบตนทุนกระบวนการ  ถาระบบตนทุนกระบวนการนั้นมี
สภาพดังตอไปนี้

1) ระดับการผลิตนั้นไมสม่ําเสมอ
2) ตนทุนคาใชจายการผลิตคงที่มีเปนจํานวนมากและเปนตนทุนสวนใหญ
3) มีการผลิตภัณฑหลาย  ๆ  ชนิดพรอม  ๆ  กัน  จงึจําเปนตองมีการแบงคาใชจาย          

การผลิตใหแกผลิตภัณฑแตละชนิด  โดยมีการคํานวณหาอัตราคาใชจายการผลิตคิด
เขางานลวงหนา

หนวยเทียบหนวยสําเร็จ
ตามหลักของระบบตนทุนกระบวนการนั้นจะตองหาตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละงวดของบัญชี  

และจําเปนตองหาตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑ  แตในงานระหวางทําที่มีอยูแลวเมื่อตอนสิ้นงวด
นั้นจะมีตนทุนที่เกิดขึ้นในผลิตภัณฑที่ยังไมสําเร็จนั้นดวย  รวมกับตนทุนที่เพิ่มขึ้นเพื่อทําใหงาน
ระหวางทําตนงวดยกมาสําเร็จ  ตนทุนที่เกิดขึ้นในงานระหวางทําตนงวดและทุนที่เกิดขึ้นในงาน
ระหวางทําปลายงวดจะไมสามารถทําได  ถาไมมีการหา  “หนวยเทียบหนวยสําเร็จ”  ของการ
ผลิตในงวดบัญชีหนึ่งๆ  จากการหา  “หนวยเทียบหนวยสําเร็จ”  นี้จะชวยใหหาตนทุนตอหนวย
ของผลิตภัณฑได  ดังนั้นจะตองมีการหาขั้นของความสําเร็จของงานระหวางทํา  วิศวกรโรงงานจะ
เปนผูคํานวณหาปริมาณที่สําเร็จในงานระหวางทํา  และปริมาณงานที่สําเร็จนั้นคือ  “ขั้นของ      
ความสําเร็จในงานระหวางทํา”  การคํานวณนั้นจะคํานวณเปนอัตราสวนหรือเปนรอยละของ
ปริมาณงานทั้งหมดของงานระหวางทํา

ตนทุนแปลงสภาพ  (Conversion  costs)  หมายถึง  ตนทุนที่กอใหวัตถุทางตรงเปลี่ยนสภาพ
เปนผลิตภัณฑ  ตนทุนไดแก  คาแรงทางตรง บวกกับ คาใชจายการผลิต
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การทํารายงานตนทุนการผลิตของระบบตนทุนกระบวนการ
การทํารายงานตนทุนการผลิตเปนการแสดงการวิเคราะหการดําเนินงานของแตละแผนก

หรือของแตละศูนยตนทุน ดังนั้นการทํารายงานจึงควรแสดงทั้งตนทุนรวมและตนทุนตอหนวยของ
องคประกอบของตนทุนทั้งสาม  คือตองแสดงตนทุนวัตถุดิบทางตรง  คาแรงทางตรง และคาใชจาย
การผลิตตอหนึ่งหนวยของผลิตภัณฑ  รายละเอียดในรายงานนั้นยอมข้ึนกับความจําเปนในการใช
ขอมูลของฝายบริหารและฝายจัดการ  นอกจานนี้รายงานตนทุนการผลิตยงัเปนแหลงขอมูลที่สรุป
การบันทึกบัญชีของแตละงวดบัญชี  ในรายงานตนทุนการผลิตมักจะประกอบไดดวยขอมูล  3
สวนดวยกัน คือ

สวนที่  1  รายงานจํานวนหนวย  แสดงปริมาณที่รับโอนมาจากงวดกอนและปริมาณ
ของผลิตภัณฑเร่ิมปอนเขาการผลิต  ซึ่งตองแสดงปริมาณหนวยตางๆ  ที่เกิดขึ้นทั้งหมดเพื่อนําไป
ชวยในการคํานวณหาหนวยเทียบสําเร็จ

สวนที่  2  รายงานขอมูลเกี่ยวกับตนทุน  แสดงถึงตนทุนรวมทั้งหมดที่เกิดขึ้นซึ่ง
ประกอบดวยตนทุนของวัตถุดิบทางตรง  คาแรงทางตรง  และคาใชจายการผลิตที่มีทั้งหมด  พรอม
กับแสดงตนทุนตอหนวยขององคประกอบตนทุนทั้ง 3 สวน

 1)   ตนทุนวัตถุทางตรง / หนวย = ตนทุนวัตถุดิบที่เบิกมาใชในการผลิตในงวด
     หนวยเทียบหนวยสําเร็จของวัตถุดิบ

 2)   ตนทุนคาแรงทางตรง / หนวย =        คาแรงทางตรงที่เกิดขึ้นในงวด
    หนวยเทียบหนวยสําเร็จของคาแรง

 3)   ตนทุนคาใชจายการผลิต / หนวย =     คาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นในงวด
                    หนวยเทียบหนวยสําเร็จของคาใชจายการผลิต

 4)   ตนทุนผลิตภัณฑ / หนวย =  (1)  +  (2)  +  (3)

ในกรณีที่กระบวนการผลิตตองสงไปใหแผนกถัดไป  ผลิตภัณฑที่สําเร็จจากแผนกแรกจะ
โอนออกไปแผนกถัดไป  จึงตองแสดงตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑที่โอนมาจากแผนกกอนรวมกับ
ตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นในแผนก

ตนทุนตอหนวยที่โอนมาจากแผนกกอน    =      ตนทุนรวมของหนวยที่โอนมาจากแผนกกอนในงวด
   จํานวนหนวยที่รับโอนมา
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สวนที่  3  รายงานการกระจายของตนทุน  แสดงตนทุนของผลิตภัณฑในลักษณะ
ตางๆ  ในสวนนี้จะแสดงการกระจายของการสะสมตนทุนเปนหนวยสําเร็จ  และงานระหวางทํา
โดยแสดงตนทุนของผลิตภัณฑที่สําเร็จและโอนออก สําเร็จและอยูในมือ และตนทุนของงาน
ระหวางทําปลายงวด

กรณีที่มีงานระหวางทําคงเหลือยกมาจากงวดกอน
ถาการผลิตไมมีงานระหวางทําคงเหลือยกมาจากงวดกอน  การคํานวณหาตนทุนตอหนวย

ยอมทําไดงาย  เพราะตนทุนทั้งหมดเปนตนทุนที่เกิดขึ้นในงวดการผลิตนั้นและตนทุนตอหนวยยอม
มีราคาเดียว  แตถามีงานระหวางทําตนงวดยกมาจากงวดกอน ตนทุนตอหนวยอาจจะมีหลายราคา
ทั้งนี้ เพราะตนทุนตอหนวยที่เกิดขึ้นในงวดบัญชีกอน  อาจไมเทากับตนทุนตอหนวยที่เกิดขึ้นในงวด
บัญชีปจจุบัน ในงานระหวางทํายกมาจากงวดบัญชีกอนนั้นมีผลิตภัณฑที่ผลิตไดบางสวนแลว
และอาจประกอบดวยตนทุนของ  วัตถุทางตรง  คาแรงทางตรง  และคาใชจายการผลิตไมเทากับ
งวดปจจุบันดังนั้นวิธีการคํานวณตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑที่มีงานระหวางทําตนงวดยกมาจึงมี
หลายแนวความคิดดังนี้

1) ควรจะแยกหนวยเทียบหนวยสําเร็จของงานระหวางทํายกมาจากงวดบัญชีกอนออก
ตางหากจากหนวยเทียบหนวยสําเร็จที่ผลิตสําเร็จในงวดบัญชีปจจุบันหรือไม เพื่อเปนการแยก
ตนทุนออกเปน  2  สวน

2) ควรถือวางานระหวางทําตนงวดยกมาเปนผลิตภัณฑที่ผลิตสําเร็จในงวดบัญชีปจจุบัน
ทั้งหมดหรือไม  โดยไมคํานึงถึงหนวยเทียบหนวยสําเร็จที่ยกมาจากงวดบัญชีกอน

3) ควรนําตนทุนของงานระหวางทําตนงวดยกมาจากงวดบัญชีกอนมารวมกับตนทุนที่
เกิดขึ้นในงวดบัญชีปจจุบัน  แลงหาคาเฉลี่ยของตนทุนตอหนวยหรือไม

4) ควรกําหนดตนทุนที่เปนมาตรฐานตอหนวยไวหรือไม  ซึ่งจะทําใหตนทุนตอหนวย
เทากันทุกหนวยไมวาจะผลิตในงวดบัญชีใด

จากแนวความคิดดังกลาวสามารถคํานวณหาตนทุนการผลิตเพื่อบันทึกบัญชีได  4  วิธีดวย
กัน คือ

1) วิธีเขากอนออกกอนแบบเครงครัด  (Pure  First  in,  First  out  Costing)
2) วิธีเขากอนออกกอนแบบเฉลี่ย  (Modified  First  in,  First  out  Costing)
3) วิธีถั่วเฉลี่ยถวงน้ําหนัก  (Weighted  Average  Costing)
4) ใชตนทุนมาตรฐาน  (Standard  Cost)
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2.2 ทฤษฎีที่เกี่ยวกับการลดตนทุนการผลิต

ตนทุนการผลิต เปนคาใชจายไปสําหรับทรัพยากรทางการผลิตเพื่อใหเกิดเปนผลผลิต ซึ่ง
ประกอบดวยคาใชจาย 3 สวน คือ คาวัตถุดิบ  (Material Cost) คาแรงงาน (Labour Cost)  และ
คาใชจายการผลิต  (Overhead Cost)  โดยการลดตนทุนมีการแบงแนวทางในการลดตนทุนตาม
หนาที่การทํางานขอวแตละองคกรดังตอไปนี้

การลดตนทุนตามหนาที่การวางแผนและการบริหาร
หนาที่ในการวางแผนและการบริหาร  หมายถึง  บทบาทของฝายที่ปรึกษาหรือสตาฟทั่วไป

(general staff)  ในการชวยเหลือการตัดสินใจของผูบริหารระดับสูง  ในประเด็นที่เกี่ยวกับปญหา
สภาวะแวดลอม และโครงสรางของการจัดการ  และเมื่อไดมีการวินิจฉัยปญหาดังกลาวในระดับสูง
โดยการพิจารณารูปลักษณของปญหาในระยะยาวในรูปของกิจการโดยรวมแลว  ก็จะนําเอาผลการ
วินิจฉัยดังกลาวมาเปนขอเสนอในการวางแผนการตาง ๆ และจัดการสงเสริมการดําเนินตาม
แผนการโดยรวมตอไป  ในบรรดาแผนการตาง ๆ ที่กลาวมาขางตนนี้  จะตองมีแผนการลดตนทุนใน
ระยะยาวและทั่วทั้งกิจการรวมอยูดวยซึ่งเปนหนาที่สําคัญที่สตาฟทั่วไปจะตองสรางแผนนี้ใหเกิด
ข้ึน  ซึ่งรายละเอียดในบทนี้กลาวถึงวิธีการและแนวความคิดของการลดตนทุนการผลิตอยางเปน
กิจลักษณะโดยพิจารณาจากประเด็นปญหาตาง ๆ ตามหัวขอดังตอไปนี้

1) การพิจารณาสภาวะการทํากําไร (profitability)  หรือความสามารถในการทํากําไรของ
แตละผลิตภัณฑ ตลอดจนวิธีการพิจารณาความสามารถในการทํากําไรของแตละกิจ
กรรมการบริหาร

2) วิธีการดําเนินแผนกําลังคนระยะกลาง  เพื่อดําเนินการลดคาใชจายบุคลากร
3) วธิีการดําเนินการเพื่อลดตนทุนอุปกรณเครื่องจักร  และสิ่งอํานวยความสะดวกตาง ๆ
4) วิธีการลดตนทุนคงที่  เชน  คาใชจายการบริหารทั่วไป

การลดตนทุนในหนาที่ทางดานการพัฒนาและออกแบบ
การวิจัยและพัฒนา(Research  and  Development , R&D)  อาจกลาวไดวาเปนระบบ

ยอยของระบบงานวางแผนสินคา  โดยที่การวิจัยและพัฒนาจะใชเทคโนโลยีเปนฐานในการคนควา
เพื่อใหคุณภาพของสินคา  ความสามารถในการทํางาน  ประโยชนใชสอย  และรูปแบบของสินคามี
ความเหมาะสม
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การลดตนทุนในหนาที่ทางดานการออกแบบผลิตภัณฑ
1) แนวความคิดในการลดตนทุนดวยความสามารถทางดานการออกแบบผลิตภัณฑ
2) การจัดองคกรของฝายออกแบบผลิตภัณฑ โดยแบงออกเปน 3 หนวย คือ หนวย

ออกแบบตามประเภทของสินคา หนวยบริหารงานออกแบบ และ หนวยวิจัยพัฒนา
3) ประเด็นสําคัญของการลดตนทุนดวยความสามารถของการออกแบบผลิตภัณฑ โดย

เนนที่การเลือกใชชิ้นสวนและวัสดุที่เปนมาตรฐาน และควรจัดทํามาตรฐานของชิ้นสวน
และวัสดุใหมากที่สุด

การใชประโยชนจากการวิเคราะหคุณคา (Value Analysis) เปนกระบวนการใน
การวิเคราะหคุณคาของสินคาโดยพิจารณาความสามารถในการทํางาน เทคนิคที่ตองใชในการผลิต
และนโยบายในการขาย โดยจัดทําขึ้นอยางเปนระบบ เพื่อนําผลที่ไดไปใชประโยชนในการลดตนทุน
การผลิตตอไป

การลดตนทุนในหนาที่ทางดานการจัดซ้ือวัสดุอุปกรณ
ในการผลิตสินคาในโรงงานจะตองใชวัสดุมากมาย ไดแก วัตถุดิบ วัสดุสิ้นเปลือง เครื่องมือ

อุปกรณตาง ๆ  เปนตน  ดังนั้นการบริหารงานดานวัสดุ  จึงเปนการใชเงินลงทุนที่ต่ําที่สุดใน
การจัดหาวัสดุในปริมาณ คุณภาพ สถานที่และเวลาที่ตองการ เพื่อสนับสนุนงานผลิตอยางสมบูรณ
ในขณะเดียวกันก็สามารถลดตนทุนของการสต็อกวัตถุดิบ และเงินลงทุนในวัสดุอุปกรณที่เกินความ
จําเปน

วิธีการจัดซื้อนั้นมีไดหลายรูปแบบดวยกัน  อาทิเชน  การจัดซื้อเพื่อคงสตอก  การจัดซื้อใน
ยามจําเปน  การจัดซื้อโดยทําสัญญาระยะยาว  การจัดซื้อโดยผานสถานประกอบการอื่น การจัดซื้อ
จากรานคาที่เขามาตั้งอยูในโรงงาน  การจัดซื้อโดยศึกษาจากสภาวะการตลาด และการจัดซื้อแบบ
การลงทุน    ดังนั้นการเลือกใชวิธีการจัดซื้อที่เหมาะสมก็จะสามารถลดตนทุนการผลิตได

การลดตนทุนโดยการควบคุมสต็อก โดยการวิเคราะห ABC มาเปนเคร่ืองมือในการบริหาร
วัสดุคงคลังของโรงงาน ทําใหสามารถแยกประเด็นปญหาออกมาอยางชัดเจนขึ้น ซึ่งจําเปนตองมี
การจัดการกับประเด็นปญหาหลัก ๆ กอน เชน ในการนําวิธีการ ABC Analysis มาใชในงาน
ควบคุมสตอก โดยพิจารณาคาวัสดุที่ใชตอป แลวแบงเปนกลุม A B และC  โดย กลุม A ควรมีการ
จัดซื้อตามเวลาที่แนนอน  กลุม B ควรมีการจัดซื้อแบบกําหนดปริมาณ และกลุม C ควรมีการจัดซื้อ
แบบสองกลอง      
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การลดตนทุนในหนาที่งานผลิต
1) การลดตนทุนดวยการวางแผนการผลิตและการควบคุมการผลิต

การวางแผนการผลิตนั้นจะตองมีการปรับปรุงใหสอดคลองกับแผนการขาย เพื่อกําหนด
ประเภทของสินคาปริมาณการผลิต  และเวลาการผลิตที่เหมาะสม โดยในการวางแผนการผลิตที่จะ
สงผลถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตนั้นจําเปนตองรวมถึงการวางแผนโครงสรางของผลิต
ภัณฑ  การวางแผนการเดินเครื่อง  การวางแผนดานสตอก  และการวางแผนดานการสั่งทําผลิต
ภัณฑจากผูรับเหมาชวง  ซึ่งที่กลาวมาขางตนเปนเรื่องพื้นฐานของการวางแผนการผลิต และถาจะ
พิจารณาการวางแผนการผลิตเฉพาะในสวนที่เกี่ยวกับงานประจําวัน  ไดแก  การจัดทําตารางการ
ผลิต  วางแผนจัดลําดับการผลิต  วางแผนภาระงาน  วางแผนดานตารางเวลา  วางแผนดานวัสดุ
และการสั่งงาน เปนตน

จากที่กลาวมานี้จะเห็นไดวาการวางแผนการควบคุมการผลิตซึ่งเปนสิ่งสําคัญของงาน
บริหารการผลิตนั้นจะมีขอบขายงานที่กวางและมีความยุงยากหลายประการ โดยเฉพาะเมื่อ
พิจารณาในแงของการลดตนทุนการผลิต แผนการผลิตที่จัดทําขึ้นนั้นจะตองมีผลประโยชนสูงใน
ขณะเดียวกันการทํางานระหวางการผลิตก็ราบร่ืน  ไมมีการสูญเสียในดานของปริมาณการผลิต
และเวลาสงมอบงาน

ในการพิจารณาเรื่องการลดตนทุนจากรูปแบบของการผลิต สามารถแบงไดเปน 4 กลุม คือ
1. การผลิตตามสั่ง (order production) โดยทั่วไปจะไมมีการเก็บสตอกสินคา เนื่องจาก

การสั่งผลิตจากลูกคา ไมมีความแนนอน โดยการแกไขสภาพดังกลาว โดยใชมาตรการ
ในการทําใหสมรรถนะการผลิตมีความยืดหยุนสูง เชน การทํางานลวงเวลา การยาย
พนักงานระหวางหนวยงานชั่วคราว เปนตน และการควบคุมงานคางสงใหมีปริมาณที่
เหมาะสม เพื่อใหหนวยงานมีงานที่จะตองทํามากขึ้น

2. การผลิตแบบมีสตอก (Stock Production) เปนการผลิตตามแผนการตลาดและมีการ
เก็บสตอกของสินคา  โดยเปนการผลิตลวงหนาตั้งแตตนและหลังจากนั้นจะทําตาม
แผนที่วางไวกับผูส่ัง ซึ่งเปนการแกปญหาในเรื่องการเปลี่ยนแปลงของสภาพตลาด

3. งานผลิตแบบมากชนิดแตปริมาณนอย ซึ่งลักษณะการผลิต คือมีการเตรียมเครื่องบอย
คร้ัง  การเกิดเวลารอของคนและเครื่องจักร และการวางแผนการผลิตและการควบคุม
การผลิตจะยุงยากมาก

4. งานผลิตนอยชนิดแตปริมาณมากเปนการผลิตที่มีเสถียรภาพและมีประสิทธิภาพใน
การทํางานสูง จึงมีแนวโนมวาตนทุนจะต่ํา แตสินคาประเภทที่ผลิตเปนจํานวนมาก ๆ
มักมีปญหาเรื่องการแขงขันดานราคาขาย ทําใหกําไรตอหนวยต่ํา

2) การลดตนทุนดวยการควบคุมผลที่ไดจริง (yield) และตนทุนตอหนวย
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3) การลดตนทุนดวยการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของอุปกรณเครื่องจักรและ                     
การควบคุมอัตราการทํางานของอุปกรณเครื่องจักร (Operating Ratio)

4) การลดตนทุนดวยการพิจารณาการวาจางสถานประกอบการผูรับจางชวงหรือการผลิตเอง
5) การลดตนทุนดวยการควบคุมช้ินงานระหวางการผลิต โดยชิ้นงานในระหวางการผลิตจะ

แบงออกเปน  2  ประเภท ไดแก พวกที่อยูตามปกติในสายการผลิตและพวกที่เกิดขึ้นโดยไม
ตั้งใจซึ่งมีสาเหตุมาจากการขาดประสิทธิภาพในการจัดกระบวนการผลิตและ การวางแผน
การผลิต

6) การลดตนทุนดวยการควบคุมประสิทธิภาพของงาน ซึ่งวิธีการที่สําคัญไดแก
• การวิเคราะหกระบวนการผลิต  เปนการวิเคราะหเพื่อปรับปรุงขั้นตอนในการผลิต

โดยดูจากการไหลของงานและวิเคราะหความสําคัญแะความจําเปนของกระบวน
การผลิตในแตละขั้นตอน การเปลี่ยนลําดับงานและความสอดคลองของแตละ
ขั้นตอนการผลิต

• การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เปนการศึกษาการเคลื่อนไหวของ
พนักงานเพื่อลดการเคลื่อนไหวที่ไมมีประโยชน

• การศึกษาเวลา (Time Study)  เปนการหาเวลาที่แกจริงที่ใชในการทํางานในชวงใด
ชวงหนึ่งของกระบวนการผลิต เพื่อนําไปใชในการปรับปรุงการทํางานและ
การกําหนดเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงาน

• การศึกษาการเหนื่อยลา (Fatigue Study) เปนการศึกษาถึงความเหนื่อยลาทั้งทาง
รางกายและจิตใจ

• การศึกษาการวางผังโรงงาน (Layout Study) เปนการศึกษาถึงความเหมาะสมใน
การวางผังโรงงานและเครื่องจักรตาง ๆ

• การศึกษาการขนถายวัสดุ (Material Handling) โดยศึกษาวิธีการในการเก็บและ
การขนยายวัสดุ

การลดตนทุนในหนาที่ทางดานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ
การควบคุมคุณภาพเปนกระบวนการทํางานและการปฏิบัติการเพื่อใหแนใจวาผลิตภัณฑมี

คุณสมบัติสอดคลองกับมาตรฐานที่กําหนดไวหรือไม โดยปจจุบนัมีการนําเครื่องมือในการควบคุม
คุณภาพ  (QC Tools) มาประยุกตใช  ไดแก

1) ผังพาเรโต (Pareto Diagram) เปนการแสดงความสัมพันธระหวางคาหรือ ความถี่ใน
การตรวจปญหา โดยเรียงลําดับตามความสําคัญ
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2) ผังกางปลา (Cause-Effect Diagram)  เปนผังหรือแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธ
ระหวางตนเหตุและผลของตนเหตุอยางเปนระบบ

3) กราฟและรูปภาพ (Graph and Picture) แสดงขอมูลและความเปลี่ยนแปลงตาง ๆ
หรือแสดงองคประกอบของคาวัดตาง ๆ

4) แผนตรวจสอบรายการ (Check Sheet) เปนตารางที่ออกแบบใหมีลักษณะงายตอการ
เก็บขอมูลที่ตองการ

5) อีสโตแกรม (Histogram) เปนกราฟแทงที่เขียนมาจากชุดขอมูลจากการตรวจวัดหรือ
เก็บรวบรวมมาในคราวเดียวกัน

6) ผังการกระจาย (Scatter Diagram) เปนการแสดงความสัมพันธระหวางคาวัดแกนทั้ง
2 นั้น เพื่อใชเปนแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิตใหไดคุณภาพของงานตาม
ขอกําหนด

7) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เปนแผนภูมิหรือแผนกราฟที่เขียนขึ้นโดยอาศัย
ขอมูลจากขอกําหนดทางเทคนิค (Specification) ที่ระบุคุณสมบัติทางคุณภาพของ
ชิ้นงานที่ทําการผลิตและตองการควบคุม เพื่อใชเปนแนวทางในการติดตามผล
การผลิตจากกระบวนการผลิตขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่ง

ขั้นตอนในการดําเนินการปรับปรุงคุณภาพ ไดแก
1. ขั้นตอนการปรับปรุง

การดําเนินการควบคุมคุณภาพภายในโรงงานใหประสบผลสําเร็จนั้น ทุกฝายตองให
ความรวมมือในการพัฒนาปรับปรุงงานในแตละดาน โดยเฉพาะเรื่องการลดของเสียและการรักษา
ระดับคุณภาพของสินคา โดยตองเขาใจถึงปญหาที่ควรตองมีการปรับปรุงและหาแนวทางในการ
จัดการกับปญหาที่เกิดขึ้นโดยมุงเนนถึงผลประโยชนหลังการปรับปรุงที่มีตอสถานประกอบการ

2. การสรางมาตรฐาน
เปนการสรางใหเปนมาตรฐานและยึดถือปฏิบัติตามมาตรฐานที่ตั้งขึ้นมาอยาง           

เครงครัด เขน มาตรฐานผลิตภัณฑ มาตรฐานวัสดุ  มาตรฐานการออกแบบ มาตรฐานการตรวจ
สอบเปนตน

การลดตนทุนในหนาที่ทางดานอุปกรณเครื่องจักร
อุปกรณเครื่องจักรที่ใชในการผลิต จะตองมีความสามารถในการทํางานไดอยางมีประสิทธิ

ภาพ การเพิ่มอัตราการทํางานของอุปกรณเครื่องจักร สามารถทําไดดังนี้
1) การปรับปรุงแผนการผลิตใหมีการถอดเปลี่ยนเครื่องมือใหนอยลง
2) การลดความขัดของของอุปกรณเครื่องจักรใหลดลง
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3) การปรับใหมีการใชเวลาในการซอมบํารุงลดลงในแตละครั้ง
4) การวางแผนการซอมบํารุงเครื่องจักรที่เหมาะสม



บทที่ 3

การศึกษาและวิเคราะหสภาพปจจุบันและปญหาของโรงงานตัวอยาง

3.1 ขอมูลทั่วไปของโรงงานตัวอยาง

• โรงงานตัวอยางนี้ตั้งอยูที่ จ. อยุธยา
• สินคาของโรงงานตัวอยาง  คือ  เฟอรนิเจอรไมแบบถอด -ประกอบได   ตามรูปที่ 3.1

แสดงตัวอยางสินคาของโรงงานตัวอยาง  ซึ่งแบงเปน   5 กลุมใหญ ๆ  ไดแก
1. ตู
2. โตะเครื่องแปง
3. เตียง
4. ตูโทรทัศนและตู C.D.
5. ตูรองเทา , Locker และชั้นวางหนังสือ

• สวนประกอบหลักของเฟอรนิเจอรชนิดตาง ๆ คือ ชิ้นสวนของเฟอรนิเจอรซึ่งวัสดุที่ใชคือ
ไม Particle Boardและไม Hard Board  และอุปกรณ Fitting เพื่อใชในการประกอบชิ้น
สวนตาง ๆ เปน เฟอรนิเจอรสําเร็จรูป

• ลักษณะของการสงสินคาสําเร็จรูปใหกับลูกคาจะเปน 2 แบบ คือ การประกอบเปน
เฟอรนิเจอรสําเร็จรูป หรือ การเตรียมชิ้นสวนเพื่อสงใหลูกคานําไปประกอบเอง

• ตลาดแบงไดเปน   2 ระดับ  คือ  ตลาดระดับกลาง คิดเปน 10 % ของยอดขายทั้งหมด
และ ตลาดระดับลาง คิดเปน  90 % ของยอดขายทั้งหมด โดยสงสินคาใหกับลูกคา
ภายในประเทศทั้งหมด

• เวลาทํางานของโรงงานตัวอยางมีการทํางาน 6 วันตอสัปดาห  โดยเริ่มตนการทํางาน
เวลา  8.00 น. และสิ้นสุดการทํางานเวลา 17.00 น.

• การจางงานจะแบงเปน  2  ประเภท  คือ การจางงานแบบรายเดือน สําหรับพนักงานใน
ฝายสํานักงานและผูจัดการโรงงาน และ การจางงานแบบรายวัน  สําหรับพนักงานใน
ฝายโรงงานทั้งหมด

• การวางเครื่องจักรของโรงงานตัวอยางนี้มีการจัดวางตามกลุมของกระบวนการผลิต         
ไดแก กระบวนการปดกระดาษ  กระบวนการตัดไม  กระบวนการเซาะรอง กระบวนการ
ปดขอบไม กระบวนการเจาะไม  กระบวนการแตงสี และกระบวนการประกอบ/Packing
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รวมถึงหนวยที่เตรียมอุปกรณ Fitting  เพื่อใชในการประกอบหรือPacking เปน
สินคาสําเร็จรูป

รูปที่ 3.1     ตัวอยางสินคาของโรงงานตัวอยาง
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3.2  โครงสรางการบริหารงานของโรงงานตัวอยาง

การบริหารงานของโรงงานตัวอยางเปนการบริหารงานแบบครอบครัว โดยมีแผนผังองคกร
ดังแสดงในรูปที่ 3.2

จากรูปแผนผังองคกรของโรงงานตัวอยาง  พบวา โรงงานตัวอยางมีการแบงการทํางานออก
เปน  2   ฝาย คือ

1. ฝายโรงงาน  การทํางานจะขึ้นอยูกับอํานาจในการสั่งงานของผูจัดการโรงงานเพียง
ผูเดียว   จากแผนผังองคกรพบวาฝายโรงงานจะมีแผนกผลิตเพียงแผนกเดียว  โดยแยกเปน
กระบวนการผลิตหลักของโรงงานตัวอยางไดดังนี้ กระบวนการปดกระดาษ  กระบวนการตัดไม
กระบวนการเซาะรอง กระบวนการปดขอบไม กระบวนการเจาะไม  กระบวนการแตงสี และ
กระบวนการประกอบ/Packing  เนื่องจากการทํางานในปจจุบันของโรงงานตัวอยางนี้เนนที่การ
ผลิตเฟอรนิเจอรตามคําสั่งผลิตในแตละวันเพื่อเก็บเปนstock  โดยการทํางานจะกําหนดให
พนักงานทํางานประจําตําแหนงในแตละกระบวนการผลิต

2. ฝายสํานักงาน  การทํางานจะขึ้นอยูกับการสั่งงานของรองกรรมการผูจัดการ โดยแบง
เปน 3 สวน ไดแก  แผนกจัดสง แผนกบัญชี และแผนกการขาย/ตลาด

การบริหารงานของโรงงานตัวอยางนี้จะเนนที่ฝายโรงงานเปนหลัก โดยการทํางานในฝาย
สํานักงานทั้งหมดจะเปนสวนสนับสนุนใหเกิดงานของฝายโรงงานคือจํานวนการผลิตเฟอรนิเจอรใน
แตละชนิด   ปจจุบันการทํางานในโรงงานของตัวอยางนี้มีแบงงานใหกับพนักงานในฝายโรงงาน
อยางชัดเจนแตยังไมมีการระบุหนาที่ความรับผิดขอบเปนลายลักษณอักษร สําหรับในฝาย
สํานักงานเนื่องจากโรงงานแหงนี้มีการบริหารงานแบบครอบครัว ดังนั้นพนักงานในฝายสํานักงาน
จึงตองทํางานหลายตําแหนงในเวลาเดียวกัน  
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รูปที่ 3.2     แผนผังองคกร (Organization Chart) ของโรงงานตัวอยาง

โรงงานตัวอยาง
(กรรมการผูจัดการ)

ฝายสํานักงาน
(รองกรรมการผูจัดการ)

ฝายโรงงาน
(ผูจัดการโรงงาน)

แผนกผลิต แผนกจัดสง แผนกบัญชี แผนกตลาด/ขาย
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3.3  กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมแบบ ถอด-ประกอบได

ในการผลิตเฟอรนิเจอรไมแบบถอด-ประกอบไดแตละชนิดนั้น จะมีขั้นตอนการผลิตที่
เหมือนกันแตจะแตกตางกันตรงจํานวนชิ้นสวนของผลิตภัณฑที่จะนํามาประกอบเปนผลิตภัณฑ
ชนิดหนึ่ง ๆ และรูปรางของผลิตภัณฑ  ซึ่งในการผลิตสินคาของโรงงานตัวอยางนี้จะมีการใชแรงงาน
คนรวมกับเครื่องจักร และในบางกระบวนการจะมีการใชแรงงานคนเปนหลัก โดยจํานวนเครื่องจักร
และจํานวนพนักงานในแตละกระบวนการดูไดจากตารางที่  3.1

กระบวนการผลิต จํานวนเครื่องจักร จํานวนพนักงาน

1. ปดกระดาษ 2 8

2. ตัดไม 7 22

3. เซาะรอง 2 4

4. ปดขอบไม 6 14

5. เจาะไม 9 16

6. แตงสี - 18

7. ประกอบ / Packing - 48

ตารางที่ 3.1       จํานวนเครื่องจักรและจํานวนพนักงานในแตละกระบวนการผลิต
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 ขั้นตอนของการผลิตเฟอรนิเจอรไมแบบ ถอด-ประกอบได มีรายละเอียดดังตอไปนี้
1. การปดลายไม

เปนการปดลายกระดาษลงบนไม Particle Board หรือ ไม Hard Board ซึ่งลายกระดาษ
ที่โรงงานตัวอยางใชมี 3 สี  คือ สีไมสัก, สีตนไผ และสีบีช   

2. การตัดไม
เปนการตัดไมใหไดชิ้นสวนของเฟอรนิเจอรไมประเภทตาง ๆ

3. การเซาะรอง
เปนการเซาะรองชิ้นสวนเพื่อใชรองในการประกอบชิ้นงานไมในแตละสวนใหเขากัน

4. การปดขอบไม
เปนการปดขอบดานขางของชิ้นงานไมในแตละสวน ซึ่งจะปดขอบดานขางเฉพาะชิ้นสวน
ที่เห็นไมดานนอก เพื่อใหเกิดสวยงาม   โดยวัสดุที่ใชในการปดขอบไม เปน PVC และ
แบงออกเปน 3 สี เชนเดียวกับลายกระดาษ

5. การเจาะไม
เปนการเจาะรูในแตละชิ้นสวนไมเพื่อใหแตละชิ้นสวนสามารถประกอบเปนเฟอรนิเจอรไม
ประเภทตาง ๆ ได

6. การแตงสี
เปนการขัดชิ้นสวนเพื่อลบเสี้ยนของไมและทาสีเพื่อตกแตงในแตละชิ้นงานใหชิ้นงานเรียบ
เปนสีเดียวกันทั้งชิ้นงาน  โดยพนักงานแตงสีจะตกแตงสีทั้งดานหนาและดานขาง

7. การประกอบ หรือการ Packing
เปนการประกอบชิ้นงานในแตละสวนใหเปนเฟอรนิเจอรสําเร็จรูปประเภทตาง ๆ หรือใน
กรณีที่ลูกคามีสั่งซื้อเฟอรนิเจอรไมเพื่อนําไปประกอบเอง พนักงานจะมีการจัดเรียงสวน
ประกอบของชิ้นสวนไมและอุปกรณ Fitting ไวเปนชุด ๆ เพื่อสงไปใหพนักงานนําไป
Packing  และนําสงลูกคาตอไป

หมายเหตุ
1) ในสวนอื่นที่นอกเหนือจากกระบวนการผลิตหลัก ๆ จะมีหนวยที่เปนสวนการเตรียมงาน

เพื่อนําใชในการประกอบเปนเฟอรนิเจอรชนิดตาง ๆ ซึ่งเปนการใชแรงงานคนเปนสวนใหญ    ไดแก
การทําเกาอี้  (Stool)   การตัดกระจกและทออลูมิเนียม และการจัดเตรียมอุปกรณเปนชุด

2)  กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางสามารถดูไดที่รูปที่ 3.3 แสดงแผนผังกระบวนการ
ผลิต เฟอรนิเจอรไม และรูปที่ 3.4 แสดงภาพกระบวนการผลิตและเครื่องจักรของโรงงานตัวอยาง
ตามลําดับ
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รูปที่  3.3           แผนผังกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม

1. ปดกระดาษ

2. ตัดไม

4. ปดขอบไม

6. แตงสี

5. เจาะ

7. ประกอบ 7. Packing

3. เซาะรอง
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รูปที่ 3.4      ภาพกระบวนการผลิตและเครื่องจักรของโรงงานตัวอยาง

การปดกระดาษลงบนแผนไม          
Particle  Board

การวางไมเพื่อตัดแผนไมใหไดชิ้นสวนไม
ตามเฟอรนิเจอรไมประเภทตาง ๆ

การเซาะรองชิ้นสวนไมที่ใชในการผลิต
เฟอรนิเจอรไมประเภทตาง ๆ

การปดขอบชิ้นสวนไมที่ใชในการผลิต
เฟอรนิเจอรไมประเภทตาง ๆ
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รูปที่ 3.4      ภาพกระบวนการผลิตและเครื่องจักรของโรงงานตัวอยาง (ตอ)

การเจาะชิ้นสวนไมที่ใชในการผลิต
เฟอรนิเจอรไมประเภทตาง ๆ

การแตงสีชิ้นสวนไมที่ใชสําหรับ
การประกอบเปนเฟอรนิเจอรไมสําเร็จรูป

การประกอบเปนเฟอรนิเจอรไมสําเร็จรูป
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3.4  ระบบการบริหารการผลิตของโรงงานตัวอยาง

การผลิตเฟอรนิเจอรของโรงงานตัวอยางปจจุบันจะเปนการผลิตเพื่อเก็บสินคาเปนสต็อค       
( Made to Stock)  โดยมีการสั่งผลิตเฟอรนิเจอรในแตละชนิดแบบวันตอวันและไมมีการนําเอกสาร
มาใชในการสั่งงานและการบันทึกการผลิตเฟอรนิเจอรในแตละชนิด การทํางานของแตละกระบวน
การในแผนกผลิตจะขึ้นอยูกับอํานาจการตัดสินใจของผูจัดการโรงงานในการสั่งงานใหกับหัวหนา
งานของแตละกระบวนการเพื่อไปดําเนินการตอ  ทําใหเกิดการลาชาในการทํางานจากการรอการ
ส่ังผลิตของผูจัดการโรงงาน

จากการศึกษา พบวา สาเหตุของการไมมีการวางแผน เนื่องจาก
1. ผูจัดการโรงงานขาดความรูและความเขาใจถึงความสําคัญของการวางแผนการผลิต
2. ขาดบุคคลากรที่มีความรูและความรับผิดชอบในการวางแผนการผลิตโดยตรง
3. ขาดขอมูลของการผลิตวาในแตละวันวามีการสั่งผลิตเฟอรนิเจอรชนิดใดและเปนจํานวน

เทาไหร รวมถึงขาดขอมูลของจํานวนสินคาสําเร็จรูปของเฟอรนิเจอรแตละชนิดในคลังสินคา ซึ่งการ
ทํางานในปจจุบันของโรงงานตัวอยางเปนการทํางานแบบการใชความจําและการประมาณการ
คราว ๆ ในการผลิต ของผูจัดการโรงงานทั้งหมด
 การไหลของงาน (Material Flow) ในแตละกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางนี้ จะใชรถ
Forklift ในการเคลื่อนยายชิ้นงาน โดยแยกรถสําหรับการใชงานเปน 3 สวนใหญ ๆ คือ กระบวนการ
ปดกระดาษ  มีใชรถ Forklift 1 คัน   กระบวนการตัดไม จนถึงกระบวนการแตงสี  มีใชรถ Forklift  2
คัน และกระบวนการประกอบและPacking  มีใชรถ Forklift  1  คัน  โดยในการเคลื่อนยายชิ้นงาน
เขาใน  แตละกระบวนการนั้นจะขึ้นอยูกับความชํานาญและประสบการณการทํางานของพนักงาน
ขับรถ Forklift เนื่องจากในแตละวันมีการสั่งผลิตเฟอรนิเจอรหลายชนิดทําใหเกิดความหลากหลาย
ของจํานวนชิ้นงานของเฟอรนิเจอรในแตละชนิดและชิ้นงานในแตละชิ้นนั้นอาจจะไมไดผาน
กระบวนการผลิตทั้งหมด  โดยพนักงานผลิตที่ยืนประจําตําแหนงในแตละกระบวนการนั้นมีหนาที่
ในการผลิตชิ้นงานที่พนักงานขับรถ Forklift สงงานมาใหเทานั้น   ซึ่งทําใหพบปญหาวามีชิ้นงาน
บางชิ้นยังคางอยูในสายการผลิต ทําใหยังไมสามารถประกอบหรือ Packingได

จากการผลิตเฟอรนิเจอรตาง ๆ ของโรงงงาน พบวาเกิดความสูญเสียในระหวางการผลิต
ไดแก

1. การสูญเสียวัตถุดิบ เนื่องจากโรงงานตัวอยางไมมีการกําหนดมาตรฐานปริมาณการใชตอ
หนวยการผลิตของเฟอรนิเจอรชนิดตาง ๆ และ ไมมีการควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบใน
คลังสินคา

2. การสูญเสียเวลาจากการแกไขงาน (Rework) ในระหวางการประกอบ
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3. การสูญเสียเวลาจากการเคลื่อนยายงานที่ไมมีประสิทธิภาพ
4. การสูญเสียเวลาจากการที่เครื่องจักรเสียหรือหยุดทํางาน
5. การสูญเสียเวลาจากพนักงานทํางานผิดพลาด
6. การสูญเสียจากสาเหตุอ่ืน ๆ

3.5  ระบบการควบคุมคุณภาพของโรงงานตัวอยาง

ระบบการควบคุมคุณภาพของโรงงานตัวอยาง เปนการตรวจสอบในระหวางกระบวนการ
ผลิตทั้งหมด โดยพนักงานที่ผลิตในแตละกระบวนการจะมีหนาที่ในการตรวจสอบในแตละชิ้นงาน
วาไดระยะหรือรูปรางของชิ้นงานตรงตามที่ตองการหรือไม เชน กระบวนการตัดไมและกระบวนการ
เจาะไม มีการตรวจสอบระยะในแตละชิ้นสวนวาถูกตองหรือไม  กระบวนการปดกระดาษ และการ
ปดขอบไม มีการตรวจสอบความถูกตองของสี และความเรียบของชิ้นงาน เปนตน

ในปจจุบันบริษัทไมมีการจัดทําเอกสารมาตรฐานในการทํางานของแตละกระบวนการ
สําหรับการผลิตเฟอรนิเจอรในแตละชนิด ในการทํางานนี้พนักงานตองทํางานโดยใชความชํานาญ
และประสบการณในการทํางาน และพนักงานมีการจดบันทึกคาที่ใชงานในแตละกระบวนการเอง
ซึ่งในบางครั้งมีการเปลี่ยนแปลงคาในบางชิ้นสวนทําใหพนักงานเกิดการผิดพลาดในการทํางานขึ้น 
และไมมีเอกสารในการบันทึกชิ้นงานที่ไมไดมาตรฐานวาจะตองมีการนําไปแกไขชิ้นงานหรือตองสั่ง
ผลิตชิ้นงานใหมเพื่อทดแทน

3.6  ระบบการบริหารสินคาคงคลังของโรงงานตัวอยาง

การบริหารสินคาคงคลังของโรงงานตัวอยาง  ไมมีผูที่รับผิดชอบในการควบคุมวัสดุคงคลัง
โดยตรง  ไมมีการวางแผนในการสั่งซื้อวัตถุดิบ  ไมมีการควบคุมการเบิกจายวัสดุคงคลังและการจด
บันทึกในการเบิกจายวัสดุคงคลัง  ซึ่งในปจจุบันพนักงานสามารถเขาไปหยบิวัตถุดิบที่จะใชงานใน
บริเวณที่เก็บไดทันที

3.7  ระบบเอกสารที่ใชในโรงงานตัวอยาง

การนําระบบเอกสารมาใชในโรงงานตัวอยางโดยแยกตามแผนผังองคกร พบวา
1. ฝายสํานักงาน มีการทํางานโดยการนําเอกสารมาใชในการบันทึกในสวนที่เกี่ยวของกับ

คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการสั่งซื้อวัตถุดิบเขาโรงงานในแตละเดือน  , คาใชจายที่เกี่ยวของกับการคา
ภาษีตาง ๆ , คาใชจายที่เกี่ยวกับการซอมเครื่องจักรและอุปกรณในการผลิต , คาแรงงานของ
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พนักงานทั้งในฝายโรงงานและฝายสํานักงาน และจํานวนสินคาที่จําหนายและรายไดที่ไดจาก
การขายสินคาเฟอรนิเจอรชนิดตาง ๆ

2. ฝายโรงงาน เปนการทํางานโดยการใชความชํานาญและประสบการณของผูจัดการ
โรงงานและพนักงานแผนกผลิต โดยไมมีการนําเอกสารมาใชในการบันทึกปริมาณการใชวัตถุดิบ
และบันทึกการผลิตในแตละกระบวนการผลิตในแตละเดือน ปจจุบันพนักงานจะทํางานโดยรอการ
สั่งงานจากผูจัดการโรงงานและหัวหนางานในแตละกลุมของกระบวนการผลิต

3.8  ระบบบัญชีตนทุนของโรงงานตัวอยาง

โรงงานตัวอยางแหงนี้ไมมีการจัดทําระบบบญัชีตนทุนของโรงงาน มีเพียงการจัดทําบัญชี
ในสวนบัญชีการเงินทั่วไป ไดแก บัญชีรวมคาใชจายที่เกิดในโรงงานทั้งหมดโดยไมมีการแยก
ประเภท และบัญชีคาแรงงาน  และมีการจางบริษัทในการจัดทําบัญชีตาง ๆ ไดแก งบดุล, งบกําไร
ขาดทุน เพื่อสงกรมสรรพากรเทานั้น

ในปจจุบันสําหรับการคิดตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยางนั้นจะประกอบดวย คาใชจาย
ตาง ๆ ดังนี้ คาวัตถุดบิ คาแรงงาน และคาใชจายการผลิต โดยที่ราคาขายของสินคาในแตละชนิด
นั้นบริษัทจะบวกกําไรเขากับตนทุนวัตถุดิบ,ตนทุนแรงงานและคาใชจายตาง ๆ ซึ่งเปนคาประมาณ
การ ทําใหบริษัทไมสามารถทราบตนทุนการผลิตที่แทจริงในแตละผลิตภัณฑได

ในการคํานวณตนทุนการผลิตของสินคาแตละชนิดของโรงงานตัวอยางมีวิธีการในการ
คํานวณดังนี้

1. คาวัตถุดบิ      โดยบริษัทประมาณตนทุนการผลิตจาก
• ปริมาณการใช “ไม”  ของแตละผลิตภัณฑ คูณกับราคาไมในแตละประเภทที่ใช
• คาวัตถุดิบการผลิตอื่น ๆ ไดแก  คากาว, คา PVC , คาสี  รวมเปน  50 บาท/ตัว
• คาวัตถุดิบที่ใชในการประกอบ ไดแก อุปกรณfitting ตาง ๆ รวมเปน 150 บาท/ตัว

2. คาแรงงานรวมกับคาโสหุยการผลิต(คาใชจายในโรงงาน) โดยบริษัทกําหนด 200
บาท/ตัว  ซึ่งคํานวณจากผลรวมของคาแรงงานทั้งโรงงาน (รวมเงินเดือนของคนในสํานักงาน) กับ
คาใชจายที่เกิดขึ้นทั้งหมดในโรงงานตอเดือน (ไมรวมวัตถุดิบที่ใชในการผลิต)  หารดวยปริมาณ
การผลิตที่ไดตอเดือน
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      ตัวอยาง   การคํานวณหาตนทุนการผลิต    ตู  4 ฟุต 3 ลิ้นชัก  จํานวน 1 ใบ
1.  คาวัตถุดิบ

- คาไม ( 2 แผน/ตัว * 225 บาท/แผน)       450   บาท
- คาวัตถุดิบการผลิตอื่น ๆ ไดแก  คากาว, คา PVC        50   บาท
- คาอุปกรณ fitting      150   บาท

             2.  คาแรง (รวมคาใชจายทั่วไป)      200   บาท
รวม      850   บาท

วิธีการในการคํานวณหาตนทุนการผลิตปจจุบันของโรงงานตัวอยางเปนการประมาณการ
ซึ่งจะเห็นวา คาวัตถุดิบในสวนของกาว, PVC และอุปกรณ fitting ที่ใชในการผลิตเฟอรนิเจอรแตละ
ชนิดมีปริมาณการใชไมเทากัน และคาโสหุยการผลิตที่เกิดขึ้นของโรงงานนําไปรวมกับคาแรง
ทั้งหมดของบริษัท (ในฝายโรงงานและในฝายสํานักงาน) ซึ่งไมมีการปนสวนของคาแรงงานและ
คาโสหุยการผลิตลงในแตละผลิตภัณฑตามสัดสวนของปริมาณการผลิตที่เกิดขึ้นจรงิ (โรงงาน
คิดหาจากคาเฉลี่ยของปริมาณการผลิตสินคาที่เกิดขึ้นจริง)

จากการศึกษาขอมูลสภาพทั่วไปและการบริหารในแตละระบบของโรงงานตัวอยาง ทําให
พบปญหาที่เกิดขึ้น ไดแก

1. ไมมีวิธีการในการคํานวณหาตนทุนการผลิตที่ถูกตองสําหรับในแตละผลิตภัณฑ ซึ่ง
ปจจุบันโรงงานตัวอยางนี้มีการคํานวณตนทุนการผลิตโดยการประมาณการ

2. มีการสูญเสียเกิดขึ้นในระหวางการผลิต เชน การขาดการควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบ
ในการผลิตและการประกอบ และไมมีการกําหนดมาตรฐานของปรมิาณการใชวัตถุดิบตอการผลิต
หนึ่ง ๆ  เปนตน

3. ไมมีการจัดทําเอกสารที่จําเปนไปใชในการควบคุมการผลิตและใชในการสนับสนุน
การตํานวณหาตนทุนการผลิตของสินคาในแตละชนิด เชน เอกสารการกําหนดขั้นตอนการทํางาน
ของเฟอรนิเจอรไมในแตละชนิดและแบบฟอรมที่ใชในการบันทึกขอมูลตาง ๆ
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บทที่ 4

การศึกษาและวิเคราะหหาตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

จากการศึกษาสภาพทั่วไปในปจจุบันและปญหาของโรงงานตัวอยาง พบวา ไมมีวิธีการใน
การคํานวณหาตนทุนการผลิตที่ถูกตองสําหรับในแตละผลิตภัณฑ ซึ่งปจจุบันโรงงานตัวอยางนี้มี
การคํานวณตนทุนการผลิตโดยประมาณการ และ ไมมีเอกสารที่สามารถนําไปใชในการสนับสนุน
ระบบตนทุนการผลิต รวมถึงเอกสารในดานการผลิต เชน เอกสารกําหนดขั้นตอนการทํางานของ
เฟอรนิเจอรในแตละชนิดและแบบฟอรมที่จําเปนเพื่อใชในการบันทึกขอมลูตาง ๆ ของโรงงาน
ตัวอยางแหงนี้

4.1 การจัดทําเอกสารที่ใชในการผลิตเพื่อใชคํานวณหาตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

เอกสารที่เสนอใหโรงงานจัดทําเพื่อใชในการควบคุมการผลิตและการคํานวณหาตนทุน   
การผลิต โดยแยกเปน

1. ฝายโรงงาน
• สมุดบันทึกการเบิกจายวัตถุดิบ  (รูปที่  4.1)
• แบบฟอรมบันทึกการปดกระดาษ (รูปที่  4.2)
• แบบฟอรมการวางแผนการสั่งผลิตเฟอรนิเจอร (รูปที่  4.3)
• แบบฟอรมการบันทึกการผลิตสินคา (รูปที่  4.4)
• แบบฟอรมการบันทึกงานระหวางทํา (WIP) (รูปที่  4.5)
• แบบฟอรมการบันทึกการประกอบสินคาสําเร็จรูป (รูปที่  4.6)
• แบบฟอรมการบันทึกการ Packing สินคาสําเร็จรูป (รูปที่  4.7)
• แบบฟอรมบันทึกการหยุด/ซอมเครื่องจักร (รูปที่  4.8)
• เอกสารกําหนดมาตรฐานในการผลิตเฟอรนิเจอรแตละชนิด (รูปที่  4.9)
• เอกสารกําหนดมาตรฐานของอุปกรณ Fitting ในการผลิตเฟอรนิเจอรแตละชนิด

(รูปที่  4.10)
• เอกสารกําหนดเวลามาตรฐานในการผลิตเฟอรนิเจอร (รูปที่  4.11)
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สมุดบันทึกการเบิก-จายวัตถุดิบ

ลําดับที่ วัน/เดือน/ป รายการ จํานวน หนวย รายชื่อพนักงาน แผนกผลิต หมายเหตุ

รูปที่ 4.1      สมุดบันทึกการเบิกจายวัตถุดิบ
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แบบฟอรมบันทึกการปดกระดาษลายไม

ปดกระดาษ
วัน/เดือน/ป ประเภทไม ขนาด ลายไม

1 ดาน 2 ดาน
จํานวน (แผน) หมายเหตุ

         MDF              PB                HB
         MDF              PB                HB
         MDF              PB                HB
         MDF              PB                HB
         MDF              PB                HB
         MDF              PB                HB
         MDF              PB                HB
         MDF              PB                HB
         MDF              PB                HB
         MDF              PB                HB
         MDF              PB                HB
         MDF              PB                HB
         MDF              PB                HB

หมายเหตุ          PB - ไม Particle board         HB – ไม Hard board          MDF - ไม Medium Density Fiberboard

รูปที่ 4.2         แบบฟอรมบันทึกการปดกระดาษลายไม
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บันทึกการวางแผนการสั่งผลิตเฟอรนิเจอร

เครื่องตัดเบอร        (ชื่อพนักงานตัด :                                  ) เครื่องตัดเบอร        (ชื่อพนักงานตัด :                               )
วัน/เดือน/ป

สินคาที่จะผลิต Lot no. จํานวน(ตัว)
วัน/เดือน/ป

สินคาที่จะผลิต Lot no. จํานวน(ตัว)
หมายเหตุ

รูปที่ 4.3   แบบฟอรมการวางแผนการสั่งผลิตเฟอรนิเจอร
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รูปที่  4.4          แบบฟอรมบันทึกการผลิตสินคา

แบบฟอรมการบันทึกการผลิตสินคา

สินคา :
Lot no. :                                                  วันที่ส่ังผลิต :
จํานวน                                      ตัว
ชิ้นสวน  :

กระบวนการ วันที่ผลิต ลงช่ือ หมายเหตุ
1. ตัด(ใหญ)
2. ตัด(เล็ก)
3. เซาะรอง
4. เราทเตอร
5. ปดขอบ(ใหญ)
6. ปดขอบ(เล็ก)
7. เจาะ(ใหญ)
8. เจาะ(เล็ก)
9. แตงสี
10. ประกอบ
11. PACKING
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การบันทึกงานระหวางทํา (WIP)  เดือน                           ป

กระบวนการผลิต
สินคา Lot No.

การผลิต ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะ แตงสี ประกอบ+
Packing

รูปที่ 4.5     แบบฟอรมการบันทึกงานระหวางทํา (WIP)
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ใบบันทึกการประกอบรายวัน
ชื่อพนักงาน  :

จํานวนสินคาที่ประกอบ (ตัว)
วัน/เดือน/ป

ตู4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ตู 80 C โตะแปง 2 ฟุต โตะแปง 3 ฟุต เตียง 3.5 ฟุต เตียง 5 ฟุต
หมายเหตุ

รูปที่  4.6     แบบฟอรมการบันทึกการประกอบสินคาสําเร็จรูป
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ใบบันทึกการ Packing  รายวัน

วันที่             /                /

จํานวนที่ PACK
ลําดับ รายการสินคาที่ PACK

สีไผ สีสัก สีบีช สีโอค
หมายเหตุ

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12

รูปที่ 4.7   แบบฟอรมการบันทึกการ Packing สินคาสําเร็จรูป
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รูปที่ 4.8    แบบฟอรมบันทึกการหยุด/ซอมเครื่องจักร

แบบฟอรมบันทึกเวลาการหยุด/ซอมเครื่องจักร

ชื่อเครื่องจักร    :
ผูรับผิดชอบเครื่องจักร  :

เวลาหยุดเครื่องจักร
วันที่

เริ่ม เสร็จ
ลงชื่อผูซอมเครื่องจักร หมายเหตุ
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Product name :                                                                                                                                 สั่งผลิตตอครั้ง จํานวน                        ตัว

กระบวนการผลิต
ลําดับ ชิ้นสวนประกอบ Mat'l

Code
Material
(PB/HB)

ขนาด
(ม.ม.)

จํานวน ตัดไม
(ใหญ)

ตัดไม
(เล็ก) เซาะรอง ปดขอบไม

(ใหญ)
ปดขอบไม

(เล็ก)
เจาะ

(ใหญ)
เจาะ
(เล็ก)

เจาะ
(ชคอมฯ) แตงสี

หมายเหตุ

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13

รูปที่ 4.9    แบบฟอรมกําหนดมาตรฐานในการผลิตเฟอรนิเจอรแตละชนิด
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รูปที่ 4.10    แบบฟอรมกําหนดมาตรฐานของอุปกรณ Fitting ในการผลิตเฟอรนิเจอรแตละชนิด

รายการ fitting ของสินคา  :

ขอ สวนประกอบ จํานวน (ตัว) ราคา (บาท/ตัว) จํานวนเงิน (บาท)
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

รวมเปนเงิน
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Product name :

กระบวนการผลิต
ลําดับ ชิ้นสวนประกอบ Mat'l

Code
Material
(PB/HB)

ขนาด
(ม.ม.)

จํานวน ตัดไม
(ใหญ)

ตัดไม
(เล็ก) เซาะรอง ปดขอบไม

(ใหญ)
ปดขอบไม

(เล็ก)
เจาะ

(ใหญ)
เจาะ
(เล็ก)

เจาะ
(ใชคอมฯ) แตงสี

หมายเหตุ

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13

รูปที่ 4.11    แบบฟอรมกําหนดเวลามาตรฐานในการผลิตเฟอรนิเจอร
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คาใชจายการผลิตในสวนผลิต ในเดือน                              ป

1 รายการคาใชจายสวนผลิต จํานวนเงิน
(บาท)

หมายเหตุ

1.1  คาใชจายที่เกี่ยวของกับเคร่ืองจักร
            -  คาเสื่อมราคาเครื่องจักร
            -  คาลับคมใบเลื่อย-เชื่อมใบเลื่อย
            -  คาอะไหลของเครื่องจักร (บํารุงรักษา M/C)
            -  คาน้ํามันเพื่อบํารุงรักษา M/C
            -  คาบริการในการซอมเครื่องจักร
            -  คาอุปกรณที่เปล่ียนจากการซอมเครื่องจักร
1.2  คาใชจายที่เกี่ยวของกับระบบปมลม
            -  คาน้ํามัน
1.3  คาใชจายที่เกี่ยวของกับรถ forklift
            -  คาซอมรถ forklift
            -  คาน้ํามันรถ forklift
            -  คาอะไหลรถ forklift
1.4 วัตถุดิบทางออม
            -  คากระดาษเคลือบลาย 30 แกรม
            -  กาวปะกระดาษ
            -  PVC ปดขอบไม
            -  กาวปะ PVC
            -  สีที่ใชในการแตงไม
            -  กระดาษทราย
            -  กระดาษลูกฟูก
            -  พลาสติกรัดสินคา
            -  อื่น ๆ
1.5 คาแรงงานทางออม
1.6 คาใชจายอื่น ๆ

รวมเปนจํานวนเงิน

รูปที่ 4.12      แบบฟอรมการบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละเดือน
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คาใชจายการผลิตในสวนสนับสนุนในเดือน                           ป

2 ฝาย รายการคาใชจายสวนสนับสนุน จํานวนเงิน(บาท)

2.1 สํานักงาน 2.1.1  เงินเดือนพนักงานในสํานักงาน
2.1.2  คาโทรศัพท
2.1.3  คาไปรษณีย
2.1.4  คารักษาพยาบาล
2.1.5  คาฝกอบรม
2.1.6  คาเอกสารภายในสํานักงาน
2.1.7  คาวัสดุสํานักงาน
2.1.8  คาเลี้ยงรับรอง
2.1.9  คาใชจายอื่น ๆ เชน คาการกุศล
2.1.10  คาภาษี-ธรรมเนียม
              - ภาษีมูลคาเพิ่ม
              - ภาษีโรงเรือน
              - ภาษีปาย
              - กองทุนเงินทดแทน
              - เงินประกันสังคม
2.1.11  คาเสื่อมราคา
              - คาเสื่อมราคาอาคาร
              - คาเสื่อมราคายานพาหนะ
              - คาเสื่อมราคาเครื่องใชสํานักงาน
              - คาเสื่อมราคาเครื่องตกแตงสํานักงาน

2.2 ฝายบัญชี 2.2.1  คาทําบัญชี
2.2.2  คาตรวจสอบบัญชี

2.3 ฝายขาย 2.3.1  คาใชจายในการจัดงานแสดงสินคา
            - คาเชาสถานที่
            - คาบริการ
2.3.2  คา commission
2.3.3  คาใชจายในการสงเสริมการขาย

2.4 ฝายจัดสง 2.4.1  คาน้ํามันรถสงของ
2.4.2  คาซอมรถสงของ
2.4.3  คาตอทะเบียนรถสงของ
2.4.4  คาทํา พ.ร.บ. รถสงของ
2.4.5  คาประกันภัยรถสงของ (ช้ัน1)
2.4.6  คาอื่น ๆ

รวมเปนเงิน

รูปที่ 4.12      แบบฟอรมการบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละเดือน (ตอ)
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การคิดตนทุนการผลิตเดือน                       ป
สินคา :

% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total
BI Trans.
   -  DM    -  DM
   -  DL    -  DL
   -  FOH    -  FOH

Total Total
Prod. EI
   -  DM    -  DM
   -  DL    -  DL
   -  FOH    -  FOH

Total Total
TOTAL TOTAL

รูปที่ 4.13      แบบฟอรมการคิดตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอร ( T-Account )
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2. ฝายสํานักงาน
• แบบฟอรมการบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละเดือน (รูปที่  4.12)
• แบบฟอรมรายงานการคิดตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอร (T-Account) (รูปที่  4.13)

สําหรับแบบฟอรมที่จัดทําเพื่อใชในฝายโรงงานดูไดจากรูปที่ 4.1-4.11 ตามลําดับและฝาย
สํานักงานดูไดจากรูปที่  4.12-4.13  ตามลําดับ

4.2  การไหลเวียนของเอกสาร  (Document Flow )

จากรูปที่  4.14  แสดงการไหลเวียนของเอกสารของโรงงานตัวอยาง เพื่อใชในการคํานวณ
หาตนทุนการผลิตสินคาชนิดตาง ๆ ตอไป จะพบวามกีารบันทึกขอมูลคาวัตถุดิบโดยพนักงานแผนก
ผลิตที่มีหนาที่ในการเบิกจายวัตถุดิบที่เกี่ยวของในแตละครั้งของการเบิกนําไปใชงาน ตามรายงาน
สมุดบันทึกการเบิกจายวัตถุดิบ (รูปที่ ก.1)  และบันทึกขอมูลการผลิตตั้งแตการปดกระดาษ จนถึง
กระบวนการประกอบ / Packing ในแตละวัน  โดยพนักงานในแตละกระบวนการผลิตหลัก จะมีการ
บันทึกการผลิตสินคา ไดแก ชื่อช้ินสวนที่ผลิต   Lot no. การผลิต   จํานวนชิ้นงาน และวันที่การผลิต
(รูปที่  ก.4)  และบันทึกงานระหวางทํา (WIP) ที่เกิดขึ้นในแตละศูนยตนทุนของการผลิตเฟอรนิเจอร
แตละชนิดทุก ๆ ส้ินเดือน (รูปที่ ก.5) เพื่อรวบรวมขอมูลเหลานี้สงใหกับแผนกบัญชีเพื่อนํามา
คํานวณหาตนทุนวัตถุดิบทางตรงของการผลิตสินคาแตละชนิดและตนทุนวัตถุดิบทางออมเพื่อสง
ขอมูลไปที่ตนทุนคาโสหุยการผลติตอไปรวม

ขอมูลคาแรงงานทางตรงที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตสามารถดูไดจากเอกสารที่
บันทึกเวลาทํางานของพนักงานฝายผลิตจากบัตรนาฬิกาประจําตัวของพนักงานแตละคน เพื่อนํา
ไปใชในการคํานวณหาคาแรงงานทางตรงในการผลิตตอช่ัวโมง  โดยจะแยกคิดคาแรงที่เกิดขึ้นใน
แตละกระบวนการผลิตหลักและสําหรับคาแรงงานที่เกิดขึ้นในหนวยที่เตรียมอุปกรณ Fitting เพื่อ
นําไปใชในการประกอบหรือ Packing  นั้นไมใชกระบวนการผลิตหลักของโรงงานตัวอยางนี้ จึง
กําหนดคาแรงงานที่เกิดข้ึนในหนวยนี้ใหเปนคาแรงงานทางออมโดยขอมูลการรวบรวมชั่วโมงการ
ทํางานของพนักงานแผนกผลิตจะถูกบันทึกในเอกสารบันทึกชั่วโมงแรงงานและคาแรงงาน 
พนักงานทั้งหมดรวมทั้งคาแรงที่เกิดขึ้นทั้งหมดรจะนําไปบันทึกในบัญชีสวนของโสหุยการผลิต       
ตอไป

ขอมูลโสหุยการผลิต สามารถดูไดจากรายงานบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นจริงในแตละเดือน
(รูปที่  ข.1 และรูปที่ ข.2)   ซึ่งรายงานคาแรงงานทางตรงและรายงานบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นใน
แตละเดือนนั้นกําหนดใหพนักงานในแผนกบัญชีมีหนาที่ในการรวบรวมขอมูลและจัดทําเอกสาร
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ใบบันทึกการเบิก
วัตถุดิบ

ใบบันทึกการ
ปดกระดาษ

ใบบันทึกการผลิต
สินคา

รายงานสรุป
คาแรงงานทางตรง

รายงานบันทึกคาใชจายที่
เกิดขึ้นในแตละเดือน

ใบบันทึกงาน
ระหวางทํา (WIP)

แผนกผลิต แผนกบัญชี การคํานวณตนทุนการผลิตโดย
“แผนกบัญชี”

ศูนยขอมูลสําหรับ
การคํานวณหาตนทุนการผลิต

รายงานตนทุน
การผลิตเฟอรนิเจอร

แตละชนิด

รูปที่ 4.14            การไหลเวียนของเอกสาร  (Document Flow ) ของโรงงานตัวอยาง
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เมื่อไดคาใชจายในแตละประเภทที่เกิดขึ้นในแตละเดือนแลว พนักงานบัญชีจะจัดทํา
รายงานตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรในแตละชนิด แบบ T-Account   โดยจัดทําบัญชีตนทุนแบบ
ตนทุนกระบวนการ   (Process Costing)   ซึ่งดูไดจากภาคผนวกซึ่งแสดงตนทุนการผลิต ตู ขนาด
4  ฟุต  3  ลิ้นชัก  ตามรูปที่  ข.7 จนถึง รูปที่  ข.13

4.3  โครงสรางตนทุนการผลิต

การจําแนกตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรของโรงงานตัวอยางสามารถแบงออกได 3 ประเภท
ใหญ   ๆ  ดังนี้    

1. คาวัตถุดิบทางตรง  (Direct Material Cost  ;  DM Cost)  เปนตนทุนของวัตถุดิบที่เขา
เปนสวนประกอบสําคัญของการผลิตเฟอรนิเจอรชนิดนั้น ๆ  ไดแก

• ไม Particle Board และ ไม Hard Board
• อุปกรณ  Fitting สําหรับการผลิตเฟอรนิเจอรในแตละชนิด

2. คาแรงงานทางตรง  (Direct Labour Cost   ;  DL Cost)  เปนตนทุนแรงงานที่สามารถ
ติดตามไดโดยตรงเขากับกระบวนการผลิตนั้น ๆ  ไดแก คาแรงงานที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการที่
กําหนดไว โดยผูวิจัยไดรวมกับโรงงานตัวอยางในการกําหนดกระบวนการผลิตหลักโดยแบงออก
เปน   7  กระบวนการผลิตหลัก  ไดแก

• การปดกระดาษ
• การตัดไม
• การเซาะรอง
• การปดขอบไม
• การเจาะไม
• การแตงสี
• การประกอบ หรือ Packing

3. คาโสหุยการผลิตหรือคาใชจายการผลิต  (Factory Overhead Cost ; FOH Cost)
เปนตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นทั้งหมด นอกเหนือจากคาวัตถุดิบทางตรงและคาแรงงานทางตรง ซึ่งใน
โรงงานตัวอยางนี้ไดมีการแบงคาโสหุยการผลิตเปน  2  กลุมใหญ  ๆ  ไดแก คาโสหุยการผลิตที่เกิด
จากสวนผลิต และ คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากสวนสนับสนุน

โดยภาพโครงสรางตนทุนสําหรับโรงงานตัวอยางนี้ จะแสดงดังรูปที่  4.15
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ปด
กระดาษ

ตนทุนการผลิต
(PRODUCTION COST)

คาวัตถุดิบทางตรง   (DM
Cost)

คาใชจายการผลิต
(FOH Cost)

คาแรงงานทางตรง
(DL Cost)

สวนผลิต สวนสนับสนุน

ตัดไม เซาะรอง

สํานักงาน

เจาะไม แตงสี ประกอบ/
PACKING

บัญชี

ขาย
ปดขอบไม

สงของรูปที่ 4.15        แสดงโครงสรางตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรของโรงงานตัวอยาง



54

4.4  การจัดสรรคาใชจายการผลิต (FOH) เขาสูกระบวนการผลิต

เนื่องจากคาใชจายการผลิตจากรายงานบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นจริงในแตละเดือนของ
แผนกบัญชี  เปนคาใชจายรวม (common cost)  ที่ทําใหเกิดการผลิตเฟอรนิเจอรไมชนิดตาง ๆ  ซึ่ง
ไมสามารถระบุคาใชจายที่เกิดขึ้นลงในสินคาที่ผลิตไดทันทีวามีมูลคาเทาใด จึงจําเปนตองมี
การจัดสรรคาใชจายการผลิตเขาสูกระบวนการกอน (Cost Allocation)  โดยอาศัย   “ ตัวขับเคลื่อน
ตนทุน  (cost driver) ”  ที่เหมาะสมในการปนสวนคาใชจายรวมเหลานี้  เพื่อใหไดคาใชจายที่เกิด
ขึ้นในแตละกระบวนการมีคาใกลเคียงกับความเปนจริงมากที่สุด   โดยมีรายละเอียดในการจัดสรร
คาใชจายการผลิตเขาสูกระบวนการตามภาพโครงสรางตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง ตามรูป
ที่ 4.15  จะเห็นวา คาโสหุยการผลิตหรือคาใชจายการผลิตของโรงงานตัวอยาง จะแบงเปน  2  สวน
ไดแก

1. คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากสวนผลิต ไดแก
• คาใชจายที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร
•  คาใชจายที่เกี่ยวของกับระบบปมลม
• คาใชจายที่เกี่ยวของกับรถ Forklift
• คาวัตถุดิบทางออม
• คาแรงงานทางออม
• คาใชจายอื่น ๆ

2. คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากสวนสนับสนุน ไดแก
• คาใชจายของสวนสํานักงาน (คาใชจายทั่ว ๆ ไป)
• คาใชจายของแผนกบัญชี
• คาใชจายของแผนกขาย
• คาใชจายของแผนกจัดสง
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การปนสวน  (Cost Allocation Base) คาโสหุยการผลิตหรือคาใชจายการผลิตสําหรับโรงงาน
ตัวอยางแยกได   2  สวน คือ

1. การปนสวนคาใชจายการผลิตรวมเขาสูกระบวนการผลิต (common cost process)   
ไดแก

•  คาใชจายที่เกี่ยวของกับระบบปมลม
• คาใชจายที่เกี่ยวของกับรถ Forklift
• คาแรงงานทางออม
• คาใชจายอื่น ๆ
• คาใชจายของสวนสํานักงาน
• คาใชจายของแผนกบัญชี
• คาใชจายของแผนกขาย
• คาใชจายของแผนกจัดสง

2. การปนสวนคาใชจายการผลิตรวมเขาสูผลิตภัณฑ (common cost to product) ไดแก
• คาวัตถุดิบทางออม

หมายเหตุ   สําหรับคาใชจายที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร จะบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นจริงลงในแตละ
กระบวนการผลิตที่เกี่ยวของ

การกําหนดตัวขับเคลื่อนตนทุน  (cost  driver)  สําหรับการปนสวนคาใชจายตาง  ๆ ไดแก  
1. การปนสวนคาใชจายการผลิตรวมเขาสูกระบวนการผลิต (common cost  to process)

จะใช “ ผลรวมคาแรงงานทางตรง (DL Cost) และคาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในแตละกระบวน
การ (FOH Cost) “  ซึ่งถือวาเปนคาใชจายทางบัญชีหรือตนทุนทางสถิติ  (Accounting Factor)
มาเปนตัวขับเคลื่อนตนทุน  (cost driver)  ในการคํานวณหาคาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นสําหรับแต
ละกระบวนการผลิต เนื่องจากคาใชจายการผลิตในกลุมนี้ไมสามารถแยกคาใชจายออกมาเปนคา
ใชจายตามกระบวนการผลิตได   ดังนั้นการใชคาแรงงานทางตรงและคาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้น
จริงในแตละกระบวนการผลิต เปนตัวปนสวนจะทําใหไดตนทุนคาใชจายการผลิตรวมเขาสูกระบวน
การไดอยางถูกตองมากยิ่งขึ้น  ตามตารางที่  4.1
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การปนสวน (Allocation) คาใชจายการผลิตในสวนผลิตและสวนบริการ ลง กระบวนการ ( Allocate to process) กําหนดใช cost driver ในแตละสวน ดังนี้

กระบวนการผลิต
รายการ คาใชจายทั้งหมด Cost  driver

ปดกระดาษ ตัดไม ปดขอบไม เซาะรอง เจาะ แตงสี ประกอบ/
PACKING

1. คาใชจายการผลิตในสวนผลิต
    (ที่เกี่ยวกับระบบปมลม, ที่
    เกี่ยวกับ รถ forklift ,คาแรงงาน
    ทางออม และคาใชจายอื่น)
    และคาใชจายการผลิตในสวน
    สนับสนุน

537,562.29
DL Cost

+
FOH Cost

241,903.03 26,878.11 139,766.20 5,375.62 21,502.49 32,253.74 69,883.10

2. คาใชจายในการผลิตสวนผลิต
    (ที่เกี่ยวกับเครื่องจักร)

581,411.27 - 17,583.56 279,943.16 129,959.40 25,840.40 118,840.75 0.00 0.00

รวม 259,486.59 306,821.27 269,725.60 31,216.02 140,343.24 32,253.74 69,883.10
DLH (Hr./month) 1536 3648 2880 384 2880 4032 11904
คาใชจายตอDLH 168.94 84.11 93.65 81.29 48.73 8.00 5.87

ตารางที่  4.1         การปนสวนคาใชจายการผลิตรวมเขาสูกระบวนการผลิต
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คาใชจายการผลิตสวนผลิต (คาวัตถุดิบทางออม)

ขอ สินคาที่ผลิต จํานวนผลิต(ตัว) ช.ม.แรงงาน
ทางตรงDLH (Hr.)

กระบวนการ
ปดกระดาษ

ช.ม.แรงงาน
ทางตรงDLH (Hr.)

กระบวนการ
ปดขอบไม

ช.ม.แรงงาน
ทางตรงDLH (Hr.)

กระบวนการ
แตงสี

ช.ม.แรงงาน
ทางตรงDLH (Hr.)

กระบวนการ
ประกอบ/Packing

770,000.00 400,000.00 30,000.00 35,000.00

1 AA 1550 38.75 229,656.63 79.67 88,813.33 108.50 7,142.47 62.00 6,890.82

2 AB 1100 27.5 162,982.13 56.54 63,028.81 77.00 5,068.85 44.00 4,890.26

3 AC 1000 25 148,165.57 51.40 57,298.92 70.00 4,608.04 40.00 4,445.69

4 AD 124 3.1 18,372.53 6.37 7,105.07 8.68 571.40 4.96 551.27

5 AF 4 0.1 592.66 0.21 229.20 0.28 18.43 0.16 17.78

6 AG 300 7.5 44,449.67 15.42 17,189.68 21.00 1,382.41 12.00 1,333.71

7 BA 168 2.33 13,828.79 14.00 15,606.71 10.50 691.21 10.50 1,166.99

8 BB 672 4.67 27,657.57 49.00 54,623.48 28.00 1,843.22 35.00 3,889.98

9 CA 288 6 35,559.74 24.66 27,490.10 37.62 2,476.49 21.00 2,333.99

10 CB 192 4 23,706.49 16.44 18,326.74 25.08 1,651.00 14.00 1,555.99

11 CC 72 1 5,926.62 4.13 4,598.41 6.30 414.72 4.50 500.14

12 CD 48 1 5,926.62 4.11 4,581.68 6.27 412.75 3.50 389.00

13 CE 48 1 5,926.62 4.11 4,581.68 6.27 412.75 3.50 389.00

14 DA 24 0.17 987.77 0.69 763.61 1.05 69.12 1.25 138.93

15 DB 216 1.50 8,889.93 6.17 6,872.53 9.45 622.09 11.25 1,250.35

ตารางที่ 4.2   แสดงการปนสวนคาใชจายการผลิตเขาสูผลิตภัณฑ
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คาใชจายการผลิตสวนผลิต (คาวัตถุดิบทางออม)

ขอ สินคาที่ผลิต จํานวนผลิต(ตัว) ช.ม.แรงงาน
ทางตรงDLH (Hr.)

กระบวนการ
ปดกระดาษ

ช.ม.แรงงาน
ทางตรงDLH (Hr.)

กระบวนการ
ปดขอบไม

ช.ม.แรงงาน
ทางตรงDLH (Hr.)

กระบวนการ
แตงสี

ช.ม.แรงงาน
ทางตรงDLH (Hr.)

กระบวนการ
ประกอบ/Packing

770,000.00 400,000.00 30,000.00 35,000.00

16 DC 144 1 5,926.62 4.11 4,581.68 6.30 414.72 7.50 833.57

17 DE 104 0.72 4,280.34 2.97 3,308.99 4.55 299.52 5.42 602.02

18 DF 108 0.75 4,444.97 3.08 3,436.26 4.73 311.04 5.63 625.18

19 DG 144 1 5,926.62 4.11 4,581.68 6.30 414.72 7.50 833.57

20 DH 60 0.42 2,469.43 1.71 1,909.04 2.63 172.80 3.13 347.32

21 DI 60 0.42 2,469.43 1.71 1,909.04 2.63 172.80 3.13 347.32

22 EA 216 1.50 8,889.93 6.17 6,872.53 9.45 622.09 11.25 1,250.35

23 ED 24 0.17 987.77 0.69 763.61 1.05 69.12 1.25 138.93

24 EF 48 0.33 1,975.54 1.37 1,527.23 2.10 138.24 2.50 277.86
รวม 129.92 358.82 455.73 314.91

ตารางที่ 4.2     การปนสวนคาใชจายการผลิตเขาสูผลิตภัณฑ   (ตอ)
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2. การปนสวนคาใชจายการผลิตเขาสูผลิตภัณฑ   (common cost to product) จะใช “
ชั่วโมงแรงงานทางตรง (DLH) “ ซึ่งถือวาเปนตนทุนทางวิศวกรรม (Engineering Factor) มาเปน
เปนตัวขับเคลื่อนตนทุน  (cost driver)  ในการคํานวณหาคาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นสําหรับแตละ
ผลิตภัณฑ เนื่องจากคาวัตถุดิบทางออมนี้จะเกิดขึ้นจริงในแตละกระบวนการผลิต  ดังนั้นการใช
ชั่วโมงการทํางานจริงในการผลิตสินคาชนิดตาง ๆ นั้นมาเปนตัวปนสวนจะทําใหไดตนทุนคาใชจาย
การผลิตรวมเขาสูแตละผลิตภัณฑไดอยางถูกตองมากยิ่งขึ้น  ตามตารางที่  4.2

เราสามารถจําแนกประเภทตนทุนตาง ๆ ตามพฤติกรรมของตนทุนวาเปนตนทุนคงที่
(Fixed Cost) หรือตนทุนผันแปร (Variable Cost) ไดดังนี้

ตารางที่ 4.3          การจําแนกประเภทตนทุนตามพฤติกรรมของตนทุน

ประเภทตนทุน จําแนกตามพฤติกรรมของตนทุน
1. ตนทุนวัตถุดิบทางตรง แปรผัน
2. ตนทุนแรงงานทางตรง แปรผัน
3. ตนทุนคาโสหุยการผลิต

- ที่เกิดจากสวนผลิต
- ที่เกิดจากสวนสนับสนุน

คงที่/ แปรผัน
คงที่

4.5  การคํานวณตนทุนการผลิตแบบตนทุนกระบวนการของโรงงานตัวอยาง  

ในการศึกษาระบบบัญชีตนทุนของโรงงานตัวอยาง ไดกําหนดวิธีการคิดตนทุนการผลิต
เฟอรนิเจอรไม Particle Board แบบตนทุนกระบวนการ (Process Costing System)  ซึ่งเปนการ
คํานวณหาตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละงวดบัญชีหนึ่ง ๆ  โดยโรงงานตัวอยางนี้คิดรอบบัญชีตอเดือน
สําหรับการผลิตเฟอรนิเจอรไมในแตละประเภท โดยการคํานวณหาตนทุนการผลิตของโรงงาน
ตัวอยางนี้จะมีการรายงาน   2   สวน คือ รายงานจํานวนหนวยการผลิต และ รายงานขอมูลตนทุน
การผลิตที่เกิดขึ้น ซึ่งจะประกอบดวยตนทุนวัตถุดิบทางตรง ตนทุนคาแรงงานทางตรงและตนทุน
คาโสหุยการผลิต  โดยตนทุนการผลิตตอหนวย สามารถคํานวณไดจากตนทุนที่เกิดขึ้นของแตละ
กระบวนการผลิตหารดวยจํานวนหนวยที่ผลิตได  ณ งวดบัญชีหนึ่ง ๆ  สําหรับสินคาคงคลังของ
งานระหวางทํา  (Work in Process ; WIP)  สามารถคํานวณไดจากผลคูณระหวางตนทุนตอหนวย
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กับหนวยเทียบสําเร็จรูปของงานระหวางทํา  ซึ่งสุดทายแลวตนทุนตอหนวยของแตละกระบวนการ
ผลิตหลัก    จะรวมเปนตนทุนการผลิตสินคาสําเร็จรูปชนิดหนึ่ง ๆ

ดังนั้นในการคํานวณตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรไมชนิดหนึ่ง ๆ นั้น จึงตองอาศัยทฤษฎี
T-Account   มาใชในการคํานวณ
สวนประกอบของ T- Account   จะประกอบดวย  4  สวน ไดแก

1. คงคลังตนงวด  (Beginning Inventory ;BI)
แสดงจํานวนและมูลคาของงานที่คางในระหวางกระบวนการผลิต ณ ตนงวดการผลิต

โดยแยกตามโครงสรางตนทุนที่ไดมีการกําหนดไว
2. หนวยที่ผลิตในงวดนั้น ๆ  (Production   ; Prod.)

แสดงจํานวนและมูลคาของงานทั้งหมดที่ทําในกระบวนการผลิตในงวดการผลิตนั้น ๆ
โดยแยกตามโครงสรางตนทุนที่ไดมีการกําหนดไว

3. หนวยที่ทําสําเร็จและโอนออก  (Tranfer)
แสดงจํานวนและมูลคาของงานที่ทําเสรจและโอนออกไปกระบวนการผลิตตอไป ซึ่งมี

การโอนและสะสมตนทุนที่เกิดขึ้นจากกระบวนการตั้งแตตน (กระบวนการปดกระดาษ) จนส้ินสุด
กระบวนการผลิตสุดทาย (กระบวนการประกอบ/Packing) โดยแยกตามโครงสรางตนทุนที่ไดมีการ
กําหนดไว

4. คงคลังปลายงวด (Ending Inventory  ; EI)
 แสดงจาํนวนและมูลคาของงานที่คางในระหวางกระบวนการผลิต  ณ ปลายงวด

การผลิตนั้น ๆ  ซึ่งจะยกยอดไปเปนงานระหวางทําตนงวด (BI) ของเดือนถัดไป โดยแยกตาม
โครงสรางตนทุนที่ไดมีการกําหนดไว
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Beginning Inventory ;BI Tranfer

Production   ; Prod. Ending Inventory  ; EI

รูปที่   4.16          สวนประกอบของ T-Account

โดยความสัมพันธระหวางสวนประกอบของ T-Account คือ

การคํานวณ  “จํานวนหนวยผลิต” ไดจาก

 จํานวนหนวยผลิตของคงคลังตนงวด                   จํานวนหนวยผลิตของที่ทําสําเร็จและโอนออก
                             +                                      =                                        +                      
 จํานวนหนวยผลิตของที่ทําการผลิตในงวดนั้น        จํานวนหนวยผลิตของคงคลังปลายงวด

BI + Prod.  = Transfer + EI
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 การคํานวณ  “มูลคาการผลิต” ไดจาก

      มูลคาของคงคลังตนงวด                                        มูลคาของที่ทําสําเร็จและโอนออก
                     +                                           =                                      +                      
      มูลคาของที่ทําการผลิตในงวดนั้น                             มูลคาของคงคลังปลายงวด

4.6  การคํานวณตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรของโรงงานตัวอยาง

ในการศึกษาตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรของโรงงานตัวอยางนี้  ผูวิจัยไดศึกษาวิธีการในการ
คํานวณตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรไมแบบบัญชีตนทุนกระบวนการ  (Process Costing) 2 กลุม
คือ  ตู ขนาด 4 ฟตุ 3 ลิ้นชัก และเตียง ขนาด 5 ฟุต  โดยในรายงาน  T – Account  จะบันทึก 2
สวน คือ จํานวนหนวยผลิตและมูลคาของการผลิตที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ โดยมีการระบุ
คาใชจายที่เกิดขึ้นแยกตามโครงสรางของตนทุน คือ คาวัตถุดิบทางตรง (DM Cost)  คาแรงงาน
ทางตรง (DL Cost)  และ คาโสหุยการผลิต (FOH Cost)     ดังแสดงตามรูปที่ 4.17 - 4.23 แสดง
รายงานการคิดตนทุนการผลิตตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของเดือนกันยายน 2545  และรูปที่ 4.24 -
4.30   แสดงรายงานการคิดตนทุนการผลิตเตียง ขนาด 5 ฟุต ของเดือนกันยายน 2545  ตามลําดับ



64

1.   ปดกระดาษ
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans. 1550 651.88 1,010,420.70
   -  DM 0 0 0.00
   -  DL 0 0 0.00
   -  FOH 0 0 0.00

Total 0.00 Total 1,010,420.70
Prod. EI
   -  DM 100 1550 498.97 773,401.95    -  DM 0 0 0.00
   -  DL 100 1550 0.53 815.69    -  DL 0 0 0.00
   -  FOH 100 1550 152.39 236,203.06    -  FOH 0 0 0.00

Total 1,010,420.70 Total 0.00
TOTAL 1,010,420.70 TOTAL 1,010,420.70

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการปดกระดาษ
1. PB ปดกระดาษ 2 ดาน ใชเวลา   0.6 นาที/แผน
2. PB ปดกระดาษ 1 ดาน ใชเวลา   0.4 นาที/แผน
3. HB ปดกระดาษ 2 ดาน ใชเวลา   0.5 นาที/แผน
4. HB ปดกระดาษ 1 ดาน ใชเวลา   0.3 นาที/แผน
สรุป ใชเวลาในการปดกระดาษ   2.5 ช.ม. / 100 ตัว

รูป 4.17   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการปดกระดาษ
               (เดือนกันยายน 2545)
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2.   ตัดไม
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 200 580 116,000.00    -  DM 1500 643.67 965,503.45
   -  DL 100 200 3.79 757.76    -  DL 1500 3.79 5,683.20
   -  FOH 100 200 13.46 2,691.52    -  FOH 1500 13.46 20,186.40

Total 119,449.28 Total 991,373.05
Prod. EI
 -  โอนจากปดกระดาษ 1550 648.49 1,010,420.70    -  DM 100 250 643.67 160,917.24
   -  DL 1550 3.79 5,872.64    -  DL 100 250 3.79 947.20
   -  FOH 1550 13.46 20,859.62    -  FOH 100 250 13.46 3,364.40

Total 1,037,152.62 Total 165,228.84
TOTAL 1,156,601.90 TOTAL 1,156,601.90

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการตัดไม  16 ช.ม./ 100 ตัว

รูป 4.18   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการตัดไม
                (เดือนกันยายน 2545)
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3.   เซาะรอง
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 100 595 59,500.00    -  DM 1550 656.80 1,018,033.27
   -  DL 100 100 2.01 200.70    -  DL 1550 2.01 3,110.78
   -  FOH 100 100 3.52 351.99    -  FOH 1550 3.52 5,455.78

Total 60,052.68 Total 1,026,599.83
Prod. EI
 -  โอนจาก ตัดไม 1500 660.92 991,373.05    -  DM 100 50 656.80 32,839.78
   -  DL 1500 2.01 3,010.43    -  DL 100 50 2.01 100.35
   -  FOH 1500 3.52 5,279.79    -  FOH 100 50 3.52 175.99

Total 999,663.27 Total 33,116.12
TOTAL 1,059,715.95 TOTAL 1,059,715.95

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการเซาะรอง  4.33 ช.ม./ 100 ตัว

รูป 4.19  แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการเซาะรอง
               (เดือนกันยายน 2545)
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4.   ปดขอบไม
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 0 0.00    -  DM 1500 662.32 993,483.71
   -  DL 100 0 0.00    -  DL 1500 1.01 1,520.41
   -  FOH 100 0 0.00    -  FOH 1500 62.11 93,168.80

Total 0.00 Total 1,088,172.92
Prod. EI
 -  โอนจาก เซาะรอง 1550 662.39 1,026,599.83    -  DM 100 50 662.32 33,116.12
   -  DL 1550 1.01 1,571.09    -  DL 100 50 1.01 50.68
   -  FOH 1550 62.11 96,274.43    -  FOH 100 50 62.11 3,105.63

Total 1,124,445.35 Total 36,272.43
TOTAL 1,124,445.35 TOTAL 1,124,445.35

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการปดขอบไม  5.14 ช.ม./ 100 ตัว

รูป  4.20   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการปดขอบไม
                 (เดือนกันยายน 2545)
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5.   เจาะไม
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 200 601 120,200.00    -  DM 1400 710.81 995,130.64
   -  DL 100 200 2.23 445.84    -  DL 1400 2.23 3,120.90
   -  FOH 100 200 4.44 887.86    -  FOH 1400 4.44 6,215.02

Total 121,533.70 Total 1,004,466.56
Prod. EI
 -  โอนจาก ปดขอบไม 1500 725.45 1,088,172.92    -  DM 100 300 710.81 213,242.28
   -  DL 1500 2.23 3,343.83    -  DL 100 300 2.23 668.77
   -  FOH 1500 4.44 6,658.95    -  FOH 100 300 4.44 1,331.79

Total 1,098,175.70 Total 215,242.84
TOTAL 1,219,709.40 TOTAL 1,219,709.40

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการเจาะ  9.11 ช.ม./ 100 ตัว

รูป  4.21   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการเจาะไม
                (เดือนกันยายน 2545)
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6.   แตงสี
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 400 670 268,000.00    -  DM 1300 706.93 919,003.63
   -  DL 100 400 1.26 505.05    -  DL 1300 1.26 1,641.42
   -  FOH 100 400 2.72 1,089.44    -  FOH 1300 5.04 6,546.91

Total 269,594.49 Total 927,191.97
Prod. EI
 -  โอนจาก เจาะไม 1400 717.48 1,004,466.56    -  DM 100 500 706.93 353,462.93
   -  DL 1400 1.26 1,767.69    -  DL 100 500 1.26 631.32
   -  FOH 1400 5.70 7,975.51    -  FOH 100 500 5.04 2,518.04

Total 1,014,209.77 Total 356,612.29
TOTAL 1,283,804.26 TOTAL 1,283,804.26

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการแตงสี  7.17 ช.ม./ 100 ตัว

รูป  4.22    แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการแตงสี
                  (เดือนกันยายน 2545)
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7.   ประกอบ/Packing
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 100 782 78,200.00    -  DM 1300 821.81 1,068,355.75
   -  DL 100 100 0.64 63.84    -  DL 1300 0.64 829.92
   -  FOH 100 100 5.56 566.48    -  FOH 1300 5.54 7,198.79

Total 78,864.04 Total 1,078,788.93
Prod. EI
 -  โอนจาก แตงสี 1300 713.22 927,191.97
   -  DM 1300 111.65 145,145.00    -  DM 100 100 821.81 82,181.21
   -  DL 1300 0.64 829.92    -  DL 100 100 0.64 63.84
   -  FOH 1300 5.54 7,196.06    -  FOH 100 100 5.54 553.75

Total 1,080,362.95 Total 82,798.80
TOTAL 1,159,183.27 TOTAL 1,159,183.27

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการประกอบ  4 ช.ม./ 100 ตัว รูป 4.23     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการประกอบ/Packing

                  (เดือนกันยายน 2545)
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    1.   ปดกระดาษ
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans. 192 495.89 95,209.98
   -  DM 0 0 0.00
   -  DL 0 0 0.00
   -  FOH 0 0 0.00

Total 0.00 Total 95,209.98
Prod. EI
   -  DM 100 192 369.64 70,971.52    -  DM 0 0 0.00
   -  DL 100 192 0.31 58.94    -  DL 0 0 0.00
   -  FOH 100 192 125.94 24,179.52    -  FOH 0 0 0.00

Total 95,209.98 Total 0.00
TOTAL 95,209.98 TOTAL 95,209.98

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการปดกระดาษ
1. PB ปดกระดาษ 2 ดาน ใชเวลา   0.6 นาที/แผน
2. PB ปดกระดาษ 1 ดาน ใชเวลา   0.4 นาที/แผน
3. HB ปดกระดาษ 1 ดาน ใชเวลา   0.3 นาที/แผน
สรุป ใชเวลาในการปดกระดาษ   1.4 ช.ม. / 96 ตัว

รูป 4.24     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการปดกระดาษ
                 (เดือนกันยายน 2545)
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2.   ตัดไม
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 48 495 23,760.00    -  DM 190 495.71 94,184.57
   -  DL 100 48 2.96 142.08    -  DL 190 2.96 562.40
   -  FOH 100 48 10.51 504.66    -  FOH 190 10.51 1,997.61

Total 24,406.74 Total 96,774.58
Prod. EI
 -  โอนจากปดกระดาษ 192 495.89 95,209.98    -  DM 100 50 495.71 24,785.41
   -  DL 192 2.96 568.32    -  DL 100 50 2.96 148.00
   -  FOH 192 10.51 2,018.64    -  FOH 100 50 10.51 525.69

Total 97,796.94 Total 25,459.10
TOTAL 122,203.68 TOTAL 122,203.68

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการตัดไม  12 ช.ม./ 96 ตัว

รูป  4.25     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการตัดไม
                  (เดือนกันยายน 2545)
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3.   เซาะรอง
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 0 0.00    -  DM 120 509.18 61,101.84
   -  DL 0 0.00    -  DL 120 0.31 37.08
   -  FOH 0 0.00    -  FOH 120 0.54 65.03

Total 0.00 Total 61,203.95
Prod. EI
 -  โอนจาก ตัดไม 190 509.18 96,774.58    -  DM 100 70 509.18 35,642.74
   -  DL 190 0.31 58.71    -  DL 100 70 0.31 21.63
   -  FOH 190 0.54 102.97    -  FOH 100 70 0.54 37.94

TOTAL Total 96,906.26 Total 35,702.31
TOTAL 96,906.26 TOTAL 96,906.26

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการเซาะรอง  0.64 ช.ม./ 96 ตัว

รูป  4.26     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการเซาะรอง
                  (เดือนกันยายน 2545)
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4.   ปดขอบไม
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 48 511 24,528.00    -  DM 168 510.31 85,731.95
   -  DL 100 48 0.84 40.52    -  DL 168 0.84 141.84
   -  FOH 100 48 62.34 2,992.45    -  FOH 168 129.76 21,800.32

Total 27,560.98 Total 107,674.11
Prod. EI
 -  โอนจาก เซาะรอง 120 510.03 61,203.95    -  DM 100 0 510.31 0.00
   -  DL 120 0.84 101.31    -  DL 100 0 0.84 0.00
   -  FOH 120 156.73 18,807.87    -  FOH 100 0 129.76 0.00

Total 80,113.13 Total 0.00
TOTAL 107,674.11 TOTAL 107,674.11

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการปดขอบไม  4.11 ช.ม./ 96 ตัว

รูป 4.27     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการปดขอบไม
                  (เดือนกันยายน 2545)
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5.   เจาะไม
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 48 611 29,328.00    -  DM 144 634.27 91,334.74
   -  DL 100 48 1.32 63.13    -  DL 144 1.32 189.40
   -  FOH 100 48 2.62 125.72    -  FOH 144 2.62 377.17

Total 29,516.86 Total 91,901.31
Prod. EI
 -  โอนจาก ปดขอบไม 168 640.92 107,674.11    -  DM 100 72 634.74 45,667.37
   -  DL 168 1.32 220.96    -  DL 100 72 1.32 94.70
   -  FOH 168 2.62 440.03    -  FOH 100 72 2.62 188.59

Total 108,335.10 Total 45,950.65
TOTAL 137,851.96 TOTAL 137,851.96

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการเจาะ  5.16 ช.ม./ 96 ตัว

รูป 4.28    แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการเจาะไม
                (เดือนกันยายน 2545)



76

6.   แตงสี
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 48 613 29,424.00    -  DM 192 631.90    121,325.31

   -  DL 100 48 1.15 55.21    -  DL 192 1.15           220.83
   -  FOH 100 48 4.98 239.08    -  FOH 192 10.24        1,965.32

Total 29,718.29 Total 123,511.46
Prod. EI
 -  โอนจาก เจาะไม 144 638.42 91,901.31    -  DM 100 0 631.90 0.00
   -  DL 144 1.15 165.62    -  DL 100 0 1.15 0.00
   -  FOH 144 11.99 1,726.24    -  FOH 100 0 10.24 0.00

Total 93,793.17 Total 0.00
TOTAL 123,511.46 TOTAL 123,511.46

หมายเหตุ ;

กําหนดเวลามาตรฐานในการแตงสี  6.27 ช.ม./ 96 ตัว
รูป  4.29    แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการแตงสี
                  (เดือนกันยายน 2545)
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7.   ประกอบ/Packing
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 0 0.00    -  DM 192 862.31 165,563.30
   -  DL 100 0 0.00    -  DL 192 0.58 111.72
   -  FOH 100 0 0.00    -  FOH 192 8.32 1,597.08

Total 0.00 Total 167,272.10
Prod. EI
 -  โอนจาก แตงสี 192 643.29 123,511.46
   -  DM 192 219.02 42,051.84    -  DM 100 0 862.31 0.00
   -  DL 192 0.58 111.72    -  DL 100 0 0.58 0.00
   -  FOH 192 8.32 1,597.08    -  FOH 100 0 8.32 0.00

Total 167,272.10 Total 0.00
TOTAL 167,272.10 TOTAL 167,272.10

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการประกอบ  3.5 ช.ม./ 96 ตัว

รูป 4.30   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการประกอบ/Packing
               (เดือนกันยายน 2545)
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อธิบายประกอบและการคํานวณหาตนทุนการผลิต   โดยใช   T- Account  Theory   
จากรูปที่ 4.17    รายงานแสดงตนทุนการผลิต (T – Account)  ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ล้ินชัก ของ

กระบวนการปดกระดาษในเดือน กันยายน 2545  สามารถคํานวณหาตนทุนการผลิตไดดังนี้
คําอธิบาย ;
Beginning Inventory ;BI

 – แสดงคา จํานวนหนวยผลิต อัตราตนทุนตอหนวย และ มูลคารวม ของไมที่ผาน
กระบวนการปดกระดาษ ในตนงวดเดือนกันยายน 2545 (ปลายงวดของเดือนสิงหาคม
2545 )

– แสดง % ความสําเร็จของ WIP ตนงวด  แลวนาํมาคํานวณเปนหนวยเทียบสําเร็จรูป
เพื่อนําไปใชหา WIP ตนงวด ตามโครงสรางตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

Production   ; Prod.
 – แสดงคา จํานวนหนวยผลิต อัตราตนทุนตอหนวย และ มูลคารวมของไมที่ผาน

  กระบวนการปดกระดาษ ในเดือนกันยายน 2545 ตามโครงสรางตนทุนการผลิต
  ของโรงงานตัวอยาง

Tranfer
– แสดงคา จํานวนหนวยผลิต อัตราตนทุนตอหนวย และ มูลคารวมของไมที่ผาน

  กระบวนการปดกระดาษจนเสร็จและโอนไมไปที่กระบวนการตัดไม ตามโครงสราง
  ตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

Ending Inventory  ; EI
   – แสดงคา จํานวนหนวยผลิต อัตราตนทุนตอหนวย และ มูลคารวมของไมที่ผาน

                   กระบวนการปดกระดาษ ในปลายงวดเดือน กันยายน 2545 (ซึ่งจะถือเปนตนงวดของ
                   เดือนตุลาคม 2545)

–  แสดง % ความสําเร็จของ WIP ปลายงวด  แลวนํามาคํานวณเปนหนวยเทียบ
   สําเร็จรูป เพื่อนําไปใชหา WIP ปลายงวด ตามโครงสรางตนทุนการผลิตของโรงงาน
   ตัวอยาง
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การคํานวณหาตนทุนการผลิต ;
Beginning Inventory ;BI

– ไมมี  WIP  ตนงวดของไมที่กระบวนการปดกระดาษ จึงไมมีการคํานวณในสวนนี้
Production   ; Prod.

 – คาวัตถุดิบทางตรง (DM Cost)   ราคาของไม Particle Board และไม Hard Board
สําหรับการผลิตตู  4  ฟุต 3 ลิ้นชัก จํานวน  1,550  ตัว        =   773,401.95  บาท

– คาแรงงานทางตรง (DL Cost)  ในกระบวนการปดไม
                      =  [ (2.5 ช.ม * 1550 ตัว) / 100 ตัว ]   *   21.05 บาท /ช.ม.
                      =  815.69   บาท
– คาโสหุยการผลิต  (FOH Cost)  ในกระบวนการปดไม
                      = 229,656.63 บาท + [(168.94 บาท/ช.ม. * 2.5ช.ม * 1550  ตัว)/100 ตัว ]
                      =  236,203.06   บาท

Tranfer
–  มูลคารวมที่ผานกระบวนการปดกระดาษ   =  DM Cost + DL Cost + FOH Cost
                                                                  =  773,401.95 + 815.69 + 236,203.06
                                                                  =  1,010,420.70    บาท

Ending Inventory  ; EI
– ไมมี  WIP  ปลายงวดของไมที่กระบวนการปดกระดาษ จึงไมมีการคํานวณในสวนนี้

หมายเหตุ
การทํางานของพนักงานในแตละกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางนี้ ไดกําหนดให

พนักงานมีการทํางานใหเสร็จในแตละครั้งของการผลิตที่นําวัตถุดิบเขาในแตละกระบวนการผลิต 
ดังนั้นเปอรเซนตความสําเร็จของคลังสินคาในตนงวดและปลายงวดสําหรับโรงอยางตัวอยางแหงนี้            
จะแบงไดเปน  2  กรณี คือ

1. พนักงานทํางานเสร็จแลวแตยั งไมมีการโอนงานไปกระบวนการผลิตถัดไป                    
(DM 100 %  DL 100 % และ FOH 100 %)

2. พนักงานยังไม ได เ ร่ิมทํางานคือมีแตชิ้นสวนงานเขามาตั้ ง เพื่อรอการผลิตใน            
กระบวนการผลิตนี้   (DM 100 %  DL 0 %  และ FOH 0 %)
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สรุปการคํานวณตามโครงสรางตนทุนของโรงงานตัวอยางในแตละสวนของ T- Account  แยกเปน ;

1. สวน Beginning Inventory  (BI)
โครงสราง

ตนทุนการผลิต การคํานวณคาใชจาย (บาท)

1. คาวัตถุดิบทางตรง    
    (DM Cost )

จํานวนหนวยผลิตของตนงวด  X ราคาของวัตถุดิบ

2. คาแรงงานทางตรง
    (DL Cost)

ปริมาณการผลิตของตนงวด (ตัว) X คาแรงงาน (บาท/ช.ม.แรงงาน
ทางตรง) X เวลามาตรฐานในการผลิตของแตละกระบวนการ (ช.ม./
หนวยการผลิตมาตรฐาน)

3. คาโสหุยการผลิต
    (FOH Cost)

ปริมาณการผลิตตนงวด (ตัว) X คาโสหุยการผลิตรวม (บาท/ช.ม.แรงงาน
ทางตรง) X เวลามาตรฐานในการผลิตของแตละกระบวนการ (ช.ม./
หนวยการผลิตมาตรฐาน)

2. สวน Production  (Prod.)
โครงสราง

ตนทุนการผลิต การคํานวณคาใชจาย (บาท)

1. คาวัตถุดิบทางตรง    
    (DM Cost )

การรับโอนคาวัตถุดิบทางตรงจากกระบวนการกอนหนานี้

2. คาแรงงานทางตรง
    (DL Cost)

ปริมาณการผลิต (ตัว) X คาแรงงาน (บาท/ช.ม.แรงงานทางตรง) X เวลา
มาตรฐานในการผลิตของแตละกระบวนการ (ช.ม./หนวยการผลิต
มาตรฐาน)

3. คาโสหุยการผลิต
    (FOH Cost)

ปริมาณการผลิต (ตัว) X คาโสหุยการผลิตรวม (บาท/ช.ม.แรงงาน
ทางตรง) X เวลามาตรฐานในการผลิตของแตละกระบวนการ (ช.ม./
หนวยการผลิตมาตรฐาน)
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3. สวน Transfer
โครงสราง

ตนทุนการผลิต การคํานวณคาใชจาย (บาท)

1. คาวัตถุดิบทางตรง    
    (DM Cost )

(คาวัตถุดิบทางตรงของ BI + คาวัตถุดิบทางตรงของ Prod.)
                             จํานวนหนวยเทียบสําเร็จรูป

2. คาแรงงานทางตรง
    (DL Cost)

(คาแรงงานทางตรงของ BI + คาแรงงานทางตรงของ Prod.)
                             จํานวนหนวยเทียบสําเร็จรูป

3. คาโสหุยการผลิต
    (FOH Cost)

(คาโสหุยการผลิตของ BI + คาโสหุยการผลิตของ Prod.)
                           จํานวนหนวยเทียบสําเร็จรูป

4. สวน  Ending Inventory  (EI)
โครงสราง

ตนทุนการผลิต การคํานวณคาใชจาย (บาท)

1. คาวัตถุดิบทางตรง    
    (DM Cost )

(คาวัตถุดิบทางตรงของ BI + คาวัตถุดิบทางตรงของ Prod.)
                        จํานวนหนวยเทียบสําเร็จรูป

2. คาแรงงานทางตรง
    (DL Cost)

(คาแรงงานทางตรงของ BI + คาแรงงานทางตรงของ Prod.)
                         จํานวนหนวยเทียบสําเร็จรูป

3. คาโสหุยการผลิต
    (FOH Cost)

(คาโสหุยการผลิตของ BI + คาโสหุยการผลิตของ Prod.)
                         จํานวนหนวยเทียบสําเร็จรูป

X  จํานวน

ที่ผลิตเสร็จและโอนออก

X  จํานวน

X  จํานวน

ที่ผลิตเสร็จและโอนออก

ที่ผลิตเสร็จและโอนออก

X  จํานวน

X  จํานวน

X  จํานวน

งานระหวางทําปลายงวด

งานระหวางทําปลายงวด

งานระหวางทําปลายงวด
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4.7 โครงสรางตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรไมของโรงงานตัวอยาง

จากรายงานแสดงตนทุนการผลิต ตู ขนาด  4 ฟุต 3 ล้ินชัก  จํานวน 1,300  ตัว และเตียง
ขนาด 5 ฟุต จํานวน 192  ตัว ในเดือนกันยายน  2545   เราสามารถสรุปตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการผลิตหลัก ตามตารางที่ 4.4 แสดงรายการโครงสรางตนทุนการผลิตในแตละกระบวน
การผลิตหลัก เพื่อหาตนทุนการผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ตอ 1 ตัวและตนทุนการผลิตของ
เตียง ขนาด 5 ฟุต  ตอ 1 ตัวในงวดบัญชีนั้น  ๆ  ตามลําดับ และสัดสวนของโครงสรางตนทุนรวม
ของการผลิตสินคาประเภทหนึ่ง ๆ   โดยแยกเปน  1)  คาวัตถุดิบทางตรง และ  2)  ตนทุน
กระบวนการ ไดแก คาแรงงานทางตรงและคาใชจายการผลิต (คาโสหุยการผลิต)  ตามรูปที่ 4.31,
ตารางที่ 4.5    และ  รูปที่ 4.32, ตารางที่ 4.6  ตามลําดับ  ไดดังนี้

โครงสรางตนทุน ตนทุนการผลิต (บาท) / unit รอยละ
1.  ตนทุนวัตถุดิบทางตรง 610.62 69.54
2. ตนทุนกระบวนการ
    ( DL Cost + FOH Cost )

267.44 30.46

รวม 878.06 100.00

ตารางที่  4.5   สัดสวนของโครงสรางตนทุนการผลิตรวมของตู ขนาด  4 ฟุต 3 ล้ินชัก

จากรายงานแสดงตนทุนการผลิตเตียง ขนาด 5 ฟุต   จํานวน  192  ตัว ในเดือนกันยายน
2545 สามารถสรุปโครงสรางตนทุนการผลิต ไดดังนี้

โครงสรางตนทุน ตนทุนการผลิต (บาท) / unit รอยละ
1.  ตนทุนวัตถุดิบทางตรง 588.66 66.14
2. ตนทุนกระบวนการ
    ( DL Cost + FOH Cost )

301.41 33.86

รวม 890.07 100.00

ตารางที่ 4.6    สัดสวนของโครงสรางตนทุนการผลิตรวมของเตียง ขนาด  5 ฟุต
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รูปที่ 4.31    กราฟแสดงสัดสวนโครงสรางตนทุนการผลิตตอหนวยของ ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก
สัดสวนโครงสรางตนทุนการผลิตของ ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก 

ในเดือนกันยายน 2545
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รูปที่ 4.32    กราฟแสดงสัดสวนโครงสรางตนทุนการผลิตตอหนวยของ เตียง ขนาด 5 ฟุต

สั ดส วน โครงสรางต น ทุ นการผลิ ต  เตี ย ง  ขนาด  5  ฟุ ต  
ใน เดื อนกัน ยายน  2545
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ตารางที่   4.4    รายการโครงสรางตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตหลัก  เดือนกันยายน 2545

 สินคา :     ตู ขนาด  4  ฟุต  3  ลิ้นชัก

โครงสรางตนทุน ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะไม แตงสี ประกอบ รวม สัดสวน (%)
1.  DM 773,401.95 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 145,145.00 918,546.95
2.  Process Cost
     (DL+FOH)

237,018.75 30,181.20 8,842.91 97,845.52 11,336.48 11,337.69 8,646.30 405,208.85

Prod. (ตัว) 1550 1500 1550 1500 1400 1300 1300
DM cost/unit 498.97 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 111.65 610.62 69.54

Process cost /unit 152.92 20.12 5.71 65.23 8.10 8.72 6.65 267.44 30.46
Total Cost/unit 651.88 20.12 5.71 65.23 8.10 8.72 118.30 878.06

สัดสวนของ DM =   69.54%
สัดสวนของ Process Cost (DL+FOH) =   30.46%

     สรุป    ตนทุนการผลิต ตู ขนาด 4 ฟุต  3  ลิ้นชัก จํานวน  1  ใบ (เดือนกันยายน 2545)    =    878.06   บาท/ใบ
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ตารางที่   4.4    รายการโครงสรางตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตหลัก  เดือนกันยายน 2545  (ตอ)

สินคา  :    เตียง  ขนาด  5  ฟุต

โครงสรางตนทุน ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะไม แตงสี ประกอบ รวม สัดสวน (%)
1.  DM 70,971.52 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 42,051.84 113,023.36
2. Process Cost
(DL+FOH)

24,238.46 3,233.70 161.68 21,942.15 849.84 2,186.15 1,708.80 54,320.78

Prod. (ตัว) 192 190 120 168 144 192 192
DM cost/unit 369.64 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 219.02 588.66 66.14

Process cost /unit 126.24 17.02 1.35 130.61 5.90 11.39 8.90 301.40 33.86
Total Cost/unit 495.89 17.02 1.35 130.61 5.90 11.39 227.92 890.07

สัดสวนของ DM =   66.14%
สัดสวนของ Process Cost (DL+FOH) =   33.86%

สรุป    ตนทุนการผลิต เตียง ขนาด 5 ฟุต จํานวน  1  ใบ (เดือนกันยายน 2545)    =    890.07   บาท/ใบ



บทที่ 5

การลดตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

จากการศึกษาตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรไมแบบตนทุนชวง (Process costing) ของ
โรงงานตัวอยางดังกลาวมาแลวในบทที่  4  พบวา ตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยางนี้จะประกอบ
ดวย  ตนทุนวัตถุดิบทางตรง ตนทุนกระบวนการ ซึ่งประกอบดวยตนทุนแรงงานทางตรง และตนทุน
โสหุยการผลิต   โดยในงานวิจัยนี้ไดศึกษาตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรไม  2 ประเภท คือ  ตู ขนาด 4
ฟุต 3 ลิ้นชัก พบวา  ตนทนุวัตถุดิบทางตรง มีสัดสวนของตนทุนการผลิตสูงที่สุด  เทากับ 69.54 %
รองลงมา คือ ตนทุนกระบวนการ  เทากับ 30.46 % และ เตียง ขนาด 5 ฟุต  พบวา  ตนทุนวัตถุดิบ
ทางตรง มีสัดสวนของตนทุนการผลิตสูงสุดเชนกัน  เทากับ  66.14 % รองลงมา คือ ตนทุนกระบวน
การ เทากับ  33.86 %

5.1  ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตของโรงงานตัวอยาง

จากการเก็บขอมูลความสญูเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยาง ระหวางเดือนเมษายน 2545
ถึงเดือนมิถุนายน 2545   พบวา  สาเหตุที่กอใหเกิดความสูญเสียในการผลิตของโรงงานตัวอยางนี้
แบงได  6  ขอใหญ  ๆ  ดังนี้

1. การสูญเสียวัตถุดิบในระหวางการผลิตและการประกอบ
2. การสูญเสียเวลาในการแกไขงาน (Rework)ในระหวางการประกอบสินคา
3. การสูญเสียเวลาจากการรอคอยงานในกระบวนการผลิต
4. การสูญเสียเวลาจากเครื่องจักรเสียหรือหยุดทํางาน
5. การสูญเสียเวลาจากพนักงานทํางานผิดพลาด
6. การสูญเสียจากสาเหตุอ่ืน ๆ

โดยแสดงมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละปญหาที่เกิดขึ้น ดังตารางที่  5.1 – 5.6   ตามลําดับ
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            ตารางที่  5.1         ขอมูลการสูญเสียวัตถุดิบในระหวางการผลิตและการประกอบ

ชนิดวัตถุดิบ ปริมาณที่ตองใช ปริมาณที่ใชจริง คิดเปนเงิน (บาท)

1. กระดาษปดไม 118,116  เมตร 130,000 เมตร 95,080.00
2. กาว 99 ถัง 108 ถัง 14,445.00
3. ไม PB 20,800  แผน 21,240 แผน 79,970.00

รวม 189,495.00

1.  จากบันทึกการปดกระดาษ  มีไมที่ผานการปดกระดาษจํานวน  19,686  แผน/เดือน   และปริมาณการใชกระดาษลายไมเทากับ  6 เมตร ตอไม  1  แผน
ดังนั้นปริมาณกระดาษที่ใช คือ 19,686 * 6   =  118,116  เมตร

 2.  กําหนดปริมาณการใชกาว    4 ถัง ตอไมที่ผานกระบวนการปดกระดาษ   800 แผน   ดังนั้นปริมาณกาวที่ตองใช  คือ  99  ถัง
3. รวบรวมจากบันทึกการผลิตสินคาในแตละวันและสมุดเบิกวัตถุดิบ ( ซึ่งปจจุบันโรงงานตัวอยางมีเครื่องตดั (ใหญ) 4 เครื่อง และมีการสั่งตัดไมสําหรับผลิต

เฟอรนิเจอรไม  ประมาณ 100 ตัว /ครั้ง)   20,800  แผน
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ตารางที่  5.2          ขอมูลการสูญเสียเวลาในการ Rework งานในระหวางการประกอบสินคา

รายการสินคาที่
ประกอบ

จํานวนการ
ประกอบ/Packing

(แผน)

จํานวนการ
ประกอบ/Packing

(จริง)

เวลาที่สูญเสียจาก
การแกไขชิ้นงาน (Rework) คิดเปนเงิน (บาท)

1. ตู 6,000 5,988 4   ช.ม. 1,414.00
2. เตียง 600 599 1   ช.ม.    459.00
3. โตะเครื่องแปง 1,200 1,197 2   ช.ม. 1,336.00

รวม 3,209.00

หมายเหตุ      เปนการสูญเสียเวลาในการตองมีการแกไขชิ้นงานในบางชิ้นเพื่อใหสามารถประกอบเปนสินคาสําเร็จรูป
1. มูลคาความสูญเสียของการเสียเวลาในการแกไขงานในระหวางการประกอบของตู

     -   คาวัตถุดิบ (ไม PB และ  PVC)    =    236 + (75*12)   =  1,136  บาท
     -   คาแรงในการแกไขงาน                =    278 บาท

2. มูลคาความสูญเสียของการเสียเวลาในการแกไขงานในระหวางการประกอบของเตียง
     -   คาวัตถุดิบ (ไม PB และ  PVC)    =    59 + (75*4)   =   359  บาท
     -   คาแรงในการแกไขงาน                =    100  บาท

3. มูลคาความสูญเสียของการเสียเวลาในการแกไขงานในระหวางการประกอบของโตะเครื่องแปง
     -   คาวัตถุดิบ (ไม PB และ  PVC)    =    236 + (75*12)   =  1,136  บาท
     -   คาแรงในการแกไขงาน                =    200 บาท

รวมเปนจํานวนเงิน  1,414  บาท

รวมเปนจํานวนเงิน  459    บาท

รวมเปนจํานวนเงิน  1,336   บาท
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ตารางที่  5.3          ขอมูลการสูญเสียเวลาจากการรอคอยงานในกระบวนการผลิต

รายการสินคา
จํานวนครั้งที่เกิด

(ครั้ง) DLH ที่สูญเสีย (Hr.) DLH ทั้งหมด (Hr.) คิดเปนเงิน (บาท)

1.   ตู 8 78 482.5 141,264.00
2.   เตียง 3 48.5 132 125,490.00
3.   โตะเครื่องแปง 7 21 360 36,400.00

รวม 303,154.00
1. การผลิตตู   คาเวลามาตรฐาน ( Std. Time)  = 48.25  Hr./ ตู 100 ใบ   จํานวนการผลิตทั้งหมด 1,000  ใบ

คํานวณมูลคาความสูญเสีย  ;
        มีการเสียเวลา   78  Hr.  คิดเปนการสูญเสียในการผลิตตู  = (78*100)/48.25   =  162 ใบ
        ตนทุนในการผลิตตู  = 872  บาท/ใบ
        ดังนั้น มูลคาการสูญเสียตู    =   872 * 162  = 141,264 บาท

2. การผลิตเตียง   คาเวลามาตรฐาน ( Std. Time)  = 33  Hr./ เตียง  96  ใบ   จํานวนการผลิตทั้งหมด   384  ใบ
คํานวณมูลคาความสูญเสีย  ;
        มีการเสียเวลา   48.5  Hr.  คิดเปนการสูญเสียในการผลิตเตียง  = (48.5*96)/33   =  141 ใบ
        ตนทุนในการผลิตเตียง  = 890  บาท/ใบ
        ดังนั้น มูลคาการสูญเสียเตียง    =   890 * 141  = 125,490 บาท
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3. การผลิตโตะเครื่องแปง   คาเวลามาตรฐาน ( Std. Time)  = 36  Hr./ โตะเครื่องแปง  96 ใบ   จํานวนการผลิตทั้งหมด 960  ใบ
คํานวณมูลคาความสูญเสีย  ;
        มีการเสียเวลา   21  Hr.  คิดเปนการสูญเสียในการผลิตโตะเครื่องแปง   = (21*96)/36   =  56 ใบ
        ตนทุนในการผลิตโตะเครื่องแปง  =  650  บาท/ใบ
        ดังนั้น มูลคาการสูญเสียโตะเครื่องแปง    =   650 * 56  = 36,400 บาท
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ตารางที่  5.4          ขอมูลการสูญเสียเวลาจากเครื่องจักรเสียหรือหยุดทํางาน

เครื่องจักรที่เสียหรือหยุดทํางาน จํานวนครั้งที่เกิด (ครั้ง) จํานวนสินคา (ชิ้น) คิดเปนเงิน (บาท)

1. เครื่องตัด     2   (40 นาที) 100 13,400.00
2. เครื่องเจาะ 10    (50 นาที) 200 35,000.00

รวม 48,400.00

1. มูลคาความสูญเสียของการเสียเวลาจากเครื่องตัดเสีย
มูลคาของชิ้นงาน (กรณีที่เครื่องจักรไมเสีย)       134 บาท/ชิ้น
ดังนั้นมูลคาความเสียหายรวม     =      134 * 100  =13,400   บาท

2. มูลคาความสูญเสียของการเสียเวลาจากเครื่องเจาะเสีย
มูลคาของชิ้นงาน  (กรณีที่เครื่องจักรไมเสีย)      175  บาท/ชิ้น

                         ดังนั้นมูลคาความเสียหายรวม     =      175 * 200  = 35,000   บาท
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ตารางที่  5.5          ขอมูลการสูญเสียเวลาจากพนักงานทํางานผิดพลาด

ประเภทของความผิดพลาด จํานวนชิ้นงานที่เสียหาย (ชิ้น) เวลาที่สูญเสีย (Hr.) คิดเปนเงิน (บาท)

1. ปดขอบผิดสี 200 0.5 6,408.00
2. คาในการเจาะคลาดเคลื่อน 100 1 65.00
3. ปดกระดาษคนละสีในไมแผนเดียวกัน 200 2 4,866.00

รวม 11,339.00

หมายเหตุ     -  การปดขอบผิดสี  - เสีย PVC   75  บาท/เมตร
            -  เสียเวลาในการ Rework ชิ้นงาน
1. มูลคาความสูญเสียของการเสียเวลาในการแกไขงานจากการปดขอบผิดสี

     -   คาวัตถุดิบ (  PVC)   มีการสูญเสีย PVC รวม   85   เมตร  ของชิ้นงานที่แกไข  200  ชิ้น    =    (75*85)   =  6,375  บาท
     -   คาแรงในการแกไขงาน                =    0.5* 65    =   33  บาท

2. มูลคาความสูญเสียของการเสียเวลาในการแกไขงานจากเจาะคลาดเคลื่อน
     -   คาแรงในการแกไขงาน                =    1.0* 65    =   65  บาท

3. มูลคาความสูญเสียของการเสียเวลาในการแกไขงานจากการปดกระดาษคนละสีในไมแผนเดียวกัน
     -   คาวัตถุดิบ (  กระดาษลายไม)   มีการสูญเสีย กระดาษ รวม  600 เมตร    =    (3 * 200*8)   =  4,800  บาท
     -   คาแรงในการแกไขงาน                =    2 Hr. * 33  บาท/Hr.   =   66  บาท
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ตารางที่  5.6          ขอมูลการสูญเสียจากสาเหตุอื่น ๆ

ประเภทของความสูญเสียอื่น ๆ จํานวนครั้งที่เกิดขึ้น (ครั้ง) คิดเปนเงิน (บาท) หมายเหตุ

1. การสูญหายของวัตถุดิบในระหวางการ
    นําไปใชงาน

3 2,340.00

รวม 2,340.00

หมายเหตุ จากการตรวจสอบคลังสินคาเทียบกับสมุดบันทึกการเบิกวัตถุดิบของวัตถุดิบโดยรวม
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จากปญหาของโรงงานตัวอยางที่เกิดขึ้น    ผูวิจัยจึงวิเคราะหหาปญหาที่มีผลใหเกิดความสูญเสียในการผลิตของโรงงานตัวอยางนี้มากที่สุดโดยใชแผนผัง
พาเรโต  (Pareto Diagram)  เพื่อศึกษาความสัมพันธระหวางสาเหตุของปญหากับมูลคาของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในระหวางการผลิต โดยเรียงลําดับตามความ
สําคัญของสาเหตุของปญหาที่กอใหเกิดความสูญเสียในการผลิตจากจํานวนมากไปหาจํานวนนอย ตามลําดับ  ตามรูป 5.1     แผนผังพาเรโตแสดงความสูญเสียใน
การผลิตที่เกิดขึ้นในระหวางเดือนเมษายน จนถึงเดือน มิถุนายน  2545

ตารางที่  5.7          มูลคาของความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากปญหาตาง ๆ ของโรงงานตัวอยาง

ปญหาที่เกิดขึ้นจาก ความสูญเสีย(บาท)  % ความสูญเสีย  % ความสูญเสียสะสม
1. การสูญเสียเวลาจากการรอคอยงานในกระบวนการผลิต 303,154.00 54.33 54.33
2. การสูญเสียวัตถุดิบในการผลิตระหวางการผลิตและประกอบ 189,495.00 33.96 88.30
3. การสูญเสียเวลาเนื่องจากเครื่องจักรเสีย 48,400.00 8.67 96.97
4. การสูญเสียเวลาจากพนักงานทํางานผิดพลาด 11,339.00 2.03 99.01
5. การสูญเสียเวลาในการ Rework งานในระหวางการประกอบ 3,209.00 0.58 99.58
6. การสูญเสียจากสาเหตุอื่น ๆ 2,340.00 0.42 100.00

รวม 557,937.00 100.00
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รูปที่ 5.1 แผนผังพาเรโตแสดงความสัมพันธระหวางสาเหตุของปญหากับมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

แผนผังพาเรโตแสดงมูลคาความสูญเสียเฉลี่ยในชวง เม.ย.-มิ.ย. 45

54.33

33.96

8.67
2.03 0.58 0.42

0.00
10.00
20.00
30.00
40.00
50.00
60.00

1. ก
ารส

ูญเส
ียเวล

าจา
กกา

...
2. ก

ารส
ูญเส

ียวัต
ถุดิบ

ในก
...

3. ก
ารส

ูญเส
ียเวล

าเนื่อ
งจา

...
4. ก

ารส
ูญเส

ียเวล
าจา

กพน
ั...

5. ก
ารส

ูญเส
ียเวล

าใน
การ

 ...
6. ก

ารส
ูญเส

ียจา
กสา

เหต
ุอื่น ๆ

สาเหตุ

คว
าม

สูญ
เสี
ย(

%)

0.00
20.00
40.00
60.00
80.00
100.00

%ค
วา
มสู

ญเ
สีย

สะ
สม



96

5.2  การลดตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

จากรูปที่  5.1  แสดงแผนผังพาเรโตแสดงความสัมพันธระหวางสาเหตุของปญหากับมูลคา
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตเฟอรนิเจอรไมของโรงงานตัวอยาง พบวา สาเหตุที่ทําใหเกิดการ
เกิดความสูญเสียในการผลิตมากที่สุด คือ การสูญเสียเวลาจากการรอคอยงานในแตละกระบวน
การ เทากับ 54.33 % ของมูลคาความสูญเสียทั้งหมด  และรองลงมาคือ การสูญเสียวัตถุดิบใน
ระหวางการผลิตและการประกอบ เทากับ  33.96  % ของมูลคาความสูญเสียทั้งหมด ซึ่งเปอรเซนต
ของความสูญเสียทั้ง 2 ประการนี้คิดเปน ประมาณ 88 % ของมูลคาความสูญเสียทั้งหมด   ดังนั้น
ผูวิจัยจึงเลือก  2  หัวขอนี้มาวิเคราะหหาสาเหตุและวิธีการในการแกไขตอไป ตามที่แสดงในตาราง
ที่  5.8   แสดงสาเหตุของปญหาและวิธีการในการแกไขเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น เพื่อลดความ
สูญเสียในการผลิตที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยางแหงนี้  โดยในการศึกษาเรื่องการลดตนทุนการผลิต
สําหรับโรงงานตัวอยางนี้ ไดเลือกสินคา ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชกั และ เตียง ขนาด 5 ฟุต มาทําการ
ศึกษาเนื่องจากเปนสินคาที่มีปริมาณการสั่งซื้อคิดเปนรอยละ 70 ของการผลิตสินคาทั้งหมดของ
โรงงาน
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ตารางที่  5.8          แสดงสาเหตุของปญหาและวิธีการในการแกไขเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น

ปญหา สาเหตุ วิธีการแกไข

1. การสูญเสียเวลาจากการรอคอยงาน
    ในกระบวนการผลิต

1.1 ไมมีการวางแผนการผลิตในแตละวัน (สั่งผลิตแบบปาก
เปลา)

1.2 ไมมีการจัดลําดับงานเขาในแตละเครื่องจักรสําหรับ  
แตละกระบวนการผลิต

1.3 พนักงานไมมีประสบการณและความชํานาญในเรื่อง
ขั้นตอนในการผลิตของแตละชิ้นงานสําหรับการผลิต
สินคาในแตละประเภท

1.4 ขาดเอกสารในการบันทึกขอมูลการผลิต เพื่อใชในการ
ตรวจสอบดูวามีชิ้นงานบางสวนคางใน Line การผลิต
กอนที่จะสงไปยังประกอบหรือการ Packing

1.1 จัดการวางแผนการผลิต โดยเนนที่แผนกตัด และ
การจัดลําดับงานโดยใช  Lot no. การผลิต เปน
เครื่องมือชวยในการควบคุมใหงานออกมาตาม
เวลาที่กําหนด

1.2 การกําหนด Lot no. ของการผลิตสินคาในแตละ
วัน

1.3 การฝกอบรมพนักงานขับรถ Forklift จากเอกสาร
มาตรฐานการทํางานสําหรับสินคาในแตละชนิดที่
จัดทําขึ้นและจากการปฏิบัติงานจริง

1.4 จัดทํามาตรฐานการทํางานสําหรับสินคาในแตละ
ชนิด

1.5 จัดทําแบบฟอรมที่เกี่ยวของทั้งหมดเพื่อใชในการ
บันทึกการผลิตสินคาในแตละวัน
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ตารางที่  5.8          แสดงสาเหตุของปญหาและวิธีการในการแกไขเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น (ตอ)

ปญหา สาเหตุ วิธีการแกไข

2. การสูญเสียวัตถุดิบในการผลิตระหวาง
    การผลิตและการประกอบ

2.1 การขาดประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิตสําหรับ
ขั้นตอนการปดกระดาษของโรงงานตัวอยาง

2.2 ไมมีการกําหนดมาตรฐานของปริมาณการใชวัตถุดิบ
สําหรับสินคาแตละประเภท

2.3 ไมมีการควบคุมการเบิกจายและการจัดเก็บวัตถุดิบ
2.4 ขาดเอกสารที่ใชบันทึกการใชวัตถุดิบในการผลิตและ

การประกอบ

2.1 วางแผนการสั่งผลิตเพื่อปดกระดาษลงบนไม
       เพื่อลดเวลาในการเปลี่ยนมวนกระดาษและเวลา 
       การปรับตั้งความหนาของไมรวมถึงการสูญเสีย 
       กระดาษจากการเปลี่ยนมวนกระดาษบอย ๆ
2.2 กําหนดมาตรฐานของปริมาณการใชวัตถุดิบ
        สําหรับสินคาแตละประเภท
2.3   กําหนดวิธีการในการจัดเก็บมวนกระดาษ ใน
        กระบวนการปดกระดาษ
2.4   จัดทําแบบฟอรมบันทึกการผลิตไมที่ผานการปด
        กระดาษ เพื่อทราบปริมาณไมที่ผานการปด
        กระดาษใน stock
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5.3  วิธีการในการลดตนทุนสําหรับโรงงานตัวอยาง

5.3.1   การสูญเสียเวลาจากการรอคอยงานในกระบวนการผลิต
การทํางานเดิม  : การสั่งผลิตงานของโรงงานเปนการสั่งแบบปากเปลาวันตอวันโดย

ผูจัดการโรงงาน และการไหลของชิ้นงานในโรงงานตัวอยางนี้ใชรถโฟลกลิฟท (Forklift) เปน
ยานพาหนะในการเคลื่อนยายชิ้นงานเขาเครื่องจักรของแตละกระบวนการ   ซึ่งในปจจุบันใช
รถโฟลกลิฟท 2 คัน  วิ่งสงชิ้นงานระหวางกระบวนการตัดไม จนถึงกระบวนการแตงสี  ตามรูป
แผนผังของโรงงานตัวอยาง  โดยการเคลื่อนยายชิ้นงานเขาแตละเครื่องจักรนั้น ไมมีจัดลําดับ
งานเขา-ออก วาควรเคลื่อนยายชิ้นงานใดเขากอนและชิ้นงานใดเขาหลัง ซึ่งการทํางานของ
โรงงานตัวอยางนี้จะขึ้นอยูกับผูจัดการโรงงานในการสั่งเคลื่อนยายชิ้นงานของสินคาใดเขา
เครื่องจักรและขึ้นกับความชํานาญและประสบการณการทํางานของพนักงานขับรถโฟลกลิฟท
โดยตรง เนื่องจากการทํางานในปจจุบันของโรงงานตัวอยางไมมีเอกสารในการควบคุมการ
ทํางานทําใหพนักงานขับรถโฟลกลิฟทตองทํางานโดยใชความจําในการเคลื่อนยายชิ้นงานของ
แตละสินคา  ในบางครั้งอาจมีบางชิ้นงานคางอยูในสายการผลิต  ซึ่งจะทราบวามีบางชิ้นงาน
ไมครบจากการแจงของพนักงานที่กระบวนการแตงสี ทําใหพนักงานขับรถโฟลกลิฟทตองเสีย
เวลาในการหาชิ้นงานที่ไมครบในสายการผลิต กรณีที่สงชิ้นงานไมครบในกระบวนการแตงสี
ทําใหไมสามารถสงไปยังกระบวนการประกอบหรือ Packing เพื่อประกอบเปนสินคาสําเร็จรูป
ได

จากการทํางานเดิมของโรงงานตัวอยางนี้ทําใหเกิดปญหาคือ สินคาบางชนิดสั่งผลิตกอน
แตออกมาทีหลังและระยะเวลาที่ใชในการทํางานในระหวางการผลิตมากกวาเวลามาตรฐานที่
กําหนดในแตละกระบวนการ เนื่องจากเกิดการเสียเวลารอคอยของชิ้นงานใหครบจํานวนเพื่อ
นําไปใหพนักงานเพื่อประกอบหรือ Packing ตอไป   จึงดําเนินการแกไขดังนี้

1. จัดทําแบบฟอรมการบันทึกการประกอบ/Packingสินคาสําเร็จรูป(รูปที่4.6และ4.7)
2. จัดทําแบบฟอรมการวางแผนการสั่งผลิตเฟอรนิเจอร (รูปที่ 4.3) เพื่อใชในการ

วางแผนการผลิตสินคาแตละประเภท
3. จัดทําแบบฟอรมการบันทึกการผลิตสินคา (รูปที่ 4.4) เพื่อบันทึกการผลิต

เฟอรนิเจอรไมของพนักงานในแตละกระบวนการผลิตและใชในการศึกษาผลของการจัดลําดับงาน 
ซึ่งเอกสารนี้จะถูกแนบไปพรอมกับชิ้นงานตลอดการไหลชิ้นงานตั้งแตกระบวนการตัดไมจนถึง 
กระบวนการประกอบ/Packing

4. การกําหนดรหัสสินคาที่ใชในการผลิตสําหรับการผลิตเฟอรนิเจอรไมแตละชนิด 
ตามตารางที่ 5.9 แสดงรหัสสินคาในการผลิตของโรงงานตัวอยาง และการกําหนด Lot no.
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การผลิต เพื่อชวยในการควบคุมการผลิตและการจัดลําดับงานโดยกําหนดการจัดลําดับงานใหงาน
ของ Lot no. การผลิตเลขตนเขากอน

การกําหนด Lot no. การผลิต ;
XX  XX / XX

คําอธิบาย
        ตําแหนง 1     ระบุถึง  “รหัสสินคา”
        ตําแหนง 2     ระบุถึง  “เดือนที่ผลิต”
        ตําแหนง 3     ระบุถึง  “คร้ังที่สั่งผลิต”

5. การจัดทํามาตรฐานการผลิตของเฟอรนิเจอรแตละชนิด (รูปที่ 4.10) เพื่อให
พนักงานใชในการศึกษาการไหลของชิ้นงานในแตละกระบวนการและทราบถึงคามาตรฐานของ         
แตละชิ้นสวนในแตละกระบวนการที่เกี่ยวของ

6. กําหนดพื้นที่ในการวางชิ้นงานโดยใหวางชิ้นงานใกลพื้นที่ของจุดที่ตองผานใน
กระบวนการถัดไป และกําหนดใหวางสินคาเดียวกัน Lot no. การผลิตอยูใกลกันเพื่อใหสะดวกใน
การเคลื่อนยายชิ้นงานและจัดลําดับงานใหงานไหลไปพรอม ๆ กันจนถึงกระบวนการผลิตขั้น
สุดทาย

7. การฝกอบรมพนักงานในการบันทึกขอมูลการผลิตที่ชิ้นงานผานในแตละกระบวน
การและการฝกอบรมพนักงานขับรถ Forklift ในการศึกษาการไหลของชิ้นงานผานแตละกระบวน
การรวมถึงการปฏิบัติงานจริงรวมกับพนักงานที่มีประสบการณ

3
2

1
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ตารางที่ 5.9      แสดงรหัสสินคาในการผลิตของโรงงานตัวอยาง

รหัสสินคาใชในการผลิต
  A - ตู     B – โตะเครื่องแปง     C -  เตียง         D – ตู TV         E – ตูรองเทา/Locker/ตูช้ันหนังสือ

ขอ สินคา รหัส หมายเหตุ

1  ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก AA

2  ตู 4 ฟุต 2 ลิ้นชัก AB

3  ตู 80 C AC

4  ตู 1.35  ม. AD

5  ตู 4 ประตู  สูง 2 เมตร AE

6  ตู 1.50  ม. สูง 2 ม. AF

7  ตู 4 ฟุต  สูง 1.75 ม. AG

8 ตูเสื้อผาเด็ก AH

9  ตู 3 ฟุต AI

10 โตะเครื่องแปง 3 ฟุต BA

11 โตะเครื่องแปง 2 ฟุต BB

12 เตียง 6 ฟุต CA

13 เตียง 5 ฟุต CB

14 เตียง 3.5 ฟุต รุน A CC

15 เตียง 6 ฟุต A CD

16 เตียง 5 ฟุต A CE

17 ตูโชว 5 ฟุต ทอนบน DA

18 ตู TV CD รุน A DB

19 ตู TV CD รุน B DC

20 ตู TV CD รุน C DD

21 ตู TV    4 ฟุต รุน A DE

22 ตู TV    65 ซม  สูง DF

23 ตู TV    65 ซม เต้ีย DG

24 ตู TV    4 ฟุต รุน B DH

25 ตู TV    4 ฟุต รุน C DI

26 ตูรองเทา EA

27 Locker 2 ประตู EB

28 Locker 3 ประตู EC
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ตารางที่ 5.9      แสดงรหัสสินคาในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ)

ขอ สินคา รหัส หมายเหตุ
29 Locker 4 ประตู ED

30 Locker 5 ประตู EE

31 ตูชั้นหนังสือ A EF

32 ตูชั้นหนังสือ B EG

จากผลการสรุปจากบันทึกในเอกสารการวางแผนการสั่งผลิตเฟอรนิเจอรและจํานวนสินคา
สําเร็จรูปที่ออกมา พบวา สินคาที่สั่งผลิตกอนใชเวลาในการผลิตนานกวาสินคาบางประเภทที่
สั่งผลิตทีหลัง โดยที่เวลามาตรฐานในการผลิตของทั้ง  2  งานนี้ใกลเคียงกัน และ เวลาที่ใชในการ
ผลิตแตละสินคาไมสม่ําเสมอ เนื่องจากในปจจุบันพนักงานมีการดําเนินงานไปเรื่อย ๆ และไมมีการ
จัดลําดับงานในแตละกระบวนการ  ดังที่กลาวมาขางตน

ดังนั้นผูวิจัยจึงรวมกับโรงงานตัวอยางในการวางแผนการผลิตและการจัดลําดับงานใน       
การผลิต  ทําใหการไหลของชิ้นงานของสินคา Lot no. การผลิตเดียวกันไปพรอมกันและลดความ
ผิดพลาดในการทํางานของพนักงานขับรถโฟลกลิฟท (Forklift)  ซึ่งสามารถทําใหชิ้นงานที่ผาน
แตละกระบวนการเสร็จออกมาพรอมกันเพื่อรอเขาประกอบหรือ Packing ตอไป  จากแนวทางที่นํา
เสนอแกโรงงาานตัวอยางทําใหลดเวลาการรอคอยในแตละกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมสําหรับ
สินคาในแตละประเภท (ตั้งแตกระบวนการตัดไมจนถึงกระบวนการแตงสี) และกระบวนการ
ประกอบหรือPacking ทําใหสามารถผลิตเฟอรนิเจอรไมออกมาปริมาณมากขึ้นในชวงระยะเวลา
การผลิตเทากัน  โดยในการวางแผนการผลิตและการจัดลําดับงานเขาในแตละกระบวนการจะมี
การคํานึงปริมาณสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาและปริมาณการสั่งซื้อสินคาในแตละประเภทของ        
ลูกคาโดยดูจากขอมูลสถิติยอดการสงสินคาและยอดการซื้อสินคาที่หนาโรงงานของในโรงงานใน         
ปที่ผานมานํามาเปนเกณฑในการพิจารณา
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รูปที่ 5.2  ตัวอยางเอกสารสรุปผลการดําเนินงานระหวางแผนการสั่งผลิตกับผลการผลิตที่ออกมา
ในเดือน มิถุนายน 2545  (เครื่องตัดไม เบอร 1 และ เบอร 2)

เครื่องตัด เบอร 1 วันสั่งตัดไม วันเสร็จ
(แตงสี)

ใชเวลา(วัน)

AB สักเขม (01/12)  /
100 ตัว

3/6/45 14/6/45 12

AB สักเขม (02/12) /
100 ตัว

4/6/45 14/6/45 11

AA สักเขม (01/12) /
100 ตัว

6/6/45 13/6/45 8

AA บีช (02/12) /
100 ตัว

7/6/45 13/6/45 7

AB สักเขม (03/12) /
100 ตัว

10/6/45 17/6/45 8

AA สักเขม (03/12) /
100 ตัว

11/6/45 17/6/45 7

AB สักเขม (04/12) /
100 ตัว

13/6/45 18/6/45 6

AA บีช (07/12) /
100 ตัว

14/6/45 21/6/45 8

AA สักเขม (08/12) /
100 ตัว

15/6/45 21/6/45 7

AB สักเขม (05/12) /
100 ตัว

17/6/45 21/6/45 5

AB สักเขม (07/12) /
100 ตัว

18/6/45 26/6/45 9

AA สักเขม (10/12) /
100 ตัว

20/6/45 26/6/45 7
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รูปที่ 5.2  ตัวอยางเอกสารสรุปผลการดําเนินงานระหวางแผนการสั่งผลิตกับผลการผลิตที่ออกมา
ในเดือน มิถุนายน 2545  (เครื่องตัดไม เบอร 1 และ เบอร 2)  (ตอ)

เครื่องตัด เบอร 2 วันสั่งตัดไม วันเสร็จ
(แตงสี)

ใชเวลา(วัน)

AC บีช (01/12) /
100 ตัว

3/6/45 10/6/45 8

AC สักเขม (02/12) /
100 ตัว

4/6/45 10/6/45 7

AC ไผ (03/12) /
100 ตัว

7/6/45 14/6/45 8

AC สักเขม (04/12) /
100 ตัว

8/6/45 12/6/45 5

AA โอค (04/12) /
50 ตัว

10/6/45 16/6/45 7

AC ไผ (05/12) /
100 ตัว

11/6/45 19/6/45 9

AA บีช (05/12) /  100
ตัว

12/6/45 19/6/45 8

AA ไผ (06/12) /
100 ตัว

19/6/45 21/6/45 3

AC สักเขม (06/12) /
100 ตัว

13/6/45 20/6/45 8

AA โอค (09/12) /
50 ตัว

19/6/45 23/6/45 5

AB สักเขม (06/12) /
100 ตัว

21/6/45 29/6/45 9

AB สักเขม (08/12) /
100 ตัว

22/6/45 28/6/45 7
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5.3.2  การสูญเสียวัตถุดิบในการผลิตและการประกอบ
การทํางานเดิม  : พนักงานในโรงงานตัวอยางนี้สามารถนําวัตถุดิบตาง ๆ ไปใชงานไดเอง

โดยไมมีคนที่รับผิดชอบโดยตรงในการควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบและไมมีการบันทึกขอมูล      
การเบิกวัตถุดิบไปใชในการผลิตในแตละวันและการผลิตสินคาประเภทตาง ๆ ในแตละกระบวนการ
ผลิตเปนการสั่งผลิตโดยผูจัดการฝายผลิตและหัวหนางาน ซึ่งเปนการสั่งผลิตแบบปากเปลาใน
แตละวัน

ตามขอมูลการสูญเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตจากวัตถุดิบในชวงเดือนเม.ย. – มิ.ย. 2545
ดังที่แสดงในตารางที่ 5.1 ของโรงงานตัวอยางนี้ พบวามีสาเหตุมาจากขาดการควบคุมปริมาณ
วัตถุดิบที่ใช  ขาดการจัดเก็บวัตถุดิบที่ดี  ขาดการวางแผนในการผลิตและการใชวัตถุดิบทางตรง
และความผิดพลาดจากการทํางานของพนักงานทําใหเกิดการสูญเสียวัตถุดิบในการผลิตมากเกิน
กวาการใชงานจริง ซึ่งวัตถุดิบที่ใชในการผลิตเฟอรนิเจอรไมแตละประเภทของโรงงานตัวอยางนี้
ไดแก 1) วัตถุดิบทางตรง ไดแก  ไม Particle Board (PB)/ไม Hard Board (HB) และอุปกรณ
Fitting  2) วัตถุดิบทางออม ไดแก กระดาษสําหรับปดไม  กาว  PVC  กาวที่ใชปด PVC วัตถุดิบที่ใช
ในการตกแตงและวัตถุดิบที่ใชในการประกอบ เปนตน โดยประมาณการสัดสวนของตนทุนวัตถุดิบ
สําหรับการผลิตสินคาตอหนวย  ไดแก สัดสวนของไม PB/HB : อุปกรณ fitting : กระดาษสําหรับ
ปดไม : กาว : PVC : กาวสําหรับปด PVC : วัตถุดิบที่ใชในการตกแตง : วัตถุดิบที่ใชในการประกอบ
เทากับ  1663.23 : 372.17 : 33.20 : 74.37 : 180 : 1 : 1.67 : 2.50    

จากตารางที่ 5.10 แสดงเปอรเซนตของมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละวัตถุดิบโดย
เทียบกับตนทุนวัตถุดิบรวมทั้งหมดในเดือนมิถุนายน 2545  จะเห็นวา ไม PB/HB  มีเปอรเซนตของ
มูลคาความสูญเสียของวัตถุดิบโดยเทียบกับตนทุนวัตถุดิบรวมสูงที่สุด รองลงมาไดแก กระดาษ
สําหรับปดไม กาวที่ใชในกระบวนการปดกระดาษ PVC และอุปกรณ Fitting ตามลําดับ และเมื่อ
เปรียบเทียบเปอรเซนตของมูลคาความสูญเสียโดยเทียบจากตนทุนของวัตถุดิบชนิดนั้น ๆ เอง จะ
พบวา กระดาษ มีเปอรเซนตของมูลคาความสูญเสียของวัตถุดิบโดยเทียบกับตนทุนของวัตถุดิบ
ชนิดนั้นสูงที่สุด รองลงมาไดแก กาวที่ใชในกระบวนการปดกระดาษ  PVC  ไม และอุปกรณ Fitting
จะเห็นวา PVC ถึงแมจะเปนวัตถุดิบที่มีมูลคาสูงกวากระดาษสําหรับปดไมและกาวแตเมื่อเทียบ
การสูญเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตนั้น PVC มีมูลคาความสูญเสียนอยกวากระดาษสําหรับปดไมและ
กาว    ซึ่งผูวิจัยไดกําหนดประเภทของวัตถุดิบเพื่อที่จะหาแนวทางในการลดความสูญเสียวัตถุดิบ
โดยแยกเปน  2  สวนใหญ ๆ  คือ

สวนที่ 1 การลดการสูญเสียวัตถุดิบที่กระบวนการปดกระดาษ ซึ่งประเภทของวัตถุดิบที่
จะทําการหาวิธีการในการลดความสูญเสีย ไดแก กระดาษสําหรับปดไมและกาว เนื่องจาก มีการ
สูญเสียกระดาษสําหรับปดไมโดยมีมูลคาเทากับ 95,080 บาท ซึ่งคิดเปนรอยละ  1.21 ของมูลคา
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ของตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด และการสูญเสียกาวมีมูลคาเทากับ 14,445 บาท ซึ่งคิดเปนรอยละ 0.18
ของมูลคาของตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด ดังที่แสดงในตารางที่ 5.10

สวนที่ 2 การลดสูญเสียวัตถุดิบที่กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมตาง ๆ (ตั้งแตกระบวน
การตัดไมจนถึงกระบวนการประกอบ/Packing) ซึ่งวัตถุดิบในสวนนี้ ไดแก ไม PB/HB อุปกรณ
Fitting  PVC  กาวที่ใชปด PVC วัตถุดิบในการตกแตง และวัตถุดิบที่ใชในการประกอบ  โดย
ประเภทของวัตถุดิบที่จะทําการหาวิธีการในการลดความสูญเสีย ไดแก ไม PB/HB เนื่องจากไมมี
มูลคาสูงที่สุดเมื่อเทียบกับวัตถุดิบประเภทอื่น ๆ และมีมูลคาการสูญเสียเทากับ 79,970 บาท ซึ่งคิด
เปนรอยละ 1.02 ของมูลคาของตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด

ตารางที่ 5.10 เปอรเซนตของมูลคาความสูญเสียวัตถุดิบที่เกิดขึ้นแตละวัตถุดิบในเดือนมิ.ย. 2546

ประเภทของ
วัตถุดิบ

ตนทุนวัตถุดิบ
มูลคาการ
สูญเสีย

% ความสูญเสีย
เทียบกับแตละ
วัตถุดิบ (%)

% ความสูญเสีย
เทียบกับผลรวม

ของตนทุน
ทั้งหมด (%)

1. ไม 5,000,000.00 79,970.00 1.6 1.02
2. อุปกรณ Fitting 1,170,000.00 2,340.00 0.20 0.03
3. กระดาษ 1,040,000.00 95,080.00 9.14 1.21
4. กาวปดกระดาษ 173,340.00 14,445.00 8.33 0.18
5. PVC 290,500.00 6,375.00 2.19 0.08
6. กาวปด PVC 90,500.00 140 0.15 0.002
7. อุปกรณตกแตง 29,900.00 - - -
8. อุปกรณประกอบ 35,150.00 - - -

รวมทั้งสิ้น 7,829,390.00

ซึ่งผูวิจัยไดเสนอแนะโรงงานตัวอยางในการดําเนินการเพื่อการลดความสูญเสียวัตถุดิบ       
ที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตโดยแบงเปน ;

1) การสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการปดกระดาษ  โรงงานตัวอยางไดดําเนินการดังนี้
1. การวางแผนการสั่งปดกระดาษโดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดเวลาในการเปลี่ยน

มวนกระดาษและเวลาการปรับต้ังความหนาของไมระหวาง ไม Particle Board
(PB)  กับไม Hard Board (HB) รวมถึงการสูญเสียกระดาษจากการเปลี่ยน
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มวนกระดาษเขา-ออกบอย  ๆ  เชน  จากการที่แกนของมวนกระดาษขาดถาเรา
นํามวนกระดาษนั้นไปใชงานกับเครื่องปดกระดาษ จะทําใหกระดาษปดไมขาด
ดานขางทําใหไมสามารถปดกระดาษเต็มหนาไม Particle Board  (PB) หรือ
ไม Hard Board (HB)  ได

2. กําหนดมาตรฐานของปริมาณการใชวัตถุดิบ ไดแก กาวที่ใชสําหรับกระบวน
การปดกระดาษ  เปนตน

3. จัดทําแบบฟอรมการบันทึกการปดกระดาษ   (รูปที่  4.2 )
4. กําหนดวิธีการในการจัดเก็บมวนกระดาษที่ดี  (รูปที่ 5.5)

จากตัวอยางรายงานบนัทึกการปดกระดาษในเดือนมิถุนายน 2545  ตามรูปที่ 5.3  พบวา
มีการเปลี่ยนลายกระดาษและการปรับต้ังความหนาของไม ประมาณ 3 คร้ัง/วัน  ซึ่งทําใหเสียเวลา
ในการเปลี่ยนมวนกระดาษ และการปรับต้ังความหนาในกรณีที่มีการปดกระดาษจากไม PB  เปน
ไม HB บอยครั้งในแตละวันโดยเวลาเฉลี่ยในการเปลี่ยนมวนกระดาษ 10 นาที/คร้ัง และเวลาเฉลี่ย
ในการปรับต้ังความหนา 7 นาที/คร้ัง ดังนั้นผูวิจัยจึงรวมกับโรงงานตัวอยางในการวางแผน
สั่งปดกระดาษ ตามรูปที่  5.4  ตัวอยางรายงานบันทึกการปดกระดาษเดือนพฤศจิกายน 2545  โดย
มีวัตถุประสงคเพื่อลดความถี่ในการเปลี่ยนมวนกระดาษและการปรับต้ังความหนาของไม โดยการ
ตรวจสอบจากบันทึกประเภทและปริมาณไมที่ผานการปดกระดาษพิจารณารวมกับเอกสาร              
แผนการสั่งผลิตเฟอรนิเจอรชนิดตาง ๆ และโรงงานตัวอยางเริ่มมีการกําหนดมาตรฐานของปริมาณ
กาวที่ใชในกระบวนการปดกระดาษ คือ  กําหนดใหใชกาวจํานวน  4  ถัง ตอการปดกระดาษไม
800  แผนซึ่งเปนคาเฉลี่ยในการผลิตตอ 1 วันของโรงงานตัวอยาง จากแตเดิมที่โรงงานมีการเติม
กาวที่ลูกกลิ้งของเครื่องปดกระดาษไปเรื่อย ๆ โดยไมมีการประมาณการจํานวนแผนไมที่ผาน
การปดกระดาษในแตละวัน

สําหรับบริเวณพื้นที่ของการวางมวนกระดาษของกระบวนการปดกระดาษ โดยปกติมวน
กระดาษจะถูกตั้งวางไวใกลกับเครื่องปดกระดาษเพื่อใหสะดวกกับการทํางานเนื่องจากมวน
กระดาษมีน้ําหนักมากจึงตองใชเครนในการยกมวนกระดาษในแตละครั้งของการเปลี่ยนสีมวน
กระดาษ การวางมวนกระดาษไมเปนระเบียบและมีมวนกระดาษที่ไมใชงานแลววางรวมอยูดวย
ทําใหเหลือพื้นที่ใชงานในการวางมวนกระดาษที่ใชงานจริงนอยลง จึงกําหนดใหแยกมวนกระดาษที่
ไมคอยไดใชงานเก็บไวบนชั้นวางของซึ่งอยูในบริเวณกระบวนการปดกระดาษ (จากเดิมที่ใชเปนที่
เก็บแกนกระดาษเพียงอยางเดียว)  ตามที่แสดงในรูปที่ 5.5
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รูปที่  5.3    ตัวอยางบันทึกการปดกระดาษ ในเดือน มิถุนายน  2545

วัน/เดือน/ป ประเภทไม ลายไม
ปดกระดาษ

(หนา) จํานวน(แผน)

PB 4*8 สักเขม 2 150
PB 4*8 สักเขม 2 150
PB 4*8 ไผ 1 100

PB 4*10 สักเขม 2 200
HB 4*8 สักเขม 1 200

5/6/45

HB 4*8 ไผ 2 250
PB 4*8 บีท 2 100

PB 4*10 สักเขม 2 250
PB 4*8 ไผ 1 50
HB 4*8 สักเขม 2 250
HB 4*8 สักเขม 1 200

6/6/45

PB 4*10 สักเขม 2 200
HB 4*8 ไผ 1 110
HB 4*8 บีท 1 100
PB 4*8 สักเขม 2 200
PB 4*8 สักเขม 1 250

PB 4*10 สักเขม 2 200

7/6/45

PB 4*10 สักเขม 1 100
PB 4*10 สักเขม 2 50
PB 1*10 บีท 2 150
PB 4*10 บีท 1 50
PB 1*10 บีท 1 150
HB 4*8 สักเขม 2 280
HB 4*8 สักเขม 1 550
HB 4*8 ไผ 1 100

8/6/45

PB 4*8 สักเขม 1 100
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รูปที่  5.4       ตัวอยางบันทึกการปดกระดาษ ในเดือนพฤศจิกายน  2545

วัน/เดือน/ป ประเภทไม ลายไม
ปดกระดาษ

(หนา)
จํานวน(แผน)

11/11/45 PB 4*8 สักเขม 2 150
PB 4*8 ไผ 2 350

PB 4*10 สักเขม 1 50
PB 4*10 สักเขม 1 50
PB 4*10 สักเขม 2 150
PB 4*8 สักเขม 2 250

12/11/45 PB 4*8 สักเขม 2 150
PB 4*10 สักเขม 2 400
HB 4*8 สักเขม 1 140
HB 4*8 สักเขม 2 250
HB 4*8 สักเขม 1 300
PB 4*10 สักเขม 1 100

13/11/45 PB 1*10 ไผ 2 100
PB 4*10 สักเขม 2 150
PB 4*10 สักเขม 2 200
PB 4*8 สักเขม 2 250

PB 4*10 สักเขม 1 200
HB 4*8 สักเขม 1 300

14/11/45 PB 1*10 บีท 1 50
PB 1*10 สักเขม 1 150
PB 4*10 บีท 2 50
PB 4*10 บีท 2 150
HB 4*8 สักเขม 2 280
HB 4*8 สักเขม 1 550
HB 4*8 สักเขม 2 200
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การวางมวนกระดาษ (เดิม)

การวางมวนกระดาษ (ใหม)

รูปที่  5.5      แสดงการจัดเก็บมวนกระดาษของกระบวนการปดกระดาษ
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2) การสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรตาง ๆ (ตั้งแตกระบวนการตัดไม
จนถึง กระบวนการประกอบ/Packing)    โรงงานตัวอยางไดดําเนินการดังตอไปนี้

1. การวางแผนในการเลือกใชขนาดของไม Particle Board  ใหเหมาะสมกับการผลิต
สินคาชนิดตาง ๆ  เนื่องจากไมในแตละขนาดมีราคาที่แตกตางกัน

ปจจุบันโรงงานตัวอยางมีการใชไมแตละชนิด ดังนี้

ประเภทไม ขนาด
ราคา

(บาท/แผน)
1. ไม Particle Board (PB) 4 x 8  ฟุต  หนา 16 ม.ม. 225.00

4 x 10  ฟุต  หนา 16 ม.ม. 236.00
1 x 10  ฟุต (30C)  หนา 16 ม.ม.  59.00
40 cm x 10 ฟุต (30C)  หนา 16 ม.ม. 60.00

2. ไม Hard Board (HB) 4 x 8  ฟุต  หนา 3 ม.ม. 70.62

ตารางที่  5.11   แสดงชนิดและราคาของไมที่ใชในการผลิตเฟอรนิเจอรไมของโรงงานตัวอยาง

จากการศึกษาการวางไมของการผลิตตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก พบวามีการสูญเสียวัตถุดิบ
เนื่องจากการวางไมแลวเศษไมมีจํานวนนอยมาก (มีความสูญเสียนอยกวา 5 % ของพื้นที่ไมในการ
ใชงานทั้งหมด)  ตามรูปที่ 5.6  แสดงการวางไมของการผลิตตู 4 ฟุต 3 ล้ินชัก และ จากการ
สอบถามพนักงานและการเขาไปศึกษาที่หนางานของกระบวนการตัดไม พบวา โรงงานตัวอยางนี้มี
การออกแบบการวางไมในการผลิตเฟอรนิเจอรไมแตละชนิดโดยใชไม  2  ขนาด คือ การวางไมโดย
ใชไม PB ขนาด 4*8 ฟุต และการวางไมโดยใชไม PB ขนาด 4*10 ฟุต   เนื่องจาก โรงงานตัวอยาง
พบปญหาที่ผูขายไม PB  มีการจํากัดปริมาณการขายไม  PB ในแตละครั้งใหกับแตละโรงงาน

การเปรียบเทียบปริมาณและราคาในการใชไมในแตละขนาดในการผลิตเฟอรนิเจอรไม
ชนิดเดียวกัน (ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก)  ไดแก   ปริมาณการใชไมขนาด 4 * 10 ฟุต ตามตารางที่ 5.12
และปริมาณการใชไมขนาด 4 * 8 ฟุต ตามตารางที่  5.13
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รูปที่ 5.6   ตัวอยางการวางไมของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก

การวางไม

Product : ตู  4 ฟุต 3 ลิ้นชัก  (AA)     สําหรับการผลิตสินคาจํานวน 100   ตัว

ชุด 1. ไม PB ขนาด 4x10 (2 หนา) จํานวน 50 แผน

A : ประตูยาว รวม 100 ชิ้น

B : ประตูส้ัน รวม 100 ชิ้น

ชุด 2. ไม PB ขนาด 4x10 (2 หนา) จํานวน 50 แผน

A : ขาง รวม 100 ชิ้น
B : หัว รวม 50 ชิ้น
C : ตั้งกลาง รวม 100 ชิ้น
D : หนาล้ินชัก รวม 150 ชิ้น

ชุด 3. ไม PB ขนาด 4x10 (2 หนา) จํานวน 25 แผน

A : ขาง รวม 50 ชิ้น

B : หัว รวม 50 ชิ้น

C : หนาล้ินชัก รวม 75 ชิ้น

A1 B1

A2 B2

A1 C1

A2 C2

C1 C2 C3

B1

A1
B1

A2

C1 C2 C3
B2
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รูปที่ 5.6   ตัวอยางการวางไมของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก (ตอ)

ชุด 4. ไม PB ขนาด 4x10 (2 หนา) จํานวน 25 แผน

A : ขาง รวม 50 ชิ้น

B : ชั้น รวม 75 ชิ้น

C : หนาล้ินชัก รวม 75 ชิ้น

ชุด 5. ไม PB ขนาด 4x10 (2 หนา) จํานวน 3 แผน

A : ชั้น รวม 24 ชิ้น

ชุด 6. ไม PB/HB ขนาด 4x10 จํานวน 25 แผน

A : ลาง รวม 100 ชิ้น

B : บนล้ินชัก รวม 50 ชิ้น

C : ขา รวม 100 ชิ้น (ใชเครื่องตัดเล็ก)

B1
A1

B2
A2

C1 C2 C3
B3

A1 A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8

A1 A3 B1

A2 A4 B2

C1 C3
C2 C4
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ตารางที่  5.12       แสดงปริมาณการใชไมในการผลิตตู 4 ฟุต 3 ล้ินชัก สําหรับไม ขนาด 4* 10 ฟุต

สูตรไม 4*10 ฟุต
ประเภท จํานวน (แผน)

1.   ไม PB 4*10   (2หนา) 50
2.   ไม PB 4*10   (2หนา) 50
3.   ไม PB 4*10   (2หนา) 25
4.   ไม PB 4*10   (2หนา) 25
5.   ไม PB 4*10   (2หนา) 3
6.   ไม PB 4*10   (2หนา) 25
7.   ไม PB 4*10   (2หนา) 5
8.   ไม HB 4*8   (2หนา) 50
9.   ไม HB 4*8   (2หนา) 10
10.   ไม HB 4*8   (2หนา) 10
11.   ไม HB 4*8   (1หนา) 25

ตารางที่  5.13       แสดงปริมาณการใชไมในการผลิตตู 4 ฟุต 3 ล้ินชัก สําหรับไม ขนาด 4* 8 ฟุต

สูตรไม 4*8 ฟุต
ประเภท จํานวน (แผน)

1.   ไม PB 4*8   (2หนา) 50
2.   ไม PB 4*8   (2หนา) 25
3.   ไม PB 4*8   (2หนา) 100
4.   ไม PB 4*8   (2หนา) 17
5.   ไม PB 4*8   (1หนา) 25
6.   ไม PB 4*10   (1หนา) 10
7.   ไม HB 4*8   (2หนา) 50
8.   ไม HB 4*8   (2หนา) 10
9.   ไม HB 4*8   (2หนา) 10
10.   ไม HB 4*8   (1หนา) 25
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สรุปตนทุนวัตถุดิบทางตรง (ไม) ที่เกิดขึ้นในกรณีที่ใชไมคนละขนาดในการผลิต ไดดังนี้

1. สูตร ไม  4* 10 ฟุต
    -  ไม PB 4*10    =  236*183 แผน   = 43,188.0 บาท
    -  ไม HB 4*8     =  70.62*95 แผน   =  6,708.9 บาท
       รวมเปนจํานวนเงิน            49,896.90           บาท

2. สูตร ไม  4* 8 ฟุต
     -    ไม PB 4*8      =  225*217 แผน    = 48,825.0 บาท
    -    ไม PB 4*10    =  236*10 แผน      =    2,360.0 บาท
    -    ไม HB 4*8     =   70.62*95 แผน   =   6,708.9 บาท
         รวมเปนจํานวนเงิน            57,893.90            บาท

         สวนตางคาใชจายไมตอการผลิตตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก   =  7,997  บาทตอการผลิตตู  100 ตัว

จากการคํานวณตนทุนวัตถุดิบทางตรง ไดแก ไมประเภทตาง ๆ ที่ใชในการผลิตสินคา  โดย
มีการเปรียบเทียบปริมาณการใชไมแตละขนาดในการผลิตเฟอรนิเจอรไมชนิดตาง ๆ กัน  จากการ
คํานวณคาใชจายของไมที่ใชในการผลิตตอคร้ังทําใหทราบถึงผลตางของตนทุนการผลิตตอหนวย    
ดังนั้นผูวิจัยจึงเสนอแนะใหโรงงานตัวอยางมีพิจารณาวางแผนการเลือกใชไม Particle Board (PB)
สําหรับการผลิตสินคาในแตละประเภทใหเหมาะสมเทียบกับการวางแผนการผลิตเฟอรนิเจอรไม
ประเภทตาง ๆ โดยพิจารณาในคลังสินคาวัตถุดิบวามีปริมาณไม PB ที่ผานการปดกระดาษใน
แตละขนาดอยูเปนจํานวนเทาใด เพื่อที่จะสามารถสั่งผลิตโดยใชไม PB ขนาดที่ตองการได ทําให
ตนทุนการผลิตตอหนวยลดลงได
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5.4  ผลการลดตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง
หลังจากที่โรงงานตัวอยางไดดําเนินการตามแนวทางที่ผูวิจัยไดเสนอแนะในการแกไข

ปญหาที่เกิดขึ้นนั้น พบวาโรงงานตัวอยางแหงสามารถลดการสูญเสียวัตถุดิบที่ใชในแตละเดือน
ไดแก กระดาษสําหรับปดไม สามารถลดการสูญเสียลงไดรอยละ 57 ของมูลคาการสูญเสียกระดาษ
สําหรับปดไมที่ใชในเดือนมิถุนายน 2545  และกาว สามารถลดลงไดรอยละ 55 ของมูลคากาวที่ใช
ในเดือนมิถุนายน 2545  ตามตารางที่ 5.14  แสดงการสูญเสียวัตถุดิบที่เกิดขึ้นในระหวางการผลิต
และการประกอบ และตารางที่ 5.15  แสดงมูลคาการสูญเสียวัตถุดิบในแตละชวงที่ดําเนินการ ตาม
ลําดับ

5.4.1  ผลจากการลดความสูญเสียวัตถุดิบในระหวางการผลิตและการประกอบ

วัตถุดิบ (หนวย)
เดือน รายการ กระดาษสําหรับ

ปดไม PB/HB (เมตร) กาว (ถัง)

ปริมาณที่ตองใช 118,115 96มิ.ย. 45
ปริมาณที่ใชจริง 130,000 108
ปริมาณที่ตองใช 120,000 100ก.ย. 45
ปริมาณที่ใชจริง 125,500 104
ปริมาณที่ตองใช 123,000 102ธ.ค. 45
ปริมาณที่ใชจริง 128,080 106

ตารางที่ 5.14      การสูญเสียวัตถุดิบในแตละชวงที่ดําเนินการ
(เดือน มิ.ย. 45  - กอนปรับปรุง , เดือน ก.ย. 45 – ระหวางปรับปรุง, เดือน ธ.ค. 45 – หลังปรับปรุง)
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มูลคาการสูญเสีย (บาท)
เดือน กระดาษสําหรับ

ปดไม PB/HB กาว

มิ.ย. 45 95,080.00 14,445.00

ก.ย. 45 44,000.00 6,420.00

ธ.ค. 45 40,640.00 6,420.00

ตารางที่  5.15    มูลคาการสูญเสียวัตถุดิบในแตละชวงที่ดําเนินการ
(เดือน มิ.ย. 45  - กอนปรับปรุง , เดือน ก.ย. 45 – ระหวางปรับปรุง, เดือน ธ.ค. 45 – หลังปรับปรุง)

5.4.2  ผลจากการลดความสูญเสียจากการรอคอยงานในกระบวนการผลิต
ทําใหลดเวลาการรอคอยงานเขาในแตละกระบวนการถัดไปของการผลิตเฟอรนิเจอรไม

ประเภทตาง ๆ  โดยเราวัดประสิทธิภาพการผลิตจากผลผลิตของเฟอรนิเจอรในแตละชนิดที่ไดเทียบ
กับชั่วโมงแรงงานทางตรง  ตามตารางที่ 5.16 – 5.22 แสดงผลผลิตของ ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก
ที่ไดในแตละกระบวนการผลิต ตามลําดับ
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ตารางที่ 5.16   ผลผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ที่ไดในแตละเดือนของกระบวนการปดกระดาษ

ป เดือน ผลผลิต
(ตัว)

ชั่วโมงแรงงาน
ทางตรงตอเดือน

ผลผลิตเฉลี่ย
(ตัว/ชั่วโมงแรงงาน)

มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

1500
1500
1550

42.45
42.45
43.87

35.34
35.34
35.33

กอนการปรับปรุง
2545

รวม 4550 128.77 35.33
กันยายน
ตุลาคม

พฤศจิกายน

1550
1550
1560

38.75
38.75
39.00

40.00
40.00
40.00

ระหวางการปรับปรุง

รวม 4660 116.50 40.00
ธันวาคม
มกราคม

1580
1570

36.81
36.58

42.92
42.92

หลังการปรับปรุง
2546

รวม 3150 73.39 42.92

ผลผลิตเฉลี่ยเพิ่มข้ึน (ตัว/ชั่วโมงแรงงานทางตรง)  =  [(42.92 -35.33) *100] / 35.33
                                                                        =   21.48 %
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ตารางที่ 5.17       ผลผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ที่ไดในแตละเดือนของกระบวนการตัดไม

ป เดือน ผลผลิต
(ตัว)

ชั่วโมงแรงงาน
ทางตรงตอเดือน

ผลผลิตเฉลี่ย
(ตัว/ชั่วโมงแรงงาน)

มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

1450
1400
1500

234.32
226.80

243

6.19
6.17
6.17

กอนการปรับปรุง
2545

รวม 4350 704.12 6.18
กันยายน
ตุลาคม

พฤศจิกายน

1500
1550
1550

240
248
248

6.25
6.25
6.25

ระหวางการปรับปรุง

รวม 4600 736 6.25
ธันวาคม
มกราคม

1570
1565

248.53
245.08

6.32
6.39

หลังการปรับปรุง
2546

รวม 3135 493.61 6.35

ผลผลิตเฉลี่ยเพิ่มข้ึน (ตัว/ชั่วโมงแรงงานทางตรง)  =  [(6.35 -6.18) *100] / 6.18
                                                                        =   2.75 %
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ตารางที่ 5.18 ผลผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ที่ไดในแตละเดือนของกระบวนการ
                          เซาะรอง

ป เดือน ผลผลิต
(ตัว)

ชั่วโมงแรงงาน
ทางตรงตอเดือน

ผลผลิตเฉลี่ย
(ตัว/ชั่วโมงแรงงาน)

มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

1500
1500
1550

71.25
72.00
73.63

21.05
20.83
21.05

กอนการปรับปรุง
2545

รวม 4550 216.88 20.98
กันยายน
ตุลาคม

พฤศจิกายน

1550
1600
1650

67.12
68.00
70.95

23.09
23.53
23.26

ระหวางการปรับปรุง

รวม 4800 206.07 23.29
ธันวาคม
มกราคม

1580
1580

65.73
64.78

24.04
24.39

หลังการปรับปรุง
2546

รวม 3160 130.51 24.21

ผลผลิตเฉลี่ยเพิ่มข้ึน (ตัว/ชั่วโมงแรงงานทางตรง)  =  [(24.21 -20.98) *100] / 20.98
                                                                        =   15.40 %
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ตารางที่ 5.19  ผลผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ที่ไดในแตละเดือนของกระบวนการ
                               ปดขอบไม

ป เดือน ผลผลิต
(ตัว)

ชั่วโมงแรงงาน
ทางตรงตอเดือน

ผลผลิตเฉลี่ย
(ตัว/ชั่วโมงแรงงาน)

มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

1400
1400
1500

72.80
74.62
80.25

19.23
18.76
18.69

กอนการปรับปรุง
2545

รวม 4300 227.67 18.89
กันยายน
ตุลาคม

พฤศจิกายน

1500
1550
1600

77.10
79.98
82.56

19.46
19.38
19.38

ระหวางการปรับปรุง

รวม 4650 239.64 19.40
ธันวาคม
มกราคม

1550
1560

77.50
78.00

20.00
20.00

หลังการปรับปรุง
2546

รวม 3110 155.50 20.00

ผลผลิตเฉลี่ยเพิ่มข้ึน (ตัว/ชั่วโมงแรงงานทางตรง)  =  [(20.00 -18.89) *100] / 18.89
                                                                        =   5.88 %
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ตารางที่ 5.20  ผลผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ที่ไดในแตละเดือนของกระบวนการเจาะไม

ป เดือน ผลผลิต
(ตัว)

ชั่วโมงแรงงาน
ทางตรงตอเดือน

ผลผลิตเฉลี่ย
(ตัว/ชั่วโมงแรงงาน)

มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

1350
1300
1400

124.88
119.60
130.06

10.81
10.87
10.76

กอนการปรับปรุง
2545

รวม 4050 374.54 10.81
กันยายน
ตุลาคม

พฤศจิกายน

1400
1500
1550

127.54
136.50
141.83

10.98
10.99
10.93

ระหวางการปรับปรุง

รวม 4450 405.87 10.96
ธันวาคม
มกราคม

1500
1520

136.35
138.32

11.00
10.99

หลังการปรับปรุง
2546

รวม 3020 274.67 11.00

ผลผลิตเฉลี่ยเพิ่มข้ึน (ตัว/ชั่วโมงแรงงานทางตรง)  =  [(11.00 -10.81) *100] / 10.81
                                                                        =   1.76 %
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ตารางที่ 5.21    ผลผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ที่ไดในแตละเดือนของกระบวนการแตงสี

ป เดือน ผลผลิต
(ตัว)

ชั่วโมงแรงงาน
ทางตรงตอเดือน

ผลผลิตเฉลี่ย
(ตัว/ชั่วโมงแรงงาน)

มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

1250
1200
1250

90.63
87.60
90.88

13.79
13.70
13.75

กอนการปรับปรุง
2545

รวม 3700 269.11 13.75
กันยายน
ตุลาคม

พฤศจิกายน

1300
1400
1500

93.21
100.80
108.00

13.95
13.89
13.89

ระหวางการปรับปรุง

รวม 4200 302.01 13.91
ธันวาคม
มกราคม

1420
1510

100.82
105.70

14.08
14.29

หลังการปรับปรุง
2546

รวม 2930 206.52 14.19

ผลผลิตเฉลี่ยเพิ่มข้ึน (ตัว/ชั่วโมงแรงงานทางตรง)  =  [(14.19 -13.75) *100] / 13.75
                                                                        =   3.20 %
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ตารางที่ 5.22   ผลผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ที่ไดในแตละเดือนของกระบวนการประกอบ /
                        Packing

ป เดือน ผลผลิต
(ตัว)

ชั่วโมงแรงงาน
ทางตรงตอเดือน

ผลผลิตเฉลี่ย
(ตัว/ชั่วโมงแรงงาน)

มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

1200
1150
1200

51.00
49.80
50.52

23.53
23.09
23.75

กอนการปรับปรุง
2545

รวม 3550 151.32 23.46
กันยายน
ตุลาคม

พฤศจิกายน

1300
1375
1450

52.00
56.38
60.18

25.00
24.39
24.09

ระหวางการปรับปรุง

รวม 4125 168.56 24.47
ธันวาคม
มกราคม

1400
1475

54.60
56.05

25.64
26.32

หลังการปรับปรุง
2546

รวม 2875 110.56 25.98

ผลผลิตเฉลี่ยเพิ่มข้ึน (ตัว/ชั่วโมงแรงงานทางตรง)  =  [(25.98 -23.46) *100] / 23.46
                                                                        =   10.74 %
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จากผลการดําเนินงานของโรงงานตัวอยางหลังจากที่มีการปรับปรุงดําเนินงานตามที่        
ผูวิจัยไดเสนอแนะ พบวา ในแตละกระบวนการผลิตมีผลผลิตเฉลี่ยตอช่ัวโมงแรงงานทางตรงเพิ่มข้ึน
ตามตารางที่ 5.23  แสดงเปอรเซนตของผลผลิตที่เพิ่มข้ึนหลังจากที่มีการปรับปรุงแกไข  และจาก
การตรวจสอบปริมาณผลผลิตที่เพิ่มข้ึนของสินคาตาง ๆ ที่คลังสินคาสําเร็จรูป พบวาไมมีปญหาใน
เร่ืองการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปตาง ๆ และไมมีปญหาในเรื่องความลาชาในการสงสินคาในแตละ
ประเภทใหกับลูกคา เนื่องจากการขาดสินคาบางประเภทในคลังสินคา  ตามที่แสดงในภาคผนวก ค

ตารางที่ 5.23    เปอรเซนตของผลผลิตที่เพิ่มข้ึนหลังจากที่มีการปรับปรุงแกไข

กระบวนการผลิต % ผลผลิตที่เพิ่มขึ้น (ตัว/ช.ม. แรงงานทางตรง)
1.  ปดกระดาษ 21.48 %
2.  ตัดไม 2.75 %
3.  เซาะรอง 15.40 %
4.  ปดขอบไม 5.88 %
5.  เจาะไม 1.76 %
6.  แตงสี 3.20 %
7.  ประกอบ/Packing 10.74 %

จากตารางที่  5.23  แสดงเปอรเซนตของผลผลิตที่เพิ่มข้ึนในแตละกระบวนการ (ปริมาณ
การผลิต/ชั่วโมงแรงงานทางตรง) โดยเปรียบเทียบในชวงหลังการปรับปรุง ( เดือนธันวาคม 2545-
เดือนมกราคม 2546)  กับชวงกอนการปรับปรุง (เดือนมิถุนายน 2545 – เดือนสิงหาคม 2545)
พบวาสามารถเพิ่มผลผลิตไดมากขึ้นใน กระบวนการปดกระดาษ กระบวนการเซาะรอง และ
กระบวนการประกอบ/Packing  ทําใหตนทุนการผลิตของ ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ล้ินชักในโรงงาน
ตัวอยางนี้ลดลง  13.61 %  จากการเปรียบเทียบขอมูลจากรายการโครงสรางตนทุนการผลิตที่
เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตหลัก โดยแบงเปน 3 ชวง ไดแก กอนปรับปรุง (เดือนมิถุนายน
2545)  มีตนทุนการผลิต  1,010.05  บาท/ตัว  และหลังการปรับปรุง (เดือนมกราคม  2546) มี
ตนทุนการผลิต 872.58 บาท/ตัว  โดยรายละเอียดของโครงสรางตนทุนการผลิตของ ตู ขนาด 4 ฟุต
3 ลิ้นชัก จะแสดงตามตารางที่ 5.24, ตารางที่ 5.25 และตารางที่ 5.26 ตามลําดับ   และกราฟแสดง
แนวโนมของตนทุนการผลิต ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชกั ในแตละชวงของการผลิต ดังรูปที่ 5.7
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ตารางที่   5.24  รายการโครงสรางตนทุนการผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตหลัก  เดือนมิถุนายน 2545

สินคา :         ตู ขนาด  4 ฟุต 3 ลิ้นชัก

โครงสรางตนทุน ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะไม แตงสี ประกอบ รวม สัดสวน (%)
1.  DM Cost 868,408.50 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 145,145.00 1,013,553.50
2.  Process Cost
     (DL Cost+FOH Cost) 289,053.63 28,230.23 9,003.15 96,430.75 9,853.47 10,366.93 9,015.78 451,953.94

Prod. (ตัว) 1500 1450 1500 1400 1350 1250 1200
DM cost/unit 578.94 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 120.95 699.89 69.29

Process cost /unit 192.70 19.47 6.00 68.88 7.30 8.29 7.51 310.16 30.71
Total Cost/unit 771.64 19.47 6.00 68.88 7.30 8.29 128.47 1,010.05

สัดสวนของ DM =   69.29%
สัดสวนของ Process Cost (DL+FOH) =   30.71%

สรุป     ตนทุนการผลิต ตู ขนาด 4 ฟุต  3  ลิ้นชัก จํานวน  1  ใบ (เดือนมิถุนายน  2545)    =    1,010.05   บาท/ใบ
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ตารางที่   5.25    รายการโครงสรางตนทุนการผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชักที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตหลัก  เดือนกันยายน 2545

 สินคา :     ตู ขนาด  4  ฟุต  3  ลิ้นชัก

โครงสรางตนทุน ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะไม แตงสี ประกอบ รวม สัดสวน (%)
1.  DM Cost 773,401.95 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 145,145.00 918,546.95
2.  Process Cost
     (DL Cost+FOH Cost)

237,018.75 30,181.20 8,842.91 97,845.52 11,336.48 11,337.69 8,646.30 405,208.85

Prod. (ตัว) 1550 1500 1550 1500 1400 1300 1300
DM cost/unit 498.97 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 111.65 610.62 69.54

Process cost /unit 152.92 20.12 5.71 65.23 8.10 8.72 6.65 267.44 30.46
Total Cost/unit 651.88 20.12 5.71 65.23 8.10 8.72 118.30 878.06

สัดสวนของ DM =   69.54%
สัดสวนของ Process Cost (DL+FOH) =   30.46%

     สรุป    ตนทุนการผลิต ตู ขนาด 4 ฟุต  3  ลิ้นชัก จํานวน  1  ใบ (เดือนกันยายน 2545)    =    878.06   บาท/ใบ
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ตารางที่   5.26    รายการโครงสรางตนทุนการผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชักที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตหลัก  เดือนมกราคม  2546

สินคา   :    ตู ขนาด  4 ฟุต 3 ลิ้นชัก

โครงสรางตนทุน ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะไม แตงสี ประกอบ รวม สัดสวน(%)
1.  DM Cost 783,381.33 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 168,591.50 951,972.83
2.  Process Cost
     (DL Cost+FOH Cost) 236,687.10 27,820.76 4,445.30 108,486.57 8,175.76 10,865.04 8,630.12 405,110.65

Prod. (ตัว) 1570 1565 1580 1560 1520 1510 1475
DM Cost/unit 498.97 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 114.30 613.27 70.28

Process Cost /unit 150.76 17.78 2.81 69.54 5.38 7.20 5.85 259.31 29.72
Total Cost/unit 649.73 17.78 2.81 69.54 5.38 7.20 120.15 872.58

สัดสวนของ DM =   70.28%
สัดสวนของ Process Cost (DL+FOH) =   29.72%

สรุป    ตนทุนการผลิต ตู ขนาด 4 ฟุต  3  ลิ้นชัก จํานวน  1  ใบ (เดือนมกราคม  2546)    =    872.58   บาท/ใบ
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รูปที่ 5.7  แสดงแนวโนมของตนทุนการผลิตของ ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชักในแตละชวงการผลิต
ไดแก กอนปรับปรุง (เดือนมิ.ย.45), ระหวางปรับปรุง (เดือนก.ย. 45) และหลังปรับปรุง (เดือนม.ค.46)

กราฟแสดงตนทุนการผลิตตอหนวยของตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก 
ในแตละชวง

1010.05
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700
800
900

1000
1100

มิย 45 กย 45 มค 46

เดือน

ตน
ทุน

กา
รผ

ลิต
ตอ

หน
วย



บทที่ 6

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

งานวิจัยนี้เปนการศึกษาหาระบบตนทุนการผลิตที่ถูกตองและการลดตนทุนการผลิตใน                    
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมแบบถอด-ประกอบของโรงงานตัวอยาง โดยทําการศึกษาสภาพทั่วไป
และสภาพปญหาในเรื่องวิธีการคิดตนทุนการผลิตที่ถูกตองและการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน  
การผลิตของโรงงานตัวอยาง ซึ่งผูวิจัยพบวา โรงงานตัวอยางนี้ไมมีวิธีการคิดตนทุนการผลิตที่
ถูกตอง และขาดการนําเอกสารมาใชในการบันทึกและควบคุมการผลิต  ดังนั้นผูวิจัยจึงจัดทํา
รูปแบบในการเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาตาง ๆ เพื่อนําไปใชในการคิดระบบตนทุน
การผลิตแบบตนทุนกระบวนการ  (Process Costing System)  ของโรงงานตัวอยางและรวบรวม
ขอมูลความสูญเสียในการผลิต ดําเนินการหาสาเหตุและแนวทางในการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้
เพื่อลดตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยางแหงนี้ โดยผูวิจัยไดเลือกทําการศึกษาสินคาของโรงงาน
ตวัอยาง คือ ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก และ เตียง ขนาด 5 ฟุต  เนื่องจากเปนสินคาที่มีการสั่งซื้อคิด
เปนรอยละ 70 ของปริมาณการผลิตทั้งหมด เพื่อจัดทําระบบตนทุนการผลิตที่เหมาะสมและถูกตอง
และสามารถลดตนทุนการผลิตของสินคาในโรงงานตัวอยางนี้ได

6.1 การจัดทําระบบตนทุนการผลิตแบบตนทุนกระบวนการของโรงงานตัวอยาง

ผูวิจัยและโรงงานตัวอยางไดรวมดําเนินการใหการหาตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
ดังนี้

1) ศึกษาขั้นตอนการทํางานของโรงงานตัวอยางและศึกษาการไหลของชิ้นงานที่ผานใน
แตละกระบวนการผลิต

2) จัดทําเอกสารตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการผลิต ไดแก เอกสารการกําหนดชิ้นสวนประกอบ
ของการผลิตเฟอรนิเจอรในแตละประเภท คือ ชิ้นสวนไมและชิ้นสวน Fitting เพื่อใชใน
การประกอบเปนสินคาสําเร็จรูป และแบบฟอรมที่ใชบันทึกของแตละกระบวนการผลิต
เปนตน และกําหนดการไหลของเอกสารของโรงงานตัวอยาง

3) ดําเนินการรวมกับแผนกบัญชีของโรงงานตัวอยาง เพื่อกําหนดรายการคาใชจายที่
เกิดขึ้นในแตละเดือนและกําหนดตัวขับเคลื่อนตนทุน (cost driver) ในการปนสวน
คาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในแตละเดือน ซึ่งในการปนสวนคาใชจายการผลิต
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สําหรับโรงงานตัวอยางนี้แบงไดเปน  2 ประเภท คือการปนสวนคาใชจายการผลิตเขาสู
กระบวนการผลิตและการปนสวนการผลิตเขาสูผลิตภัณฑ

4) จัดทํารูปแบบในการเก็บขอมูลคาใชจายที่เกิดขึ้นทั้งหมด เพื่อนํามาใชคํานวณหา
ตนทุนการผลิตของสินคาแตละประเภทตอไป

5) คํานวณหาตนทุนการผลิตสําหรับเฟอรนิเจอรไมในแตละประเภท ซึ่งในการคํานวณหา
ตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยางนี้จะเปนแบบตนทุนกระบวนการ (Process
Costing System)  โดยนํา  T-Account  มาใชในการหาตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้น
(ตนทุนวัตถุดิบทางตรงและตนทุนกระบวนการซึ่งรวมตนทุนคาแรงงานทางตรงและตน
ทุนคาใชจายการผลิตในแตละกระบวนการ) ในแตละกระบวนการผลิตหลักตามที่
กําหนดไว   

จากการคํานวณหาตนทุนการผลิตในแตละกระบวนการของการผลิต ตู ขนาด 4 ฟุต 3
ล้ินชัก  ในเดือนกันยายน 2545  พบวาตนทุนการผลิตตอหนวยของตู  เทากับ 878.06  บาท/ตัว
โดยมีโครงสรางตนทุนการผลิต คือ ตนทุนวัตถุดิบทางตรง เทากับรอยละ 69.54 ของตนทุนการผลิต
ทั้งหมดและตนทุนกระบวนการ เทากับรอยละ 30.46 ของตนทุนการผลิตทั้งหมด และตนทุน
การผลิตของเตียง ขนาด 5 ฟุต ในเดือนกันยายน  2545 เทากับ  890.07  บาท/ตัว โดยมีโครงสราง
ตนทุนการผลิต คือ ตนทุนวัตถุดิบทางตรง เทากับรอยละ 66.13 ของตนทุนการผลิตทั้งหมดและ
ตนทุนกระบวนการ เทากับรอยละ 33.86  ของตนทุนการผลิตทั้งหมด

6.2 การลดความสูญเสียในการผลิตของโรงงานตัวอยาง

ผูวิจัยและโรงงานตัวอยางไดรวมดําเนินการใหการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในการผลิต
ของโรงงานตัวอยาง ดังนี้

1) รวบรวมขอมูลดานการผลิตและความสูญเสียที่เกิดขึ้นในระหวางการผลิตของโรงงาน 
ตัวอยาง

2) ใชแผนผังพาเรโตในการวิเคราะหหาสาเหตุของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในการผลิต โดย
ดูความสัมพันธระหวางสาเหตุที่กอใหเกิดความสูญเสียกับมลูคาความสูญเสียที่เกิดขึ้น 
ซึ่งประกอบดวย
- การสูญเสียวัตถุดิบในระหวางการผลิตและการประกอบ
- การสูญเสียเวลาในการแกไขงาน (Rework) ในระหวางการประกอบสินคา
- การสูญเสียเวลาจากการรอคอยงานในแตละกระบวนการผลิต
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- การสูญเสียเวลาจากเครื่องจักรเสียหรือหยุดงาน
- การสูญเสียเวลาจากพนักงานทํางานผิดพลาด
- การสูญเสียจากสาเหตุอ่ืน ๆ

3) เลือกสาเหตุที่มีผลใหเกิดมูลคาความสูญเสียมาก ๆ ซึ่งไดแก
- การสูญเสียจากการรอคอยงานในแตละกระบวนการผลิต
- การสูญเสียวัตถุดิบในระหวางการผลิตและการประกอบ

4) หาวิธีการในการลดความสูญเสียนั้น ๆ ไดแก
- การวางแผนการผลิตและการจัดลําดับงานโดยการนําเอกสารและ Lot no. ของ

การผลิตมาใชในการควบคุมการผลิตสินคาชนิดตาง ๆ ของโรงงานตัวอยาง
- การควบคุมมาตรฐานของปริมาณการใชวัตถุดิบ ไดแก กระดาษและกาวใน

กระบวนการปดกระดาษ
- การวางแผนการใชไม PB ขนาดตาง  ๆ สําหรับการผลิตสินคาในแตละชนิดของ

โรงงาน   ตัวอยาง
- การฝกอบรมพนักงานในเรื่องเอกสารมาตรฐานการทํางานและจากการทํางาน

โดยการปฏิบัติงานจริงรวมกับพนักงานที่มีประสบการณในกระบวนการผลิตนั้น ๆ
5) ดําเนินการในการปรับปรุงการทํางานตามวิธีการที่ผูวิจัยไดเสนอแนะ คือ  การกําหนด

มาตรฐานของปริมาณการใชวัตถุดิบ ไดแก กาว การวางแผนการผลิตและการจัด
ลําดับงานในการทํางานโดยนํา Lot no. การผลิตมาใชในการควบคุมการไหลของ
ชิ้นงาน การวางแผนการผลิตเพื่อลดปริมาณการใชกระดาษสําหรับปดไมและการจัด
เก็บมวนกระดาษใหเปนระเบียบในกระบวนการปดกระดาษ

6) เก็บรวบรวมขอมูลเพื่อคํานวณหาตนทุนการผลิตที่ได โดยมีการเปรียบเทียบตนทุน
การผลิตในชวงกอนการปรับปรุง  ชวงขณะปรับปรุง และชวงหลังปรับปรุง

จากการหาแนวทางในการลดตนทุนการผลิตของการผลิตสินคาประเภทตาง  ๆ พบวาการ
ลดตนทุนการผลิตดานการสูญเสียวัตถุดิบ พบวา มีคาใชจายการผลิตของกระดาษปดไมลดลง
ประมาณ  54,440  บาท ซึ่งคิดเปน  57.27 % และคาใชจายการผลิตของกาวลดลงประมาณ
8,025.00  บาท คิดเปน  55  %  และการลดตนทุนเนื่องจากการเคลื่อนยายงานที่ไมมีประสิทธิภาพ
โดยผูวิจัยทําการศึกษาตนทุนการผลิตของ ตู ขนาด  4  ฟุต 3 ลิ้นชัก  ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบตนทุน
การผลิต ระหวางเดือนมิถุนายน 2545 กับเดือนมกราคม 2546  พบวาตนทุนการผลิตตอหนวย
ลดลง 13.61 %   โดยตนทุนการผลิตในเดือนมิถุนายน 2545 เทากับ  1,010.05  บาท/ตัว  และ
ตนทุนการผลิตในเดือนมกราคม  2546 เทากับ  872.58  บาท/ตัว
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6.3 ขอเสนอแนะ

เพื่อใหผลงานวิจัยนี้สามารถนําไปใชงานในทางปฏิบัติไดอยางมีประสิทธิภาพและสามารถ
นําไปประยุกตกับอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมแบบถอด-ประกอบไดหรืออุตสาหกรรมอื่นที่มีลักษณะ
การผลิตที่เหมือนหรือใกลเคียงกับโรงงงานตัวอยางนี้ จึงมีขอเสนอแนะสิ่งที่ควรมีการศึกษาและ
ปรับปรุงตอไปสําหรับโรงงานตัวอยางแหงนี้   ไดแก

1) ควรมีการจัดหาพนักงานที่รับผิดชอบโดยตรงในเรื่องการเก็บรวบรวมขอมูลการผลิต
และคาใชจายการผลิตเพื่อจัดทํารายงานแสดงตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

2) ควรมีการจัดทําระบบตนทุนการผลิตของโรงงานเปนโปรแกรมคอมพิวเตอร ในกรณี
ที่วิธีการทํางานและวิธีการคํานวณหาตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยางมีความ
สม่ําเสมอและมีประสิทธิภาพ  เนื่องจากทําใหโรงงานตัวอยางทราบตนทุนการผลิตที่
เกิดข้ึนในแตละเดือนไดอยางรวดเร็วและลดความผิดพลาดจากการคํานวณตนทุนใน
แตละเดือนของพนักงานบัญชี

3) ควรมีการเก็บขอมูลการผลิตของโรงงานตัวอยางลงในคอมพิวเตอรเพื่อสามารถนํา        
ขอมูลที่ไดไปใชในการวิเคราะหการทํางานและการประเมินความสามารถในการผลิต
ของโรงงานตัวอยางในกรณีที่ลูกคามีความตองการสินคามากขึ้น

4) ควรมีการปรับปรุงระบบการจัดเก็บวัตถุดิบ เนื่องจากปจจุบันโรงงานตัวอยางนี้มีการ
เก็บวัตถุดิบแตละประเภทกระจัดกระจายในแตละพื้นที่ของโรงงานและมีการเก็บ         
วัตถุดิบที่ไมไดใชแลวในปจจุบันรวมกับวัตถุดิบที่ใชงานอยู  ซึ่งทําใหเกิดความลําบาก
ในการควบคุมและการตรวจสอบปริมาณของวัตถุดิบที่มีอยูจริงในโรงงาน

5) ควรมีการจัดทําเอกสารมาตรฐานดานการผลิตที่เกี่ยวของกับพนักงานในแตละ
กระบวนการ เชน คามาตรฐานในการตัดไมและการเจาะของการผลิตสินคาในแตละ
ประเภท เนื่องจากในปจจุบันโรงงานนี้มีการเปลี่ยนแปลงคาตาง ๆ อยูตลอด ซึ่งทําให
พนักงานที่ยังไมชํานาญงานเกิดความสับสนและความผิดพลาดในการทํางานและ
สามารถใชเอกสารตาง ๆ นี้ในการฝกอบรมพนักงานใหมรวมกับการปฏิบัติงานจริง
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ภาคผนวก ก

ตัวอยางรายงานเอกสารที่ใชในโรงงานตัวอยาง
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สมุดบันทึกการเบิก-จายวัตถุดิบ

ลําดับที่ วัน/เดือน/ป รายการ จํานวน หนวย รายชื่อพนักงาน แผนกผลิต หมายเหตุ

1 12/12/45 มวนกระดาษ  สีไผ 1 มวน สําราญ ปดกระดาษ
2  PVC   สีสัก กวาง 16 ม.ม. 3 มวน ยุทธนา ปดขอบ
3 กาว 4 ถัง สําราญ ปดกระดาษ
4 กระดาษ สําหรับ Packing 500 ใบ ทองใส ประกอบ/Packing
5 13/12/45 กาว PVC 1 ถุง สุณี ปดขอบ
6 กระดาษทราย 10 แผน เพ็ญ แตงสี
7 กาว 4 ถัง สําราญ ปดกระดาษ
8 14/12/45 กาว 4 ถัง สําราญ ปดกระดาษ
9  PVC   สีไผ กวาง 16 ม.ม. 2 มวน ยุทธนา ปดขอบ
10 อุปกรณ fitting 100 ชุด ทองใส ประกอบ/Packing

รูปที่ ก.1      ตัวอยางบันทึกการเบิกจายวัตถุดิบ
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แบบฟอรมบันทึกการปดกระดาษลายไม

ปดกระดาษ
วัน/เดือน/ป ประเภทไม ขนาด ลายไม

1 ดาน 2 ดาน
จํานวน (แผน) หมายเหตุ

5/6/45          MDF              PB                HB 4*8   ฟุต สักเขม 150
         MDF              PB                HB 4*8   ฟุต สักเขม 150
         MDF              PB                HB 4*8   ฟุต ไผ 100
         MDF              PB                HB 4*10  ฟุต สักเขม 200
         MDF              PB                HB 4*8   ฟุต สักเขม 200
         MDF              PB                HB 4*8   ฟุต สักเขม 250

6/6/45          MDF              PB                HB 4*8   ฟุต บีท 100
         MDF              PB                HB 4*10   ฟุต สักเขม 250
         MDF              PB                HB 4*8   ฟุต ไผ 50
         MDF              PB                HB 4*8   ฟุต สักเขม 250
         MDF              PB                HB 4*8   ฟุต สักเขม 200
         MDF              PB                HB 4*10   ฟุต สักเขม 200
         MDF              PB                HB

หมายเหตุ          PB - ไม Particle board         HB - ไม Hard board          MDF – ไม Medium Density Fiberboard

รูปที่ ก.2         รายงานบันทึกการปดกระดาษลายไม
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บันทึกการวางแผนการสั่งผลิตเฟอรนิเจอร

เครื่องตัดเบอร     1   (ชื่อพนักงานตัด :  วิทยา               ) เครื่องตัดเบอร      2   (ชื่อพนักงานตัด :      ธัชญา            )
วัน/เดือน/ป

สินคาที่จะผลิต Lot no. จํานวน(ตัว)
วัน/เดือน/ป

สินคาที่จะผลิต Lot no. จํานวน(ตัว)
หมายเหตุ

2/12/45 ตู 4 ฟุต 2 ลิ้นชัก สักเขม AB 01/12 100 2/12/45 ตู  80 C   บีช AC 01/12 100

3/12/45 ตู 4 ฟุต 2 ลิ้นชัก สักเขม AB 02/12 100 3/12/45 ตู  80 C   สักเขม AC 02/12 100

4/12/45 ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก สักเขม AA 01/12 100 6/12/45 ตู  80 C   ไผ AC 03/12 100

6/12/45 ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก บีช AA 02/12 100 7/12/45 ตู  80 C   สักเขม AC 04/12 100

9/12/45 ตู 4 ฟุต 2 ลิ้นชัก สักเขม AB 03/12 100 9/12/45 ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก  โอค AA 04/12 100

11/12/45 ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก สักเขม AA 03/12 100 10/12/45 ตู  80 C   ไผ AC 05/12 100

12/12/45 ตู 4 ฟุต 2 ลิ้นชัก สักเขม AB 04/12 100 12/12/45 ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก บีช AA 05/12 100

14/12/45 ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก บีช AA 07/12 100 13/12/45 ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ไผ AA 06/12 100

16/12/45 ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก สักเขม AA 08/12 100 16/12/45 ตู  80 C   สักเขม AC 06/12 100

รูปที่ ก.3   รายงานการวางแผนการสั่งผลิตเฟอรนิเจอร
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รูปที่  ก.4          ตัวอยางบันทึกการผลิตสินคา

แบบฟอรมการบันทึกการผลิตสินคา

สินคา :    ตู 4 ฟุต  3ล้ินชัก
Lot no. :  AA 01/12 วันที่ส่ังผลิต :    4 /12/45
จํานวน           100                      ตัว
ชิ้นสวน  :    ขาง

กระบวนการ วันที่ผลิต ลงช่ือ หมายเหตุ
1. ตัด(ใหญ) 7/12/45 วิทยา
2. ตัด(เล็ก)
3. เซาะรอง 9/12/45 ทองสุข
4. เราทเตอร
5. ปดขอบ(ใหญ) 9/12/45 ยุทธนา
6. ปดขอบ(เล็ก)
7. เจาะ(ใหญ) 10/12/45 อาทิตย
8. เจาะ(เล็ก)
9. แตงสี 12/12/45 เพ็ญ
10. ประกอบ
11. PACKING 14/12/45 ทองใส
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  การบันทึกงานระหวางทํา (WIP)  เดือน    ธันวาคม            ป    2545

กระบวนการผลิต
สินคา รหัสสินคา

ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะ แตงสี ประกอบ/
Packing

1. ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก AA 0 200 80 0 150 200 150
2. ตู 4 ฟุต 2 ลิ้นชัก AB 0 0 50 150 80 50 100
3. ตู 80 C AC 0 0 100 0 90 80 100
4. ตู 1.35 C AD 0 0 80 50 100 50 100
5. โตะเครื่องแปง 2 ฟุต BA 0 48 20 0 48 0 48
6. โตะเครื่องแปง 3 ฟุต BB 0 0 0 0 48 48 0
7. เตียง 6  ฟุต CA 0 0 50 70 0 72 0
8. เตียง 5 ฟุต CB 0 0 0 0 0 0 0
9. เตียง 3.5 ฟุต CC 0 0 0 0 0 0 0
10.  ตู TV/CD   รุน  A DB 0 0 0 0 0 0 0
11.  ตู TV/CD   รุน  B DC 0 0 0 0 0 0 48

รูปที่ ก.5     ตัวอยางบันทึกงานระหวางทํา (WIP)
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ใบบันทึกการประกอบรายวัน
ชื่อพนักงาน  :     ทองใส

จํานวนสินคาที่ประกอบ (ตัว)
วัน/เดือน/ป

ตู4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ตู 80 C โตะแปง 2 ฟุต โตะแปง 3 ฟุต เตียง 3.5 ฟุต เตียง 5 ฟุต
หมายเหตุ

11/12/45 50 200 - - - -
12/12/45 50 50 - 72 - -
13/12/45 - 50 - - - -
14/12/45 90 - 96 - - -
16/12/45 50 - - 60 -
17/12/45 - - 48 - 48 -
18/12/45 - 99 48 - - -
19/12/45 75 - - - - -
20/12/45 50 - - - - 96

รูปที่  ก.6     ตัวอยางบันทึกการประกอบสินคาสําเร็จรูป
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ใบบันทึกการ Packing  รายวัน
วันที่     12   /   12    / 45

จํานวนที่ PACK (ตัว)
ลําดับ รายการสินคาที่ PACK

สีไผ สีสัก สีบีช สีโอค
หมายเหตุ

1 ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก - 100 50 -
2 ตู 4 ฟุต 2 ลิ้นชัก - 200 - -
3 โตะเครื่องแปง 3 ฟุต - 96 - 48
4 เตียง 5 ฟุต - 48 - -
5 เตียง 3.5 ฟุต - - 96 -
6
7
8
9
10
11
12

รูปที่ ก.7   ตัวอยางบันทึกการ Packing สินคาสําเร็จรูป
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รูปที่ ก.8    ตัวอยางบันทึกการหยุด/ซอมเครื่องจักร

แบบฟอรมบันทึกเวลาการหยุด/ซอมเครื่องจักร

ชื่อเครื่องจักร    :      เครื่องตัด เบอร1
ผูรับผิดชอบเครื่องจักร  :    วิทยา

เวลาหยุดเครื่องจักร
วันที่

เริ่ม เสร็จ
ลงชื่อผูซอมเครื่องจักร หมายเหตุ

10/7/45 13.30 น. 14.30 น. วิทยา ลมไมเขา
30/7/45 8.00 น. 8.20 น. วิทยา ลมไมเขา
8/8/45 10.45 น. 14.00 น. กิตติพจน เปล่ียนอะไหล
7/9/45 9.00 น. 9.15 น. วิทยา ลมไมเขา
18/9/45 11.00 น. 11.30 น. วิทยา ลมไมเขา

15/10/45 9.25 น. 9.40 น. วิทยา ลมไมเขา
29/10/45 15.00 น. 16.00 น. กิตติพจน เปล่ียนอะไหล
16/11/45 14.15 น. 14.40 น. วิทยา ลมไมเขา
7/12/45 15.00 น. 15.25 น. วิทยา ลมไมเขา

26/12/45 9.00 น. 10.30 น. กิตติพจน เปล่ียนอะไหล
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Product   name :    ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก  (AA)               สั่งผลิตตอครั้ง จํานวน        100      ตัว
กระบวนการผลิต

ลําดับ ชิ้นสวนประกอบ
Mat'l
Code

Material
(PB/HB)

ขนาด (ม.ม.) จํานวน ตัดไม
(ใหญ)

ตัดไม
(เล็ก)

เซาะรอง ปดขอบไม
(ใหญ)

ปดขอบไม
(เล็ก)

เจาะ
(ใหญ)

เจาะ
(เล็ก)

เจาะ
(ใชคอม ฯ )

แตงสี หมายเหตุ

1 ขาง AA01 PB 1864*499 2

2 หัว AA02 PB 1192*527 1

3 ไมเบิ้ลหัว AA03 PB 1192*27 1

4 ลาง AA04 PB 1158*499 1

5 ชั้น AA05 PB 1158*370 1

6 ตั้งกลาง AA06 PB 612*484 1

7 ทาย AA12 PB 535*130 3

8 ขา AA13 PB 1158*100 2

9 ราวผายาว AA14 PB 1158*80 2

10 ราวผาสั้น AA15 PB 571*80 1

11 กันประตู AA16 PB 1158*27 1

12 ตัดหลัง 1 AA17 HB 258*1168 1

13 ตัดหลัง 2 AA18 HB 404*1168 2

14 ตัดหลัง 3 AA19 HB 541*1168 1

15 พื้น AA20 HB 545*395 3

รูปที่ ก.9   เอกสารมาตรฐานการผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก
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รูปที่ ก.10    เอกสารมาตรฐานของอุปกรณ Fitting ในการผลิตเฟอรนิเจอรแตละชนิด

รายการ fitting ของสินคา  :      เตียง   ขนาด  3.5  ฟุต  (CC)

ขอ สวนประกอบ จํานวน (ตัว) ราคา (บาท/ตัว) จํานวนเงิน (บาท)

1 นอตใหญ (เบอร 2" * 7) 22 0.338 7.436

2 นอตเล็ก(เบอร 5/8" * 6) 42 0.064 2.688

3 นอต 2" 3 0.338 1.014

4 เดือย 45 0.06 2.7

5 ฉาก 10 0.25 2.5

6 บานพับกระจก 1 8 8

7 ปุมจับ 1 4 1

8 โคมไฟ 1 40 40

9 สายไฟ 1 10 10

10 หลอดไฟ 1 10 10

11 กระจกบังไฟ 1 30 30

12 ชุดขอสับเตียง 1 ชุด 8 8

13 คานเตียงเหล็ก 1 ชุด (3คาน) 25 บาท/คาน 75

รวมเปนเงิน 198.34
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ภาคผนวก ข

รายงานตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง
เดือนกันยายน 2545
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คาใชจายการผลิตในสวนผลิต ในเดือน กันยายน  ป 2545

1 รายการคาใชจายสวนผลิต จํานวนเงิน(บาท) หมายเหตุ
1.1  คาใชจายที่เกี่ยวของกับเคร่ืองจักร
            -  คาเสื่อมราคาเครื่องจักร 341,411.26
            -  คาลับคมใบเลื่อย-เชื่อมใบเลื่อย 100,000.00
            -  คาอะไหลของเครื่องจักร (บํารุงรักษา
M/C)

50,000.00

            -  คาน้ํามันเพื่อบํารุงรักษา M/C 10,000.00
            -  คาบริการในการซอมเครื่องจักร 30,000.00
            -  คาอุปกรณที่เปล่ียนจากการซอม
เครื่องจักร

50,000.00

1.2  คาใชจายที่เกี่ยวของกับระบบปมลม
            -  คาน้ํามัน 3,000.00
1.3  คาใชจายที่เกี่ยวของกับรถ forklift
            -  คาซอมรถ forklift 5,000.00
            -  คาน้ํามันรถ forklift 10,000.00
            -  คาอะไหลรถ forklift 5,000.00
1.4 วัตถุดิบทางออม
            -  คากระดาษเคลือบลาย 30 แกรม 600,000.00
            -  กาวปะกระดาษ 170,000.00
            -  PVC ปดขอบไม 300,000.00
            -  กาวปะ PVC 100,000.00
            -  สีที่ใชในการแตงไม 25,000.00
            -  กระดาษทราย 5,000.00
            -  กระดาษลูกฟูก 30,000.00
            -  พลาสติกรัดสินคา 5,000.00
            -  อื่น ๆ 0.00
1.5 คาแรงงานทางออม 29,170.00
1.6 คาใชจายอื่น ๆ 15,115.00

รวมเปนจํานวนเงิน 1,883,696.26

รูปที่  ข.1      รายการคาใชจายการผลิตในสวนผลิต ของเดือนกันยายน 2545
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คาใชจายการผลิตในสวนสนับสนุนในเดือน กันยายน ป  2545
2 ฝาย รายการคาใชจายสวนสนับสนุน จํานวนเงิน(บาท)

2.1 สํานักงาน 2.1.1  เงินเดือนพนักงานในสํานักงาน 50,954.41
2.1.2  คาโทรศัพท 9,000.31
2.1.3  คาไปรษณีย 0.00
2.1.4  คารักษาพยาบาล 0.00
2.1.5  คาฝกอบรม 18,720.00
2.1.6  คาเอกสารภายในสํานักงาน 1,000.00
2.1.7  คาวัสดุสํานักงาน 1,000.00
2.1.8  คาเลี้ยงรับรอง 0.00
2.1.9  คาใชจายอื่น ๆ เชน คาการกุศล 1,000.00
2.1.10  คาภาษี-ธรรมเนียม
              - ภาษีมูลคาเพิ่ม 48,023.00
              - ภาษีโรงเรือน 5,746.50
              - ภาษีปาย 549.67
              - กองทุนเงินทดแทน 882.00
              - เงินประกันสังคม 10,134.00
2.1.11  คาเสื่อมราคา
              - คาเสื่อมราคาอาคาร 40,513.27
              - คาเสื่อมราคายานพาหนะ 43,403.30
              - คาเสื่อมราคาเครื่องใชสํานักงาน 12,898.09
              - คาเสื่อมราคาเครื่องตกแตงสํานักงาน 12,666.08

2.2 ฝายบัญชี 2.2.1  คาทําบัญชี 4,000.00
2.2.2  คาตรวจสอบบัญชี 20,000.00

2.3 ฝายขาย 2.3.1  คาใชจายในการจัดงานแสดงสินคา
            - คาเชาสถานที่ 77,800.00
            - คาบริการ 0.00
2.3.2  คา commission 0.00
2.3.3  คาใชจายในการสงเสริมการขาย 0.00

2.4 ฝายจัดสง 2.4.1  คาน้ํามันรถสงของ 53,820.00
2.4.2  คาซอมรถสงของ 50,000.00
2.4.3  คาตอทะเบียนรถสงของ 1,333.33
2.4.4  คาทํา พ.ร.บ. รถสงของ 583.33
2.4.5  คาประกันภัยรถสงของ (ชั้น1) 6,250.00
2.4.6  คาอื่น ๆ 0.00

รวมเปนเงิน 470,277.29

รูปที่  ข.2      รายการคาใชจายการผลิตในสวนสนับสนุน ของเดือนกันยายน 2545
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คาแรงงานในเดือน กันยายน 2545

เวลาการทํางานของพนักงานฝายผลิต  เริ่ม 8.00น. - 12.00 น. และ 13.00น. - 17.00 น. (รวม 8 ช.ม.การทํางาน)
ขอ รายการ จํานวนคน จํานวนช.ม.แรงงาน

(ช.ม.)/วัน
จํานวนช.ม.แรงงาน

(ช.ม.)/เดือน
จํานวนเงิน

(บาท)
จํานวนเงิน

(บาท/ช.ม.) /เดือน
1 เงินเดือน

    -  ปดกระดาษ 8 64 1536 32,340.00 21.05
    -  ตัดไม 22 176 3648 86,400.00 23.68
    -  ปดขอบไม 14 112 2880 56,800.00 19.72
    -  เซาะรอง 4 32 384 17,800.00 46.35
    -  เจาะ 15 120 2880 70,460.00 24.47
    -  แตงสี 18 144 4032 71,010.00 17.61
    -  ประกอบและpacking 48 384 11904 190,000.00 15.96
    - เตรียม stool 2 16 384 3,900.00 10.16
    - เตรียม กระจกและราวอลูมิเนียม 2 16 384 9,870.00 25.70
    - ขับรถ forklift 3 24 576 15,400.00 26.74

รวม 136 1088 28608 553,980.00
รูปที่ ข.3     รายการคาแรงงานทางตรง ของเดือนกันยายน 2545



151

การคํานวณหาสัดสวนตัวขับเคลื่อนตนทุน (cost driver) ในแตละกระบวนการ ของเดือนกันยายน 2545

กระบวนการ

รายการ
ปดกระดาษ ตัดไม ปดขอบไม เซาะรอง เจาะไม แตงสี ประกอบ/

PACKING
1. DL Cost 32,340.00 86,400.00 56,800.00 17,800.00 70,460.00 71,010.00 190,000.00
2. FOH Cost 770,000.00 0.00 400,000.00 0.00 0.00 30,000.00 35,000.00

รวม 802,340.00 86,400.00 456,800.00 17,800.00 70,460.00 101,010.00 225,000.00 1,759,810.00
สัดสวน 0.46 0.05 0.26 0.01 0.04 0.06 0.13

รูปที่ ข.4     สัดสวนตัวขับเคลื่อนตนทุนในแตละกระบวนการผลิตของเดือนกันยายน 2545
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คาใชจายการผลิตในสวนผลิต (ที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร) ของเดือนกันยายน 2545

รายการ
ปด

กระดาษ
ตัดไม ปดขอบไม เซาะรอง เจาะไม แตงสี

ประกอบ/
PACKING

รวม

1.  คาเสื่อมราคาเครื่องจักร 2,583.56 160,943.16 114,959.40 4,840.40 58,084.75 0.00 0.00 341,411.27
2.  คาลับคมใบเลื่อย 0.00 90,000.00 10,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 100,000.00
3.  คาอะไหลของเครื่องจักร (บํารุงรักษา M/C) 9,000.00 10,000.00 5,000.00 21,000.00 5,000.00 0.00 0.00 50,000.00
4.  คาบริการและคาอุปกรณที่เปลี่ยนในการ
     ซอม M/C

6,000.00 19,000.00 0.00 0.00 55,000.00 0.00 0.00 80,000.00

5.  คาน้ํามันบํารุงเครื่องจักร 2,000.00 2,000.00 2,000.00 2,000.00 2,000.00 0.00 0.00 10,000.00
รวม 17,583.56 279,943.16 129,959.40 25,840.40 118,084.75 0.00 0.00 571,411.27

รูปที่ ข.5     การปนสวน (Allocation) รายการคาใชจายการผลิตในสวนผลิตลงในแตละกระบวนการผลิต
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การปนสวน (Allocation) คาใชจายการผลิตในสวนผลิตและสวนสนับสนุนลงแตละกระบวนการ ( Allocate to process)
โดยกําหนดใหใช cost driver ในแตละสวน ดังนี้

กระบวนการผลิต
รายการ

คาใชจาย
ทั้งหมด cost  driver

ปดกระดาษ ตัดไม ปดขอบไม เซาะรอง เจาะ แตงสี
ประกอบ/
PACKING

1. คาใชจายการผลิตในสวนผลิต
    (ที่เกี่ยวกับระบบปมลม, ที่เกี่ยวกับ
    รถ forklift ,คาแรงงานทางออม
    และคาใชจายอื่น) และคาใชจาย
    การผลิตในสวนสนับสนุน

537,562.29 DL Cost
+

FOH Cost

241,903.03 26,878.11 139,766.20 5,375.62 21,502.49 32,253.74 69,883.10

2. คาใชจายในการผลิตสวนผลิต
    (ที่เกี่ยวกับเครื่องจักร)

581,411.27 - 17,583.56 279,943.16 129,959.40 25,840.40 118,840.75 0.00 0.00

รวม 259,486.59 306,821.27 269,725.60 31,216.02 140,343.24 32,253.74 69,883.10
DLH (Hr./month) 1536 3648 2880 384 2880 4032 11904
คาใชจายตอDLH 168.94 84.11 93.65 81.29 48.73 8.00 5.87

รูปที่ ข.5     การปนสวน (Allocation) คาใชจายการผลิตในสวนผลิตและสวนสนับสนุนลงในแตละกระบวนการผลิต ของเดือนกันยายน 2545
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การคิดตนทุนการผลิตในเดือน กันยายน 2545

     สินคา :    ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก

กระบวนการผลิต (หนวย : ตัว)
ขอ หัวขอ

ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะไม แตงสี ประกอบ/
Packing

1 จํานวนหนวยในระหวางทําตนงวด (BI) 0 200 100 0 200 400 100
2 จํานวนหนวยที่เริ่มการผลิต  (Prod.) 1550 1550 1500 1550 1500 1400 1300
3 จํานวนหนวยที่สําเร็จและโอนออก (Trans.) 1550 1500 1550 1500 1400 1300 1300
4 จํานวนหนวยในงานระหวางทําปลายงวด (EI) 0 250 50 50 300 500 100

หมายเหตุ                   1 + 2   =  3 + 4

รูปที่ ข.6       รายการแสดงจํานวนการผลิตตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ( T-Account )
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1.   ปดกระดาษ
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans. 1550 651.88 1,010,420.70
   -  DM 0 0 0.00
   -  DL 0 0 0.00
   -  FOH 0 0 0.00

Total 0.00 Total 1,010,420.70
Prod. EI
   -  DM 100 1550 498.97 773,401.95    -  DM 0 0 0.00
   -  DL 100 1550 0.53 815.69    -  DL 0 0 0.00
   -  FOH 100 1550 152.39 236,203.06    -  FOH 0 0 0.00

Total 1,010,420.70 Total 0.00
TOTAL 1,010,420.70 TOTAL 1,010,420.70

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการปดกระดาษ
1. PB ปดกระดาษ 2 ดาน ใชเวลา   0.6 นาที/แผน
2. PB ปดกระดาษ 1 ดาน ใชเวลา   0.4 นาที/แผน
3. HB ปดกระดาษ 2 ดาน ใชเวลา   0.5 นาที/แผน
4. HB ปดกระดาษ 1 ดาน ใชเวลา   0.3 นาที/แผน
สรุป ใชเวลาในการปดกระดาษ   2.5 ช.ม. / 100 ตัว

รูป ข.7    แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการปดกระดาษ
               (เดือนกันยายน 2545)
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2.   ตัดไม
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 200 580 116,000.00    -  DM 1500 643.67 965,503.45
   -  DL 100 200 3.79 757.76    -  DL 1500 3.79 5,683.20
   -  FOH 100 200 13.46 2,691.52    -  FOH 1500 13.46 20,186.40

Total 119,449.28 Total 991,373.05
Prod. EI
 -  โอนจากปดกระดาษ 1550 648.49 1,010,420.70    -  DM 100 250 643.67 160,917.24
   -  DL 1550 3.79 5,872.64    -  DL 100 250 3.79 947.20
   -  FOH 1550 13.46 20,859.62    -  FOH 100 250 13.46 3,364.40

Total 1,037,152.62 Total 165,228.84
TOTAL 1,156,601.90 TOTAL 1,156,601.90

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการตัดไม  16 ช.ม./ 100 ตัว

รูป ข.8   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการตัดไม
                (เดือนกันยายน 2545)
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3.   เซาะรอง
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 100 595 59,500.00    -  DM 1550 656.80 1,018,033.27
   -  DL 100 100 2.01 200.70    -  DL 1550 2.01 3,110.78
   -  FOH 100 100 3.52 351.99    -  FOH 1550 3.52 5,455.78

Total 60,052.68 Total 1,026,599.83
Prod. EI
 -  โอนจาก ตัดไม 1500 660.92 991,373.05    -  DM 100 50 656.80 32,839.78
   -  DL 1500 2.01 3,010.43    -  DL 100 50 2.01 100.35
   -  FOH 1500 3.52 5,279.79    -  FOH 100 50 3.52 175.99

Total 999,663.27 Total 33,116.12
TOTAL 1,059,715.95 TOTAL 1,059,715.95

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการเซาะรอง  4.33 ช.ม./ 100 ตัว

รูป ข.9  แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการเซาะรอง
               (เดือนกันยายน 2545)
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4.   ปดขอบไม
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 0 0.00    -  DM 1500 662.32 993,483.71
   -  DL 100 0 0.00    -  DL 1500 1.01 1,520.41
   -  FOH 100 0 0.00    -  FOH 1500 62.11 93,168.80

Total 0.00 Total 1,088,172.92
Prod. EI
 -  โอนจาก เซาะรอง 1550 662.39 1,026,599.83    -  DM 100 50 662.32 33,116.12
   -  DL 1550 1.01 1,571.09    -  DL 100 50 1.01 50.68
   -  FOH 1550 62.11 96,274.43    -  FOH 100 50 62.11 3,105.63

Total 1,124,445.35 Total 36,272.43
TOTAL 1,124,445.35 TOTAL 1,124,445.35

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการปดขอบไม  5.14 ช.ม./ 100 ตัว

รูป  ข.10   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการปดขอบไม
                 (เดือนกันยายน 2545)
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5.   เจาะไม
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 200 601 120,200.00    -  DM 1400 710.81 995,130.64
   -  DL 100 200 2.23 445.84    -  DL 1400 2.23 3,120.90
   -  FOH 100 200 4.44 887.86    -  FOH 1400 4.44 6,215.02

Total 121,533.70 Total 1,004,466.56
Prod. EI
 -  โอนจาก ปดขอบไม 1500 725.45 1,088,172.92    -  DM 100 300 710.81 213,242.28
   -  DL 1500 2.23 3,343.83    -  DL 100 300 2.23 668.77
   -  FOH 1500 4.44 6,658.95    -  FOH 100 300 4.44 1,331.79

Total 1,098,175.70 Total 215,242.84
TOTAL 1,219,709.40 TOTAL 1,219,709.40

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการเจาะ  9.11 ช.ม./ 100 ตัว

รูป  ข.11   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการเจาะไม
                (เดือนกันยายน 2545)
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6.   แตงสี
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 400 670 268,000.00    -  DM 1300 706.93 919,003.63
   -  DL 100 400 1.26 505.05    -  DL 1300 1.26 1,641.42
   -  FOH 100 400 2.72 1,089.44    -  FOH 1300 5.04 6,546.91

Total 269,594.49 Total 927,191.97
Prod. EI
 -  โอนจาก เจาะไม 1400 717.48 1,004,466.56    -  DM 100 500 706.93 353,462.93
   -  DL 1400 1.26 1,767.69    -  DL 100 500 1.26 631.32
   -  FOH 1400 5.70 7,975.51    -  FOH 100 500 5.04 2,518.04

Total 1,014,209.77 Total 356,612.29
TOTAL 1,283,804.26 TOTAL 1,283,804.26

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการแตงสี  7.17 ช.ม./ 100 ตัว

รูป  ข.12    แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการแตงสี
                  (เดือนกันยายน 2545)
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7.   ประกอบ/Packing
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 100 782 78,200.00    -  DM 1300 821.81 1,068,355.75
   -  DL 100 100 0.64 63.84    -  DL 1300 0.64 829.92
   -  FOH 100 100 5.56 566.48    -  FOH 1300 5.54 7,198.79

Total 78,864.04 Total 1,078,788.93
Prod. EI
 -  โอนจาก แตงสี 1300 713.22 927,191.97
   -  DM 1300 111.65 145,145.00    -  DM 100 100 821.81 82,181.21
   -  DL 1300 0.64 829.92    -  DL 100 100 0.64 63.84
   -  FOH 1300 5.54 7,196.06    -  FOH 100 100 5.54 553.75

Total 1,080,362.95 Total 82,798.80
TOTAL 1,159,183.27 TOTAL 1,159,183.27

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการประกอบ  4 ช.ม./ 100 ตัว รูป ข.13     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการประกอบ/Packing

                  (เดือนกันยายน 2545)
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การคิดตนทุนการผลิตในเดือน กันยายน 2545
     สินคา :    เตียง  ขนาด 5 ฟุต

กระบวนการผลิต (หนวย : ตัว)
ขอ หัวขอ

ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะไม แตงสี ประกอบ/
Packing

1 จํานวนหนวยในระหวางทําตนงวด (BI) 0 48 0 48 48 48 0
2 จํานวนหนวยที่เริ่มการผลิต  (Prod.) 192 192 190 120 168 144 192
3 จํานวนหนวยที่สําเร็จและโอนออก (Trans.) 192 190 120 168 144 192 192
4 จํานวนหนวยในงานระหวางทําปลายงวด (EI) 0 50 70 0 72 0 0

หมายเหตุ                   1 + 2   =  3 + 4

รูปที่ ข.14       รายการแสดงจํานวนการผลิตตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ( T-Account )
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1.   ปดกระดาษ
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans. 192 495.89 95,209.98
   -  DM 0 0 0.00
   -  DL 0 0 0.00
   -  FOH 0 0 0.00

Total 0.00 Total 95,209.98
Prod. EI
   -  DM 100 192 369.64 70,971.52    -  DM 0 0 0.00
   -  DL 100 192 0.31 58.94    -  DL 0 0 0.00
   -  FOH 100 192 125.94 24,179.52    -  FOH 0 0 0.00

Total 95,209.98 Total 0.00
TOTAL 95,209.98 TOTAL 95,209.98

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการปดกระดาษ
1. PB ปดกระดาษ 2 ดาน ใชเวลา   0.6 นาที/แผน
2. PB ปดกระดาษ 1 ดาน ใชเวลา   0.4 นาที/แผน
3. HB ปดกระดาษ 1 ดาน ใชเวลา   0.3 นาที/แผน
สรุป ใชเวลาในการปดกระดาษ   1.4 ช.ม. / 96 ตัว

รูป ข.15     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการปดกระดาษ
                 (เดือนกันยายน 2545)
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2.   ตัดไม
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 48 495 23,760.00    -  DM 190 495.71 94,184.57
   -  DL 100 48 2.96 142.08    -  DL 190 2.96 562.40
   -  FOH 100 48 10.51 504.66    -  FOH 190 10.51 1,997.61

Total 24,406.74 Total 96,774.58
Prod. EI
 -  โอนจากปดกระดาษ 192 495.89 95,209.98    -  DM 100 50 495.71 24,785.41
   -  DL 192 2.96 568.32    -  DL 100 50 2.96 148.00
   -  FOH 192 10.51 2,018.64    -  FOH 100 50 10.51 525.69

Total 97,796.94 Total 25,459.10
TOTAL 122,203.68 TOTAL 122,203.68

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการตัดไม  12 ช.ม./ 96 ตัว

รูป  ข.16     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการตัดไม
                  (เดือนกันยายน 2545)
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3.   เซาะรอง
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 0 0.00    -  DM 120 509.18 61,101.84
   -  DL 0 0.00    -  DL 120 0.31 37.08
   -  FOH 0 0.00    -  FOH 120 0.54 65.03

Total 0.00 Total 61,203.95
Prod. EI
 -  โอนจาก ตัดไม 190 509.18 96,774.58    -  DM 100 70 509.18 35,642.74
   -  DL 190 0.31 58.71    -  DL 100 70 0.31 21.63
   -  FOH 190 0.54 102.97    -  FOH 100 70 0.54 37.94

TOTAL Total 96,906.26 Total 35,702.31
TOTAL 96,906.26 TOTAL 96,906.26

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการเซาะรอง  0.64 ช.ม./ 96 ตัว

รูป  ข.17     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการเซาะรอง
                  (เดือนกันยายน 2545)
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4.   ปดขอบไม
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 48 511 24,528.00    -  DM 168 510.31 85,731.95
   -  DL 100 48 0.84 40.52    -  DL 168 0.84 141.84
   -  FOH 100 48 62.34 2,992.45    -  FOH 168 129.76 21,800.32

Total 27,560.98 Total 107,674.11
Prod. EI
 -  โอนจาก เซาะรอง 120 510.03 61,203.95    -  DM 100 0 510.31 0.00
   -  DL 120 0.84 101.31    -  DL 100 0 0.84 0.00
   -  FOH 120 156.73 18,807.87    -  FOH 100 0 129.76 0.00

Total 80,113.13 Total 0.00
TOTAL 107,674.11 TOTAL 107,674.11

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการปดขอบไม  4.11 ช.ม./ 96 ตัว

รูป ข.18     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการปดขอบไม
                  (เดือนกันยายน 2545)
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5.   เจาะไม
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 48 611 29,328.00    -  DM 144 634.27 91,334.74
   -  DL 100 48 1.32 63.13    -  DL 144 1.32 189.40
   -  FOH 100 48 2.62 125.72    -  FOH 144 2.62 377.17

Total 29,516.86 Total 91,901.31
Prod. EI
 -  โอนจาก ปดขอบไม 168 640.92 107,674.11    -  DM 100 72 634.74 45,667.37
   -  DL 168 1.32 220.96    -  DL 100 72 1.32 94.70
   -  FOH 168 2.62 440.03    -  FOH 100 72 2.62 188.59

Total 108,335.10 Total 45,950.65
TOTAL 137,851.96 TOTAL 137,851.96

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการเจาะ  5.16 ช.ม./ 96 ตัว

รูป ข.19    แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการเจาะไม
                (เดือนกันยายน 2545)
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6.   แตงสี
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 48 613 29,424.00    -  DM 192 631.90    121,325.31

   -  DL 100 48 1.15 55.21    -  DL 192 1.15           220.83
   -  FOH 100 48 4.98 239.08    -  FOH 192 10.24        1,965.32

Total 29,718.29 Total 123,511.46
Prod. EI
 -  โอนจาก เจาะไม 144 638.42 91,901.31    -  DM 100 0 631.90 0.00
   -  DL 144 1.15 165.62    -  DL 100 0 1.15 0.00
   -  FOH 144 11.99 1,726.24    -  FOH 100 0 10.24 0.00

Total 93,793.17 Total 0.00
TOTAL 123,511.46 TOTAL 123,511.46

หมายเหตุ ;

กําหนดเวลามาตรฐานในการแตงสี  6.27 ช.ม./ 96 ตัว
รูป  ข.20    แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการแตงสี
                  (เดือนกันยายน 2545)
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7.   ประกอบ/Packing
% Pcs. ฿/Pcs. Total % Pcs. ฿/Pcs. Total

BI Trans.
   -  DM 100 0 0.00    -  DM 192 862.31 165,563.30
   -  DL 100 0 0.00    -  DL 192 0.58 111.72
   -  FOH 100 0 0.00    -  FOH 192 8.32 1,597.08

Total 0.00 Total 167,272.10
Prod. EI
 -  โอนจาก แตงสี 192 643.29 123,511.46
   -  DM 192 219.02 42,051.84    -  DM 100 0 862.31 0.00
   -  DL 192 0.58 111.72    -  DL 100 0 0.58 0.00
   -  FOH 192 8.32 1,597.08    -  FOH 100 0 8.32 0.00

Total 167,272.10 Total 0.00
TOTAL 167,272.10 TOTAL 167,272.10

หมายเหตุ ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการประกอบ  3.5 ช.ม./ 96 ตัว

รูป ข.21   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการประกอบ/Packing
               (เดือนกันยายน 2545)
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รายการวัตถุดิบทางตรง
สินคา :  ตู ขนาด  4  ฟุต  3 ลิ้นชัก    สําหรับการผลิต  100  ใบ

ขอ รายการ ราคาตอหนวย (แผน) จํานวน หนวย จํานวนเงิน (บาท)
1  ไม

    - PB 4*10     2 หนา 236.00 153 แผน 36,108.00
    - PB 4*10     1 หนา 236.00 30 แผน 7,080.00
    - HB 4*8     2 หนา 70.62 70 แผน 4,943.40
    - HB 4*8     1 หนา 70.62 25 แผน 1,765.50

2  อุปกรณ  Fitting 111.65 100 ชุด 11,165.00
61,061.90

รูปที่ ข.22     รายการวัตถุดิบทางตรงของ ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก
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รายการวัตถุดิบทางตรง
สินคา :  เตียง  ขนาด 5  ฟุต       สําหรับการผลิต  96  ใบ

ขอ รายการ ราคาตอหนวย (แผน) จํานวน หนวย จํานวนเงิน (บาท)
1  ไม

    - PB 4*10     2 หนา 236.00 64 แผน 15,104.00
    - PB 4*10     1 หนา 236.00 48 แผน 11,328.00
    - PB 1*10     2 หนา 59.00 48 แผน 2,832.00
    - PB 1*10     1 หนา 59.00 48 แผน 2,832.00
    - HB 4*8       1 หนา 70.62 48 แผน 3,389.76

2  อุปกรณ  Fitting 219.02 96 ชุด 21,025.92
56,511.68

รูปที่ ข.23     รายการวัตถุดิบทางตรงของ เตียง  ขนาด 5 ฟุต
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เวลามาตรฐานการผลิตในแตละกระบวนการผลิต

 สินคา :  ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก   สําหรับการผลิต 100  ตัว

ขอ กระบวนการ เวลา (Hr.) หมายเหตุ
1   ปดกระดาษ 2.50
2   ตัดไม 16.00
3   เซาะรอง 4.33
4   ปดขอบไม 5.14
5   เจาะไม 9.11
6   แตงสี 7.17
7   ประกอบ/packing 4.00

รวม 48.25

เวลามาตรฐานการผลิตในแตละกระบวนการผลิต

 สินคา :  เตียง ขนาด 5 ฟุต    สําหรับการผลิต 96  ตัว
ขอ กระบวนการ เวลา (Hr.) หมายเหตุ
1   ปดกระดาษ 1.40
2   ตัดไม 12.00
3   เซาะรอง 0.64
4   ปดขอบไม 4.11
5   เจาะไม 5.16
6   แตงสี 6.27
7   ประกอบ/packing 3.50

รวม 33.08

รูปที่  ข.25     เวลามาตรฐานของการผลิตในแตละกระบวนการผลิต

รูปที่  ข.24     เวลามาตรฐานของการผลิตในแตละกระบวนการผลิต
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รูปที่ ข.26   มาตรฐานปริมาณวัตถุดิบที่ใชสําหรับการผลิตตู ขนาด 4 ฟุต 3 ล้ินชัก
สินคา  :  ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก  (AA)      หนวยการผลิต  100  ตัว

ประเภทวัตถุดิบ จํานวน (หนวย)

1. ไม PB/ HB
- PB 4*10     2 หนา
- PB 4*10     1 หนา
- PB 4*8       2 หนา
- PB 4*8       1 หนา   

153  แผน
  30  แผน
   70  แผน
   25  แผน

2. อุปกรณ Fitting
- นอตใหญ ( เบอร 2" * 7 )
- นอตเล็ก ( เบอร 5/8" * 6 )
- นอตยิงมือจับ ( เบอร 1" * 6 )
- นอตยิงคิ้ว ( เบอร 1 1/2" * 6 )
- นอต 6 หุน
- เดือย
- บุกขวาง
- ฉาก
- ขา
- ตัวยู
- รางล้ินชัก
- ตัวรองกุญแจยาว
- มือจับ
- หูแปบ
- กลอนหนา
- กลอนบาง
- มุมกระจก (ซาย 2 ตวั  ขวา 2 ตัว)
- ตุกตา
- กลองหวี
- กุญแจสั้น
- กุญแจยาว
- บานพับ C 1

3,800 ตัว
9,400 ตัว
1,200 ตัว
   800 ตัว
  400 ตัว
4,800 ตัว
  800 ตัว
1,000 ตัว
400 ตัว
400 ตัว
200 ตัว
100 ตัว
500 ตัว
200 ตัว
100 ตัว
100 ตัว
400 ตัว
100 ตัว
100 ตัว
100 ตัว
100 ตัว
600 ตัว
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รูปที่ ข.26   มาตรฐานปริมาณวัตถุดิบที่ใชสําหรับการผลิตตู ขนาด 4 ฟุต 3 ล้ินชัก (ตอ)

ประเภทวัตถุดิบ จํานวน (หนวย)
3. กาวปดกระดาษ 1.4 ถัง
4. กระดาษสําหรับปดไม 124.5 เมตร
5. กาวสําหรับติด PVC 450 กรัม
6. PVC 135 เมตร
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รูปที่ ข.27   มาตรฐานปริมาณวัตถุดิบที่ใชสําหรับการผลิตเตียง ขนาด 5 ฟุต
สินคา  :  เตียง ขนาด 5 ฟุต (CB)      หนวยการผลิต  96  ตัว

ประเภทวัตถุดิบ จํานวน (หนวย)

1. ไม PB/ HB
- PB 4*10     2 หนา
- PB 4*10     1 หนา
- PB 1*10     2 หนา
- PB 1*10     1 หนา
- HB 4*8       1 หนา

  64  แผน
  48  แผน
   48  แผน

48 แผน
48  แผน

2. อุปกรณ Fitting
- นอตใหญ ( เบอร 2" * 7 )
- นอตเล็ก ( เบอร 5/8" * 6 )
- นอตยิงมือจับ ( เบอร 2" )
- เดือย
- ฉาก
- บานพับกระจก
- ปุมจับ
- โคมไฟ
- สายไฟ
- หลอดไฟ
- กระจกบังไฟ
- ชุดขอสับเตียง
- คานเตียงเหล็ก

   2,784 ตัว
10,080 ตัว
    384 ตัว
  6,240 ตัว
   2,400 ตัว
      192 ชุด
     192 ตัว
       96 ตัว
       96 ตัว
       96 ตัว
       96 ตัว
       96 ชุด
       96 ชุด

3. กาวปดกระดาษ 1.3 ถัง
4. กระดาษสําหรับปดไม 89.6 เมตร
5. กาวสําหรับติด PVC 320 กรัม
6. PVC 98 เมตร
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ภาคผนวก ค

รายงานปริมาณการผลิตสินคาและการสงสินคาของโรงงานตัวอยาง
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รูปที่  ค.1  ปริมาณสินคาที่ผลิตไดเพื่อเก็บสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาแตละเดือน

ปริมาณสินคาที่ผลิตไดในแตละเดือน (ตัว)
สินคา

มิ.ย. 45 ก.ค. 45 ส.ค. 45 ก.ย. 45 ต.ค. 45 พ.ย. 45 ธ.ค. 45 ม.ค. 46

1. AA (*) 1200 1150 1200 1300 1375 1450 1400 1475

2. AB 976 970 1000 970 1000 1005 1100 900

3. AC 978 990 990 960 970 1050 960 960

4. AD 50 100 0 200 100 50 0 100

5. AF 50 0 150 0 50 50 0 100

6. AG 0 100 0 0 50 50 100 50

7. BA (*) 112 96 144 144 150 192 192 48

8. BB 192 150 180 180 190 152 144 192

9. CA 200 248 250 192 150 96 90 132

10. CB (*) 180 180 150 192 240 48 192 216
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รูปที่  ค.1  ปริมาณสินคาที่ผลิตไดเพื่อเก็บสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาแตละเดือน (ตอ)

ปริมาณสินคาที่ผลิตไดในแตละเดือน (ตัว)
สินคา

มิ.ย. 45 ก.ค. 45 ส.ค. 45 ก.ย. 45 ต.ค. 45 พ.ย. 45 ธ.ค. 45 ม.ค. 46

11. CC 96 48 0 192 48 96 192 96

12. CD 0 96 48 0 0 96 48 48

13. CE 0 48 96 192 0 48 0 96

14. DA 96 96 0 192 190 192 176 175

15. DB 280 192 227 0 179 0 192 192

16. DC 0 50 0 50 96 0 120 0

17. DE 0 48 96 0 48 0 96 48

18. DF 0 192 96 0 0 48 0 0

19. DG 192 180 144 0 96 96 50 96
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รูปที่  ค.1  ปริมาณสินคาที่ผลิตไดเพื่อเก็บสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาแตละเดือน (ตอ)

ปริมาณสินคาที่ผลิตไดในแตละเดือน (ตัว)
สินคา

มิ.ย. 45 ก.ค. 45 ส.ค. 45 ก.ย. 45 ต.ค. 45 พ.ย. 45 ธ.ค. 45 ม.ค. 46

20. DH 0 48 0 0 48 96 0 48

21. DI 0 50 72 192 0 0 96 0

22. EA 287 270 0 196 200 288 0 192

23. ED 150 0 192 0 156 96 192 48

24. EF 0 48 0 96 0 48 0 192
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รูปที่ ค.2   ปริมาณการสงเฟอรนิเจอรไมประเภทตาง ๆ ใหแกลูกคาในแตละเดือน

ปริมาณสินคาที่สงใหลูกคาในแตละเดือน (ตัว)
สินคา

มิ.ย. 45 ก.ค. 45 ส.ค. 45 ก.ย. 45 ต.ค. 45 พ.ย. 45 ธ.ค. 45 ม.ค. 46

1. AA (*) 1000 1200 1100 1200 1100 1000 1100 1000

2. AB 1000 950 950 1000 1100 960 1100 1000

3. AC 950 940 1000 750 800 1000 900 800

4. AD 10 25 0 100 50 0 15 0

5. AF 5 10 0 100 50 50 0 0

6. AG 0 50 0 50 100 0 100 0

7. BA (*) 100 60 50 100 180 100 100 150

8. BB 200 100 100 150 200 150 100 150

9. CA 125 200 150 150 100 170 50 50

10. CB (*) 100 150 200 180 180 50 200 200
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รูปที่ ค.2   ปริมาณการสงเฟอรนิเจอรไมประเภทตาง ๆ ใหแกลูกคาในแตละเดือน (ตอ)

ปริมาณสินคาที่สงใหลูกคาในแตละเดือน (ตัว)
สินคา

มิ.ย. 45 ก.ค. 45 ส.ค. 45 ก.ย. 45 ต.ค. 45 พ.ย. 45 ธ.ค. 45 ม.ค. 46

11. CC 50 50 0 100 0 50 50 10

12. CD 0 100 100 50 0 20 50 60

13. CE 0 50 50 10 0 0 25 50

14. DA 100 50 50 75 0 200 100 100

15. DB 150 100 136 0 150 150 100 45

16. DC 10 20 0 50 50 75 100 50

17. DE 20 50 100 0 50 50 120 75

18. DF 50 100 100 75 100 53 40 0

19. DG 100 150 100 52 60 50 50 100
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รูปที่ ค.2   ปริมาณการสงเฟอรนิเจอรไมประเภทตาง ๆ ใหแกลูกคาในแตละเดือน (ตอ)

ปริมาณสินคาที่สงใหลูกคาในแตละเดือน (ตัว)
สินคา

มิ.ย. 45 ก.ค. 45 ส.ค. 45 ก.ย. 45 ต.ค. 45 พ.ย. 45 ธ.ค. 45 ม.ค. 46

20. DH 0 50 100 45 50 150 0 45

21. DI 0 50 140 0 100 100 50 50

22. EA 120 50 50 100 100 0 68 50

23. ED 0 100 100 50 50 150 0 50

24. EF 50 50 0 90 100 50 0 100
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รูปที่ ค.3  กราฟแสดงปริมาณสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาและปริมาณการสงสินคา AA ในแตละเดือน
ขอมูลแสดงการเปรียบเทียบปริมาณสินคาในคลังสินคากับปริมาณการสงสินคาใหกับลูกคาในแตละเดือน
สินคา :  ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก (AA)

จํานวนในแตละเดือน (ตัว)
รายการ

มิย 45 กค 45 สค 45 กย 45 ตค 45 พย 45 ธค 45 มค 46
1. ปริมาณที่ผลิต 1200 1150 1200 1300 1375 1450 1400 1475
2. ปริมาณที่สง 1000 1200 1100 1200 1100 1000 1100 1000

ผลตาง +200 +150 +250 +350 +625 +1075 +1375 +1850

กราฟแสดงการเปรียบเทียบระหวางปริมาณ สินคาในคลังสินคากับ  
ปริมาณการส งสินคาใหกับ ลูกคา
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184

รูปที่ ค.4  กราฟแสดงปริมาณสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาและปริมาณการสงสินคา BA ในแตละเดือน
ขอมูลแสดงการเปรียบเทียบปริมาณสินคาในคลังสินคากับปริมาณการสงสินคาใหกับลูกคาในแตละเดือน
สินคา :  โตะเครื่องแปง ขนาด 3 ฟุต (BA)

จํานวนในแตละเดือน (ตัว)
รายการ

มิย 45 กค 45 สค 45 กย 45 ตค 45 พย 45 ธค 45 มค 46
1. ปริมาณที่ผลิต 112 96 144 144 150 192 192 48
2. ปริมาณที่สง 100 60 50 100 180 100 100 150

ผลตาง +12 +48 +112 +156 +126 +218 +310 +208

แสดงปริมาณสินคาในคงคลัง

แสดงปริมาณสินคาที่จัดสง

กราฟแสดงการเปรียบเทียบระหวางปริมาณ สินคาในคลังสินคากับ  
ปริมาณการส งสินคาใหกับ ลูกคา
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รูปที่ ค.5  กราฟแสดงปริมาณสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาและปริมาณการสงสินคา CB ในแตละเดือน
ขอมูลแสดงการเปรียบเทียบปริมาณสินคาในคลังสินคากับปริมาณการสงสินคาใหกับลูกคาในแตละเดือน
สินคา :  เตียง ขนาด 5 ฟุต  (CB)

จํานวนในแตละเดือน (ตัว)
รายการ

มิย 45 กค 45 สค 45 กย 45 ตค 45 พย 45 ธค 45 มค 46
1. ปริมาณที่ผลิต 180 180 150 192 240 48 192 216
2. ปริมาณที่สง 100 150 200 180 180 50 200 200

ผลตาง +80 +110 +60 +72 +132 +130 +122 +138

แสดงปริมาณสินคาในคงคลัง

แสดงปริมาณสินคาที่จัดสง

กราฟแสดงการเปรียบเทียบระหวางปริมาณ สินคาในคลังสินคากับ  
ปริมาณการส งสินคาใหกับ ลูกคา
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จากขอมูลปริมาณการผลิตสินคาสําเร็จรูปและขอมูลการจัดสงสินคาใหแกลูกคาในแตละ
เดือนนั้น   ผูวิจัยไดนําขอมูลมาวิเคราะหโดยการเปรียบเทียบขอมูล 2 ประเภทนี้ ตามที่แสดงดังรูป
ที่ ค.3 - ค.5  เปนกราฟแสดงความสัมพันธระหวางปริมาณสินคาแตละประเภทในคลังสินคา
สําเร็จรูปเทียบกับปริมาณสินคาที่ตองจัดสงใหกับลูกคาในแตละเดือน พบวา โรงงานตัวอยางนี้มี
ปริมาณสินคาเพียงพอในการจัดสงสินคาใหแกลูกคาได ทําใหไมมีปญหาในเรื่องความลาชาในการ
จัดสงสินคาอันเนื่องมาจากการขาดสินคาในสต็อค และสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาสําเร็จรูปของ
โรงงานตัวอยางนี้สวนใหญเปนการ Packing มากกวา การประกอบเปนตัวสินคา  ซึ่งการ Packing
จะใชพื้นที่ในการจัดเก็บนอยกวาการประกอบโดยสามารถวางสินคาซอนกันได ดังนั้นจึงไมมีปญหา
เร่ืองพื้นที่ในการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปไวเปนสต็อค
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