
การปรับปรุงกิจกรรมและผลที่ได้รับ

แม้ว่าเราจะทราบตัวผลักดันด้นทุน และอัตราของตัวผลักตันด้นทุนของกิจกรรมต่างๆ ใน 
ฝ่ายผลิตแล้ว แต่อัตราของตัวผลักดันด้นทุนเหล่านั้นยังเป็นค่าที่ไม่ดีเพียงพอที่จะนำไปกำหนดเป็น 
ตัวอ้างอิงในการควบคุมด้นทุนผลิตภัณฑ์ได้ เนื่องจากเป็นค่าที่มาจาระบบด้นทุนเดิมซึ่งไม่สามารถ 
แข่งขันภับคู่แข่งในตลาดได้ ตังนั้นจึงต้องมีการปรับปรุงกิจกรรมต่างๆ ให้ดีขึ้นเสียค่อน ซึ่งในการ 
ปรับปรุงนี้จะมีกิจกรรมทั้งหมด 19 กิจกรรม โดยแบ่งออกเป็น 17 กิจกรรมในส่วนของด้นทุนร่วม 
และอีก 2 กิจกรรมในส่วนของด้นทุนทางตรง

จากการศึกษาพบว่าแต่ละกิจกรรมนั้นสามารถปรับลดขั้นตอนการทำงาน หรือลดค่าใช้จ่าย 
ต่างๆ ลงได้เป็นดังนี้

5.1 การปรับปรุงกิจกรรม
5.1.1 กิจกรรมจัดผังสายการผลิตของหน่วยงานวิศวกรรมคุตสาหการ

สภาพปีญหา : ในการดำเนินงานเพื่อจัดผังใหม่นั้น มีขั้นตอนการปฏิบัติหลาย ขั้นตอน 
และต้องใช้เวลานาน ทำให้บางครั้งเมื่อมีการร้องขอการจัดผังสายการผลิตแบบเร่งด่วนเป็นไปด้วย 
ความยากลำบาก

แนวทางแก้ไข : ปรับปรุงขันตอนในการดำเนินงานบางขันตอนตังนี้
1. เมื่อมีการร้องขอการจัดผังสายการผลิตใหม่ วิศวกรต้องไปสำรวจพื้นที่จริงพร้อมกับ 

ลูกค้าค่อนการทำแบบจริงทุกครั้ง
2. จัดทำราคาประเมินกลางของงานที่ได้รับมอบหมายทุกครั้ง

ขั้นตอนการดำเนินงานค่อนการปรับปรุง

1. รับใบ request จากลูกค้าแล้วเรียกประชุมใช้เวลา 0.125 วัน
2. ทำแบบอย่างคร่าวๆ ให้ลูกค้าใช้เวลา 0.25 วัน
3. สำรวจพื้นที่จริงเพื่อปรับปรุงแบบใช้เวลา 0.5 วัน
4. ทำแบบจริงให้ลูกค้าใช้เวลา 0.375 วัน
5. ติดต่อผู้รับเหมาช่างเพื่อประมาณราคา 2.5 วัน
6. ส่งแบบให้ผู้บริหารรับรอง 2 วัน



7. ออกใบสั่งชื้อบริการ 2 วัน
8. กำหนดตารางเวลาในการดำเนินงานใช้เวลา 0.125 วัน
9. ประชุมทีมงานที่เกี่ยวช้องใช้เวลา 0.125 วัน
10. ดำเนินงานตามแบบโดยผู้รับเหมาช่วง ไม,คิดเวลา
11. ตรวจรับงานพร้อมลูกค้าใช้เวลา 0.5 วัน

รวมเวลาที่ใช้ดำเนินงาน 8.5 วัน

ขั้นตอนการดำเนินงานหลังการปรับปรุง
1. รับใบ request จากลูกค้าแล้วเรียกประชุมใช้เวลา 0.125 วัน
2. สำรวจพื้นที่จริงเพื่อปรับปรุงแบบใช้เวลา 0.5 วัน
3. ทำแบบจริงให้ลูกค้าใช้เวลา 0.375 วัน
4. ติดต่อผู้รับเหมาช่างเพื่อประมาณร'เคา 1.75 วัน
5. ส่งแบบให้ผู้บริหารรับรอง 2 วัน
6. ออกใบสั่งชื้อบริการ 2 วัน
7. กำหนดตารางเวลาในการดำเนินงานใช้เวลา 0.125 วัน
8. ประชุมทีมงานที่เกี่ยวช้องใช้เวลา 0.125 วัน
9. ดำเนินงานตามแบบโดยผู้รับเหมาช่วง ไม่คิดเวลา
10. ตรวจรับงานพร้อมลูกค้าใช้เวลา 0.5 วัน

รวมเวลาใหม่ที่ใช้ดำเนินงานหลังการปรับปรุง 7.5 วัน
หมายเหตุ : กำหนดให้เวลาทำงาน 8 ชั่วโมงเท่ากับ 1 วัน
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Thomson multimedia Operations (ThailandI Cû., Ltd.

รูปที่ 5.1 แสดงผังสายการผลิตเดิม
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Ttvsmton multlmedli Operation* (TluUtnd) Co . Ltd 
1HOMSON " " .......... ■ .......... ............

รูปที่ 5.2 แสดงผังสายการผลิตใหม่
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PROJECT COST ESTIMATION n to r

Dal*' : 2/04/04
SI1 Kit Cl : HMU. LIME MtHMflCAIION ( tALfffll )

_____________________ ■ พ» Description»_______________
Mail! mb descrip tion  fo r Final lin e ttO I nwdifK-alHtn 1. from rjbinfl hanging

2. pit lure lithe preparation Lin* Modify

Quantity UiM/Prke

24 6.000 144.000.00lulal - 1 I 144 ,000.00 I
1 65.000 65,000.001 220.000 220,000.0012 5,500 66,000.001 220.000 220,000.00I 25.000 25,000.008 5500 44,000.00Total - 2 I fc46.000.TKri
1 55,000 55,000.001 100.000 100,000.00I 100.000 100,000.00I 100.000 100,000.001 100,000 100,000.001 55,000 55,000.00Total . 3 I SI0,000โร?T|

ร. Bark cover Ml feeding N(M

Va*tr park to* to t ttrprturr

H. line modify and accessory

1 120,000 4 22,000 120,000.0088,000.001 150,000 150,000.00
1 1.200.000 1,200,000.001 60.000 60,000.001 35000 35,000.00Total-5 □ 1.245,61พ.00 1

200 6.500 1.300,000.00Total - 6 r '066)666.001
1 180.000 180.000.001 45,000 45,000.001 250.000 250 000.00Total - 7 □ 475,000.06 I
1 800.000 800,000.00
10 25.000 250,000.00
50 22,000 1.100,000.00Total - 8 [ 2,150,000.00 1

tile : Total am ount I 6,872.000.001

รูปที่ 5.3 แสดงใบประเมินราคาของบริษัท

ผลที่ไส้รับ: สามารถลดเวลาในการทำแบบอย่างคร่าวๆ ไ ด ้0.25 วัน และลดเวลาที่ให้ผู้ 
ร ับเหมาช่วยประเมินราคาได้อีก 0.75 วัน ต่อการทำแบบ 1 ครั้ง ทำให้สามารถเพิ่มจำนวนแบบจาก 
14 เป็น 16 แบบต่อปีได้ โดยใช้เวลาในการทำงาน 14 แบบ X 8.5 วัน (ก่อนปรับปรุง) I 16 แบบ X

7.5 วัน (หลังปรับปรุง) ส่งผลให้ลดค่าใช้จ่ายได้เป็นเงิน 88,635 บาท

5.1.2 กิจกรรมปรับปรุงกระบวนการผลิตของหน่วยงานวิศวกรรมอุดสาหการ
สภาพปีญหา : แผงวงจรที่ใช้ผลิตโทรทัศน์นันมีหลายรุ่น ซึ่งบางรุ่นมีขนาดความยาว 

ของแผงวงจรที่สันบ้าง ยาวบ้าง ทำให้ต้องวางแผนการสั่งซื้อตัวประคองแผงวงจรเป็นจำนวนมาก 
ซึ่งนับเป็นการสิ้นเปลืองค่าใช้จ่าย

แนวทางแก้ไข : นำตัวประคองแผงวงจรเดิมมาเจาะรูด ้านข้างขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 
1/8” ตามความยาวของบอร์ดรุ่นต่างๆ เพ ื่อให ้สามารถใส่และถอดตัว adapter ท ี่ทำข ึ้นมาใหม่ได ้
สะดวก
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รูปที่ 5.4 แสดงตัวประคองแผงวงจรก่อนการปรับปรุง

รูปที่ 5.5 แสดง Adapter ที่ทำขึ้นมาใหม่

รูปที่ 5.6 แสดงตัวประคองแผงวงจรหลังการปรับปรุง

ผลที่ได้รับ: ประหยัดค่าใช้จ่ายในการชื้อตัวประคองแผงวงจรได้เป็นเงิน 147,000บาท 
ตังรายละเอียด

ก่อนปรับปรุง 80 ชุด X 3,000 บาท/ชุด X 9/12 เดือน = 180,000 บาท 
หลังปรับปรุง 8 0 อ ัน X 5 50บาท/อ ันX 9/12 เดือน = 33,000 บาท
หมายเหตุ : ระยะเวลาการคิดค่าเสื่อมราคาเครื่องมือที่ใช้ในการผลิต คือ 12 เดือน
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สภาพปีญหา : การซ่อมบำรุงแบรื่งของชุดยกโทรทัศน์มีความยุ่งยากมาก เนื่องจากต้อง 
ถอดชิ้นส่วนที่ประกอบเป็นชุดยกทั้งหมดออกก่อน และในระหว่างซ่อมบำรุงหรือเปลี่ยนแบรื่งที่ 
เสียนั้น ต้องใช้อุปกรณ์อื่นมาประคองชุดยกโทรทัศน์เอาไว้ ทำให้ต้องใช้เวลามากในการซ่อมบำรุง 
แต่ละครั้ง

แนวทางแก้ไข : ตัดแยกชุดแบริ่งออกจากชุดยกโทรทัศน์เด ิม โดยลดขนาดความกว้าง 
ของชุดยกโทรทัศน์ลง เพ ื่อให้ม ีระยะที่จะติดตั้งหรือถอดชุดแบรื่งไต้อย่างสะดวก โดยไม่ต้องใช้

5.1.3 กิจกรรมซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ในพื้นที่การผลิตของหน่วยงานซ่อมบำรุง
CTV

อุปกรณ์อื่นมาประคองชุดยกอีกต่อไปในระหว่างการซ่อมบำรุง 
ขั้นตอนก่อนการปรับปรุง
1. ปลดสายไฟของชุดควบคุมระบบการทำงานของชุดยกโทรทัศน์ออก 20 นาที
2. นำรอกมาเกี่ยวเข้ากับชุดยกโทรทัศน์เพื่อเลื่อนชุดยกให้อยู่บนพื้นต้านล่าง15 นาที
3. ปลดโซ่ของชุดยกโทรทัศน์ที่จะซ่อมบำรุงแบริ่งออก 10 นาที
4. จากนั้นปลดแคร่ที่รองรับโทรทัศน์และพาเลทของโทรทัศน์ออก 25 นาที
5. ปลดแขนและคานบน-ล่างของชุดยกโทรทัศน์ออก 55 นาที
6. ถอดรางเลื่อนของแบรื่งออก 15 นาที
7. ซ่อมบำรุงหรือเปลี่ยนแบรื่งใหม่ 15 นาที
8. ดำเนินการประกอบกลับให้อยู่ในสภาพปกติ 100 นาที

รวมเวลาซ่อมก่อนปรับปรุง 255 นาที

รูปท่ี 5.7 รูปที่ 5.8
แสดงตำแหน่งแบรื่งของชุดยกโทรทัศน์ก่อนการปรับปรุง
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ขั้นตอนการซ่อมบำรุงแบริ่งของชุดยกโทรทัศน์หลังการปรับปรุง
1. ถอดน็อตที่ยึดชุดแบริ่งฃ้างที่ต้องการซ่อมบำรุงออก 4 นาที
2. ซ่อมบำรุงหรือเปลี่ยนแบริ่งใหม่ 1 นาที
3. ขันน๊อตยึดชุดแบริ่งเข้าที่เดิมให้เรียบร้อย 4 นาที

รวมเวลาการซ่อมบำรุงหลังการปรับปรุง 9 นาที

ร ูป ท ี่5.9 ร ูป ท ี่5.10
แสดงตำแหน่งแบริ่งของชุดยกโทรทัศน์หลังการปรับปรุง

ผลที่ไต้รับ : ลดเวลาช่างในการซ่อมบำรุงแบริ่งฃองชุดยกโทรทัศน์ไต้ถึง 100.2 ชั่วโมง 
โดยเสียค่าใช้จ่ายในการปรับปรุง 4,000 บาท ส่งผลให ้ประหยัดค ่าใช้จ ่ายไต้ 4,266.5 บาท ดังราย 
ละเอียด

ค่อนปรับปรุง 82.5 บาท/ชม. X 3 สายการผลิต X 4 ตัว X 2 คน X 4.25 ชม. = 8,415 บาท
หลังปรับปรุง (82.5 บาท/ชม. X 3 สายการผลิต X 4 ตัว X 1 คน X 0.15 ชม.) + ค่าวัสดุ

4 ,000บาท = 4,148.5บาท

5.1.4 กิจกรรมซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ในพื้นที่การผลิตของหน่วยงานซ่อมบำรุง 
Molding
สภาพป็ญหา : การซ ่อมบำรุงแบรื่งของชุดขับเคลื่อนแขนกลหยิบตู้โทรทัศน์ใช้เวลา 

นาน เนื่องจากต้องใช้เครนยกชุดขับเคลื่อนเอาไว้ แล้วจึงถอดแบรื่งออกมาทำความสะอาดทีละตัว 
เพราะจะไม่ม ีการซื้ออะไหล่ไว้เปลี่ยนเน ื่องจากราคาชุดละ 150,000 บาท และต้องสั่งซื้อจากต่าง 
ประเทศ และทางบริษัทผู้ผลิตก็ไม่ยินยอมที่จะแยกขายชินส่วนของชุดขับเคลื่อนแขนกลนี้
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แนวทางแก้ไข : ซื้อเฉพาะแบริ่งจากตัวแทนจำหน่ายของบริษัทผู้ผลิตภายในประเทศใน 
รุ่นที่ใกล้เคียงกัน มาประกอบกับชุดขับเคลื่อนแขนกลเดิมที่ม ีอยู่ เพ ื่อใช้เป ็นอะไหล่ในการซ่อม 
บำรุงครั้งต่อๆ ไป

รูปที่ 5.11 แสดงชุดขับเคลื่อนแขนกลทั้งด้านซ้ายและด้านขวา

รูปที่ 5.12 แสดงแบริ่งที่หาซื้อได้จากตัวแทนจำหน่ายภายในประเทศ

ผลที่ได้รับ : จากการที่ม ีช ุดอะไหล่ทำให้ช่างลดเวลาการซ่อมบำรุงได้8 8 ช ั่วโมงและ 
ลดค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อชุดขับเคลื่อนแขนกลได้ถึง 240,399 บาทต่อปี ตังรายละเอียด 

ค่อนปรับปรุง 11 ชุด X 150,000 บาท/ชุด X 9/60 เดือน = 247,500 บาท
82.5 บาท/ชม. X 8 ชม./เครื่อง X 11 เครื่อง X 9/60 เดือน = 8,250 บาท 

หลังปรับปรุง 11 ชุด X 5,000 บาท/ชุด X 9/60 เดือน = 8,250 บาท
หมายเหตุ : ระยะเวลาคิดค่าเสื่อมราคาโรงงาน คือ 60 เดือน
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5.1.5 กิจกรรมจัดเก็บวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตตู้โทรทัศน์ของแผนกวางแผนการผลิต Molding 
สภาพป็ณูหา : การเบิกจ่าย solvent ที่ใช้ในการผลิตตู้โทรทัศน์นั้นต้องใช้เวลารอนาน 

กว่าจะไต้รับของ เนื่องจากมีการจัดเก็บอยู่อีกทีหนึ่งซึ่งอยู่ไกลจากตัวอาคารมาก
แนวทางแก้ไข : จัดเก็บ solvent ไว้ที่เดียวกันกับที่เก็บสีที่ใช้ในการผลิตตู้โทรทัศน์ และ 

เบิกจ่ายไปในครั้งเดียวกัน

รูปที่ 5.13 แสดงการจัดเก็บ Solvent คนละที่กับสีที่ใช้ในการผลิต

ผลที่ไต้รับ ะ ใช้เวลาในการเบิกจ่าย solvent น้อยลง 12.5 ชม. และประหยัดค่านื่ามันรถ 
folk lift รวมเป็นเงิน 1,083.75 บาท ตังรายละเอียด

ก่อนปรับปรุง 3 ครั้ง/อาทิตย์ X 1/6 ชม./ครั้ง X 25 อาทิตย์ X 82.5 บาท/ชม. = 1,031.25 บาท 
14 บาท/ลิตร X (500 เมตร/เที่ยว X 75 เที่ยว) / 10,000 เมตร/ลิตร = 52.5 บาท 
หลังปรับปรุง ไม่คิดค่าใช้จ่าย เนื่องจากทำการเบิก-จ่าย พร้อมกับสีที่ใช้ในการผลิต
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5.1.6 กิจกรรมดำเนินการโครงงานใหม่ในพื้นที่การผลิตของแผนกวิศวกรรม Molding
สภาพป็ญหา ะ การทำตัวอย่างตู้โทรทัศน์ให้กับลูกค้าเพื่อตรวจสอบว่าเป็นไปตามความ 

ต้องการหเอไม ่น ั้น  ม ีข ั้นตอนในการปฏิบัต ิหลายขั้นตอนและใช้เวลานานกว่าจะทำเสร็จ ซึ่งเวลา 
ส่วนใหญ่จะหมดไปกับการรอคอยวัตถุดิบ

แนวทางแก้ไข : ปรับปรุงขั้นตอนการสั่งทำ Jig โดยกำหนดขนาดมาตรฐานของ Jig เป็น 
ขนาดโทรทัศน์ 9”-14” และ 21”-25” แล้วสั่งมาประกอบเตรียมไว้ 1 ชุด 

ขั้นตอนการทำตัวอย่างตู้โทรทัศน์ให้ลูกค้าก่อนการปรับปรุง
1. สั่งทำสีใหม่ใช้เวลาประมาณ 10 วัน และทดสอบทางเคมีอีก 15 วัน
2. สั่งทำหมึกใหม่ใช้เวลาประมาณ 7 วัน และทดสอบทางเคมีอีก 15 วัน
3. สั่งทำฟิล์มของตัวอักษรที่จะพิมพ์ใช้!วลา 3 วัน, แก้ไขรายละเอียด 1 วัน 

และกัด plate 2 วัน
4. ออกแบบ jig ใช้เวลา 3 วัน, สั่งซื้อวัสดุประมาณ 22 วัน และประกอบ jig 5 วัน 

ระยะเวลานานสุดของการทำตัวอย่างตู้โทรทัศน์ก่อนการปรับปรุงคือ 30 วัน

ขั้นตอนการทำตัวอย่างตู้โทรทัศน์ให้ลูกค้าหลังการปรับปรุง
1. สั่งทำสีใหม่ใช้เวลาประมาณ 10 วัน และทดสอบทางเคมีอีก 15 วัน
2. สั่งทำหมึกใหม่ใช้เวลาประมาณ 7 วัน และทดสอบทางเคมีอีก 15 วัน
3. สั่งทำฟิล์มของตัวอักษรที่จะพิมพ์ใช้เวลา 3 วัน, แก้ไขรายละเอียด 1 วัน 

และกัด plate 2 วัน
4. ออกแบบ jig ใช ้เวล า2 วัน,และประกอบ jig 5 วัน

ระยะเวลานานสุดของการทำตัวอย่างตู้โทรทัศน์หลังการปรับปรุงคือ 25 วัน

รูปที่ 5.15 แสดงขนาดและลักษณะของ Jig ท่ีไม,เป็นมาตรฐาน
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รูปที่ 5.16 แสดงขนาดและลักษณะของ Jig ที่เป็นมาตรฐาน

ผลที่ได้รับ : ลดเวลาการทำตัวอย่างตู้โทรทัศน์ใหม่ให้กับลูกค้าได้ 5 วัน/รหัส ซึ่งทำให  ้
สามารถเพิ่มการทำตัวอย่างตู้โทรทัศน์ได้สูงถึง 14 รหัสต่อปี โดยใช้เวลาการทำงาน 62 รห ัสX 30 วัน 
(ก่อนปรับปรุง) I 74 รหัส X 25 วัน (หลังปรับปรุง) แต่เน ื่องจากในความเป็นจริงเราไม่ม ีจำนวน  
การทำตัวอย่างตู้โทรทัศน์มากถึง 74 รหัส ดังนั้นจะคิดเฉพาะผลที่ได้รับจากการปรับปรุงนี้จริงๆ เท่า 
นั้น นั่นคือประมาณ 69 รหัส ซึ่งมีผลในการลดค่าใช้จ่ายได้เป็นเงิน 16,295 บาท

5.1.7 กิจกรรมซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ในพืนที่การผลิตของหน่วยงานซ่อมบำรุง
APP
สภาพป็ญหา : เมื่อ feeder เส ียไม่สามารถวางตัวอุปกรณ ์ลงบนบอร์ดตามตำแหน่งท ี ่

กำหนดได้ ช่างจะต้องถอด feeder ออกจากเครื่องจักรแล้วตรวจเช็คหากพบว่าเป็นการบกพร่องที ่
เกิดจากการ alignment เคลื่อนไปจากเดิม ช่างจะต้องส่ง feeder ท ี่เส ียน ี้ไปซ ่อมที่ประเทศสิงคโปร์ 
ทำใหัด้องใช้เวลานานและมีค่าใช้จ่ายสูง

แนวทางแก้ไข : ทำ fixture สำหรับการ calibration ตัว feeder ขึ้นมา โดยนำกล้องขยาย 
และแท่ง feeder เก่าที่มีอยู่มาประกอบเช้าด้วยกัน แล้วนำ feeder ที่อยู่ในสภาพที่ด ีมา set-up เป็นค่า 
มาตรฐานสำหรับการซ่อมตัวที่เสียต่อไป
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รูปท่ี 5.18 แสดง Fixture ที่ประกอบขึ้นเองสำหรับ Calibration 

ผลที่ได้รับ : ช ่วยประหยัดค ่าใช ้จ ่ายในการส ่งซ ่อมได ้เป ็นเง ิน 31,950.5 บาท ดังราย
ละเอียด

ก่อนปรับปรุง ค่าส่งซ่อม 80,000บาท/ครั้งX 1 คร ั้งX 6/60 เดือน = 8,000บาท
ค่าซ่อม feeder 8,000บาท/ด ัวX 3 0 ต ัว X 6/60 เดือน = 24,000บาท

หลังปรับปรุง ช่างซ่อมเอง 82.5 บาท/ชม. X 30 ตัว X 0.2 ชม./ตัว X 6/60 เดือน = 49.5 บาท
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5.1.8 กิจกรรมแก้!]ญหาทางกลให้สายการผลิตในพื้นที่ CTV ของหน่วยงาน 
วิศวกรรมเครื่องกล
สภาพ!]ญหา : เมื่อสายการผลิตมี!]ญหาทาง ME ต้องทำการรวบรวมข้อมูลเพื่อนำมา 

ใช ้ว ิเคราะห์หาสาเหตุและวิธ ีป ้องกัน แต่จะต้องใช้เวลานานเนื่องจากต้องจัดเรียงข้อมูลที่ม ี นำมา 
สร้างเป็นตารางเพื่อให้เห็นลักษณะของ!]ญหาเป็น % ต่อผลผลิตที่ไต้

แนวทางแก้ไข : ปรับปรุงโปรแกรม MACRO ให้ดึงข้อมูลจากระบบมาแสดงผลเป็นตา 
รางตามที่ต้องการ เพียงแค่ลงข้อมูลผลผลิตที่ไต้ในตารางที่โปรแกรมจัดไว้ให้ 

ขั้นตอนการรวบรวมข้อมูล เพื่อนำมาวิเคราะห์ค่อนการปรับปรุง
1. load ข้อมูลจากระบบ QMS 3 นาที
2. จัดเรียงข้อมูลด้วยตนเอง 1 นาที
3. หายอดผลผลิตที่ไต้ 2 นาที
4. ทำการคำนวณด้วยตนเอง 5 นาที
5. สร้างตารางผลลัพธ์ 2 นาที

รวมเวลาที่ใช้ค่อนการปรับปรุง 13 นาที
ขั้นตอนการรวบรวมข้อมูล เพื่อนำมาวิเครา ะห้หลังการปรับปรุง
1. load ข้อมูลจากระบบ QMS 3 นาที
2. จัดเรียงข้อมูลโดยคอมพิวเตอร์ ไม,คิดเวลา
3. หายอดผลผลิตที่ไต้ 2 นาที
4. ทำการคำนวณโดยคอมพิวเตอร์ ไม่คิดเวลา
5. สร้างตารางผลลัพธ์ ไม่คิดเวลา

รวมเวลาที่ใช้หลังการปรับปรุง 5 นาที

รูปที่ 5.19 แสดงผลการจัดเรียงข้อมูลจากระบบ QMS ด้วยตนเองค่อนการปรับปรุง
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รูปที่ 5.20 แสดงตารางผลลัพธ์โดยคอมพิวเตอร์หลังการปรับปรุง

ผลที่ได้รับ : ลดเวลาในการจัดทำตารางเพ ื่อวิเคราะห์ผลและหาสาเหตุของป็ญหาได้5 
ชั่วโมง ซึ่งประหยัดได้เป็นเงิน 1,456 บาท ดังรายละเอียด 

ก่อนการปรับปรุง
ทำตาราง6 0 ว ัน X 13/60ชม./ว ันX 291.2บาท/ชม. = 3,785.6 บาท 

หลังการปรับปรุง
(ทำโปรแกรม 3 ชม. + (ทำตาราง 60 วัน X 5/60 ชม./วัน)) X 291.2 บาท/ชม.
= 2,329.6บาท

5.1.9 กิจกรรมปรับปรุงกระบวนการผลิตตู้โทรทัศน์ของหน่วยงานวิศวกรรม Molding
สภาพป็ญหา : ในฝ่ายผลิตตู้โทรทัศน ์จะม ีการตรวจสอบจำนวนตู้โทรทัศน ์ท ี่เส ียท ัง 

การทำ change over โดยมีเป ็าหมายลดของเส ียให ้น ้อยที่ส ุดภายในเวลาที่กำหนด (5 นาที) ซึ่งจะ 
ต้องรายงานผลเป็นประจำทุกๆ เดือน แต่กลับต้องใช้เวลานานในการจัดทำรายงาน เนื่องจากมีการ 
สะสมของข้อมูลไว้เป็นเดือนแล้วจึงนำมาทำในคราวเดียวกันทั้งหมดอีกทั้งต้องเสียเวลาในการรวบ 
รวม ข้อมูลที่ละแผ่น ซึ่งทำให้เกิดความล่าข้าในการทำงาน

แนวทางแก้ไข : ทำแบบฟอร์มขึ้นมาใหม่ให ้แสดงข้อม ูลของเสียได้ถ ึง 1 เดือนในแผ่น  
เดียวและง่ายต่อการใช้งานการตรวจสอบผลที่ได้ให้ช่างใช้กรอกและบันทึกข้อมูลเป็นประจำทุกวัน
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รูปที่ 5.21 แสดงข้อมูลของเสียหลังการทำ Change Over ที่สะสมไว้นานเป็นเดือน

รูปที่ 5.22 แสดงแบบฟอร์มบันทึกของเสียที่จัดทำขึ้นใหม่ให้บันทึกเป็นประจำทุกวัน

ผลที่ได้รับ : จะเห็นแนวโน้มของของเสียที่เกิดขึ้นทำให้เกิดการวิเคราะห์เพื่อหาวิธีแก  ้
ป้ญหาลดเวลาในการทำรายงานของเสียหลังการทำ Change Over ลง 5.4 ช ั่วโมง ซึ่งคิดเป็นเงินที ่
ประหยัดได้ 1,572.5 บาท

ก่อนปรับปรุง บันทึก 2 ชม./เดือน X 3 เดือน X 291.2 บาท/ชม. = 1,747.2 บาท
หลังปรับปรุง บันทึกข้อมูล 0.2 ชม./เดือน X 3 เดือน X 291.2 บาท/ชม. = 174.7 บาท
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5.1.10 กิจกรรมกำหนดกระบวนการผลิตในพื้นที่ APP และ CTV ของหน่วยงาน 
วิศวกรรมควบคุมการผลิต
สภาพป็ญหา : ในการจัดเรียงตัวอุปกรณ์ให้กับเครื่องจักรใน APP มักจะใช้เวลานาน 

เนื่องจากผู้ปฏิบัติงานไม่มีความรู้ความชำนาญในการแก้ไขข้อมูลของ loading card ที่ดีเพียงพอ ต้อง 
เสียเวลาเรียกช่างให้มาแก้ไขข้อมูลให้อยู่เสมอ

แนวทางแก้ไข : จ ัดวิธ ีการทำงานใหม่โดยให ้ม ีผ ู้ปฏ ิบ ัต ิงานเพ ียงคนเดียวท ี่ม ีความรู ้
ความชำนาญในการทำ loading card คอยให้บริการกับพนักงานฝ่ายผลิตในพื้นที่ APP

ขั้นตอนการทำ Loading Card ก่อนการปรับปรุง
1. load data จากระบบ SAP 8 นาที
2. ตรวจสอบผลที่ไต้ 1 นาที
3. ให้ช่างแก้ไขโปรแกรม 18 นาที
4. ปรับปรุงข้อมูลใหม่ 5 นาที
5. load โปรแกรมเข้าเครื่องและพิมพ์ข้อมูลเก็บไว้ 9 นาที

รวมใช้เวลาทั้งหมดก่อนการปรับปรุง 41 นาที

ขั้นตอนการทำ Loading Card หลังการปรับปรุง
1. load data จากระบบ SAP 8 นาที
2. ตรวจสอบผลที่ไต้ 1 นาที
3. แก้ไขโปรแกรมด้วยตัวพนักงานที่รับผิดชอบ 5 นาที
4. ปรับปรุงข้อมูลใหม่ 5 นาที
5. load โปรแกรมเข้าเครื่องและพิมพ์ข้อมูลเก็บไว้ 9 นาที

รวมใช้เวลาทั้งหมดหลังการปรับปรุง 28 นาที
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5^vi,a*CTMO.

รูปที่ 5.23 แสดง Loading Card ของเครื่องวางตัวอุปกรณ์แนวนอน

ผลที่ใด้รับ : ลดเวลาในการทำ loading card และมีความถูกต้องของข้อมูลมากขึ้น ทำ 
ให้ลดค่าใช้จ่ายไต้เป็นเงิน 2,359.5 บาท ตังรายละเอียด 

ค่อนการปรับปรุง
82 .5บาท/ชม.X 41/60ช ม .X 132คร้ัง = 7,441.5 บาท 

หลังการปรับปรุง
82.5 บาท/ชม. X 28/60 ชม. X 132 คร้ัง = 5,082 บาท

5.1.11 กิจกรรมกำหนดกระบวนการผลิตตู้โทรทัศน์ของหน่วยงานวิศวกรรม Molding
สภาพป็ญหา : การทำ Work Instruction ของการผล ิตต ู้โทรท ัศน ์ใหม ่ ใช ้เวลานาน  

กว่าจะเสร็จสมบูรณ์และใช้เป็นมาตรฐานไต้
แนวทางแก้ไข : ปรับปรุงกระบวนการทำ Work Instruction โดยให้ทำการตรวจสอบ  

รหัสของตู้โทรทัศน์ใหม่ที่จะผลิตล่วงหน้าประมาณ 1 อาทิตย์ เพื่อจะไต้เวลาในการกำหนดวิธีการ 
ทำงานที่เป็นมาตรฐานไต้ในครั้งเคียว

ขั้นตอนการทำ WI ค่อนการปรับปรุง
1. รับแจ้งจากฝ่ายผลิต ไม่คิดเวลา
2. เช็คข้อมูลปลีกย่อยจากระบบ Tocom 5 นาที
3. ตรวจสอบวิธีการทำงาน, หาเวลามาตรฐาน 30 นาที
4. กำหนดวิธีการทำงานเบื้องต้น 25 นาที
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5. นำไปใช้งานในพื้นที่ผลิต 5 นาที
6. กำหนดวิธีการทำงานเป็นมาตรฐาน 10 นาที
7. นำกลับไปใช้งานในพื้นที่ผลิตอีกครั้ง 2 นาที

รวมเวลาที่ใช้ทั้งหมดก่อนการปรับปรุง 77 นาที

ขั้นตอนการทำ WI หลังการปรับปรุง
1. ตรวจสอบรหัสของตู้โทรทัศน์ใหม่จากแผนกการผลิตล่วงหน้า 5 นาที
2. เช็คข้อมูลปลีกย่อยจากระบบ Tocom 5 นาท
3. ตรวจสอบวิธีการทำงาน, หาเวลามาตรฐาน, ถ่ายรูปประกอบ 25 นาที
4. กำหนดวิธีการทำงานให้เป็นมาตรฐาน 25 นาที
5. นำไปใช้งานในพื้นที่ผลิต 5 นาที

รวมเวลาที่ใช้ทั้งหมดหลังการปรับปรุง 65 นาที

ผลที่ใด้รับ : ลดเวลาในการทำ WI ล ง ไ ด ้4.2 ชม. ท ำให ้ลด ค ่าใช ้จ ่ายได ้เป ็น เง ิน  
บาท ดังรายละเอียด
ก่อนปรับปรุง 291.2บาท/ชม.X 2 1 รห ัส X 1.28ชม./รหัส = 7,827.5 บาท 
หลังปรับปรุง 291.2บาท/ชม.X 2 1 รห ัส/ป Xี 1.08ชม./รหัส = 6,604.4 บาท
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5.1.12 กิจกรรมผลิตแผงวงจรและโทรทัศน์ด้วยแรงงานคนของหน่วยงาน CTV
สภาพใ]ญหา : ในสายการผลิตโทรทัศน์สีเมื่อเราใส่ตัวอุปกรณ์ต่างๆ ลงบนแผงวงจร 

ครบหมดแล้ว แผงวงจรเหล่านั้นจะต้องถูกส่งเข้าเครื่องบัดกรีตะกั่ว (Wave Soldering Machine) เพ่ือ 
ทำการบัดกรีตะกั่วเข้ากับขาของตัวอุปกรณ์ให้ติดแน่นกับแผงวงจร ซึ่งเมื่อผ่านเครื่องบัดกรีตะกั่ว
แล้ว จะต้องมีพนักงานเดินรับ-ส่งตัวประคองแผงวงจรจากอีกพื่งหนึ่งของเครื่อง เพื่อนำกลับมาใช  ้
ใหม่ ซึ่งเป็นการเสียเวลาและไต้งานน้อยมากจากพนักงานในตำแหน่งนี้ เพราะต้องเสียเวลาส่วน 
ใหญ่ไปกับการเดินทางระหว่าง 2 จุด

แนวทางแก้ไข : ควรมีการติดตั้งระบบสายพานลำเลียงเพื่อลดเวลาที่สูญเสียไปกับการ 
เดินรับ-ส่งตัวประคองแผงวงจร

รูปท่ี 5.26 แสดงสายพานลำเลียงตัวประคองแผงวงจรส่งคืนพนักงานส่วนหน้า

ผลที่ไต้รับ : สายการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น เนื่องจากสามารถลดจำนวน
พนักงานทางตรงลงไต้ 1 คน/กะ/สายการผลิต ซึ่งช่วยประหยัดค่าใช้จ่ายไต้เป็นเงิน 173,745 บาท ตัง 
รายละเอียดในตาราง



รายการ รหัส หน่วยงาน กิจกรรม รวม 12 เดือน มกราคม กมภาพันธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ดุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม
จำนวนโทรทัศน์สี 1,652,234 116,814 105,803 154,242 142,158 143,621 143,013 . 99,477 132,176 230,357 178,592 124,923 81,058
จำนวนโทรทัศน์สีคอนโบ 29,000 1,817 1,886 2,997 2,826 2,216 1,308 2,304 2,493 6,146 2,801 1,523 683
จำนวนโทรทัศน์สีคอมโบดีวีดี 71,269 1,042 4,081 7,718 5,120 6,770 7,749 3,770 6,374 10,887 9,543 4,839 3,376
จำนวนแผ่นวงจรโทรทัศน์สี 259,844 11,320 19,400 12,420 22,084 9,720 16,420 25,120 30,460 31,960 37,080 25,860 18,000
ผลรวมจำนวนผลิตภัณฑ ((ครอง) 2,012,347 130,993 131,170 177,377 172,188 162,327 168,490 130,671 171,503 279,350 228,016 157,145 103,117
จำนวนช่ัวโมงแรงงานทางตรง - โทรทัศน์สี 1,842,395 119,132 108,988 159,863 153,400 163,331 166,667 108,925 150,015 254,115 211,136 148,485 98,340
จำนวนช่ัวโมงแรงงานทางตรง - โทรทัศน์สีคอมโบ 53,938 3,379 3,508 5,574 5,256 4,122 2,433 4,285 4,637 11,431 5,210 2,833 1,270
จำนวนช่ัวโมงแรงงานทางตรง - โทรทัศน์สีคอมโบดีวีดี 211,031 3,384 12,140 22,837 1,328 19,944 22,566 11,315 18,844 32,572 28,021 14,230 9,850
จำนวนช่ัวโมงแรงงานทางตรง - แผ่นวงจรโทรทัศน์สี 118,373 5,157 8,838 5,658 10,060 4,428 7,480 11,444 13,876 14,560 16,892 11,781 8,200
ผลรวมจำนวนช่ัวโมงแรงงานทางตรง (ช่ัวโมง) 2,225,738 131,053 133,473 193,932 184,045 191,825 199,146 135,969 187,371 312,678 261,258 177,328 117,660
ต้นทุนแรงงานทางตรง (พันบาท) 126,867 7,470 7,608 11,054 10,491 10,934 11,351 7,750 10,680 17,823 14,892 10,108 6,707
ต้นทุนคงท่ี - ค่าใช้จ่ายทางออม B2 การผลิต CTV กิจกรรม 1 983 100 88 78 87 73 84 95 80 93 75 64 67

ต้นชุนก่อนการปรับปรุง 127,850 พันบาท

ตารางที่ 5.1 แสดงต้นทุนก่อนการติดตั้งสายพานลำเลียง

On



รายการ รหัส หน่วยงาน กิจกรรม รวม 12 เดือน มกราคม ชุมภาพันธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มีธุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม
จำนวนโทรทัศน์สี 1,652,234 116,814 105,803 154,242 142,158 143,621 143,013 99,477 132,176 230,357 178,592 124,923 81,058
จำนวนโทรทัศน์สีคอมโบ 29,000 1,817 1,886 2,997 2,826 2,216 1,308 2,304 2,493 6,146 2,801 1,523 683
จำนวนโทรทัศน์สีคอมโบดีวีดี 71,269 1,042 4,081 7,718 5,120 6,770 7,749 3,770 6,374 10,887 9,543 4,839 3,376
จำนวนแผ่นวงจรโทรทัศน์สี 259,844 11,320 19,400 12,420 22,084 9,720 16,420 25,120 30,460 31,960 37,080 25,860 18,000
ผลรวมจำนวนผลิตภัณฑ์ (เคร่ือง) 2,012,347 130,993 131,170 177,377 172,188 162,327 168,490 130,671 171,503 279,350 228,016 157,145 103,117
จำนวนชั่วโมงแรงงานทางตรง - โทรทัศน์สี 1,832,768 119,132 108,988 158,824 152,443 162,364 165,704 108,255 149,124 252,564 209,933 147,643 97,794
จำนวนชั่วโมงแรงงานทางตรง - โทรทัศน์สีคอมโบ 53,704 3,379 3,508 5,546 5,230 4,101 2,421 4,264 4,614 11,374 5,184 2,819 1,264
จำนวนชั่วโมงแรงงานทางตรง - โทรทัศน์สีคอมโบดีวีดี 210,418 3,384 12,140 22,766 15,281 19,881 22,494 11,280 18,785 32,471 27,933 14,185 9,819
จำนวนชั่วโมงแรงงานทางตรง - แผ่นวงจรโทรทัศน์สี 116,676 5,157 8,838 5,566 9,897 4,356 7,359 11,257 13,651 14,323 16,617 11,589 8,067
ผลรวมจำนวนช่ัวโมงแรงงานทางตรง (ช่ัวโมง) 2,213,567 131,053 133,473 192,702 182,850 190,703 197,978 135,057 186,173 310,732 259,667 176,236 116,943
ต้นชุนแรงงานทางตรง (พันบาท) 126,173 7,470 7,608 10,984 10,422 10,870 11,285 7,698 10,612 17,712 14,801 10,045 6,666
ต้นทุนคงที่- ค ่าใช ้1จ่ายสนับสนุนการผลิต B2 การผลิต CTV กิจกรรม 1 1,503 100 88 598 87 73 84 95 80 93 75 64 67

ต้นทุนหลังการปรับปรุง 127,676 พันบาท

ตารางที่ 5.2 แสดงต้นทุนหลังติดตั้งสายพานลำเลียง
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5.1.13 กิจกรรมผลิตแผงวงจรและโทรทัศน์ด้วยแรงงานคนของหน่วยงานการผลิต CTV
สภาพ!]ญหา : ในสายการผลิตโทรทัศน์สีใช้พนักงานในการตรวจสอบคุณภาพของ 

งานและปฏิบัติงานด้านการผลิตไม่เต็มที่ เนื่องจากพบว่าพนักงานยังมีเวลาว่างงานเป็นระยะๆ ใน 
สถานีงานการตรวจสอบจำนวนตัวอุปกรณ์และการใส่ Pin ลงบนแผงวงจรโทรทัศน์สี กล่าวคือ 
พนักงานตรวจสอบจำนวนตัวอุปกรณ์มีประสิทธิภาพในการทำงานประมาณ 50% และพนักงานใส  ่
Pin ลงบนแผงวงจรโทรทัศน์สีมีประสิทธิภาพในการทำงานประมาณ 70%

แนวทางแก้ไข : จัดสถานีและขั้นตอนการทำงานใหม่ ให้พนักงานเพียงคนเดียว
สามารถที่จะปฏิบัติงานได้ทั้งสองอย่างและให้มีพนักงาน 2 คน/กะ เป็นคนเก็บบันทึกของการตรวจ 
สอบจากทั้ง 4 สายการผลิต

รูปที่ 5.28 แสดงพนักงานเพียง คนเดียวกำลังตรวจสอบจำนวนตัวอุปกรณ์และใส่ Pin บนแผ่นวงจร
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ผลที่ได้รับ : สายการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น เนื่องจากสามารถลดจำนวนพนักงาน
ทางตรงลงได้ 0.75 คน/กะ/สายการผลิต ซึ่งช่วยประหยัดค่าใช้จ่ายเป็นเงิน 467,731 บาท ดังราย 
ละเอียดในตาราง



รายการ รห ัส ห น ่วย
งาน

กิจ
ก รรม

รว ม  12
เด ือน

มกราคม กมภ าพ ัน ธ ์ ม ีนาคม เมษายน พฤษภาคม ม ิถ ุน ายน กรกฎาคม ส ิงห าคม ก ันยายน ต ุลาคม พ ฤศจ ิกายน ธ ัน วาค ม

จำนวนโทรท ัศน ์ส ี 652,234 116,14 105,803 154,242 142,158 143,621 143,013 99,477 132,176 230,357 178,592 124,923 81,058
จำนวนโทรท ัศน ์ส ีคอมโบ 29,000 1,817 1,886 2,997 2,826 2,216 1,308 2,304 2,493 6,146 2,801 1,523 683
จำนวนโทรท ัศน ์ส ีคอมโบด ีว ีด ี 71,269 1,042 4,081 7,718 5,120 6,770 7,749 3,770 6,374 10,887 9,543 4,839 3,376
จำนวนแผ ่นวงจรโทรท ัศน ์ส ี 259,844 11,320 19,400 12,420 22,084 9,720 16,420 25,120 30,460 31,960 37,080 25,860 18,000

ผลรวม จำน วน ผ ล ิด ภ ัณ ฑ ์ (เคร ื่อง) 2,012,347 130,993 131,170 177,377 172,188 162,327 168,490 130,671 171,503 279,350 228,016 157,145 103,117

จำนวนช ั่วโมงแรงงานทางตรง - โทรท ัศน ์ส ี 1,842,395 119,132 108,988 159,863 153,400 163,331 166,667 108,925 150,015 254,115 211,136 148,485 98,340
จำนวนช ั่วโมงแรงงานทางตรง - โทรท ัศน ์ส ีคอมโบ 53,938 3,379 3,508 5,574 5,256 4,122 2,433 4,285 4,637 11,431 5,210 2,833 1,270
จำนวนช ั่วโมงแรงงานทางตรง - โทรท ัศน ์ส ีคอมโบด ีว ีด ี 211,031 3,384 12,140 22,837 15,328 19,944 22,566 11,315 18,844 32,572 28,021 14,230 9,850
จำนวนช ั่วโมงแรงงานทางตรง - แผ ่น วงจรโทรท ัศน ์ส ี 118,373 5,157 8,838 5,658 10,060 4,428 7,480 11,444 13,876 14,560 16,892 11,781 8,200

ผ ล รวม จ ำน วน ช ั่ว โม งแ รงงาน ท างต รง  (ช ั่ว 2,225,738 131,053 133,473 193,932 184,045 191,825 199,146 135,969 187,371 312,678 261,258 177,328 117,660
โม ง)

ต ้น ท ุน แ รงงาน ท างต รง  (พ ันบ าท) 126,867 7,470 7,608 11,054 10,491 10,934 11,351 7,750 10,680 17,823 14,892 10,108 6,707

ตารางที่ 5.3 แสดงต้นทุนทางตรงก่อนยุบรวมสถานีงาน

toO



รายการ รห ัส ห น ่วย งาน ก ิ1อ 
ก รรม

รว ม  12 
เด ือน

มกราคม ก ุม ภ าพ ัน ธ ์ ม ีนาคม เมษายน พฤษภาคม ม ีก ุน ายน กรกฎาคม ส ิงหาคม ก ันยายน ค ุลาคม พ ฤศ จ ิกายน ธ ัน วาค ม

จำนวนโทรท ัศน ์ส ี 1,652,234 116,814 105,803 154,242 142,158 143,621 143,013 99,477 132,176 230,357 178,592 124,923 81,058
จำนวนโทรท ัศน ์ส ีคอมโบ 29,000 1,817 1,886 2,997 2,826 2,216 1,308 2,304 2,493 6,146 2,801 1,523 683
จำนวนโทรท ัศน ์ส ีคอมโบด ีว ีด ี 71,269 1,042 4,081 7,718 5,120 6,770 7,749 3,770 6,374 10,887 9,543 4,839 3,376
จำนวนแผ ่นวงจรโทรท ัศน ์ส ี 259,844 11,320 19,400 12,420 22,084 9,720 16,420 25,120 30,460 31,960 37,080 25,860 18,000

ผลรวม จำน วน ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ (เคร ี่อง) 2,012,347 130,993 131,170 177,377 172,188 162,327 168,490 130,671 171,503 279,350 228,016 157,145 103,117

จำนวนช ั่วโมงแรงงานทางตรง - โทรท ัศน ์ส ี 1,835,954 119,132 108,988 159,863 152,682 162,606 165,945 108,423 149,347 252,951 210,234 147,854 97,930
จำนวนช ั่วโมงแรงงานทางตรง - โทรท ัศน ์ส ีคอมโบ 53,783 3,379 3,508 5,574 5,237 4,106 2,424 4,269 4,620 11,388 5,190 2,822 1,266
จำนวนช ั่วโมงแรงงานทางตรง - โทรท ัศน ์ส ีคอมโบด ีว ีด ี 210,625 3,384 12,140 22,837 15,293 19,897 22,512 11,289 18,799 32,496 27,955 14,196 9,826
จำนวนช ั่วโมงแรงงานทางตรง - แผ ่น วงจรโทรท ัศน ์ส ี 117,169 5,157 8,838 5,658 9,938 4,374 7,389 11,304 13,707 14,382 16,686 11,637 8,100

ผ ล รวม จ ำน วน ช ั่ว โม งแ รงงาน ท างต รง  (ช ั่ว 2,217,532 131,053 133,473 193,932 183,149 190,983 198,270 135,285 186,473 311,218 260,065 176,509 117,122
โม ง)

ต ้น ท ุน แ รงงาน ท างต รง  (พ ัน บ าท ) 126,399 7,470 7,608 11,054 10,439 10,886 11,301 7,711 10,629 17,739 14,824 10,061 6,676

ตารางที่ 5.4 แสดงต้นทุนทางตรงหลังยุบรวมสถานีงาน
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5.1.14 กิจกรรมผลิตวงจรโทรทัศน์ด้วยเครื่องจักรของหน่วยงานการผลิต APP
สภาพป็ญหา : ในการเปลี่ยนแผนการผลิตของเครื่องจักรแต่ละครั้งมักจะใช้เวลา 

นาน เนื่องจากต้องเสียเวลาในการจัดเรียงตัวอุปกรณ์เข้า feeder และต้องตรวจสอบความถูกต้องทุก 
ตัวอุปกรณ์ทั้งหมดก่อนทำการผลิต

แนวทางแก้ไข : ศึกษาขั้นตอนการเปลี่ยนแผนการผลิตเดิม แล้วเสนอให้มีการจัดเรียง 
ตัวอุปกรณ์ของแผนการผลิตใหม่ตามลำตับที่จะต้องใส่เข้าไปใน feeder ให้เรียบร้อยตั้งแต่เริ่มจัด 
เตรียมตัวอุปกรณ์ก่อนทำการผลิต

4  น าท ี

5 น าท ี

1 น าท ี

6 น าท ี

รวม  1 6 น าท ี

รูป 5.29 แสดงขั้นตอนการเปลี่ยนแผนการผลิตก่อนปรับปรุง
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4 น าท ี

4 นาท ี

6 นาท ี

รวน 14 น าท ี

รูป 5.30 แสดงขั้นตอนการเปลี่ยนแผนการผลิตหลังปรับปรุง

ผลที่ได้รับ : ลดเวลาในการใส่ตัวอุปกรณ์ของแผนการผลิตใหม่เข้า feeder และไม ่
ต้องเสียเวลาในการตรวจสอบความถูกต้องของตัวอุปกรณ์ทั้งหมดได้ถึง 2 นาที/เครื่อง ซ่ึงช่วย 
ประหยัดค่าใช้จ่ายไต้เป็นเงิน 23,636.2 บาท ตังรายละเอียด

ก่อนปรับปรุง 82.5 บาท/ชม. X 5 เครื่อง/แผนการผลิต X 16/60 ชม./เครื่อง 
X 1,719 แผนการผลิต= 189,090 บาท

หลังปรับปรุง 82.5 บาท/ชม. X 5 เครื่อง/แผนการผลิต X 14/60 ชม./เครื่อง 
X 1,719แผนการผลิต= 165,453.8 บาท

5.1.15 กิจกรรมผลิตแผงวงจรและโทรทัศน์ด้วยแรงงานคนของหน่วยงานการผลิต CTV
สภาพป็ญหา : เนื่องจากทางบริษัทต้องเสียค่าไฟฟ้าในการผลิตเป็นจำนวนมากในแต่ 

ละเดือน ตังนั้นจึงมีแนวความคิดที่จะลดค่าใช้จ่ายในส่วนนี้ลง
แนวทางแก้ไข : ทำการศึกษาการคิดค่าพลังงานไฟฟ้าของการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค โดย 

เปลี่ยนช่วงเวลาการผลิตจากเดิม 05:23 น.- 15:00 น. และ 15:00 น. -  00:37 น. มาเป็นช่วงเวลาใหม่ 
08:00 น.- 17:35 น. และ 22:28 น. -  08:05 น. สำหรับสายการผลิตที่ทำงาน 2 กะ เพื่อลดผลกระทบ 
จากค่าใช้ไฟฟ้าในอัตราสูงสุดให้เหลือน้อยที่สุดหรือไม่มีผลกระทบเลย 

การคิดค่าพลังงานไฟฟ้าของการไฟฟ้าภูมิภาค 
การไฟฟ้าส่วนภูมิภาคจะทำการคิดจาก 3 ปีจจัย คือ
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1. ค่าการใช้พลังงานไฟฟ้าตามปริมาณของหน่วยไฟโดยมีฐานจากการคิดจากการใช้ 
ไฟฟ้า 1 กิโลวัตต์เป็นเวลา 1 ชั่วโมงจะมีค่าเท่ากับ 1 หน่วยค่าไฟ การไฟฟ้าส่วนภูมิภาคคิดราคา 
หน่วยค่าไฟ การไฟฟ้าส่วนภูมิภาคคิดราคาหน่วยค่าไฟฟ้าเท่ากับ 1.7034 บาท ตัวอย่างเช่น ถ้าเปิด 
โคมไฟฟ้าขนาด 1 กิโลวัตต์เป็นเวลา 1 ชั่วโมงจะต้องเสียค่าไฟฟ้าเท่ากับ 1.7034 บาท และถ้าเปิด 
เป็นเวลา 2 ชั่วโมงจะเสียค่าไฟฟ้าเท่ากับ 1.7034 X 2 บาท

2. ค่าชดเชยพลังงานในการผลิตไฟฟ้าที่เรียกว่าค่า เอฟที จะคิดราคาที่ 0.4328 บาท 
ต่อ 1 หน่วยไฟฟ้าช้างต้น ตัวอย่างเช่น ถ้าใช้ไฟฟ้าข้างต้น 1 ชั่วโมง จะต้องเสียค่าชดเชยพลังงานเพิ่ม 
อีก 0.4328 บาท และ 0.4328 X 2 บาท ถ้าใช้เป็นเวลา 2 ชั่วโมง

3. ค่าความต้องการพลังงานไฟฟ้าสูงสุด คิดจากปริมาณการใช้พลังงานไฟฟ้าสูงสุด 
ใน 3 ช่วงเวลา คือ

3.1 เวลาความต้องการใช้พลังงานสูงสุดเป็นบางส่วน (Partial Peak) คิดที่ 08:00 
ถึง 18:29 เป็นเวลาที่ใช้พลังงานไฟฟ้าเฉพาะหน่วยธุรกิจเป็นหลัก

3.2 เวลาความต้องการใช้พลังงานสูงสุด (Peak) คิดที่ 18:30 ถึง 21:29 เป็นเวลาที ่
ใช้พลังงานไฟฟ้าเฉพาะหน่วยธุรกิจและส่วนพักอาศัย

3.3 เวลาความต้องการใช้พลังงานสูงสุดไม่มี (Off Peak) คิดที่ 21:30 ถึง 07:59 
เป็นเวลาที่ไม่ใช้พลังงานหรือใช้น้อยมาก

การบันทึกค่าการใช้พลังงานสูงสุดจะกระทำทุกๆ 15 นาทีในแต่ละช่วงเวลาการใช้พลัง
งานช้างต้น

การคิดค่าการใช้พลังงานสูงสุดจะนำเอาค่าสูงสุดที่บันทึกไต้เป็นฐานการคิดโดย
ในเวลาการใช้พลังงานสูงสุดเป็นบางส่วน คิดอัตรา 58.88 บาทต่อ 1 กิโลวัตต์สูงสุดที่ 

บันทึกไต้ในเวลา 08:00 น. ถึง 18:29 น. โดยมีเงื่อนไขว่า ถ้าความต้องการสูงสุดเป็นบางส่วนมีค่าสูง 
กว่าค่าความต้องการสูงสุด ให้นำเฉพาะส่วนต่างมาคิด แต่ถ้ามีค่าตํ่ากว่าจะไม่นำมาคิด

ในเวลาการใช้พลังงานสูงสุด คิดอัตรา 285.05 บาทต่อ 1 ก ิโลวัตต์ สูงสุดที่บันทึกไต้ใน 
เวลา 18:30น .ถ ึง 21:29น.

ในเวลาการใช้พลังงานสูงสุดไม่มี ไม่คิดค่าความต้องการพลังงานสูงสุด 

ผลที่ไต้รับ : หลังจากเปลี่ยนมาใช้ช่วงเวลาใหม่สำหรับสายการผลิตที่ทำงาน 2 กะ ทำให้
ลดค่าใช้จ่ายไต้เป็นเงินประมาณ 1,419,482 บาท



I  /  c  TCL Thomson Electronic$Thailanc) Co., L td FACILITY SECTION

s  2003 E E  C o n s u m p t i o n  2 0 0 3 - 2 0 0 4

Month Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec Total
EE o n  2003 2,921,359 2,664,441 3,071,138 3,139,002 3,206,734 2,179,836 3,153,368 2,990,076 3,089,767 3,191,407 3,064,896 1,845,914 34,517,938

EE on  2004 2,835,964 2,855,241 2,880,439 3,101,779 2,896,992 1,933,874 2,755,517 2,679,835 3,188,172 3,039,732 2,855,088 1,953,305 32,975,939

ตารางที่ 5.5 แสดงค่าไฟฟ้าเปรียบเทียบระหว่างปี 2003 กับปี 2004
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ทั้งนี้พบว่ามีอยู่ 4 กิจกรรมที่ผู้ทำวิจัยได้ศึกษากิจกรรมแล้ว แต่ไม'สามารถปรับปรุงกิจ 
กรรมได้ มีดังต่อไปนี้

1. กิจกรรมวางแผนการผลิตตู้โทรทัศน์ของหน่วยงานวางแผนการผลิต Molding
จากการศึกษาพบว่าการวางแผนการผลิตตู้โทรทัศน์นั้น จำเป็นจะต้องปฏิบัติให้สอดคล้อง 

กับแผนการผลิตโทรทัศน์ส ี จ ึงทำให ้การวางแผนการผลิตตู้โทรทัศน์ขาดความยืดหยุ่นและมีข ้อ 
จำกัด

2. กิจกรรมส่งตู้โทรทัศน์ไปยังโรงผลิตโทรทัศน์
จากการศึกษาพบว่าถึงแม้ในบางครั้งจะมีจำนวนพนักงานส่งของว่างงานในบางช่วง แต่ก็ 

ไม่สามารถที่จะปรับลดกำลังคนลงได้ เนื่องจากมีการผลิตตู้โทรทัศน์สีที่หลากหลายขนาด จึงจำเป็น 
ที่ต ้องจัดจำนวนพนักงานให้สอดคล้องกับงานทั้งหมด นอกจากนั้นแล้วทางด้านของการขนส่งตู้ 
โทรทัศน์ ผู้วิจัยเห็นว่าน่าจะเหมาะสมดีแล้วกับการใช้รถ 6 ล้อในการขนส่งระยะทางประมาณ 200 
เมตร ระหว่างส่วนการผลิต CTV และ Molding

3. กิจกรรมผลิตตู้โทรทัศน์ส่วนหน้าและหลัง
จากการศึกษาพบว่า การผลิตตู้โทรทัศน์นั้น ก็จะต้องดำเนินการผลิตให้สอดคล้องกับการ 

ผลิตโทรทัศน์สี อีกทั้งกรรมวิธีการผลิตเกือบครึ่งหนึ่งดำเนินงานโดยใช้เครื่องจักรเข้าช่วย จึงทำให  ้
การผลิตมีข้อจำกัดอยู่มาก และหากจะปรับปรุงด้านเครื่องจักรก็จะไม่คุ้มค่ากับการลงทุน

4. กิจกรรมบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่องและใส่ตู้คอนเทนเนอร์
จากการศ ึกษาพบว่า ม ีล ักษณ ะของก ิจกรรม และข ้อจำก ัดคล ้ายคล ึงก ับก ิจกรรมส ่งต ู้ 

โทรท ัศน ์ไปย ังโรงงานผล ิตโทรท ัศน ์ เน ื่องจากในการทำงานจะต ้องสามารถปฏิบ ัต ิงานได ้ท ุกๆ 
อย่างตามแผนการส่งออกผลิตกัณฑ์ นอกจากนั้นแล้วในส่วนของการใส่ตู้คอนเทนเนอร์เองก็พบว่า 
มีเครื่องจักรและพนักงานที่ม ีความรู้ความชำนาญดีอยู่แล้ว หากจะปรับปรุงว ิธ ีการใส ่ส ินค ้าในต ู ้
คอนเทนเนอร์ก็จะมีค่าใช้จ่ายสูงไม่คุ้มค่ากับการลงทุน

เมื่อเราได้ทำการปรับปรุงกิจกรรมในส่วนต่างๆ ทั้งหมดแล้ว ขั้นตอนต่อมาก็จะนำด้นทุน 
และข้อมูลใหม่ที่ได้มาดำเนินการด้วยขั้นตอนและวิธีการเดียวกันกับบทที่ 4 เพื่อให้ทราบว่าด้นทุน 
ต่อหน่วยหลังการปรับปรุงกิจกรรมแล้วนั้นได้ผลเป็นอย่างไร



รหัส กิจกรรม อำดับกิจกรรม ต้นทุนร่วม (พันบาท)
B1 ก าร ผ ล ิต  A P P ก ิจก รรม  1 20 ,1 7 7

B 2 ก ารผ ล ิต  C T V ก ิจก รรม  1 6,651

B3 ก าร บ ร รช ุก ล ่อ ง  C T V ก ิจก รรม  1 1,465

B 4 ก ารผล ิต  M o ld in g ก ิจก รรม  1 5,568

S1 ซ ่อ ม บ ำร ุง  C T V ก ิจก รรม  1 4 ,2 2 6

ร 2 ซ ่อ ม บ ำร ุง  A P P ก ิจก รรม  1 17,412

S3 ว ิศ ว ก ร ร ม ค ว บ ค ุม ก ร ร ม ว ิธ ีก าร ผ ล ิต ก ิจก รรม  1 3 ,524

ร 4 ว ิศ วก ร ร ม ค ุต ส าห ก าร ก ิจก รรม  1 4 ,9 6 4

S5 ว ิศ ว ก ร ร ม ค ุต ส าห ก าร ก ิจก รรม  2 7,298

S6 ว ิศ ว ก ร ร ม เค ร ื่อ ง ก ล ก ิจก รรม  1 4 ,543

ร ? ว ิศ วก ร ร ม  M o ld in g ก ิจก รรม  1 2 ,844

S8 ว ิศ วก ร ร ม  M o ld in g ก ิจก รรม  2 2 ,8 4 4

ร 9 ว ิศ วก ร ร ม  M o ld in g ก ิจก รรม  3 1,423

S10 ซ ่อ ม บ ำร ุง  M o ld in g ก ิจก รรม  1 15,150

S11 ว างแ ผ น ก าร ผ ล ิต  M o ld in g ก ิจก รรม  1 1,300

S12 ว างแ ผ น ก าร ผ ล ิต  M o ld in g ก ิจก รรม  2 1,010

ร ท ว างแ ผ น ก าร ผ ล ิต  M o ld in g ก ิจก รรม  3 578

ผ ล รวม 100,976

ตารางที่ 5.6 แสดงต้นทุนร่วมแต่ละหน่วยงานหลังการปรับปรงกิจกรรม
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รวมธ! ร 2 ร 3 ธ 4 1 ธร S6 ร? 1 S8 1 ร 9 S10 ร ท ร ! 2 1 ร ! 3 B1 B2 B3 B4
ซ่อมปารง CTV ซ่อมปารง APP ว?กก รรม?เวบชุมก รรมวิธกา รผลต ว?ทกรรมอดสาหการ วิ?กกรรมเครองกล วิ?กกรรม Molding ซ่อมปารง Molding วางน«นกา รพ â «  Molding การผลด APP การผลด CTV การบรรรกล่อง CTV การพสิ«M olding

กรกรรม 1 กรกรรม 1 กรกรรม 1 กรกรรม 1 กรกรรม 2 กรกรรม 1 กรกรรม 1 กรกรรม 2 กรกรรม 3 กรกรรม 1 กรกรรม 1 กรกรรม 2 กรกรรม 3 กรกรรม 1 กิจกรรฆ 1 กรกรรม 1 กรกรรม 1

S1 ซ่อมปารง CTV กรกรรม 1 0.0000 98.0000 38.0000 0.0000 136.0000
กิ«รากิ«สรร 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.7206 0.27 94 0.0000 1.0000

ร 2 ซ่อมปารง ÀPP
กิจกรรม 1 92.0000 0.0000 0.0000 0.0000 92.0000
กิ«ร!กิ«สรร 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000

S3 ว?กก รรม?เวนคุมก รรมวิธการผลต กรกรรม 1 13.0000 23.0000 30.0000 0.0000 66.0000
กิ«รากิ«สรร 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.1970 0.3485 0.4545 0.0000 1.0000

ร 4
ว?กกรรมอตสานการ

กรกรรม 1 4 DOOM so 0 0 0 0 2.0000 0.0000 16.0000
กิ«รากิ«สรร 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.2500 0.6250 0.1250 0.0000 1.0000

ธร
กรกรรม 2 7.0000 23.0000 5.0000 0.0000 35.0000
กิ«รากิ«สรร 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.2000 0.6571 0.1429 0.0000 1.0000

ร 6 วิ«วกรรm «1องธส
กรกรรม 1 0.0000 98.0000 0.0000 0.0000 98.0000
กิ«รากิ'«สรร 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 0.0000 1.0000

ร?

วิศวกรรม Molding

กรกรรม 1 0.0000 0.0000 0.0000 62.0000 62.0000
กิ«รากิ«สรร 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 1.0000

ธร

S9

กรกรรม 2 0.0000 0.0000 0.0000 40.0000 40.0000
กิ«รากิ'«สรร 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 1.0000
กรกรรม 3 0.0000 0.0000 0.0000 V ’? 0000 69.0000
กิ«รากิ«สรร 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 1.0000

S10 ซ่อมปารง Molding
กรกรรม 1 0.0000 0.0000 0.0000 233.0000 233.0000
กิ«รากิ«สรร 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 1.0000

ร ท

วางนผนกา5พกิ« Molding

กรกรรม 1 0.0000 0.0000 0.0000 1794.0000 1794.0000
กิ«รากิ«สรร 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 1.0000

512

513

กรกรรม 2 0.0000 0.0000 0.0000 106.0000 106.0000
อ?เรารดสรร 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 1.0000
กรกรรม 3 0.0000 8973.0000 0.0000 0.0000 8973.0000
กิ«รากิ«สรร 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 0.0000 1.0000

ตารางที่ 5.7 แสดงข้อมูลการจัดสรรต้นทุนร่วมหลังการปรับปรุงกิจกรรม

bo๐0
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เมื่อทราบต้นทุนร่วมและข้อมูลการจัดสรรต้นทุนร่วมหลังการปรับปรุงกิจกรรมแล้ว ก็ 
สามารถหาสมการเสันตรงไต้เป็นดังนี้

B1 = 20177 + 0 + S2 + 0.1970S3 + 0.2500S4 + 0.2000S5 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0
B2 = 6651 + 0.7206S1 + 0 + 0.3485S3 + 0.6250S4 + 0.6571S5 + S6 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + S13
B3 = 1465 + 0.2794S1 + 0 + 0.4545S3 + 0.1250S4 + 0.1429S5 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0
B4 = 5568 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + S7 + S8 + S9 + S10 + S11 + S12 + 0
S1 = 4226 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0
S2 = 17412 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0
S3 = 3524 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0
S4 = 4964 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0
S5 = 7298 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0
S6 = 4543 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0
S7 = 2844 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0
S8 = 2844 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0
S9 = 1423 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0
S10 = 15150 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0
รน = 1300 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0
S12 = 1010 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0
S13 = 578 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0

แล้วจึงจัดให้อยู่ในรูปของเมตริกซ์เพื่อแก้สมการ

1 0 0 0 0 -1 -0.2 -0.25 -0.2 0 0 0 0 0 0 0 0 B1 = 20177
0 1 0 0 -0.72 0 -0.35 -0.63 -0.66 -1 0 0 0 0 0 0 -1 B2 = 6651
0 0 1 0 -0.28 0 -0.45 -0.13 -0.14 0 0 0 0 0 0 0 0 B3 = 1465
0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 -1 -1 -1 -1 -1 -1 0 B4 = 5568
0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 S1 = 4226
0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 ร2 = 17412
0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 S3 = 3524
0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 S4 = 4964
0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 S5 = 7298
0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 S6 = 4543
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 ร? = 2844
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 S8 = 2844
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 S9 = 1423
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 S10 = 15150
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 S11 = 1300
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 S12 = 1010
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 S13 = 578
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จากเมตริกซ์ข้างต้นจำเป็นที่จะต้องหาอินเวิร์สของเมตริกซ์จึงเขียนสมการใหม่ได้ดังนี้

1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.1970 0.2500 0.2000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 20177 = B1

0.0000 1.0000 0.0000 0.0000 0.7206 0.0000 0.3485 0.6250 0.6571 1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 6651 = B2

0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 0.2794 0.0000 0.4545 0.1250 0.1429 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1465 = B3

0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 0.0000 5568 = B4

0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 4226 - S1

0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 17412 = ร2

0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 3524 = S3

0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 4964 = ร4

0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 7298 - S5

0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 4543 = S6

0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 2844 = S7

0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 2844 = S8

0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1423 = ร9

0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 0.0000 0.0000 15150 = S10

0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 0.0000 1300 = S11

0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 0.0000 1010 = S12

0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 1.0000 578 = S13

ถัดมาเราสามารถหาคำตอบไต้โดยการคูณเมตริกซ์ แล้วนำผลมารวมถันปีนต้นทุนร่วมของ 
แผนกการผลิตแต่ละหน่วยงานหลังจากปรับปรุงกิจกรรม

ร ห ัส ต ้น ท ุน ร ่ว ม ห อ ัง ก า ร จ ัด ส ร ร  (พ ัน บ า ท )

B1 40,983

B2 23,944

B3 5,911

B4 30,138

ผ อ ร ว ม 100,976

ผลลัพธ์ที่ไต้จากการแสดงการคำนวณข้างต้นจะไต้ผลรวมของต้นทุนร่วมหลังการจัดสรรม ี
ค่าเท่าลับผลรวมของต้นทุนร่วมก่อนการจัดสรรในตารางที่ 5.6 คือ 100,976 พันบาท ซึ่งแสดงให้ 
เห็นว่า ผลลัพธ์ที่ไต้มีความสมเหตุสมผล



หลังจากนั้นเราจะปีนส่วนต้นทุนร่วมจากแผนกการผลิตลงส่ผลิตภัณฑ์ไต้ดังนี้

ก ิจก รรม
ะ̂- ■ i'-.t

โ ท ร พ ัศ น ์ส ี
ภั "X ■t . . À... . -

โ ท ร ท ัศ น ์ส ี 

ค อม โบ

โท้รท ัศ น ์ส ี 

ค อ ม โ บ ด ีว ีค ี

แ ผ ่น ว ง จ ร  

โ ท ร ท ศ น ์ส ี
ต ัวป ีน โ ท ร ท ัศ น ์ส ี

โ ท ร ท ัศ น ์ส ี 

ค อ ม โบ

โ ท ร ท ัศ น ์ส ี 

ค อ ม โ บ ด ีว ีด ี

แ ผ ่น ว งจ ร โ ท ร  

ท ัศ น ์ส ี

ผล

รวม

B1 201 54 2028 10388 8414 จ ำน ว น แ ผ น ก าร ผ ล ิต แ ผ ง ว ง จ ร โ ท ร ท ัศ น ์ด ้ว ย เค ร ื่อ ง จ ัก ร 26 5 4 267 1368 1108 539 7

B2 11079 1469 6438 495 8
จ ำ น ว น แ ผ น ก าร ผ ล ิต ข อ ง แ ผ ง ว ง จ ร แ ล ะ โ ท ร ท ัศ น ์ส ่ง อ อ ก  

ด ้ว ย แ ร งง าน ค น
289 6 384 1683 1296 6 2 5 9

B3 452 2 602 535 252 จ ำน ว น ต ู้ค อ น เท น เน อ ร ์ท ี่บ ร ร ช ุส ิน ค ้า 4721 628 559 263 6171

B 4 17186 2083 10869 0 จ ำ น ว น แ ผ น ก าร ผ ล ิต ต ู้โ ท ร ท ัศ น ์ 1023 124 647 0 1794

ผลรวม  

(พ ัน บ าท )
529 40 6181 28231 13624

แล้วจึงปีนส่วนต้นทุนทางตรงลงสู่ผลิตภัณฑ์เป็นขั้นตอนต่อไป ซึ่งไต้ผลเป็นดังนี้

'■ ต้นทุนทางตรง .โ ท ร ท ัศ น ์ส ี โ ท ร ท ัศ น ์ส ์ค อ ม โ บ
น้ัเฑ์ -

โ ท ร ท ัศ น ์ส ีค อ ม  

โบ ด ีว ีด ี

แ ผ ่น ว งจ ร  

โ ท ร ท ัศ น ์ส ี
ต ัวป ีน โ ท ร ท ัศ น ์ส ี

โ ท ร ท ัศ น ์ส ี 

ค อ ม โบ

โ ท ร ท ัศ น ์ส ี 

ค อ ม โ บ ด ีว ีด ี

แ ผ ่น ว งจ ร  

โ ท ร ท ัศ น ์ส ี
ผ ล รว ม

ต ้น ท ุน แ ป ร ผ ัน  (ท ัน บ าท ) 25687 753 2 9 5 4 1624 จ ำ น ว น ช ั่ว โ ม ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร 1887874 5 5 3 5 4 2 1 7 0 9 0 119364 2 2 7 9 6 8 2

แ ร งงาน ท างต ร ง  (ท ัน บ าท ) 104101 3052 11971 658 2 จ ำน ว น ช ั่ว โ ม ง แ ร งง าน ท างต ร ง 1826327 535 49 2 10 013 115472 2 2 0 5361

ผ ล รวม  (ท ัน บ าท ) 129788 3805 14925 820 6
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เมื่อเราได้ปีนส่วนต้นทุนร่วมและต้นทุนทางตรงเข้าสู่ผลิตภัณฑ์แล้ว เราก็จะสามารถหาต้น 
ทุนต่อหน่วยแต่ละผลิตภัณฑ์หลังการปรับปรุงกิจกรรมไต้ดังตาราง

รายก าร โ ท ร ท ัศ น ์ส ี โท รท ัศ น ์ส ีค อ ม โ บ โ ท ร ท ัศ น ์ส ีค อ ม โ บ ด ีว ีด ี แ ผ ่น ว ง จ ร โ ท ร ท ัศ น ์ส ี

ต ้น ท ุน ร ว ม ท ั้งห ม ด  (พ ัน บ าท ) 182728 9987 4 3 1 5 6 2 1 8 3 0

จ ำ น ว น ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ (ฟ น ่วย ) 1652234 290 00 71269 2 5 9 8 4 4

ต ้น ท ุน ต ่อ ห น ่ว ย  (บ าท /ห น ่ว ย ) 110.59 344 .37 605 .53 84.01

จากการดำเนินงานวิเคราะห์ตลอดจนปรับปรุงกิจกรรมต่างๆ ในฝ่ายผลิตเราก็จะสามารถ 
เปรียบเทียบผลลัพธ์ที่ไต้ก่อนดำเนินการกับหลังดำเนินการเป็นดังนี้

รายการ โทรทัศน์สี % การ 
ปรับปรุง

โทรทัศน์สี 
คอมโบ

% การ 
ปรับปรุง

โทรทัศน์รคอม 
โบดีวีสิ

% การ 
ปรับปรุง

แผ่นวงจรโทร 
ทัศน์สี

% การ 
ปรับปรุง

ก่อน หลัง ก่อน หลัง ก่อน หลัง ก่อน หลัง
ตนทุนร่วม 52967 52940 0.05 6185 6181 0.06 28217 28231 -0.05 13541 13624 -0.61

ต้นทุนแปรผัน 27019 25687 4.93 791 753 4.78 3095 2954 4.55 1736 1624 6.44
แรงงานทาง 

ตรง 105017 104101 0.87 3074 3052 0.72 12029 11971 0.48 6747 6582 2.45

ต้นทุนรวมท้ัง 
หมด (พันบาท) 185002 182728 1.23 10050 9987 0.63 43341 43156 0.43 22025 21830 0.88

จำนวนผลิต 
ภัณฑ์ (หน่วย) 1652234 1652234 29000 29000 71269 71269 259844 259844

ต้นทุนต่อ 
หน่วย

(บาท/หน่วย)
111.97 110.59 1.23 346.56 344.37 0.63 608.13 605.53 0.43 84.76 84.01 0.88
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5.2 ผลที่ได้รับ
หลังจากดำเนินการปรับปรุงกิจกรรมทั้งหมดตามที่กล่าวมาแล้วนี้น มีผลทำให้ประหยัดค่า 

ใช้จ่ายที่ต้องใช้ในการดำเนินงานกิจกรรมนั้นๆ ซึ่งส่งผลให้อัตราของตัวผลักดันด้นทุนมีค่าลดตํ่าลง 
จากเดิมที่ได ้แสดงไว้ในตารางที่4.11 เป็นตังนี้

พน่วบงไน ล’*กร'รน ตัว«รักดันต้นทุน รัต‘ทของตั-)«รักตันต้นทุน 
(บาท/ตัว«รักดันต้นทุน)■ ปอนปาๆ ง APP 'ปอมบำรุงรักษาเค่ร่ืองจักรน ระอุปกรฌานพนท๋ีการผสิต จัานวนเคร่ืองจักรนระอปกรณ์!ก็'ปอมปารง 189,255 58กา™<๒ APP ผสิตนผงวงจรโทร)4ต้นํ(สิวบเคร่ืองจักร ว่านวนแพนการผสิตนผงวงจรโทรปต้นํ(สิวนเคร่ืองจักร 3.738.60กา';«สิต Moidinq ผสิต(สิโทรฬต้น'ส่วนพนำน ระส่วนหสัง ว่านวนนผนการผสิต(สิโทรต้ต้นํ 3,103.48■ ปอนปาๆ ง CTV 'ปอนบำรุงรักษาเคร่ืองจักรแระอุปก?ณๆ นพ่ืนท่ึการผสิต ว่านวนเคร่ืองจักรนระอปกรณ์!ก็'ปอมปารง 31,072.94การบรรๆ ทอ่อง CTV บรรจุผสิตกัณ'ท้รงกร่องนระใส่(สิคอนเทนเนอร' ว่านวนส์คอนเทนเนอร'!ก็บรรจสินคา 237.44การ«สิต CTV ผสิตแผงวงจรนระโทรต้̂ ควบนรงงานคน (1) ว่านวนแผนการผสิตของแพงวงจรแระโทรต้ต้นํส่งออก(รวบนรงงานคน 979.54การ«สิต CTV ผสิตแผงวงจรแระโทรต้ต้นํ(สิวบนรงงานคน (2) ว่านวนป่าโมงนรงงานทางตรง 57.00การ«สิต CTV ผสิตนผงวงจรนระโทรปต้น'๑วนแรงงานคน (3) ว่านวนป่าโมงเคร่ืองจักร 13.61วิศวกรรน Moidinq ก่าพนฉกระนานการผสิตตุ้โทรทํต้น' ว่านวนรหรของ(สิโทรต้ต้นํใหม่ 45.871.63วิศวกรรน Moidinq บํรัฆปรุง กระฆาน การ ผ สิต(สิโทรต้ต้นํ ว่านานรุ่นของแม่พมพ์(สิโทรท้ต้น'ทีผสิต 71,092.29วิศวกรรน Moidinq (ว่าเนนการโครงงานใหมานพนทีการผสิต ว่านวนรหรของส์โทรพทเใหม่ 20,617.86วิศวกรรVE}ตราพการ ว่ตนํงส่าบการผสิต ว่านวนแบบทีไตัรันการร่บรอง 310,223.67วิศวกรรvjqตรานภาร ปร่บปรุงกระบวนการผสิต ว่านวนร่นของผสิตก้ณ'ทาทรต้ต้นํทีปรับปรง 208,524.80•ปอนปา*Ïง Moidinq '๘อมบำรุงรักษาเคร่ืองจักรนระอปกรณ์'ในพนทีการผสิต ว่านวนเคร่ืองจักรนระอปกรณ์ที'ปอมปารง 65,021.27วิศวกรรนตาบ(ๆ นกรรนวิธีการ«สิต กำหนดกระบวนการผสิต'ในพนท๋ี APP น ระ CTV ว่านวนรุ่นของผสิฉภัณ'ทาทร)'สิต้นาหม่ 53,394.54

วิศวกรรนนะ)ร๋ึองกร นกํปัญหาทางกรใพกับราบการผสิตานพนที CTV ว่านวนป็ณหาทีพบ 46,360.64วาJU«นการ«สิต Moidinq วางน MU การผสิต(สิโทรต้ต้นํ ว่านวนแ ผนการผสิตตโทรท้ต้น' 724.65วางแ«นภาร«สิต Molding ว่ดเก็บาตกุตับทีใทัในการผสิต(สิ'โทรท้ต้นํ ว่านวนรพ รข อง-ไต กคิบ 9.528.75วางน«บการ«สิต Molding ส่ง(สิโทรVใต้นาปงง์โรงงานผสิตโทรทํต้นํ ว่านวนเท่ึบวของ(สิโทรต้ต้น'!ก็นำไปส่ง 64.39

ตารางที่ 5.8 แสดงอัตราของตัวผลักตันด้นทุนหลังการปรับปรุงกิจกรรม

อัตราของตัวผลักตันด้นทุนใหม่นี้จะถูกนำไปใช้เป็นตัววัดผลในการควบคุมด้นทุนผลิต 
ภัณฑ์ เพื่อรักษาด้นทุนต่อหน่วยไม่ให้มีค่าสูงเกินกว่าค่าที่ได้หลังจากปรับปรุงกิจกรรมไปแล้ว หาก 
พบว่ามีอัตราของตัวผลักตันด้นทุนสูงขึ้นกว่าเดิมก็แสดงให้เห็นว่าขาดการควบคุมด้นทุนอย่างมีประ 
สิทธิภาพ ซึ่งจะส่งผลให้ไม่สามารถรักษาระดับราคาของสินค้าให้อยู่ในระดับที่ต้องการได้ จำเป็นที่ 
ผู้บริหารจะต้องหาวิธีแก้ไขที่เหมาะสมต่อไป

เพื่อให้มีความเช้าใจมากขึ้นเกี่ยวกับการใช้อัตราของตัวผลักตันด้นทุนในการควบคุมด้นทุน 
จะยกตัวอย่าง 4 กิจกรรม ตังนี้

5.2.1 กิจกรรมผลิตแผงวงจรโทรทัศน์ด้วยเครื่องจักร
ตามข้อมูลที่ได้รับจากแผนกบัญชีระหว่างเดือนตุลาคม-ธันวาคม 2547 พบว่า มีค่าเฉลี่ยของ 

ด้นทุนการผลิตเป็นเงิน 1,661,186.90 บาท และมีแผนการผลิตแผงวงจรโทรทัศน์ด้วยเครื่องจักร 
จำนวนเฉลี่ย 437 แผนการผลิต ซึ่งคิดเป็นอัตราของตัวผลักตันด้นทุนเฉลี่ย 3,801.34 บาท/แผนการ 
ผลิต

รายการ . ตราดพ พกศจิกายน ธันาาคน ด่านน่วีย 3 1ด่อน
ต้นหนผลิณเผง'วงจร'ไทรฟ้'ศน์ต้วยเครืองจ(กร (บาห) 1,700,42346 1,647,300.73 1,635,836.49 1,661,186.90
จานวนแผนการผลิตแพxm จรโหรสศน์ต้วณพีอฬกร (แผนการผลิต) 457.00 438.00 416.00 437.00
สตราของต้วผสกสนต้นหน (บาห / แผนการผลิต) 3,720.84 3,760.96 3,932.30 3,801.34
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เมื่อเปรียบเทียบอัตราเฉลี่ยของตัวผลักดันต้นทุนของการปรับปรุง 3,738.60 บาท/แผนการ 
ผลิตกับอัตราเฉลี่ยของจริง 3,801.34 บาท/แผนการผลิต พบว่ามีอัตราเฉลี่ยของจริงนั้นสูงกว่างบ 
ประมาณถึง 62.75 บาท/แผนการผลิต ซึ่งแสดงให้เห็นว่ายังไม1สามารถควบคุมต้นทุนให้อยู่ในระดับ 
ที่กำหนดไว้ไต้

รานการ ตราคน พทศจักานน ธ้นาาคน ค่าเฉรีย 3 เดืau
สต57ของสัวผสักสันต้นทน'ใ)aงการป?นง50 (บาท / แผนการผลิต) 3,738.60 3,738.60 3,738.60 3,738.60
สตราของสัวผฝักสันต์นทนของจริง (บาท / แผนการผลิต) 3,720.84 3,760.96 3,932.30 3,801.34
ผลต่างส'ตรา'ของฟ้าผสักสันต้นทน (บาท / แผนการผลิต) 17.76 (22.36) (193.70) (62.75)

จากการตรวจสอบกับแผนกบัญชีทราบว่าเดือนพฤศจิกายน-ธันวาคม 2547 เป็นช่วงที่มี 
ปริมาณการผลิตลดลงกว่าเดือนตุลาคม 2547 แต่ทางโรงงานไม่ไต้มีการปรับเปลี่ยนการบริหารต้น 
ทุนกิจกรรมให้มีความสอดคล้องและเหมาะสมกับสถานการณืไต้ดีเพียงพอ ในกรณีนี้หน่วยงานที ่
รับผิดชอบต้องรีบแจ้งให้ผู้บริหารทราบเพื่อหาวิธีควบคุมต้นทุนอย่างมีประสิทธิภาพโดยต่วน

5.2.2 กิจกรรมบรรจุผลิตภัณฑ์ลงกล่องและใส่ตู้คอนเทนเนอร์
ตามข้อมูลที่ไต้รับจากแผนกบัญชีระหว่างเดือนตุลาคม-ธันวาคม 2547 พบว่า มีค่าเฉลี่ยของ 

ต้นทุนการบรรจุผลิตภัณฑ์เป็นเงิน 125,878.55 บาท และมีตู้คอนเทนเนอร์ที่บรรจุสินค้าจำนวน 
เฉลี่ย 517.33 ตู้ ซึ่งคิดเป็นอัตราของตัวผลักดันต้นทุนเฉลี่ย 243.32 บาท/ตู้

รายการ ตราคน นทศจักาบน ธันวาคน ค่าเฉลีบ 3 เดอน
ต้นทุนบรรจุผลิตฝัณท์ลงกล่องและใฝตุ้คอนเทนเนอร' (บาท) 136,702.18 124,280.06 116 653.43 125,878.55
จานวนต้คอนเทนเนอร์ทีบรรจุลินค้า (ต้) 589.00 501.00 462.00 517.33
สตราของสัวผฝักสันต้นทุน (บาท / ตุ) 232.09 248.06 252.50 243.32

เมื่อเปรียบเทียบอัตราเฉลี่ยของตัวผลักดันต้นทุนของการปรับปรุง 237.44 บาท/ตู้กับอัตรา 
เฉลี่ยของจริง 243.32 บาท/ตู้ พบว่ามีอัตราเฉลี่ยของจริงนั้นสูงกว่างบประมาณถึง 5.88 บาท/ตู้ ซ่ึง 
แสดงให้เห็นว่ายังไม่สามารถควบคุมต้นทุนในส่วนนี้ไต้ดีเพียงพอ

รายการ ตราคน ผทศจ ักาบน ร้นวาดน ค่าเฉลีบ 3 เด ็a  น
สตราของสัวผฝักสันต้นทุนของการปริ'บปรุง (บาท / ตุ) 237.44 237.44 237.44 237.44
สตราของสัวผฝักสันต้นทุนของจริง (บาท / ต้) 232.09 248.06 252.50 243.32
ผลต่างสตราของสัวผสักสันต้นทุน (บาท เ ต้) 5.35 (10.63) (15.06) (5.88)

จากการตรวจสอบกับแผนกบัญชีทราบว่าเดือนพฤศจิกายน-ธันวาคม 2547 เป็นช่วงที่ม ี
ปริมาณการผลิตลดลงกว่าเดือนตุลาคม 2547 แต่ทางโรงงานไม่ไต้มีการปรับเปลี่ยนการบริหารต้น
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ทุนกิจกรรมให้มีความเหมาะสมเท่าที่ควร จึงจำเป็นที่หน่วยงานที่รับผิดชอบจะต้องแจ้งให้ผู้บริหาร 
ทราบเพื่อหาวิธีควบคุมต้นทุนที่มีประสิทธิภาพให้ดียิ่งขึ้นต่อไป

5.2.3 กิจกรรมผลิตแผงวงจรและโทรทัศน์ด้วยแรงงานคน (2)
ตามข้อมูลที่ไต้รับจากแผนกบัญชีระหว่างเดือนตุลาคม-ธันวาคม 2547 พบว่า มีค่าเฉลี่ยของ 

การผลิตโดยใช้แรงงานคนทางตรงเป็นเงิน 10,445,173.57 บาท และมีชั่วโมงแรงงานทางตรง 
จำนวนเฉลี่ย 182,611.75 ชั่วโมง ซึ่งคิดเป็นอัตราของตัวผลักดันต้นทุนเฉลี่ย 57.20 บาท/ชั่วโมงแรง 
งานทางตรง

รายภาร ร)พาดพ พทศจิกายน ธันาาดน ค่า1ฟ»บ3)ด ่อน
ตํบทุนผลิร)แผงวงจรแลÎสหรฟัคน'ฟ้วยแรงงานคน (2) (บาท) 14,826.032.97 10,034,772.93 6,474,714.82 10,445,173.57
จานวนจ่'วโมงแรงงานหางร)รง (จ่'ว'ใบง) 262,826.32 173,702.15 111,306.77 182,611.75
สร)ราของสัวผสกสน «W ทุน (บาห/ช่วโมงแรงงานทางร)รง) 56.41 57.77 58.17 57.20

เมื่อเปรียบเทียบอัตราเฉลี่ยของตัวผลักตันต้นทุนของการปรับปรุง 57.00 บาท/ชั่วโมงแรง 
งานทางตรง กับอัตราเฉลี่ยของจริง 57.20 บาท/ชั่วโมงแรงงานทางตรง พบว่ามีอัตราเฉลี่ยของจริง 
นั้นสูงกว่างบประมาณเพียง 0.20 บาท/ชั่วโมงทางตรง ซึ่งแสดงให้เห็นว่าการควบคุมต้นทุนในส่วน 
นี้ทำไต้ดีพอสมควร

รายการ ร)«าดน ททศจิกายน ธันวาคน ด่า)ฟาย 3 เด่au
สพราของสวผสกฟ้นต์นทุน'ของการป?'นงรง (บาท / จ่วโมงแรงงานทางร)รง) 57.00 57.00 57.00 57.00
สรเราของสวผสกสนต้นทุนของจริง (บาท / จ่วโมงแรงงานทางร)รง) 56.41 57.77 58.17 57.20
ผลรทงสรทราของฟ้วผสักสนรํเนทุน (บาท / จ่วโมงแรงงานหางร)รง) 0.59 (0.77) (1.17) (0.20)

จากการตรวจสอบกับแผนกบัญชีทราบว่าเดือนพฤศจิกายน-ธันวาคม 2547 เป็นช่วงที่มี 
ปริมาณการผลิตลดลงกว่าเดือนตุลาคม 2547 แต่ทางโรงงานไม่ไต้มีการปรับเปลี่ยนการบริหารต้น 
ทุนกิจกรรมให้มีความเหมาะสมไต้อย่างสมํ่าเสมอ หน่วยงานที่รับผิดชอบจึงควรแจ้งให้ผู้บริหาร
ทราบเพื่อหาวิธีควบคุมต้นทุนที่มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น

5.2.4 กิจกรรมผลิตแผงวงจรและโทรทัศน์ด้วยแรงงานคน (3)
ตามข้อมูลที่ไต้รับจากแผนกบัญชีระหว่างเดือนตุลาคม-ธันวาคม 2547 พบว่า มีค่าเฉลี่ยของ 

การผลิตโดยใช้ไฟฟ้าและนั้าประปาเป็นเงิน 2,509,713.38 บาท และมีชั่วโมงเครื่องจักรจำนวนเฉลี่ย 
182,150.94 ชั่วโมง ซึ่งคิดเป็นอัตราของตัวผลักดันต้นทุนเฉลี่ย 13.78 บาท/ชั่วโมงเครื่องจักร
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. « รายการ &น ่. ว ิ V '» .. ■’ คลาคน พฤศจิกายน ธันาาคน ค่าเคลีย 3 เค่อน
ต้นทุนผลิตแผงวงจรและโทรสศน'ต้วยแรงงานคน (3) (บาท) 3,536,385.15 2,417,483.51 1,575,271.49 2,509,713.38
จานวนส่วโมงเครืองงกร (ส่วโมง) 265,140.06 174,142.68 107,170.07 182,150.94
ร«รา'ของต้วผฝักสันต้นทุน (บาท / ส่วโมงเครืองงกร) 13.34 13.88 14.70 13.78

เมื่อเปรียบเทียบอัตราเฉลี่ยของตัวผลักดันต้นทุนของการปรับปรุง 13.61 บาท/ชั่วโมงเครื่อง 
จักร กับอัตราเฉลี่ยของจริง 13.78 บาท/ชั่วโมงเครื่องจักร พบว่ามีอัตราเฉลี่ยของจริงใf นสูงกว่างบ 
ประมาณเพียง 0.17 บาท/ชั่วโมงเครื่องจักร ซึ่งแสดงให้เห็นว่าการควบคุมต้นทุนในส่วนนี้ทำได้ดี 
พอสมควร

รายการ คลาคน พฤศจิกายน ซ้นวาคน ค่าเคลีย 3 เค่อน
สัตราของสัวผสักสันต้นทุนของการป?บปรุง (บาท / ส่าโมงเครืองงกร) 13.61 13.61 13.61 13.61
สัตราของสัวผสักสันต้นทุนของจ่ริง (บาท / ส่วโมงเครืองงกร) 13.34 13.88 14.70 13.78
ผลต่างสั'«รา'ของสัวผสักสันต้นทุน (บาท / ส่วโมงเครืองงกร) 0.27 (0.27) (1.09) (0.17)

จากการตรวจสอบกับแผนกบัญชีทราบว่าเดือนพฤศจิกายน-ธันวาคม 2547 เป็นช่วงที่มี 
ปริมาณการผลิตลดลงกว่าเดือนตุลาคม 2547 แต่ทางโรงงานก็ไม่ไต้มีการปรับเปลี่ยนการบริหารต้น 
ทุนกิจกรรมให้มีความเหมาะสมได้อย่างสมํ่าเสมอ หน่วยงานที่รับผิดชอบจึงควรแจ้งให้ผู้บริหาร
ทราบเพื่อหาวิธีควบคุมต้นทุนที่มีประสิทธิภาพอย่างต่อเนื่องต่อไป
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