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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

ในโลกปจจุบัน การแขงขันทางธุรกิจในแตละอุตสาหกรรมทวีความรุนแรงเพิ่มข้ึนกวาที่เคย
เปนมาในอดีต เนื่องมาจากสภาพเศรษฐกิจที่ตกต่ําและการพัฒนาเทคโนโลยีที่กาวหนาไปอยาง
มาก ทําใหธุรกิจตาง ๆ ตองหันมาพัฒนาความสามารถในการแขงขันของตนเองเพื่อใหมีความ
ไดเปรียบทางการคามากขึ้น

ในอุตสาหกรรมผลิตเฟอรนิเจอรและชิ้นสวนทั้งประเทศรวมประมาณ 2,500 ราย โดยเปน
ผูผลิตรายยอยกวา 60 %  เปนโรงงานขนาดเล็กประมาณ 30 % เปนโรงงานขนาดกลางประมาณ
10 % และโรงงานขนาดใหญประมาณ 1 % โดยบริษัทที่มีศักยภาพในการสงออกมีประมาณรอยละ
11.5 ของผูผลิตทั้งหมด       และมีการแบงประเภทของเฟอรนิเจอร ออกเปน  1)  เฟอรนิเจอรไม
คิดเปนรอยละ  70 ของผูผลิตทั้งหมด   2) เฟอรนิเจอรโลหะ คิดเปนรอยละ  12 ของผูผลิตทั้งหมด
และ  3) เฟอรนิเจอรประเภทอื่น ๆ เชน พลาสติก หนัง เปนตน คิดเปนรอยละ 18 ของผูผลิตทั้งหมด

การผลิตเฟอรนิเจอรไมในประเทศไทยนั้น มีการแบงออกเปน 2 ประเภท ไดแก
1. เฟอรนิเจอรไมเนื้อแข็ง ไดแก เฟอรนิเจอรที่ทําจากไมสัก ไมประ ไมแดง เปนตน

มีสัดสวนการผลิตประมาณ 10 % ของเฟอรนิเจอรไมที่ผลิตไดทั้งหมด สวนใหญ
เฟอรนิเจอรประเภทนี้จะผลิตเพื่อจําหนายภายในประเทศ

2. เฟอรนิเจอรไมเนื้อออน ไดแก เฟอรนิเจอรที่ทําจากไมยางพารา มีสัดสวนการผลิต
ประมาณ 60 % ของเฟอรนิเจอรไมที่ผลิตไดทั้งหมด และอีกรอยละ 30 ทําดวยไมอัด
ไมเวอรเนียร ซึ่งใชในการทําไม Particle Board และ ไม Hard Board  ไมแดง

สําหรับโรงงานตัวอยางนี้เปนโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมแบบถอด-ประกอบได (Particle
Board Furniture) ที่มีการใชไมParticle Board และไม Hard Board เปนวัตถุดิบหลักในการผลิต
โดยโรงงานตัวอยางนี้จะผลิตสินคาสําหรับตลาดระดับลาง ซึ่งมีจํานวนผูประกอบการในกลุมนี้อยู
เปนจํานวนมาก  ทําใหเกิดการแขงขันดานการตลาดอยางมาก ประกอบกับลูกคาสําหรับตลาด
ระดับลางนี้จะพิจารณาราคาเปนเกณฑที่ใชในการตัดสินใจสั่งซื้อเปนเบื้องตน  ทําใหบริษัทที่ผลิต
เฟอรนิเจอรไม Particle Board ในระดับนี้รวมทั้งโรงงานตัวอยางตองมีการพิจารณาในเรื่องตนทุน
การผลิตสินคารวมถึงการหาแนวทางในการลดตนทุนและการควบคุมตนทุนที่เกิดขึ้น เนื่องจาก
ตนทุนการผลิตเปนสวนประกอบสําคัญของความอยูรอดในการดําเนินธุรกิจและความสามารถใน



การแขงขันกับคูแขงภายในประเทศ รวมถึงการเพิ่มขีดความสามารถในการทําตลาดตางประเทศ
ตอไปในอนาคตตอไป
1.1  วัตถุประสงคของงานวิจัย

1. เพื่อศึกษาหาระบบตนทุนการผลิตที่ถูกตองในปจจุบันของบริษัท
2. เพื่อลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้นในปจจุบันของบริษัท

1.2  ขอบเขตของงานวิจัย
ศึกษาตนทุนการผลิตปจจุบันของโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมนอคดาวนตัวอยางเพื่อสราง

ระบบการคดิตนทุนการผลิตและศึกษากระบวนการผลิตในปจจุบันเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต

1.3  ขั้นตอนและวิธีการดําเนินในงานวิจัย
1. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับโครงสรางตนทุนการผลิตและวิธีการในการลด

ความสูญเสียที่เกิดขึ้น เพื่อนําไปประยุกตใชในการศึกษางานวิจัยนี้
2. ศึกษาสถานภาพในปจจุบันของบริษัท เชน การดําเนนิการทางธุรกิจ ประเภทของสินคาที่

ผลิต  ประเภทของลูกคา  ตลาด  กระบวนการผลิต และวิธีการคิดระบบตนทุนการผลิต
เปนตน

3. สรางรูปแบบในการเก็บขอมูลในแตละสวนที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตสินคา เพื่อนํา
ไปใชในการคิดระบบตนทุนการผลิตใหสอดคลองกับโครงสรางตนทุนการผลิตในปจจุบัน
ของบริษัท และการศึกษาหาความสูญเสียที่เกิดขึ้นในปจจุบันของบริษัท

4. ศึกษาถึงสาเหตุของการสูญเสียที่สามารถเกิดขึ้นภายในบริษัท โดยใชเครื่องมือทางสถิติ
เชน แผนผังพาเรโต และแผนผังกางปลา  ในการวิเคราะหหาสาเหตุตาง ๆ ที่สามารถทํา
ใหเกิดความสูญเสียในการผลิตนภายในโรงงาน เปนตน

5. หาวิธีการในการปรับปรุงแกไขปญหาเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น เชน ศึกษาวิธีการ
ทํางานของพนักงานกับเวลาที่ใชในการทํางานเพื่อปรับใหเปนมาตรฐานในการทํางาน ,
การกําหนดมาตรฐานของผลิตภัณฑ เปนตน

6. ดําเนินการในการปรับปรุงแกไขตามวธิีการที่เสนอแนะ
7. สรุปผลการวิจัยโดยทําการเปรียบเทียบตนทุนการผลิตที่ไดกอนการปรับปรุง ขณะทําการ

ปรับปรุง และหลังปรับปรุง
8. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธและนําเสนอตอคณะกรรมการ



ตารางที่  1.1    แผนการดําเนินงานวิจัย
เดือน

กิจกรรม
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับโครงสรางตนทุนการผลิตและวิธีการในการลดความสูญเสียที่
เกิดขึ้น เพื่อนําไปประยุกตใชในการศึกษางานวิจัย

2. ศึกษาสถานภาพปจจุบันของบริษัท เชน การดําเนินการทางธุรกิจ ประเภทของสินคาที่ผลิต  ประเภท
ของลูกคา  ตลาด  ขอมูลดานกระบวนการผลิต และวิธีการคิดระบบตนทุนการผลิต เปนตน

3. สรางรูปแบบในการเก็บขอมูลในแตละสวนที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตสินคา เพื่อนําไปใชในการ
คิดระบบตนทุนการผลิตใหสอดคลองกับโครงสรางตนทุนการผลิตในปจจุบันของบริษัทและการศึกษา
หาความสูญเสียที่เกิดขึ้นในปจจุบันของบริษัท

4. ศึกษาถึงสาเหตุของการสูญเสียที่สามารถเกิดขึ้นภายในบริษัท โดยใชเครื่องมือทางสถิติ เชน แผนผัง
กางปลา  ในการหาสาเหตุตาง ๆ ที่สามารถทําใหเกิดความสูญเสียขึ้นภายในบริษัท

5. หาวิธีการในการปรับปรุงแกไขปญหาเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น
6. ดําเนินการในการปรับปรุงแกไขตามวิธีการที่เสนอแนะ
7. สรุปผลการวิจัยโดยทําการเปรียบเทียบตนทุนการผลิตที่ไดกอนการปรับปรุง ขณะทําการปรับปรุง และ

หลังปรับปรุง
8. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธและนําเสนอตอคณะกรรมการ



1.4  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัย
1. ทําใหบริษัททราบวิธีการคิดระบบตนทุนการผลิตของโรงงานที่ถูกตองเพื่อใชเปนขอมูลใน

การพิจารณาราคาขายในปจจุบันของบริษัท
2. สามารถลดตนทุนการผลิตในปจจุบันของบริษัท
3. เปนแนวทางในการพัฒนาโครงสรางตนทุนการผลิตของโรงงานที่อยูในกลุมอุตสาหกรรม

นี้หรืออุตสาหกรรมอื่นที่มีโครงสรางการผลิตที่ใกลเคียงกัน

1.5  การสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ

อมตะ  หาญวิริยะพันธุ   2544
การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อปรับปรุงระบบสารสนเทศเพื่อการควบคุมตนทุนการผลิตของโรง
งานผลิตเพลารถบรรทุก โดยแยกเปน 3 สวน ไดแก 1) ขอมูลนําเขาโดยการปรับปรุงในใบ
รายงานการผลิตเพื่อใหสอดคลองและเหมาะสมกับสภาพการผลิตจริง การจัดทํามาตรฐาน
และคูมือปฏิบัติงานของวิธีการจดบันทึก ตรวจสอบและรวบรวมขอมูล  2) การประมวลผลมี
การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรใหสอดคลองกับระบบตนทุนการผลิตแบบกระบวนการ 
และ  3) สวนสารสนเทศมีการออกแบบรายงานตนทุนการผลิต และการจัดทํารายงานใน
การวิเคราะห เพื่อนําเสนอแนวทางในการควบคุมตนทุนการผลิตตอไป

ดวงดี   อังศมาพร   2542
การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อปรับปรุงระบบตนทุนการผลิตในโรงงานผลิตผนังลอมอาคาร        
น้ําหนักโดยมีการนําระบบตนทุนกิจกรรม (Activity-Based Cost System) มาประยุกตใชใน
โรงงานและมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเปนเครื่องมือชวยในการเก็บขอมูลและการจัด
รูปแบบการจัดสรรตนทุนจากทรัพยากรของโรงงานไปสูกิจกรรมที่กอใหเกิดเปนผลิตภัณฑ 
ทําใหสามารถคํานวณหาตนทุนของผลิตภัณฑและรายงานผลที่เปนบัญชีกิจกรรมได

วลัยรัตน  จังเจริญจิตตกุล  2541
การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อสรางระบบตนทุนและการลดตนทุนการผลิตในอุตสาหกรรมการ
ผลิตขนมปงกรอบและลูกกวาด โดยมุงเนนที่การลดความสูญเสียจากวัตถุดิบและแรงงาน
ทางตรง โดยเสนอแนวทางในการปรับปรุงและแกไขโดยการปรังปรุงในกระบวนการผลิต



และะการบรรจุสินคา การศึกษาหาเวลามาตรฐาน และการทําคูมือมาตรฐานการผลิต เพื่อ
สรางระบบตนทุนการผลิตของโรงงาน

วีระชัย   จันจงเจริญชัย   2539
การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อวิเคราะห ออกแบบ และพัฒนาระบบตนทุนการผลิตของโรงงาน
ผลไมอบแหงดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร  โดยผูวิจัยมีการศึกษาองคประกอบหลักของระบบ
การคํานวณตนทุน ไดแก การผลิต ลักษณะตนทุน ตนทุนวัตถุดิบ ตนทุนแรงงาน ตนทุน
คาใชจายการผลิต และการคํานวณตนทนุงานระหวางทําผลิตภัณฑสําเร็จรูป ซึ่งเปนผลให
ผูใชไดรับความสะดวกในการดําเนินงานและคํานวณตนทุนไดถูกตอง โดยมีการใชโปรแกรม
ไมโครซอฟตแอกเซส เวอรชั่น 2.0 (Microsoft Access)  เพื่อใชในการจัดทําฐานขอมูลที่
เกี่ยวของในการคํานวณตนทุนการผลิต

วิรัช   รุงเรืองอนันต    2539
การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อศึกษาเรื่องการลดตนทุนการผลิตและควบคุมตนทุนการผลิตใน
อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องครัว  โดยผูวิจัยมีการนําเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการมา
ประยุกตใชในโรงงานเพื่อปรับปรุงโรงานตัวอยาง  เชน  การปรับปรุงระบบสารสนเทศ
การปรับปรุงระบบวัสดุคงคลัง   การวางแผนและควบคุมการผลิต และการสรางระบบ
การคํานวณหาตนทุนการผลิตและจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรในการคํานวณตนทุน            
การผลิต เปนตน

เพียงจันทร    จริงจิตร    2536
การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อศึกษาระบบตนทุนการผลิตและการแนวทางการเพิ่มผลผลิตใน                        
อุตสาหกรรมการผลิตรมโดยมีการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาประยุกตใชในการคํานวณหา
ตนทุนการผลิตของโรงงาน   ซึ่งขอบเขตในงานวิจัยนี้มีการศึกษา  3  สวน   ไดแก 1) การ
ศึกษาและจัดทําระบบบัญชีตนทุนการผลิต    2 )  การหาแนวทางในการลดตนทุนการผลิต
3)   การสรางระบบในการควบคุมตนทุนการผลิต



บทที่ 2

ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัย

2.1  ทฤษฎีที่เกี่ยวกับตนทุนการผลิต

องคประกอบตนทุนการผลิต จะประกอบดวยคาใชจาย 3 สวน ไดแก
1) คาวัตถุดิบ (Material Cost)

ถือเปนสวนสําคัญซึ่งเปนวัสดุเพื่อการผลิตโดยตรง ตนทุนการผลิตจึงประกอบดวย สวนที่
เปนคาวัตถุดิบที่ใชไปตามปริมาณการผลิต (วัตถุดิบทางตรง) และวัสดุที่ไมไดแปรผันตามปริมาณ
การผลิต (วัตถุดิบทางออม) โดยจะถูกจัดเปนตนทุนของคาใชจายโรงงาน

2) คาแรงงาน (Labour Cost)
เปนคาใชจายที่จายไปเพื่อการเปลี่ยนสภาพของวัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูป ไดแก             

คาแรงงานทางตรง  เชน คาแรงพนักงานผลิตในแตละกระบวนการ และคาแรงงานทางออม เชน
เงินเดือน คนดูแลคลังสินคา ซึ่งจะถูกจัดเปนตนทุนของคาใชจายโรงงาน

3) คาใชจายโรงงาน (Overhead )
เปนคาใชจายที่นอกเหนือจากคาวัตถุดิบทางตรงและคาแรงงานทางตรง เชน คาวัตถุดิบ

ทางออม คาแรงงานทางออม คาสาธารณูปโภค คาเสื่อมราคา คาภาษี  คาอบรม คารักษาพยาบาล
เปนตน โดยคาใชจายโรงงานหรือคาโสหุยการผลิตจะอยูในรูปของคาใชจายที่คงที่หรือไมคงที่ก็ได
แตจะไมแปรผันโดยตรงตามการผลิตที่เพิ่มข้ึนหรือลดลง

ระบบตนทุนการผลิต
ในการกําหนดหาและควบคุมตนทุนการผลิต จะมีระบบตนทุนที่ใชในการสะสมและจัดสรร

ตนทุนการผลิต ดังนี้
1) ระบบตนทุนงานสั่งทํา (Job Order Cost System)

ใชในกรณีที่มีความหลากหลายของผลิตภัณฑและมีข้ันตอนการผลิตหลายขั้นตอนการ
วิเคราะหตนทุนการผลิตจะมีความยุงยากซับซอนมาก และเพื่อจะสามารถกําหนดตนทุนการผลิต
ได จําเปนตองมีการวิเคราะหขั้นตอนกระบวนการผลิตแตละขั้นตอน ประมาณการคาแรงงานตาม
ปริมาณงานและคาแรงงานทางตรงที่จาย คํานวณหาปริมาณวัตถุดิบหรือวัสดุที่ใช และตนทุน
การผลิต รวมทั้งการคํานวณประมาณการคาใชจายโรงงาน
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2) ระบบตนทุนกระบวนการ (Process Cost System)
ใชกับผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตคอนขางจะเปนมาตรฐานเดียวกัน มีการผลิตที่ตอ

เนื่องกัน  เปนระบบที่เนนหนักดานงวดเวลาการผลิตและจํานวนหนวยผลิตที่ทําเสร็จ จะเปน
การผลิตจํานวนมาก มุงผลิตเพื่อเก็บเปนสต็อก ปกติจะมีคงคลังของงานระหวางทําเมื่อส้ินงวดเวลา
การผลิตเสมอ  ลักษณะเงื่อนไขที่เหมาะสําหรับการใชระบบตนทุนกระบวนการจึงเปนโรงงานที่มี
การผลิตผลิตภัณฑเพียงชนิดเดียว มีการแบงกระบวนการผลิตและแผนกผลิตใหรับผิดชอบใน
การผลิตผลิตภัณฑเพียงชนิดเดียวมีการผลิตแบบตอเนื่องและมวลภัณฑเปนโรงงานที่มี              
การจัดกระบวนการผลิตเปนแผนก    ถาเปนโรงงานที่ผลิตผลิตภัณฑหลายชนิดจะตองมีมาตรฐาน
ดานกระบวนการผลิตหรือจากแผนกผลิตเดียวกัน

3) ระบบตนทุนมาตรฐาน (Standard Cost System)
เปนตนทุนซึ่งไดคาดการณไวองผลิตภัณฑสําหรับระดับการผลิตหนึ่ง ๆ และภายใต

สมมติฐานของสภาพการณใด ๆ ซึ่งมีเงื่อนไขที่เกิดขึ้นคอนขางเปนประจํา และเกิดขึ้นโดยซ้ําซากจน
ผลิตภัณฑมีแนวโนมเปนมาตรฐาน ตนทุนมาตรฐานจะถูกกําหนดขึ้นกอนการผลิตและใช
เปรียบเทียบกับตนทุนที่เกิดขึ้นจริงในภายหลัง โดยที่ฝายจัดการจะใชตนทุนมาตรฐานเปนคา
เปาหมายของปริมาณการใชทรัพยากรและตนทุนการผลิต โดยการนําไปประกอบการจัดทํา
งบประมาณและใชเปนเกณฑในการเปรียบเทียบผลตางของการใชทรัพยากรหรือผลตางของตนทุน
มาตรฐานและตนทุนจริง เรียกวา  “ ความแปรปรวน ”  ดังนั้นคาแปรปรวนจึงเปนคาที่บงบอกระดับ
ของการดําเนินงานที่ผิดพลาดไปจากมาตรฐานที่ตองการ

ระบบบัญชีตนทุนกระบวนการ (Process Cost system)
วิธีการคํานวณหาตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑหรือบริการ ข้ึนอยูกับกระบวนการผลิตหรือ

บริการนั้น    โดยระบบตนทุนการบัญชีแบบกระบวนการเปนการสะสมตนทุนอยางตอเนื่องตลอด
รอบระยะเวลาการบัญชี  ดังนั้นการผลิตสวนใหญมักจะทําเต็มเวลาตลอดงวดบัญชี  ซึ่งในระหวาง
การผลิตไมสามารถแยกไดวาสวนใดเปนของการผลิตงานชิ้นใด  ตองผลิตรวมกัน การผลิตแบบนี้
จะใชกับงานอุตสาหกรรมประเภท  เคมีภัณฑ  ผลิตปูนซีเมนต  น้ํามัน  แปงน้ําตาล  ผลิตวัสดุที่ใช
ในการกอสรางอุปกรณไฟฟา  โรงงานทอผา  อุตสาหกรรมที่ใหบริการสาธารณูปโภค  ไดแก             
น้ําประปา  ไฟฟา  แกส  เปนตน

วัตถุประสงคของการหาตนทุนกระบวนการ
การหาตนทุนตามระบบบัญชีตนทุนกระบวนการนั้นก็เพื่อที่จะหาตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละ

งวดบัญชีและหาวิธีที่จะแบงปนไปใหกับผลิตภัณฑแตละหนวยหรือแตละแผนก  การจัดสรรตนทุน
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ภายในแผนกนั้นเปนเพียงการหาตนทุนระดับกลางเทานั้น  การสะสมตนทุนถึงจุดสุดทายก็เพื่อที่จะ
หาตนทุนตอหนวยซึ่งจะชวยหาตนทุนสินคาขายเพื่อทํางบกําไรขาดทุน  ในการผลิตของแตละงวด
บางหนวยของผลิตภัณฑอาจจะยังไมสําเร็จเมื่อถึงวันสิ้นงวดบัญชี  ดังนั้นในแตละแผนกเมื่อมี              
การบันทึกบัญชีเกี่ยวกับตนทุนการผลิตแลว  จะตองหามูลคาของงานระหวางทําเพื่อหาตนทุนของ
สินคาสําเร็จรูป

ลักษณะทั่วไปของระบบตนทุนกระบวนการ
การผลิตที่ใชระบบตนทุนกระบวนการมักมีข้ันตอนการผลิตตอเนื่องกันหลายแผนกและ

อาจจะมีการเพิ่มตนทุนของวัตถุทางตรงเขาไปในขบวนการผลิตถัดมา  ในกรณีที่ไมมีการเพิ่มตนทุน
ของวัตถุดิบทางตรงสําหรับขบวนการผลิตตอมา  แตตองมีตนทุนบางชนิดเพิ่มขึ้นอยางแนนอน         
ตนทุนที่เพิ่มข้ึนไดแก  คาแรงงานทางตรง  และคาใชจายการผลิต  การผลิตตามระบบตนทุน
กระบวนการมีหลายแบบ  ดังตัวอยางตอไปนี้

รูปที่ 2.1  ระบบการผลิตที่ใชวัตถุดิบทางตรงชนิดเดียวและเปนผลิตภัณฑเพียง 1 ชนิด
จากรูปที่  2.1  จะเห็นวาการผลิตแบบนี้มีผลิตภัณฑออกมาชนิดเดียว  และตนทุนตอหนวย

ของผลิตภัณฑสามารถจะหาไดจากแตละแผนก  ดังนั้นจากตัวอยางนี้จะมีตนทุนตอหนอยจาก
แผนก  1  สงไปยงัแผนก  2  และตนทุนตอหนวยจาก  แผนก  2  ไปยังแผนก  3  จนเปนสินคา
สําเร็จรูป

แผนก 1 แผนก 2 แผนก 3
ปอนวัตถุดิบ
ทางตรง

สินคากึ่งสําเร็จ A สินคาสําเร็จรูปเริ่มการผลิต สินคากึ่งสําเร็จ A

รูปที่  2.2     ระบบการผลิตที่ใชวัตถุดิบทางตรงชนิดเดียวแตแยกเปนผลิตภัณฑ 2 ชนิด

แผนก 1 แผนก 2
ปอนวัตถุดิบ
ทางตรง

   แยกตัว สินคาสําเร็จรูป Xเริ่มการผลิต

แผนก 3
สินคาสําเร็จรูป Y
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จากรูปที่  2.2  นั้นจะมีผลิตภัณฑออกมา  2  ชนิด  คือผลิตภัณฑ  X  และผลิตภัณฑ  Y  
จะมีตนทุนรวมกันอยูในแผนก   1  แลวจึงแยกออกมาใหแผนก  2  และแผนก  3  ดังนั้นจึงตองหา
ตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑทั้งสองในแผนก  1  เพื่อสงไปยังแผนก  2  และแผนก  3  ตอไป

รูปที่  2.3  ระบบการผลิตที่ใชวัตถุดิบทางตรงชนิดเดียวแตแยกเปนผลิตภัณฑ 2 ชนิด

ตามรูปที่  2.3 นั้นจะคลายกับรูปที่  2.2 ซึ่งตองหาตนทุนตอหนวยจากตนทุนรวมในแผนก  
1 และแผนก  4

ดังนั้นระบบตนทุนกระบวนการสามารถที่จะสรุปลักษณะทั่ว  ๆ  ไปไดดังนี้
1) การสะสมตนทุนจะทําเปนแผนกหรือศูนยตนทุน  (cost  center)
2) ในแตละแผนกจะมีบัญชีงานระหวางทําของตัวเอง  บัญชีงานระหวางทํานี้ทําหนาที่

รวบรวมองคประกอบของตนทุนที่เกิกข้ึนของแผนก
3) จะตองมีการหา “ หนวยเทียบหนวยสําเร็จ” ในงานที่ยังผลิตไมสําเร็จเมื่อถึงวันสิ้นงวด

บัญชีหรือวันสิ้นเดือน
4) ตองทําการคํานวณหาตนทุนตอหนวยของแตละแผนกในแตละงวดบัญชี
5) ตนทุนรวมของผลิตภัณฑที่สําเร็จของแตละแผนกจะโอนไปยังแผนกถัดไป  หรือโอน

เขาคลังสินคาเมื่อเปนสินคาสําเร็จรูป  และสามารถหาตนทุนตอหนวยของสินคาสําเร็จ
รูปได

6) ตนทุนรวมและตนทุนตอหนวยของแตละแผนก  จะรวบรวมเปนของแตละงวดบัญชี
และใชวิเคราะหไดเฉพาะในงวดบัญชีนั้น  ๆ  เทานั้น  และตนทุนเหลานี้จะใชในการทํา
รายงานตนทุนการผลิตของแผนก

ปอนวัตถุดิบ
ทางตรง

เริ่มการผลิต

แผนก 1 แผนก 2

แผนก 3
สินคากึ่งสําเร็จรูป B

แผนก 4

สินคาสําเร็จรูป B

สินคาสําเร็จรูป A
สินคากึ่งสําเร็จรูป A
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ศูนยตนทุน  (Cost  Center)    คือหนวยงานที่มีความรับผิดชอบโดยการวัดจากคาใชจายหรือ
ตนทุนที่เกิดขึ้น โดยคาใชจายที่เกิดขึ้นในหนวยงาน  ก.  อาจเรียกหนวยงานนั้นวา “ศูนยตนทุน  ก.” 
หรือศูนยตนทุนเปนของตนทุนสินคาชนิดหนึ่งของเครื่องจักรเครื่องหนึ่ง  เปนตน ลักษณะสําคัญของ
ศูนยตนทุนแบงออกเปน  4  ลักษณะ  ดังนี้

1) เปนหนวยงานยอย (โดยเฉพะอยางยิ่งในกิจการผลิตกรรม)
2) มีหนาที่เฉพาะดาน  เชน  แผนกกลึง  แผนกประกอบ ฯลฯ
3) มีหนาที่ของงานแยกออกจากหนวยงานอื่นอยางชัดเจน
4) สามารถกําหนดความรับผิดชอบของหนวยงานนั้นๆ ไดอยางชัดเจน

การบันทึกตนทุนของระบบตนทุนกระบวนการ
ในระบบตนทุนกระบวนการจะมีการสะสมตนทุนซึ่งประกอบไปดวยองคประกอบของ         

ตนทุนทั้งสามคือ  คาวัตถุดิบทางตรง  คาแรงงานทางตรง  และคาใชจายการผลิต  เชนเดียวกับ
ระบบบัญชีตนทุนทั่วไปหรือคลายกับระบบบัญชีงานสั่งทํา   เพียงแตตองมีการรวบรวมตนทุนตาม
แผนกตาง ๆ  หรือตามกระบวนการผลิตแลวบันทึกตนทุนของแตละแผนกหรือแตละกระบวนการ
ผลิต  รายละเอียดตาง ๆ ของตนทุนกระบวนการจะมีนอยกวาระบบตนทุนงานสั่งทําซึ่งตาม          
ระบบตนทุนงานสั่งทํานั้นจะรวบรวมตนทุนทั้งหมดของแตละคําสั่งไวในแผนตนทุนเพื่อหาตนทุน
ของงานแตละรุน  แตถากระบวนการผลิตมีหลายแผนกตองมีการรวบรวมตนทุนเปนของแตละ
แผนกดวย

1. การบันทึกวัตถุ  จะมีการรวบรวมตนทุนวัตถุดิบของแตละแผนกผลิต             
เปนวัตถุดิบทางตรงหรือวัตถุทางออมเปนจํานวนเทาใด  ดังนั้นในแตละแผนกจึงมีบัญชีซึ่งสะสม     
ตนทุนของแตละแผนก

2. การบันทึกคาแรง   ในระบบตนทุนกระบวนการจะลดขั้นตอนการบันทึก            
รายละเอียดเกี่ยวกับการทํางานของคนงานแตละคน  เพราะในระบบตนทุนงานสั่งทํานั้นคนงาน
อาจทํางานใหกับการผลิตของงานหลายรุนหรือหลายกลุม  จึงตองมีการแยกวาคนใดผลิตใหกับ
งานกลุมใดหรือรุนใดเปนจํานวนกี่ชั่วโมง  เปนคาแรงของคนงานในงานแตละรุนเทาใด  แลวจึง
บันทึกคาแรงในแผนตนทุนของงานเลขที่นั้น  สวนในระบบตนทุนกระบวนการนั้นเพียงแตบันทึก      
ชั่วโมงในการทํางานของคนงานจากบัตรนาฬิกาประจําตัวคนงานแตละคนก็เปนการเพียงพอและ
เมื่อมีอัตราคาแรงที่จะจายใหคนงานแตละคน     แลวจะทําการคํานวณหาคาแรงที่เกิดขึ้นได  จาก
นั้นจึงบันทึกคาแรงของแตละแผนกที่รวบรวมได  แลวจึงทําการกระจายคาแรงไปยังบัญชีงาน
ระหวางทาํของแตละแผนก
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3. การบันทึกคาใชจายในการผลิต    คาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นในโรงงานของ
ระบบตนทุนกระบวนการ  จะตองกระจายใหทั้งแผนกผลิตและแผนกที่ใหบริการ  โดยการกําหนด
การแบงคาใชจายการผลิตตามความรับผิดชอบของแผนกนั้น ๆ  ในการคิดคาใชจายการผลิต           
เขางานของระบบตนทุนงานสั่งทําและระบบตนทุนกระบวนการนั้นจะตางกันเล็กนอย  คือ  ตาม
ระบบตนทุนงานสั่งทํามักจะตองมีการคิดคาใชจายการผลิตเขางานลวงหนา  แตตามระบบตนทุน
กระบวนการนั้นอาจจะบันทึกคาใชจายการผลิตเกิดขึ้นจริงไดทั้งนี้เพราะการรวบรวมตนทุนนั้นจะ
ทําเมื่อส้ินงวดหรือส้ินรอบระยะเวลาใดเวลาหนึ่งตามที่กําหนดขึ้น โดยเฉพาะอยางยิ่งถาการผลิต
นั้นกระทําอยางสม่ําเสมอทุกเดือน  ดังนั้นคาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นในแตละเดือนมักจะสม่ําเสมอ
ดวย  หรือในกรณีที่มีคาใชจายการผลิตจํานวนนอยไมสําคัญตอการผลิตนั้นยอมเปนการสะดวกที่
จะใชคาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นจริงเขางาน  อยางไรก็ตามการหาอัตราคาใชจายการผลิตลวงหนา
ก็ยังมีประโยชน  และเหมาะที่จะใชกับระบบตนทุนกระบวนการ  ถาระบบตนทุนกระบวนการนั้นมี
สภาพดังตอไปนี้

1) ระดับการผลิตนั้นไมสม่ําเสมอ
2) ตนทุนคาใชจายการผลิตคงที่มีเปนจํานวนมากและเปนตนทุนสวนใหญ
3) มีการผลิตภัณฑหลาย  ๆ  ชนิดพรอม  ๆ  กัน  จงึจําเปนตองมีการแบงคาใชจาย          

การผลิตใหแกผลิตภัณฑแตละชนิด  โดยมีการคํานวณหาอัตราคาใชจายการผลิตคิด
เขางานลวงหนา

หนวยเทียบหนวยสําเร็จ
ตามหลักของระบบตนทุนกระบวนการนั้นจะตองหาตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละงวดของบัญชี  

และจําเปนตองหาตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑ  แตในงานระหวางทําที่มีอยูแลวเมื่อตอนสิ้นงวด
นั้นจะมีตนทุนที่เกิดขึ้นในผลิตภัณฑที่ยังไมสําเร็จนั้นดวย  รวมกับตนทุนที่เพิ่มขึ้นเพื่อทําใหงาน
ระหวางทําตนงวดยกมาสําเร็จ  ตนทุนที่เกิดขึ้นในงานระหวางทําตนงวดและทุนที่เกิดขึ้นในงาน
ระหวางทําปลายงวดจะไมสามารถทําได  ถาไมมีการหา  “หนวยเทียบหนวยสําเร็จ”  ของการ
ผลิตในงวดบัญชีหนึ่งๆ  จากการหา  “หนวยเทียบหนวยสําเร็จ”  นี้จะชวยใหหาตนทุนตอหนวย
ของผลิตภัณฑได  ดังนั้นจะตองมีการหาขั้นของความสําเร็จของงานระหวางทํา  วิศวกรโรงงานจะ
เปนผูคํานวณหาปริมาณที่สําเร็จในงานระหวางทํา  และปริมาณงานที่สําเร็จนั้นคือ  “ขั้นของ      
ความสําเร็จในงานระหวางทํา”  การคํานวณนั้นจะคํานวณเปนอัตราสวนหรือเปนรอยละของ
ปริมาณงานทั้งหมดของงานระหวางทํา

ตนทุนแปลงสภาพ  (Conversion  costs)  หมายถึง  ตนทุนที่กอใหวัตถุทางตรงเปลี่ยนสภาพ
เปนผลิตภัณฑ  ตนทุนไดแก  คาแรงทางตรง บวกกับ คาใชจายการผลิต
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การทํารายงานตนทุนการผลิตของระบบตนทุนกระบวนการ
การทํารายงานตนทุนการผลิตเปนการแสดงการวิเคราะหการดําเนินงานของแตละแผนก

หรือของแตละศูนยตนทุน ดังนั้นการทํารายงานจึงควรแสดงทั้งตนทุนรวมและตนทุนตอหนวยของ
องคประกอบของตนทุนทั้งสาม  คือตองแสดงตนทุนวัตถุดิบทางตรง  คาแรงทางตรง และคาใชจาย
การผลิตตอหนึ่งหนวยของผลิตภัณฑ  รายละเอียดในรายงานนั้นยอมข้ึนกับความจําเปนในการใช
ขอมูลของฝายบริหารและฝายจัดการ  นอกจานนี้รายงานตนทุนการผลิตยงัเปนแหลงขอมูลที่สรุป
การบันทึกบัญชีของแตละงวดบัญชี  ในรายงานตนทุนการผลิตมักจะประกอบไดดวยขอมูล  3
สวนดวยกัน คือ

สวนที่  1  รายงานจํานวนหนวย  แสดงปริมาณที่รับโอนมาจากงวดกอนและปริมาณ
ของผลิตภัณฑเร่ิมปอนเขาการผลิต  ซึ่งตองแสดงปริมาณหนวยตางๆ  ที่เกิดขึ้นทั้งหมดเพื่อนําไป
ชวยในการคํานวณหาหนวยเทียบสําเร็จ

สวนที่  2  รายงานขอมูลเกี่ยวกับตนทุน  แสดงถึงตนทุนรวมทั้งหมดที่เกิดขึ้นซึ่ง
ประกอบดวยตนทุนของวัตถุดิบทางตรง  คาแรงทางตรง  และคาใชจายการผลิตที่มีทั้งหมด  พรอม
กับแสดงตนทุนตอหนวยขององคประกอบตนทุนทั้ง 3 สวน

 1)   ตนทุนวัตถุทางตรง / หนวย = ตนทุนวัตถุดิบที่เบิกมาใชในการผลิตในงวด
     หนวยเทียบหนวยสําเร็จของวัตถุดิบ

 2)   ตนทุนคาแรงทางตรง / หนวย =        คาแรงทางตรงที่เกิดขึ้นในงวด
    หนวยเทียบหนวยสําเร็จของคาแรง

 3)   ตนทุนคาใชจายการผลิต / หนวย =     คาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นในงวด
                    หนวยเทียบหนวยสําเร็จของคาใชจายการผลิต

 4)   ตนทุนผลิตภัณฑ / หนวย =  (1)  +  (2)  +  (3)

ในกรณีที่กระบวนการผลิตตองสงไปใหแผนกถัดไป  ผลิตภัณฑที่สําเร็จจากแผนกแรกจะ
โอนออกไปแผนกถัดไป  จึงตองแสดงตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑที่โอนมาจากแผนกกอนรวมกับ
ตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นในแผนก

ตนทุนตอหนวยที่โอนมาจากแผนกกอน    =      ตนทุนรวมของหนวยที่โอนมาจากแผนกกอนในงวด
   จํานวนหนวยที่รับโอนมา
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สวนที่  3  รายงานการกระจายของตนทุน  แสดงตนทุนของผลิตภัณฑในลักษณะ
ตางๆ  ในสวนนี้จะแสดงการกระจายของการสะสมตนทุนเปนหนวยสําเร็จ  และงานระหวางทํา
โดยแสดงตนทุนของผลิตภัณฑที่สําเร็จและโอนออก สําเร็จและอยูในมือ และตนทุนของงาน
ระหวางทําปลายงวด

กรณีที่มีงานระหวางทําคงเหลือยกมาจากงวดกอน
ถาการผลิตไมมีงานระหวางทําคงเหลือยกมาจากงวดกอน  การคํานวณหาตนทุนตอหนวย

ยอมทําไดงาย  เพราะตนทุนทั้งหมดเปนตนทุนที่เกิดขึ้นในงวดการผลิตนั้นและตนทุนตอหนวยยอม
มีราคาเดียว  แตถามีงานระหวางทําตนงวดยกมาจากงวดกอน ตนทุนตอหนวยอาจจะมีหลายราคา
ทั้งนี้ เพราะตนทุนตอหนวยที่เกิดขึ้นในงวดบัญชีกอน  อาจไมเทากับตนทุนตอหนวยที่เกิดขึ้นในงวด
บัญชีปจจุบัน ในงานระหวางทํายกมาจากงวดบัญชีกอนนั้นมีผลิตภัณฑที่ผลิตไดบางสวนแลว
และอาจประกอบดวยตนทุนของ  วัตถุทางตรง  คาแรงทางตรง  และคาใชจายการผลิตไมเทากับ
งวดปจจุบันดังนั้นวิธีการคํานวณตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑที่มีงานระหวางทําตนงวดยกมาจึงมี
หลายแนวความคิดดังนี้

1) ควรจะแยกหนวยเทียบหนวยสําเร็จของงานระหวางทํายกมาจากงวดบัญชีกอนออก
ตางหากจากหนวยเทียบหนวยสําเร็จที่ผลิตสําเร็จในงวดบัญชีปจจุบันหรือไม เพื่อเปนการแยก
ตนทุนออกเปน  2  สวน

2) ควรถือวางานระหวางทําตนงวดยกมาเปนผลิตภัณฑที่ผลิตสําเร็จในงวดบัญชีปจจุบัน
ทั้งหมดหรือไม  โดยไมคํานึงถึงหนวยเทียบหนวยสําเร็จที่ยกมาจากงวดบัญชีกอน

3) ควรนําตนทุนของงานระหวางทําตนงวดยกมาจากงวดบัญชีกอนมารวมกับตนทุนที่
เกิดขึ้นในงวดบัญชีปจจุบัน  แลงหาคาเฉลี่ยของตนทุนตอหนวยหรือไม

4) ควรกําหนดตนทุนที่เปนมาตรฐานตอหนวยไวหรือไม  ซึ่งจะทําใหตนทุนตอหนวย
เทากันทุกหนวยไมวาจะผลิตในงวดบัญชีใด

จากแนวความคิดดังกลาวสามารถคํานวณหาตนทุนการผลิตเพื่อบันทึกบัญชีได  4  วิธีดวย
กัน คือ

1) วิธีเขากอนออกกอนแบบเครงครัด  (Pure  First  in,  First  out  Costing)
2) วิธีเขากอนออกกอนแบบเฉลี่ย  (Modified  First  in,  First  out  Costing)
3) วิธีถั่วเฉลี่ยถวงน้ําหนัก  (Weighted  Average  Costing)
4) ใชตนทุนมาตรฐาน  (Standard  Cost)
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2.2 ทฤษฎีที่เกี่ยวกับการลดตนทุนการผลิต

ตนทุนการผลิต เปนคาใชจายไปสําหรับทรัพยากรทางการผลิตเพื่อใหเกิดเปนผลผลิต ซึ่ง
ประกอบดวยคาใชจาย 3 สวน คือ คาวัตถุดิบ  (Material Cost) คาแรงงาน (Labour Cost)  และ
คาใชจายการผลิต  (Overhead Cost)  โดยการลดตนทุนมีการแบงแนวทางในการลดตนทุนตาม
หนาที่การทํางานขอวแตละองคกรดังตอไปนี้

การลดตนทุนตามหนาที่การวางแผนและการบริหาร
หนาที่ในการวางแผนและการบริหาร  หมายถึง  บทบาทของฝายที่ปรึกษาหรือสตาฟทั่วไป

(general staff)  ในการชวยเหลือการตัดสินใจของผูบริหารระดับสูง  ในประเด็นที่เกี่ยวกับปญหา
สภาวะแวดลอม และโครงสรางของการจัดการ  และเมื่อไดมีการวินิจฉัยปญหาดังกลาวในระดับสูง
โดยการพิจารณารูปลักษณของปญหาในระยะยาวในรูปของกิจการโดยรวมแลว  ก็จะนําเอาผลการ
วินิจฉัยดังกลาวมาเปนขอเสนอในการวางแผนการตาง ๆ และจัดการสงเสริมการดําเนินตาม
แผนการโดยรวมตอไป  ในบรรดาแผนการตาง ๆ ที่กลาวมาขางตนนี้  จะตองมีแผนการลดตนทุนใน
ระยะยาวและทั่วทั้งกิจการรวมอยูดวยซึ่งเปนหนาที่สําคัญที่สตาฟทั่วไปจะตองสรางแผนนี้ใหเกิด
ข้ึน  ซึ่งรายละเอียดในบทนี้กลาวถึงวิธีการและแนวความคิดของการลดตนทุนการผลิตอยางเปน
กิจลักษณะโดยพิจารณาจากประเด็นปญหาตาง ๆ ตามหัวขอดังตอไปนี้

1) การพิจารณาสภาวะการทํากําไร (profitability)  หรือความสามารถในการทํากําไรของ
แตละผลิตภัณฑ ตลอดจนวิธีการพิจารณาความสามารถในการทํากําไรของแตละกิจ
กรรมการบริหาร

2) วิธีการดําเนินแผนกําลังคนระยะกลาง  เพื่อดําเนินการลดคาใชจายบุคลากร
3) วธิีการดําเนินการเพื่อลดตนทุนอุปกรณเครื่องจักร  และสิ่งอํานวยความสะดวกตาง ๆ
4) วิธีการลดตนทุนคงที่  เชน  คาใชจายการบริหารทั่วไป

การลดตนทุนในหนาที่ทางดานการพัฒนาและออกแบบ
การวิจัยและพัฒนา(Research  and  Development , R&D)  อาจกลาวไดวาเปนระบบ

ยอยของระบบงานวางแผนสินคา  โดยที่การวิจัยและพัฒนาจะใชเทคโนโลยีเปนฐานในการคนควา
เพื่อใหคุณภาพของสินคา  ความสามารถในการทํางาน  ประโยชนใชสอย  และรูปแบบของสินคามี
ความเหมาะสม
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การลดตนทุนในหนาที่ทางดานการออกแบบผลิตภัณฑ
1) แนวความคิดในการลดตนทุนดวยความสามารถทางดานการออกแบบผลิตภัณฑ
2) การจัดองคกรของฝายออกแบบผลิตภัณฑ โดยแบงออกเปน 3 หนวย คือ หนวย

ออกแบบตามประเภทของสินคา หนวยบริหารงานออกแบบ และ หนวยวิจัยพัฒนา
3) ประเด็นสําคัญของการลดตนทุนดวยความสามารถของการออกแบบผลิตภัณฑ โดย

เนนที่การเลือกใชชิ้นสวนและวัสดุที่เปนมาตรฐาน และควรจัดทํามาตรฐานของชิ้นสวน
และวัสดุใหมากที่สุด

การใชประโยชนจากการวิเคราะหคุณคา (Value Analysis) เปนกระบวนการใน
การวิเคราะหคุณคาของสินคาโดยพิจารณาความสามารถในการทํางาน เทคนิคที่ตองใชในการผลิต
และนโยบายในการขาย โดยจัดทําขึ้นอยางเปนระบบ เพื่อนําผลที่ไดไปใชประโยชนในการลดตนทุน
การผลิตตอไป

การลดตนทุนในหนาที่ทางดานการจัดซ้ือวัสดุอุปกรณ
ในการผลิตสินคาในโรงงานจะตองใชวัสดุมากมาย ไดแก วัตถุดิบ วัสดุสิ้นเปลือง เครื่องมือ

อุปกรณตาง ๆ  เปนตน  ดังนั้นการบริหารงานดานวัสดุ  จึงเปนการใชเงินลงทุนที่ต่ําที่สุดใน
การจัดหาวัสดุในปริมาณ คุณภาพ สถานที่และเวลาที่ตองการ เพื่อสนับสนุนงานผลิตอยางสมบูรณ
ในขณะเดียวกันก็สามารถลดตนทุนของการสต็อกวัตถุดิบ และเงินลงทุนในวัสดุอุปกรณที่เกินความ
จําเปน

วิธีการจัดซื้อนั้นมีไดหลายรูปแบบดวยกัน  อาทิเชน  การจัดซื้อเพื่อคงสตอก  การจัดซื้อใน
ยามจําเปน  การจัดซื้อโดยทําสัญญาระยะยาว  การจัดซื้อโดยผานสถานประกอบการอื่น การจัดซื้อ
จากรานคาที่เขามาตั้งอยูในโรงงาน  การจัดซื้อโดยศึกษาจากสภาวะการตลาด และการจัดซื้อแบบ
การลงทุน    ดังนั้นการเลือกใชวิธีการจัดซื้อที่เหมาะสมก็จะสามารถลดตนทุนการผลิตได

การลดตนทุนโดยการควบคุมสต็อก โดยการวิเคราะห ABC มาเปนเคร่ืองมือในการบริหาร
วัสดุคงคลังของโรงงาน ทําใหสามารถแยกประเด็นปญหาออกมาอยางชัดเจนขึ้น ซึ่งจําเปนตองมี
การจัดการกับประเด็นปญหาหลัก ๆ กอน เชน ในการนําวิธีการ ABC Analysis มาใชในงาน
ควบคุมสตอก โดยพิจารณาคาวัสดุที่ใชตอป แลวแบงเปนกลุม A B และC  โดย กลุม A ควรมีการ
จัดซื้อตามเวลาที่แนนอน  กลุม B ควรมีการจัดซื้อแบบกําหนดปริมาณ และกลุม C ควรมีการจัดซื้อ
แบบสองกลอง      
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การลดตนทุนในหนาที่งานผลิต
1) การลดตนทุนดวยการวางแผนการผลิตและการควบคุมการผลิต

การวางแผนการผลิตนั้นจะตองมีการปรับปรุงใหสอดคลองกับแผนการขาย เพื่อกําหนด
ประเภทของสินคาปริมาณการผลิต  และเวลาการผลิตที่เหมาะสม โดยในการวางแผนการผลิตที่จะ
สงผลถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตนั้นจําเปนตองรวมถึงการวางแผนโครงสรางของผลิต
ภัณฑ  การวางแผนการเดินเครื่อง  การวางแผนดานสตอก  และการวางแผนดานการสั่งทําผลิต
ภัณฑจากผูรับเหมาชวง  ซึ่งที่กลาวมาขางตนเปนเรื่องพื้นฐานของการวางแผนการผลิต และถาจะ
พิจารณาการวางแผนการผลิตเฉพาะในสวนที่เกี่ยวกับงานประจําวัน  ไดแก  การจัดทําตารางการ
ผลิต  วางแผนจัดลําดับการผลิต  วางแผนภาระงาน  วางแผนดานตารางเวลา  วางแผนดานวัสดุ
และการสั่งงาน เปนตน

จากที่กลาวมานี้จะเห็นไดวาการวางแผนการควบคุมการผลิตซึ่งเปนสิ่งสําคัญของงาน
บริหารการผลิตนั้นจะมีขอบขายงานที่กวางและมีความยุงยากหลายประการ โดยเฉพาะเมื่อ
พิจารณาในแงของการลดตนทุนการผลิต แผนการผลิตที่จัดทําขึ้นนั้นจะตองมีผลประโยชนสูงใน
ขณะเดียวกันการทํางานระหวางการผลิตก็ราบร่ืน  ไมมีการสูญเสียในดานของปริมาณการผลิต
และเวลาสงมอบงาน

ในการพิจารณาเรื่องการลดตนทุนจากรูปแบบของการผลิต สามารถแบงไดเปน 4 กลุม คือ
1. การผลิตตามสั่ง (order production) โดยทั่วไปจะไมมีการเก็บสตอกสินคา เนื่องจาก

การสั่งผลิตจากลูกคา ไมมีความแนนอน โดยการแกไขสภาพดังกลาว โดยใชมาตรการ
ในการทําใหสมรรถนะการผลิตมีความยืดหยุนสูง เชน การทํางานลวงเวลา การยาย
พนักงานระหวางหนวยงานชั่วคราว เปนตน และการควบคุมงานคางสงใหมีปริมาณที่
เหมาะสม เพื่อใหหนวยงานมีงานที่จะตองทํามากขึ้น

2. การผลิตแบบมีสตอก (Stock Production) เปนการผลิตตามแผนการตลาดและมีการ
เก็บสตอกของสินคา  โดยเปนการผลิตลวงหนาตั้งแตตนและหลังจากนั้นจะทําตาม
แผนที่วางไวกับผูส่ัง ซึ่งเปนการแกปญหาในเรื่องการเปลี่ยนแปลงของสภาพตลาด

3. งานผลิตแบบมากชนิดแตปริมาณนอย ซึ่งลักษณะการผลิต คือมีการเตรียมเครื่องบอย
คร้ัง  การเกิดเวลารอของคนและเครื่องจักร และการวางแผนการผลิตและการควบคุม
การผลิตจะยุงยากมาก

4. งานผลิตนอยชนิดแตปริมาณมากเปนการผลิตที่มีเสถียรภาพและมีประสิทธิภาพใน
การทํางานสูง จึงมีแนวโนมวาตนทุนจะต่ํา แตสินคาประเภทที่ผลิตเปนจํานวนมาก ๆ
มักมีปญหาเรื่องการแขงขันดานราคาขาย ทําใหกําไรตอหนวยต่ํา

2) การลดตนทุนดวยการควบคุมผลที่ไดจริง (yield) และตนทุนตอหนวย
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3) การลดตนทุนดวยการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของอุปกรณเครื่องจักรและ                     
การควบคุมอัตราการทํางานของอุปกรณเครื่องจักร (Operating Ratio)

4) การลดตนทุนดวยการพิจารณาการวาจางสถานประกอบการผูรับจางชวงหรือการผลิตเอง
5) การลดตนทุนดวยการควบคุมช้ินงานระหวางการผลิต โดยชิ้นงานในระหวางการผลิตจะ

แบงออกเปน  2  ประเภท ไดแก พวกที่อยูตามปกติในสายการผลิตและพวกที่เกิดขึ้นโดยไม
ตั้งใจซึ่งมีสาเหตุมาจากการขาดประสิทธิภาพในการจัดกระบวนการผลิตและ การวางแผน
การผลิต

6) การลดตนทุนดวยการควบคุมประสิทธิภาพของงาน ซึ่งวิธีการที่สําคัญไดแก
• การวิเคราะหกระบวนการผลิต  เปนการวิเคราะหเพื่อปรับปรุงขั้นตอนในการผลิต

โดยดูจากการไหลของงานและวิเคราะหความสําคัญแะความจําเปนของกระบวน
การผลิตในแตละขั้นตอน การเปลี่ยนลําดับงานและความสอดคลองของแตละ
ขั้นตอนการผลิต

• การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เปนการศึกษาการเคลื่อนไหวของ
พนักงานเพื่อลดการเคลื่อนไหวที่ไมมีประโยชน

• การศึกษาเวลา (Time Study)  เปนการหาเวลาที่แกจริงที่ใชในการทํางานในชวงใด
ชวงหนึ่งของกระบวนการผลิต เพื่อนําไปใชในการปรับปรุงการทํางานและ
การกําหนดเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงาน

• การศึกษาการเหนื่อยลา (Fatigue Study) เปนการศึกษาถึงความเหนื่อยลาทั้งทาง
รางกายและจิตใจ

• การศึกษาการวางผังโรงงาน (Layout Study) เปนการศึกษาถึงความเหมาะสมใน
การวางผังโรงงานและเครื่องจักรตาง ๆ

• การศึกษาการขนถายวัสดุ (Material Handling) โดยศึกษาวิธีการในการเก็บและ
การขนยายวัสดุ

การลดตนทุนในหนาที่ทางดานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ
การควบคุมคุณภาพเปนกระบวนการทํางานและการปฏิบัติการเพื่อใหแนใจวาผลิตภัณฑมี

คุณสมบัติสอดคลองกับมาตรฐานที่กําหนดไวหรือไม โดยปจจุบนัมีการนําเครื่องมือในการควบคุม
คุณภาพ  (QC Tools) มาประยุกตใช  ไดแก

1) ผังพาเรโต (Pareto Diagram) เปนการแสดงความสัมพันธระหวางคาหรือ ความถี่ใน
การตรวจปญหา โดยเรียงลําดับตามความสําคัญ
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2) ผังกางปลา (Cause-Effect Diagram)  เปนผังหรือแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธ
ระหวางตนเหตุและผลของตนเหตุอยางเปนระบบ

3) กราฟและรูปภาพ (Graph and Picture) แสดงขอมูลและความเปลี่ยนแปลงตาง ๆ
หรือแสดงองคประกอบของคาวัดตาง ๆ

4) แผนตรวจสอบรายการ (Check Sheet) เปนตารางที่ออกแบบใหมีลักษณะงายตอการ
เก็บขอมูลที่ตองการ

5) อีสโตแกรม (Histogram) เปนกราฟแทงที่เขียนมาจากชุดขอมูลจากการตรวจวัดหรือ
เก็บรวบรวมมาในคราวเดียวกัน

6) ผังการกระจาย (Scatter Diagram) เปนการแสดงความสัมพันธระหวางคาวัดแกนทั้ง
2 นั้น เพื่อใชเปนแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิตใหไดคุณภาพของงานตาม
ขอกําหนด

7) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เปนแผนภูมิหรือแผนกราฟที่เขียนขึ้นโดยอาศัย
ขอมูลจากขอกําหนดทางเทคนิค (Specification) ที่ระบุคุณสมบัติทางคุณภาพของ
ชิ้นงานที่ทําการผลิตและตองการควบคุม เพื่อใชเปนแนวทางในการติดตามผล
การผลิตจากกระบวนการผลิตขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่ง

ขั้นตอนในการดําเนินการปรับปรุงคุณภาพ ไดแก
1. ขั้นตอนการปรับปรุง

การดําเนินการควบคุมคุณภาพภายในโรงงานใหประสบผลสําเร็จนั้น ทุกฝายตองให
ความรวมมือในการพัฒนาปรับปรุงงานในแตละดาน โดยเฉพาะเรื่องการลดของเสียและการรักษา
ระดับคุณภาพของสินคา โดยตองเขาใจถึงปญหาที่ควรตองมีการปรับปรุงและหาแนวทางในการ
จัดการกับปญหาที่เกิดขึ้นโดยมุงเนนถึงผลประโยชนหลังการปรับปรุงที่มีตอสถานประกอบการ

2. การสรางมาตรฐาน
เปนการสรางใหเปนมาตรฐานและยึดถือปฏิบัติตามมาตรฐานที่ตั้งขึ้นมาอยาง           

เครงครัด เขน มาตรฐานผลิตภัณฑ มาตรฐานวัสดุ  มาตรฐานการออกแบบ มาตรฐานการตรวจ
สอบเปนตน

การลดตนทุนในหนาที่ทางดานอุปกรณเครื่องจักร
อุปกรณเครื่องจักรที่ใชในการผลิต จะตองมีความสามารถในการทํางานไดอยางมีประสิทธิ

ภาพ การเพิ่มอัตราการทํางานของอุปกรณเครื่องจักร สามารถทําไดดังนี้
1) การปรับปรุงแผนการผลิตใหมีการถอดเปลี่ยนเครื่องมือใหนอยลง
2) การลดความขัดของของอุปกรณเครื่องจักรใหลดลง
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3) การปรับใหมีการใชเวลาในการซอมบํารุงลดลงในแตละครั้ง
4) การวางแผนการซอมบํารุงเครื่องจักรที่เหมาะสม



บทที่ 3

การศึกษาและวิเคราะหสภาพปจจุบันและปญหาของโรงงานตัวอยาง

3.1 ขอมูลทั่วไปของโรงงานตัวอยาง

• โรงงานตัวอยางนี้ตั้งอยูที่ จ. อยุธยา
• สินคาของโรงงานตัวอยาง  คือ  เฟอรนิเจอรไมแบบถอด -ประกอบได   ตามรูปที่ 3.1

แสดงตัวอยางสินคาของโรงงานตัวอยาง  ซึ่งแบงเปน   5 กลุมใหญ ๆ  ไดแก
1. ตู
2. โตะเครื่องแปง
3. เตียง
4. ตูโทรทัศนและตู C.D.
5. ตูรองเทา , Locker และชั้นวางหนังสือ

• สวนประกอบหลักของเฟอรนิเจอรชนิดตาง ๆ คือ ชิ้นสวนของเฟอรนิเจอรซึ่งวัสดุที่ใชคือ
ไม Particle Boardและไม Hard Board  และอุปกรณ Fitting เพื่อใชในการประกอบชิ้น
สวนตาง ๆ เปน เฟอรนิเจอรสําเร็จรูป

• ลักษณะของการสงสินคาสําเร็จรูปใหกับลูกคาจะเปน 2 แบบ คือ การประกอบเปน
เฟอรนิเจอรสําเร็จรูป หรือ การเตรียมชิ้นสวนเพื่อสงใหลูกคานําไปประกอบเอง

• ตลาดแบงไดเปน   2 ระดับ  คือ  ตลาดระดับกลาง คิดเปน 10 % ของยอดขายทั้งหมด
และ ตลาดระดับลาง คิดเปน  90 % ของยอดขายทั้งหมด โดยสงสินคาใหกับลูกคา
ภายในประเทศทั้งหมด

• เวลาทํางานของโรงงานตัวอยางมีการทํางาน 6 วันตอสัปดาห  โดยเริ่มตนการทํางาน
เวลา  8.00 น. และสิ้นสุดการทํางานเวลา 17.00 น.

• การจางงานจะแบงเปน  2  ประเภท  คือ การจางงานแบบรายเดือน สําหรับพนักงานใน
ฝายสํานักงานและผูจัดการโรงงาน และ การจางงานแบบรายวัน  สําหรับพนักงานใน
ฝายโรงงานทั้งหมด

• การวางเครื่องจักรของโรงงานตัวอยางนี้มีการจัดวางตามกลุมของกระบวนการผลิต         
ไดแก กระบวนการปดกระดาษ  กระบวนการตัดไม  กระบวนการเซาะรอง กระบวนการ
ปดขอบไม กระบวนการเจาะไม  กระบวนการแตงสี และกระบวนการประกอบ/Packing
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รวมถึงหนวยที่เตรียมอุปกรณ Fitting  เพื่อใชในการประกอบหรือPacking เปน
สินคาสําเร็จรูป

รูปที่ 3.1     ตัวอยางสินคาของโรงงานตัวอยาง
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3.2  โครงสรางการบริหารงานของโรงงานตัวอยาง

การบริหารงานของโรงงานตัวอยางเปนการบริหารงานแบบครอบครัว โดยมีแผนผังองคกร
ดังแสดงในรูปที่ 3.2

จากรูปแผนผังองคกรของโรงงานตัวอยาง  พบวา โรงงานตัวอยางมีการแบงการทํางานออก
เปน  2   ฝาย คือ

1. ฝายโรงงาน  การทํางานจะขึ้นอยูกับอํานาจในการสั่งงานของผูจัดการโรงงานเพียง
ผูเดียว   จากแผนผังองคกรพบวาฝายโรงงานจะมีแผนกผลิตเพียงแผนกเดียว  โดยแยกเปน
กระบวนการผลิตหลักของโรงงานตัวอยางไดดังนี้ กระบวนการปดกระดาษ  กระบวนการตัดไม
กระบวนการเซาะรอง กระบวนการปดขอบไม กระบวนการเจาะไม  กระบวนการแตงสี และ
กระบวนการประกอบ/Packing  เนื่องจากการทํางานในปจจุบันของโรงงานตัวอยางนี้เนนที่การ
ผลิตเฟอรนิเจอรตามคําสั่งผลิตในแตละวันเพื่อเก็บเปนstock  โดยการทํางานจะกําหนดให
พนักงานทํางานประจําตําแหนงในแตละกระบวนการผลิต

2. ฝายสํานักงาน  การทํางานจะขึ้นอยูกับการสั่งงานของรองกรรมการผูจัดการ โดยแบง
เปน 3 สวน ไดแก  แผนกจัดสง แผนกบัญชี และแผนกการขาย/ตลาด

การบริหารงานของโรงงานตัวอยางนี้จะเนนที่ฝายโรงงานเปนหลัก โดยการทํางานในฝาย
สํานักงานทั้งหมดจะเปนสวนสนับสนุนใหเกิดงานของฝายโรงงานคือจํานวนการผลิตเฟอรนิเจอรใน
แตละชนิด   ปจจุบันการทํางานในโรงงานของตัวอยางนี้มีแบงงานใหกับพนักงานในฝายโรงงาน
อยางชัดเจนแตยังไมมีการระบุหนาที่ความรับผิดขอบเปนลายลักษณอักษร สําหรับในฝาย
สํานักงานเนื่องจากโรงงานแหงนี้มีการบริหารงานแบบครอบครัว ดังนั้นพนักงานในฝายสํานักงาน
จึงตองทํางานหลายตําแหนงในเวลาเดียวกัน  
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รูปที่ 3.2     แผนผังองคกร (Organization Chart) ของโรงงานตัวอยาง

โรงงานตัวอยาง
(กรรมการผูจัดการ)

ฝายสํานักงาน
(รองกรรมการผูจัดการ)

ฝายโรงงาน
(ผูจัดการโรงงาน)

แผนกผลิต แผนกจัดสง แผนกบัญชี แผนกตลาด/ขาย
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3.3  กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมแบบ ถอด-ประกอบได

ในการผลิตเฟอรนิเจอรไมแบบถอด-ประกอบไดแตละชนิดนั้น จะมีขั้นตอนการผลิตที่
เหมือนกันแตจะแตกตางกันตรงจํานวนชิ้นสวนของผลิตภัณฑที่จะนํามาประกอบเปนผลิตภัณฑ
ชนิดหนึ่ง ๆ และรูปรางของผลิตภัณฑ  ซึ่งในการผลิตสินคาของโรงงานตัวอยางนี้จะมีการใชแรงงาน
คนรวมกับเครื่องจักร และในบางกระบวนการจะมีการใชแรงงานคนเปนหลัก โดยจํานวนเครื่องจักร
และจํานวนพนักงานในแตละกระบวนการดูไดจากตารางที่  3.1

กระบวนการผลิต จํานวนเครื่องจักร จํานวนพนักงาน

1. ปดกระดาษ 2 8

2. ตัดไม 7 22

3. เซาะรอง 2 4

4. ปดขอบไม 6 14

5. เจาะไม 9 16

6. แตงสี - 18

7. ประกอบ / Packing - 48

ตารางที่ 3.1       จํานวนเครื่องจักรและจํานวนพนักงานในแตละกระบวนการผลิต
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 ขั้นตอนของการผลิตเฟอรนิเจอรไมแบบ ถอด-ประกอบได มีรายละเอียดดังตอไปนี้
1. การปดลายไม

เปนการปดลายกระดาษลงบนไม Particle Board หรือ ไม Hard Board ซึ่งลายกระดาษ
ที่โรงงานตัวอยางใชมี 3 สี  คือ สีไมสัก, สีตนไผ และสีบีช   

2. การตัดไม
เปนการตัดไมใหไดชิ้นสวนของเฟอรนิเจอรไมประเภทตาง ๆ

3. การเซาะรอง
เปนการเซาะรองชิ้นสวนเพื่อใชรองในการประกอบชิ้นงานไมในแตละสวนใหเขากัน

4. การปดขอบไม
เปนการปดขอบดานขางของชิ้นงานไมในแตละสวน ซึ่งจะปดขอบดานขางเฉพาะชิ้นสวน
ที่เห็นไมดานนอก เพื่อใหเกิดสวยงาม   โดยวัสดุที่ใชในการปดขอบไม เปน PVC และ
แบงออกเปน 3 สี เชนเดียวกับลายกระดาษ

5. การเจาะไม
เปนการเจาะรูในแตละชิ้นสวนไมเพื่อใหแตละชิ้นสวนสามารถประกอบเปนเฟอรนิเจอรไม
ประเภทตาง ๆ ได

6. การแตงสี
เปนการขัดชิ้นสวนเพื่อลบเสี้ยนของไมและทาสีเพื่อตกแตงในแตละชิ้นงานใหชิ้นงานเรียบ
เปนสีเดียวกันทั้งชิ้นงาน  โดยพนักงานแตงสีจะตกแตงสีทั้งดานหนาและดานขาง

7. การประกอบ หรือการ Packing
เปนการประกอบชิ้นงานในแตละสวนใหเปนเฟอรนิเจอรสําเร็จรูปประเภทตาง ๆ หรือใน
กรณีที่ลูกคามีสั่งซื้อเฟอรนิเจอรไมเพื่อนําไปประกอบเอง พนักงานจะมีการจัดเรียงสวน
ประกอบของชิ้นสวนไมและอุปกรณ Fitting ไวเปนชุด ๆ เพื่อสงไปใหพนักงานนําไป
Packing  และนําสงลูกคาตอไป

หมายเหตุ
1) ในสวนอื่นที่นอกเหนือจากกระบวนการผลิตหลัก ๆ จะมีหนวยที่เปนสวนการเตรียมงาน

เพื่อนําใชในการประกอบเปนเฟอรนิเจอรชนิดตาง ๆ ซึ่งเปนการใชแรงงานคนเปนสวนใหญ    ไดแก
การทําเกาอี้  (Stool)   การตัดกระจกและทออลูมิเนียม และการจัดเตรียมอุปกรณเปนชุด

2)  กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางสามารถดูไดที่รูปที่ 3.3 แสดงแผนผังกระบวนการ
ผลิต เฟอรนิเจอรไม และรูปที่ 3.4 แสดงภาพกระบวนการผลิตและเครื่องจักรของโรงงานตัวอยาง
ตามลําดับ
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รูปที่  3.3           แผนผังกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม

1. ปดกระดาษ

2. ตัดไม

4. ปดขอบไม

6. แตงสี

5. เจาะ

7. ประกอบ 7. Packing

3. เซาะรอง
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รูปที่ 3.4      ภาพกระบวนการผลิตและเครื่องจักรของโรงงานตัวอยาง

การปดกระดาษลงบนแผนไม          
Particle  Board

การวางไมเพื่อตัดแผนไมใหไดชิ้นสวนไม
ตามเฟอรนิเจอรไมประเภทตาง ๆ

การเซาะรองชิ้นสวนไมที่ใชในการผลิต
เฟอรนิเจอรไมประเภทตาง ๆ

การปดขอบชิ้นสวนไมที่ใชในการผลิต
เฟอรนิเจอรไมประเภทตาง ๆ
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รูปที่ 3.4      ภาพกระบวนการผลิตและเครื่องจักรของโรงงานตัวอยาง (ตอ)

การเจาะชิ้นสวนไมที่ใชในการผลิต
เฟอรนิเจอรไมประเภทตาง ๆ

การแตงสีชิ้นสวนไมที่ใชสําหรับ
การประกอบเปนเฟอรนิเจอรไมสําเร็จรูป

การประกอบเปนเฟอรนิเจอรไมสําเร็จรูป
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3.4  ระบบการบริหารการผลิตของโรงงานตัวอยาง

การผลิตเฟอรนิเจอรของโรงงานตัวอยางปจจุบันจะเปนการผลิตเพื่อเก็บสินคาเปนสต็อค       
( Made to Stock)  โดยมีการสั่งผลิตเฟอรนิเจอรในแตละชนิดแบบวันตอวันและไมมีการนําเอกสาร
มาใชในการสั่งงานและการบันทึกการผลิตเฟอรนิเจอรในแตละชนิด การทํางานของแตละกระบวน
การในแผนกผลิตจะขึ้นอยูกับอํานาจการตัดสินใจของผูจัดการโรงงานในการสั่งงานใหกับหัวหนา
งานของแตละกระบวนการเพื่อไปดําเนินการตอ  ทําใหเกิดการลาชาในการทํางานจากการรอการ
ส่ังผลิตของผูจัดการโรงงาน

จากการศึกษา พบวา สาเหตุของการไมมีการวางแผน เนื่องจาก
1. ผูจัดการโรงงานขาดความรูและความเขาใจถึงความสําคัญของการวางแผนการผลิต
2. ขาดบุคคลากรที่มีความรูและความรับผิดชอบในการวางแผนการผลิตโดยตรง
3. ขาดขอมูลของการผลิตวาในแตละวันวามีการสั่งผลิตเฟอรนิเจอรชนิดใดและเปนจํานวน

เทาไหร รวมถึงขาดขอมูลของจํานวนสินคาสําเร็จรูปของเฟอรนิเจอรแตละชนิดในคลังสินคา ซึ่งการ
ทํางานในปจจุบันของโรงงานตัวอยางเปนการทํางานแบบการใชความจําและการประมาณการ
คราว ๆ ในการผลิต ของผูจัดการโรงงานทั้งหมด
 การไหลของงาน (Material Flow) ในแตละกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางนี้ จะใชรถ
Forklift ในการเคลื่อนยายชิ้นงาน โดยแยกรถสําหรับการใชงานเปน 3 สวนใหญ ๆ คือ กระบวนการ
ปดกระดาษ  มีใชรถ Forklift 1 คัน   กระบวนการตัดไม จนถึงกระบวนการแตงสี  มีใชรถ Forklift  2
คัน และกระบวนการประกอบและPacking  มีใชรถ Forklift  1  คัน  โดยในการเคลื่อนยายชิ้นงาน
เขาใน  แตละกระบวนการนั้นจะขึ้นอยูกับความชํานาญและประสบการณการทํางานของพนักงาน
ขับรถ Forklift เนื่องจากในแตละวันมีการสั่งผลิตเฟอรนิเจอรหลายชนิดทําใหเกิดความหลากหลาย
ของจํานวนชิ้นงานของเฟอรนิเจอรในแตละชนิดและชิ้นงานในแตละชิ้นนั้นอาจจะไมไดผาน
กระบวนการผลิตทั้งหมด  โดยพนักงานผลิตที่ยืนประจําตําแหนงในแตละกระบวนการนั้นมีหนาที่
ในการผลิตชิ้นงานที่พนักงานขับรถ Forklift สงงานมาใหเทานั้น   ซึ่งทําใหพบปญหาวามีชิ้นงาน
บางชิ้นยังคางอยูในสายการผลิต ทําใหยังไมสามารถประกอบหรือ Packingได

จากการผลิตเฟอรนิเจอรตาง ๆ ของโรงงงาน พบวาเกิดความสูญเสียในระหวางการผลิต
ไดแก

1. การสูญเสียวัตถุดิบ เนื่องจากโรงงานตัวอยางไมมีการกําหนดมาตรฐานปริมาณการใชตอ
หนวยการผลิตของเฟอรนิเจอรชนิดตาง ๆ และ ไมมีการควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบใน
คลังสินคา

2. การสูญเสียเวลาจากการแกไขงาน (Rework) ในระหวางการประกอบ
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3. การสูญเสียเวลาจากการเคลื่อนยายงานที่ไมมีประสิทธิภาพ
4. การสูญเสียเวลาจากการที่เครื่องจักรเสียหรือหยุดทํางาน
5. การสูญเสียเวลาจากพนักงานทํางานผิดพลาด
6. การสูญเสียจากสาเหตุอ่ืน ๆ

3.5  ระบบการควบคุมคุณภาพของโรงงานตัวอยาง

ระบบการควบคุมคุณภาพของโรงงานตัวอยาง เปนการตรวจสอบในระหวางกระบวนการ
ผลิตทั้งหมด โดยพนักงานที่ผลิตในแตละกระบวนการจะมีหนาที่ในการตรวจสอบในแตละชิ้นงาน
วาไดระยะหรือรูปรางของชิ้นงานตรงตามที่ตองการหรือไม เชน กระบวนการตัดไมและกระบวนการ
เจาะไม มีการตรวจสอบระยะในแตละชิ้นสวนวาถูกตองหรือไม  กระบวนการปดกระดาษ และการ
ปดขอบไม มีการตรวจสอบความถูกตองของสี และความเรียบของชิ้นงาน เปนตน

ในปจจุบันบริษัทไมมีการจัดทําเอกสารมาตรฐานในการทํางานของแตละกระบวนการ
สําหรับการผลิตเฟอรนิเจอรในแตละชนิด ในการทํางานนี้พนักงานตองทํางานโดยใชความชํานาญ
และประสบการณในการทํางาน และพนักงานมีการจดบันทึกคาที่ใชงานในแตละกระบวนการเอง
ซึ่งในบางครั้งมีการเปลี่ยนแปลงคาในบางชิ้นสวนทําใหพนักงานเกิดการผิดพลาดในการทํางานขึ้น 
และไมมีเอกสารในการบันทึกชิ้นงานที่ไมไดมาตรฐานวาจะตองมีการนําไปแกไขชิ้นงานหรือตองสั่ง
ผลิตชิ้นงานใหมเพื่อทดแทน

3.6  ระบบการบริหารสินคาคงคลังของโรงงานตัวอยาง

การบริหารสินคาคงคลังของโรงงานตัวอยาง  ไมมีผูที่รับผิดชอบในการควบคุมวัสดุคงคลัง
โดยตรง  ไมมีการวางแผนในการสั่งซื้อวัตถุดิบ  ไมมีการควบคุมการเบิกจายวัสดุคงคลังและการจด
บันทึกในการเบิกจายวัสดุคงคลัง  ซึ่งในปจจุบันพนักงานสามารถเขาไปหยบิวัตถุดิบที่จะใชงานใน
บริเวณที่เก็บไดทันที

3.7  ระบบเอกสารที่ใชในโรงงานตัวอยาง

การนําระบบเอกสารมาใชในโรงงานตัวอยางโดยแยกตามแผนผังองคกร พบวา
1. ฝายสํานักงาน มีการทํางานโดยการนําเอกสารมาใชในการบันทึกในสวนที่เกี่ยวของกับ

คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการสั่งซื้อวัตถุดิบเขาโรงงานในแตละเดือน  , คาใชจายที่เกี่ยวของกับการคา
ภาษีตาง ๆ , คาใชจายที่เกี่ยวกับการซอมเครื่องจักรและอุปกรณในการผลิต , คาแรงงานของ
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พนักงานทั้งในฝายโรงงานและฝายสํานักงาน และจํานวนสินคาที่จําหนายและรายไดที่ไดจาก
การขายสินคาเฟอรนิเจอรชนิดตาง ๆ

2. ฝายโรงงาน เปนการทํางานโดยการใชความชํานาญและประสบการณของผูจัดการ
โรงงานและพนักงานแผนกผลิต โดยไมมีการนําเอกสารมาใชในการบันทึกปริมาณการใชวัตถุดิบ
และบันทึกการผลิตในแตละกระบวนการผลิตในแตละเดือน ปจจุบันพนักงานจะทํางานโดยรอการ
สั่งงานจากผูจัดการโรงงานและหัวหนางานในแตละกลุมของกระบวนการผลิต

3.8  ระบบบัญชีตนทุนของโรงงานตัวอยาง

โรงงานตัวอยางแหงนี้ไมมีการจัดทําระบบบญัชีตนทุนของโรงงาน มีเพียงการจัดทําบัญชี
ในสวนบัญชีการเงินทั่วไป ไดแก บัญชีรวมคาใชจายที่เกิดในโรงงานทั้งหมดโดยไมมีการแยก
ประเภท และบัญชีคาแรงงาน  และมีการจางบริษัทในการจัดทําบัญชีตาง ๆ ไดแก งบดุล, งบกําไร
ขาดทุน เพื่อสงกรมสรรพากรเทานั้น

ในปจจุบันสําหรับการคิดตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยางนั้นจะประกอบดวย คาใชจาย
ตาง ๆ ดังนี้ คาวัตถุดบิ คาแรงงาน และคาใชจายการผลิต โดยที่ราคาขายของสินคาในแตละชนิด
นั้นบริษัทจะบวกกําไรเขากับตนทุนวัตถุดิบ,ตนทุนแรงงานและคาใชจายตาง ๆ ซึ่งเปนคาประมาณ
การ ทําใหบริษัทไมสามารถทราบตนทุนการผลิตที่แทจริงในแตละผลิตภัณฑได

ในการคํานวณตนทุนการผลิตของสินคาแตละชนิดของโรงงานตัวอยางมีวิธีการในการ
คํานวณดังนี้

1. คาวัตถุดบิ      โดยบริษัทประมาณตนทุนการผลิตจาก
• ปริมาณการใช “ไม”  ของแตละผลิตภัณฑ คูณกับราคาไมในแตละประเภทที่ใช
• คาวัตถุดิบการผลิตอื่น ๆ ไดแก  คากาว, คา PVC , คาสี  รวมเปน  50 บาท/ตัว
• คาวัตถุดิบที่ใชในการประกอบ ไดแก อุปกรณfitting ตาง ๆ รวมเปน 150 บาท/ตัว

2. คาแรงงานรวมกับคาโสหุยการผลิต(คาใชจายในโรงงาน) โดยบริษัทกําหนด 200
บาท/ตัว  ซึ่งคํานวณจากผลรวมของคาแรงงานทั้งโรงงาน (รวมเงินเดือนของคนในสํานักงาน) กับ
คาใชจายที่เกิดขึ้นทั้งหมดในโรงงานตอเดือน (ไมรวมวัตถุดิบที่ใชในการผลิต)  หารดวยปริมาณ
การผลิตที่ไดตอเดือน
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      ตัวอยาง   การคํานวณหาตนทุนการผลิต    ตู  4 ฟุต 3 ลิ้นชัก  จํานวน 1 ใบ
1.  คาวัตถุดิบ

- คาไม ( 2 แผน/ตัว * 225 บาท/แผน)       450   บาท
- คาวัตถุดิบการผลิตอื่น ๆ ไดแก  คากาว, คา PVC        50   บาท
- คาอุปกรณ fitting      150   บาท

             2.  คาแรง (รวมคาใชจายทั่วไป)      200   บาท
รวม      850   บาท

วิธีการในการคํานวณหาตนทุนการผลิตปจจุบันของโรงงานตัวอยางเปนการประมาณการ
ซึ่งจะเห็นวา คาวัตถุดิบในสวนของกาว, PVC และอุปกรณ fitting ที่ใชในการผลิตเฟอรนิเจอรแตละ
ชนิดมีปริมาณการใชไมเทากัน และคาโสหุยการผลิตที่เกิดขึ้นของโรงงานนําไปรวมกับคาแรง
ทั้งหมดของบริษัท (ในฝายโรงงานและในฝายสํานักงาน) ซึ่งไมมีการปนสวนของคาแรงงานและ
คาโสหุยการผลิตลงในแตละผลิตภัณฑตามสัดสวนของปริมาณการผลิตที่เกิดขึ้นจรงิ (โรงงาน
คิดหาจากคาเฉลี่ยของปริมาณการผลิตสินคาที่เกิดขึ้นจริง)

จากการศึกษาขอมูลสภาพทั่วไปและการบริหารในแตละระบบของโรงงานตัวอยาง ทําให
พบปญหาที่เกิดขึ้น ไดแก

1. ไมมีวิธีการในการคํานวณหาตนทุนการผลิตที่ถูกตองสําหรับในแตละผลิตภัณฑ ซึ่ง
ปจจุบันโรงงานตัวอยางนี้มีการคํานวณตนทุนการผลิตโดยการประมาณการ

2. มีการสูญเสียเกิดขึ้นในระหวางการผลิต เชน การขาดการควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบ
ในการผลิตและการประกอบ และไมมีการกําหนดมาตรฐานของปรมิาณการใชวัตถุดิบตอการผลิต
หนึ่ง ๆ  เปนตน

3. ไมมีการจัดทําเอกสารที่จําเปนไปใชในการควบคุมการผลิตและใชในการสนับสนุน
การตํานวณหาตนทุนการผลิตของสินคาในแตละชนิด เชน เอกสารการกําหนดขั้นตอนการทํางาน
ของเฟอรนิเจอรไมในแตละชนิดและแบบฟอรมที่ใชในการบันทึกขอมูลตาง ๆ
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บทที่ 4

การศึกษาและวิเคราะหหาตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

จากการศึกษาสภาพทั่วไปในปจจุบันและปญหาของโรงงานตัวอยาง พบวา ไมมีวิธีการใน
การคํานวณหาตนทุนการผลิตที่ถูกตองสําหรับในแตละผลิตภัณฑ ซึ่งปจจุบันโรงงานตัวอยางนี้มี
การคํานวณตนทุนการผลิตโดยประมาณการ และ ไมมีเอกสารที่สามารถนําไปใชในการสนับสนุน
ระบบตนทุนการผลิต รวมถึงเอกสารในดานการผลิต เชน เอกสารกําหนดขั้นตอนการทํางานของ
เฟอรนิเจอรในแตละชนิดและแบบฟอรมที่จําเปนเพื่อใชในการบันทึกขอมลูตาง ๆ ของโรงงาน
ตัวอยางแหงนี้

4.1 การจัดทําเอกสารที่ใชในการผลิตเพื่อใชคํานวณหาตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

เอกสารที่เสนอใหโรงงานจัดทําเพื่อใชในการควบคุมการผลิตและการคํานวณหาตนทุน   
การผลิต โดยแยกเปน

1. ฝายโรงงาน
• สมุดบันทึกการเบิกจายวัตถุดิบ  (รูปที่  4.1)
• แบบฟอรมบันทึกการปดกระดาษ (รูปที่  4.2)
• แบบฟอรมการวางแผนการสั่งผลิตเฟอรนิเจอร (รูปที่  4.3)
• แบบฟอรมการบันทึกการผลิตสินคา (รูปที่  4.4)
• แบบฟอรมการบันทึกงานระหวางทํา (WIP) (รูปที่  4.5)
• แบบฟอรมการบันทึกการประกอบสินคาสําเร็จรูป (รูปที่  4.6)
• แบบฟอรมการบันทึกการ Packing สินคาสําเร็จรูป (รูปที่  4.7)
• แบบฟอรมบันทึกการหยุด/ซอมเครื่องจักร (รูปที่  4.8)
• เอกสารกําหนดมาตรฐานในการผลิตเฟอรนิเจอรแตละชนิด (รูปที่  4.9)
• เอกสารกําหนดมาตรฐานของอุปกรณ Fitting ในการผลิตเฟอรนิเจอรแตละชนิด

(รูปที่  4.10)
• เอกสารกําหนดเวลามาตรฐานในการผลิตเฟอรนิเจอร (รูปที่  4.11)
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สมุดบันทึกการเบิก-จายวัตถุดิบ

ลําดับที่ วัน/เดือน/ป รายการ จํานวน หนวย รายชื่อพนักงาน แผนกผลิต หมายเหตุ

รูปที่ 4.1      สมุดบันทึกการเบิกจายวัตถุดิบ
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แบบฟอรมบันทึกการปดกระดาษลายไม

ปดกระดาษ
วัน/เดือน/ป ประเภทไม ขนาด ลายไม

1 ดาน 2 ดาน
จํานวน (แผน) 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         แบบฟอรมบันทึกการปดกระดาษลายไม
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บันทึกการวางแผนการสั่งผลิตเฟอรนิเจอร

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

สินคาที่จะผลิต Lot no. จํานวน(ตัว)
วัน/เดือน/ป

สินคาที่จะผลิต Lot no. จํานวน(ตัว)
หมายเหตุ

รูปที่ 4.3   แบบฟอรมการวางแผนการสั่งผลิตเฟอรนิเจอร
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รูปที่  4.4          แบบฟอรมบันทึกการผลิตสินคา

แบบฟอรมการบันทึกการผลิตสินคา

สินคา :
Lot no. :                                                  วันที่ส่ังผลิต :
จํานวน                                      ตัว
ชิ้นสวน  :

กระบวนการ วันที่ผลิต ลงช่ือ หมายเหตุ
1. ตัด(ใหญ)
2. ตัด(เล็ก)
3. เซาะรอง
4. เราทเตอร
5. ปดขอบ(ใหญ)
6. ปดขอบ(เล็ก)
7. เจาะ(ใหญ)
8. เจาะ(เล็ก)
9. แตงสี
10. ประกอบ
11. PACKING
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การบันทึกงานระหวางทํา (WIP)  เดือน                           ป

กระบวนการผลิต
สินคา Lot No.

การผลิต ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะ แตงสี ประกอบ+
Packing

รูปที่ 4.5     แบบฟอรมการบันทึกงานระหวางทํา (WIP)
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ใบบันทึกการประกอบรายวัน
ชื่อพนักงาน  :

จํานวนสินคาที่ประกอบ (ตัว)
วัน/เดือน/ป

ตู4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ตู 80 C โตะแปง 2 ฟุต โตะแปง 3 ฟุต เตียง 3.5 ฟุต เตียง 5 ฟุต
หมายเหตุ

รูปที่  4.6     แบบฟอรมการบันทึกการประกอบสินคาสําเร็จรูป
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ใบบันทึกการ Packing  รายวัน

วันที่             /                /

จํานวนที่ PACK
ลําดับ รายการสินคาที่ PACK

สีไผ สีสัก สีบีช สีโอค
หมายเหตุ

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

รูปที่ 4.7   แบบฟอรมการบันทึกการ Packing สินคาสําเร็จรูป
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รูปที่ 4.8    แบบฟอรมบันทึกการหยุด/ซอมเครื่องจักร

แบบฟอรมบันทึกเวลาการหยุด/ซอมเครื่องจักร

ชื่อเครื่องจักร    :
ผูรับผิดชอบเครื่องจักร  :

เวลาหยุดเครื่องจักร
วันที่

เริ่ม เสร็จ
ลงชื่อผูซอมเครื่องจักร หมายเหตุ
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Product name :                                                                                                                                 สั่งผลิตตอครั้ง จํานวน                        ตัว

กระบวนการผลิต
ลําดับ ชิ้นสวนประกอบ Mat'l

Code
Material
(PB/HB)

ขนาด
(ม.ม.)

จํานวน ตัดไม
(ใหญ)

ตัดไม
(เล็ก) เซาะรอง ปดขอบไม

(ใหญ)
ปดขอบไม

(เล็ก)
เจาะ

(ใหญ)
เจาะ
(เล็ก)

เจาะ
(ชคอมฯ) แตงสี

หมายเหตุ

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13

รูปที่ 4.9    แบบฟอรมกําหนดมาตรฐานในการผลิตเฟอรนิเจอรแตละชนิด
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รูปที่ 4.10    แบบฟอรมกําหนดมาตรฐานของอุปกรณ Fitting ในการผลิตเฟอรนิเจอรแตละชนิด

รายการ fitting ของสินคา  :

ขอ สวนประกอบ จํานวน (ตัว) ราคา (บาท/ตัว) จํานวนเงิน (บาท)
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

รวมเปนเงิน
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Product name :

กระบวนการผลิต
ลําดับ ชิ้นสวนประกอบ Mat'l

Code
Material
(PB/HB)

ขนาด
(ม.ม.)

จํานวน ตัดไม
(ใหญ)

ตัดไม
(เล็ก) เซาะรอง ปดขอบไม

(ใหญ)
ปดขอบไม

(เล็ก)
เจาะ

(ใหญ)
เจาะ
(เล็ก)

เจาะ
(ใชคอมฯ) แตงสี

หมายเหตุ

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13

รูปที่ 4.11    แบบฟอรมกําหนดเวลามาตรฐานในการผลิตเฟอรนิเจอร
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คาใชจายการผลิตในสวนผลิต ในเดือน                              ป

1 รายการคาใชจายสวนผลิต จํานวนเงิน
(บาท)

หมายเหตุ

1.1  คาใชจายที่เกี่ยวของกับเคร่ืองจักร
            -  คาเสื่อมราคาเครื่องจักร
            -  คาลับคมใบเลื่อย-เชื่อมใบเลื่อย
            -  คาอะไหลของเครื่องจักร (บํารุงรักษา M/C)
            -  คาน้ํามันเพื่อบํารุงรักษา M/C
            -  คาบริการในการซอมเครื่องจักร
            -  คาอุปกรณที่เปล่ียนจากการซอมเครื่องจักร
1.2  คาใชจายที่เกี่ยวของกับระบบปมลม
            -  คาน้ํามัน
1.3  คาใชจายที่เกี่ยวของกับรถ forklift
            -  คาซอมรถ forklift
            -  คาน้ํามันรถ forklift
            -  คาอะไหลรถ forklift
1.4 วัตถุดิบทางออม
            -  คากระดาษเคลือบลาย 30 แกรม
            -  กาวปะกระดาษ
            -  PVC ปดขอบไม
            -  กาวปะ PVC
            -  สีที่ใชในการแตงไม
            -  กระดาษทราย
            -  กระดาษลูกฟูก
            -  พลาสติกรัดสินคา
            -  อื่น ๆ
1.5 คาแรงงานทางออม
1.6 คาใชจายอื่น ๆ

รวมเปนจํานวนเงิน

รูปที่ 4.12      แบบฟอรมการบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละเดือน
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คาใชจายการผลิตในสวนสนับสนุนในเดือน                           ป

2 ฝาย รายการคาใชจายสวนสนับสนุน จํานวนเงิน(บาท)

2.1 สํานักงาน 2.1.1  เงินเดือนพนักงานในสํานักงาน
2.1.2  คาโทรศัพท
2.1.3  คาไปรษณีย
2.1.4  คารักษาพยาบาล
2.1.5  คาฝกอบรม
2.1.6  คาเอกสารภายในสํานักงาน
2.1.7  คาวัสดุสํานักงาน
2.1.8  คาเลี้ยงรับรอง
2.1.9  คาใชจายอื่น ๆ เชน คาการกุศล
2.1.10  คาภาษี-ธรรมเนียม
              - ภาษีมูลคาเพิ่ม
              - ภาษีโรงเรือน
              - ภาษีปาย
              - กองทุนเงินทดแทน
              - เงินประกันสังคม
2.1.11  คาเสื่อมราคา
              - คาเสื่อมราคาอาคาร
              - คาเสื่อมราคายานพาหนะ
              - คาเสื่อมราคาเครื่องใชสํานักงาน
              - คาเสื่อมราคาเครื่องตกแตงสํานักงาน

2.2 ฝายบัญชี 2.2.1  คาทําบัญชี
2.2.2  คาตรวจสอบบัญชี

2.3 ฝายขาย 2.3.1  คาใชจายในการจัดงานแสดงสินคา
            - คาเชาสถานที่
            - คาบริการ
2.3.2  คา commission
2.3.3  คาใชจายในการสงเสริมการขาย

2.4 ฝายจัดสง 2.4.1  คาน้ํามันรถสงของ
2.4.2  คาซอมรถสงของ
2.4.3  คาตอทะเบียนรถสงของ
2.4.4  คาทํา พ.ร.บ. รถสงของ
2.4.5  คาประกันภัยรถสงของ (ช้ัน1)
2.4.6  คาอื่น ๆ

รวมเปนเงิน

รูปที่ 4.12      แบบฟอรมการบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละเดือน (ตอ)
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การคิดตนทุนการผลิตเดือน                       ป
สินคา :

% 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      แบบฟอรมการคิดตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอร ( T-Account )
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2. ฝายสํานักงาน
• แบบฟอรมการบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละเดือน (รูปที่  4.12)
• แบบฟอรมรายงานการคิดตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอร (T-Account) (รูปที่  4.13)

สําหรับแบบฟอรมที่จัดทําเพื่อใชในฝายโรงงานดูไดจากรูปที่ 4.1-4.11 ตามลําดับและฝาย
สํานักงานดูไดจากรูปที่  4.12-4.13  ตามลําดับ

4.2  การไหลเวียนของเอกสาร  (Document Flow )

จากรูปที่  4.14  แสดงการไหลเวียนของเอกสารของโรงงานตัวอยาง เพื่อใชในการคํานวณ
หาตนทุนการผลิตสินคาชนิดตาง ๆ ตอไป จะพบวามกีารบันทึกขอมูลคาวัตถุดิบโดยพนักงานแผนก
ผลิตที่มีหนาที่ในการเบิกจายวัตถุดิบที่เกี่ยวของในแตละครั้งของการเบิกนําไปใชงาน ตามรายงาน
สมุดบันทึกการเบิกจายวัตถุดิบ (รูปที่ ก.1)  และบันทึกขอมูลการผลิตตั้งแตการปดกระดาษ จนถึง
กระบวนการประกอบ / Packing ในแตละวัน  โดยพนักงานในแตละกระบวนการผลิตหลัก จะมีการ
บันทึกการผลิตสินคา ไดแก ชื่อช้ินสวนที่ผลิต   Lot no. การผลิต   จํานวนชิ้นงาน และวันที่การผลิต
(รูปที่  ก.4)  และบันทึกงานระหวางทํา (WIP) ที่เกิดขึ้นในแตละศูนยตนทุนของการผลิตเฟอรนิเจอร
แตละชนิดทุก ๆ ส้ินเดือน (รูปที่ ก.5) เพื่อรวบรวมขอมูลเหลานี้สงใหกับแผนกบัญชีเพื่อนํามา
คํานวณหาตนทุนวัตถุดิบทางตรงของการผลิตสินคาแตละชนิดและตนทุนวัตถุดิบทางออมเพื่อสง
ขอมูลไปที่ตนทุนคาโสหุยการผลติตอไปรวม

ขอมูลคาแรงงานทางตรงที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตสามารถดูไดจากเอกสารที่
บันทึกเวลาทํางานของพนักงานฝายผลิตจากบัตรนาฬิกาประจําตัวของพนักงานแตละคน เพื่อนํา
ไปใชในการคํานวณหาคาแรงงานทางตรงในการผลิตตอช่ัวโมง  โดยจะแยกคิดคาแรงที่เกิดขึ้นใน
แตละกระบวนการผลิตหลักและสําหรับคาแรงงานที่เกิดขึ้นในหนวยที่เตรียมอุปกรณ Fitting เพื่อ
นําไปใชในการประกอบหรือ Packing  นั้นไมใชกระบวนการผลิตหลักของโรงงานตัวอยางนี้ จึง
กําหนดคาแรงงานที่เกิดข้ึนในหนวยนี้ใหเปนคาแรงงานทางออมโดยขอมูลการรวบรวมชั่วโมงการ
ทํางานของพนักงานแผนกผลิตจะถูกบันทึกในเอกสารบันทึกชั่วโมงแรงงานและคาแรงงาน 
พนักงานทั้งหมดรวมทั้งคาแรงที่เกิดขึ้นทั้งหมดรจะนําไปบันทึกในบัญชีสวนของโสหุยการผลิต       
ตอไป

ขอมูลโสหุยการผลิต สามารถดูไดจากรายงานบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นจริงในแตละเดือน
(รูปที่  ข.1 และรูปที่ ข.2)   ซึ่งรายงานคาแรงงานทางตรงและรายงานบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นใน
แตละเดือนนั้นกําหนดใหพนักงานในแผนกบัญชีมีหนาที่ในการรวบรวมขอมูลและจัดทําเอกสาร
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ใบบันทึกการเบิก
วัตถุดิบ

ใบบันทึกการ
ปดกระดาษ

ใบบันทึกการผลิต
สินคา

รายงานสรุป
คาแรงงานทางตรง

รายงานบันทึกคาใชจายที่
เกิดขึ้นในแตละเดือน

ใบบันทึกงาน
ระหวางทํา (WIP)

แผนกผลิต แผนกบัญชี การคํานวณตนทุนการผลิตโดย
“แผนกบัญชี”

ศูนยขอมูลสําหรับ
การคํานวณหาตนทุนการผลิต

รายงานตนทุน
การผลิตเฟอรนิเจอร

แตละชนิด

รูปที่ 4.14            การไหลเวียนของเอกสาร  (Document Flow ) ของโรงงานตัวอยาง
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เมื่อไดคาใชจายในแตละประเภทที่เกิดขึ้นในแตละเดือนแลว พนักงานบัญชีจะจัดทํา
รายงานตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรในแตละชนิด แบบ T-Account   โดยจัดทําบัญชีตนทุนแบบ
ตนทุนกระบวนการ   (Process Costing)   ซึ่งดูไดจากภาคผนวกซึ่งแสดงตนทุนการผลิต ตู ขนาด
4  ฟุต  3  ลิ้นชัก  ตามรูปที่  ข.7 จนถึง รูปที่  ข.13

4.3  โครงสรางตนทุนการผลิต

การจําแนกตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรของโรงงานตัวอยางสามารถแบงออกได 3 ประเภท
ใหญ   ๆ  ดังนี้    

1. คาวัตถุดิบทางตรง  (Direct Material Cost  ;  DM Cost)  เปนตนทุนของวัตถุดิบที่เขา
เปนสวนประกอบสําคัญของการผลิตเฟอรนิเจอรชนิดนั้น ๆ  ไดแก

• ไม Particle Board และ ไม Hard Board
• อุปกรณ  Fitting สําหรับการผลิตเฟอรนิเจอรในแตละชนิด

2. คาแรงงานทางตรง  (Direct Labour Cost   ;  DL Cost)  เปนตนทุนแรงงานที่สามารถ
ติดตามไดโดยตรงเขากับกระบวนการผลิตนั้น ๆ  ไดแก คาแรงงานที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการที่
กําหนดไว โดยผูวิจัยไดรวมกับโรงงานตัวอยางในการกําหนดกระบวนการผลิตหลักโดยแบงออก
เปน   7  กระบวนการผลิตหลัก  ไดแก

• การปดกระดาษ
• การตัดไม
• การเซาะรอง
• การปดขอบไม
• การเจาะไม
• การแตงสี
• การประกอบ หรือ Packing

3. คาโสหุยการผลิตหรือคาใชจายการผลิต  (Factory Overhead Cost ; FOH Cost)
เปนตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นทั้งหมด นอกเหนือจากคาวัตถุดิบทางตรงและคาแรงงานทางตรง ซึ่งใน
โรงงานตัวอยางนี้ไดมีการแบงคาโสหุยการผลิตเปน  2  กลุมใหญ  ๆ  ไดแก คาโสหุยการผลิตที่เกิด
จากสวนผลิต และ คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากสวนสนับสนุน

โดยภาพโครงสรางตนทุนสําหรับโรงงานตัวอยางนี้ จะแสดงดังรูปที่  4.15
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ปด
กระดาษ

ตนทุนการผลิต
(PRODUCTION COST)

คาวัตถุดิบทางตรง   (DM
Cost)

คาใชจายการผลิต
(FOH Cost)

คาแรงงานทางตรง
(DL Cost)

สวนผลิต สวนสนับสนุน

ตัดไม เซาะรอง

สํานักงาน

เจาะไม แตงสี ประกอบ/
PACKING

บัญชี

ขาย
ปดขอบไม

สงของรูปที่ 4.15        แสดงโครงสรางตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรของโรงงานตัวอยาง
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4.4  การจัดสรรคาใชจายการผลิต (FOH) เขาสูกระบวนการผลิต

เนื่องจากคาใชจายการผลิตจากรายงานบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นจริงในแตละเดือนของ
แผนกบัญชี  เปนคาใชจายรวม (common cost)  ที่ทําใหเกิดการผลิตเฟอรนิเจอรไมชนิดตาง ๆ  ซึ่ง
ไมสามารถระบุคาใชจายที่เกิดขึ้นลงในสินคาที่ผลิตไดทันทีวามีมูลคาเทาใด จึงจําเปนตองมี
การจัดสรรคาใชจายการผลิตเขาสูกระบวนการกอน (Cost Allocation)  โดยอาศัย   “ ตัวขับเคลื่อน
ตนทุน  (cost driver) ”  ที่เหมาะสมในการปนสวนคาใชจายรวมเหลานี้  เพื่อใหไดคาใชจายที่เกิด
ขึ้นในแตละกระบวนการมีคาใกลเคียงกับความเปนจริงมากที่สุด   โดยมีรายละเอียดในการจัดสรร
คาใชจายการผลิตเขาสูกระบวนการตามภาพโครงสรางตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง ตามรูป
ที่ 4.15  จะเห็นวา คาโสหุยการผลิตหรือคาใชจายการผลิตของโรงงานตัวอยาง จะแบงเปน  2  สวน
ไดแก

1. คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากสวนผลิต ไดแก
• คาใชจายที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร
•  คาใชจายที่เกี่ยวของกับระบบปมลม
• คาใชจายที่เกี่ยวของกับรถ Forklift
• คาวัตถุดิบทางออม
• คาแรงงานทางออม
• คาใชจายอื่น ๆ

2. คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากสวนสนับสนุน ไดแก
• คาใชจายของสวนสํานักงาน (คาใชจายทั่ว ๆ ไป)
• คาใชจายของแผนกบัญชี
• คาใชจายของแผนกขาย
• คาใชจายของแผนกจัดสง
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การปนสวน  (Cost Allocation Base) คาโสหุยการผลิตหรือคาใชจายการผลิตสําหรับโรงงาน
ตัวอยางแยกได   2  สวน คือ

1. การปนสวนคาใชจายการผลิตรวมเขาสูกระบวนการผลิต (common cost process)   
ไดแก

•  คาใชจายที่เกี่ยวของกับระบบปมลม
• คาใชจายที่เกี่ยวของกับรถ Forklift
• คาแรงงานทางออม
• คาใชจายอื่น ๆ
• คาใชจายของสวนสํานักงาน
• คาใชจายของแผนกบัญชี
• คาใชจายของแผนกขาย
• คาใชจายของแผนกจัดสง

2. การปนสวนคาใชจายการผลิตรวมเขาสูผลิตภัณฑ (common cost to product) ไดแก
• คาวัตถุดิบทางออม

หมายเหตุ   สําหรับคาใชจายที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร จะบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นจริงลงในแตละ
กระบวนการผลิตที่เกี่ยวของ

การกําหนดตัวขับเคลื่อนตนทุน  (cost  driver)  สําหรับการปนสวนคาใชจายตาง  ๆ ไดแก  
1. การปนสวนคาใชจายการผลิตรวมเขาสูกระบวนการผลิต (common cost  to process)

จะใช “ ผลรวมคาแรงงานทางตรง (DL Cost) และคาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในแตละกระบวน
การ (FOH Cost) “  ซึ่งถือวาเปนคาใชจายทางบัญชีหรือตนทุนทางสถิติ  (Accounting Factor)
มาเปนตัวขับเคลื่อนตนทุน  (cost driver)  ในการคํานวณหาคาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นสําหรับแต
ละกระบวนการผลิต เนื่องจากคาใชจายการผลิตในกลุมนี้ไมสามารถแยกคาใชจายออกมาเปนคา
ใชจายตามกระบวนการผลิตได   ดังนั้นการใชคาแรงงานทางตรงและคาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้น
จริงในแตละกระบวนการผลิต เปนตัวปนสวนจะทําใหไดตนทุนคาใชจายการผลิตรวมเขาสูกระบวน
การไดอยางถูกตองมากยิ่งขึ้น  ตามตารางที่  4.1
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การปนสวน (Allocation) คาใชจายการผลิตในสวนผลิตและสวนบริการ ลง กระบวนการ ( Allocate to process) กําหนดใช cost driver ในแตละสวน ดังนี้

กระบวนการผลิต
รายการ คาใชจายทั้งหมด Cost  driver

ปดกระดาษ ตัดไม ปดขอบไม เซาะรอง เจาะ แตงสี ประกอบ/
PACKING

1. คาใชจายการผลิตในสวนผลิต
    (ที่เกี่ยวกับระบบปมลม, ที่
    เกี่ยวกับ รถ forklift ,คาแรงงาน
    ทางออม และคาใชจายอื่น)
    และคาใชจายการผลิตในสวน
    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. คาใชจายในการผลิตสวนผลิต
    (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
คาใชจายตอDLH 168.94 84.11 93.65 81.29 48.73 8.00 5.87

ตารางที่  4.1         การปนสวนคาใชจายการผลิตรวมเขาสูกระบวนการผลิต
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คาใชจายการผลิตสวนผลิต (คาวัตถุดิบทางออม)

ขอ สินคาที่ผลิต จํานวนผลิต(ตัว) ช.ม.แรงงาน
ทางตรงDLH (Hr.)

กระบวนการ
ปดกระดาษ

ช.ม.แรงงาน
ทางตรงDLH (Hr.)

กระบวนการ
ปดขอบไม

ช.ม.แรงงาน
ทางตรงDLH (Hr.)

กระบวนการ
แตงสี

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   แสดงการปนสวนคาใชจายการผลิตเขาสูผลิตภัณฑ
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คาใชจายการผลิตสวนผลิต (คาวัตถุดิบทางออม)

ขอ สินคาที่ผลิต จํานวนผลิต(ตัว) ช.ม.แรงงาน
ทางตรงDLH (Hr.)

กระบวนการ
ปดกระดาษ

ช.ม.แรงงาน
ทางตรงDLH (Hr.)

กระบวนการ
ปดขอบไม

ช.ม.แรงงาน
ทางตรงDLH (Hr.)

กระบวนการ
แตงสี

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     การปนสวนคาใชจายการผลิตเขาสูผลิตภัณฑ   (ตอ)
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2. การปนสวนคาใชจายการผลิตเขาสูผลิตภัณฑ   (common cost to product) จะใช “
ชั่วโมงแรงงานทางตรง (DLH) “ ซึ่งถือวาเปนตนทุนทางวิศวกรรม (Engineering Factor) มาเปน
เปนตัวขับเคลื่อนตนทุน  (cost driver)  ในการคํานวณหาคาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นสําหรับแตละ
ผลิตภัณฑ เนื่องจากคาวัตถุดิบทางออมนี้จะเกิดขึ้นจริงในแตละกระบวนการผลิต  ดังนั้นการใช
ชั่วโมงการทํางานจริงในการผลิตสินคาชนิดตาง ๆ นั้นมาเปนตัวปนสวนจะทําใหไดตนทุนคาใชจาย
การผลิตรวมเขาสูแตละผลิตภัณฑไดอยางถูกตองมากยิ่งขึ้น  ตามตารางที่  4.2

เราสามารถจําแนกประเภทตนทุนตาง ๆ ตามพฤติกรรมของตนทุนวาเปนตนทุนคงที่
(Fixed Cost) หรือตนทุนผันแปร (Variable Cost) ไดดังนี้

ตารางที่ 4.3          การจําแนกประเภทตนทุนตามพฤติกรรมของตนทุน

ประเภทตนทุน จําแนกตามพฤติกรรมของตนทุน
1. ตนทุนวัตถุดิบทางตรง แปรผัน
2. ตนทุนแรงงานทางตรง แปรผัน
3. ตนทุนคาโสหุยการผลิต

- ที่เกิดจากสวนผลิต
- ที่เกิดจากสวนสนับสนุน

คงที่/ แปรผัน
คงที่

4.5  การคํานวณตนทุนการผลิตแบบตนทุนกระบวนการของโรงงานตัวอยาง  

ในการศึกษาระบบบัญชีตนทุนของโรงงานตัวอยาง ไดกําหนดวิธีการคิดตนทุนการผลิต
เฟอรนิเจอรไม Particle Board แบบตนทุนกระบวนการ (Process Costing System)  ซึ่งเปนการ
คํานวณหาตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละงวดบัญชีหนึ่ง ๆ  โดยโรงงานตัวอยางนี้คิดรอบบัญชีตอเดือน
สําหรับการผลิตเฟอรนิเจอรไมในแตละประเภท โดยการคํานวณหาตนทุนการผลิตของโรงงาน
ตัวอยางนี้จะมีการรายงาน   2   สวน คือ รายงานจํานวนหนวยการผลิต และ รายงานขอมูลตนทุน
การผลิตที่เกิดขึ้น ซึ่งจะประกอบดวยตนทุนวัตถุดิบทางตรง ตนทุนคาแรงงานทางตรงและตนทุน
คาโสหุยการผลิต  โดยตนทุนการผลิตตอหนวย สามารถคํานวณไดจากตนทุนที่เกิดขึ้นของแตละ
กระบวนการผลิตหารดวยจํานวนหนวยที่ผลิตได  ณ งวดบัญชีหนึ่ง ๆ  สําหรับสินคาคงคลังของ
งานระหวางทํา  (Work in Process ; WIP)  สามารถคํานวณไดจากผลคูณระหวางตนทุนตอหนวย
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กับหนวยเทียบสําเร็จรูปของงานระหวางทํา  ซึ่งสุดทายแลวตนทุนตอหนวยของแตละกระบวนการ
ผลิตหลัก    จะรวมเปนตนทุนการผลิตสินคาสําเร็จรูปชนิดหนึ่ง ๆ

ดังนั้นในการคํานวณตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรไมชนิดหนึ่ง ๆ นั้น จึงตองอาศัยทฤษฎี
T-Account   มาใชในการคํานวณ
สวนประกอบของ T- Account   จะประกอบดวย  4  สวน ไดแก

1. คงคลังตนงวด  (Beginning Inventory ;BI)
แสดงจํานวนและมูลคาของงานที่คางในระหวางกระบวนการผลิต ณ ตนงวดการผลิต

โดยแยกตามโครงสรางตนทุนที่ไดมีการกําหนดไว
2. หนวยที่ผลิตในงวดนั้น ๆ  (Production   ; Prod.)

แสดงจํานวนและมูลคาของงานทั้งหมดที่ทําในกระบวนการผลิตในงวดการผลิตนั้น ๆ
โดยแยกตามโครงสรางตนทุนที่ไดมีการกําหนดไว

3. หนวยที่ทําสําเร็จและโอนออก  (Tranfer)
แสดงจํานวนและมูลคาของงานที่ทําเสรจและโอนออกไปกระบวนการผลิตตอไป ซึ่งมี

การโอนและสะสมตนทุนที่เกิดขึ้นจากกระบวนการตั้งแตตน (กระบวนการปดกระดาษ) จนส้ินสุด
กระบวนการผลิตสุดทาย (กระบวนการประกอบ/Packing) โดยแยกตามโครงสรางตนทุนที่ไดมีการ
กําหนดไว

4. คงคลังปลายงวด (Ending Inventory  ; EI)
 แสดงจาํนวนและมูลคาของงานที่คางในระหวางกระบวนการผลิต  ณ ปลายงวด

การผลิตนั้น ๆ  ซึ่งจะยกยอดไปเปนงานระหวางทําตนงวด (BI) ของเดือนถัดไป โดยแยกตาม
โครงสรางตนทุนที่ไดมีการกําหนดไว
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Beginning Inventory ;BI Tranfer

Production   ; Prod. Ending Inventory  ; EI

รูปที่   4.16          สวนประกอบของ T-Account

โดยความสัมพันธระหวางสวนประกอบของ T-Account คือ

การคํานวณ  “จํานวนหนวยผลิต” ไดจาก

 จํานวนหนวยผลิตของคงคลังตนงวด                   จํานวนหนวยผลิตของที่ทําสําเร็จและโอนออก
                             +                                      =                                        +                      
 จํานวนหนวยผลิตของที่ทําการผลิตในงวดนั้น        จํานวนหนวยผลิตของคงคลังปลายงวด

BI + Prod.  = Transfer + EI
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 การคํานวณ  “มูลคาการผลิต” ไดจาก

      มูลคาของคงคลังตนงวด                                        มูลคาของที่ทําสําเร็จและโอนออก
                     +                                           =                                      +                      
      มูลคาของที่ทําการผลิตในงวดนั้น                             มูลคาของคงคลังปลายงวด

4.6  การคํานวณตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรของโรงงานตัวอยาง

ในการศึกษาตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรของโรงงานตัวอยางนี้  ผูวิจัยไดศึกษาวิธีการในการ
คํานวณตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรไมแบบบัญชีตนทุนกระบวนการ  (Process Costing) 2 กลุม
คือ  ตู ขนาด 4 ฟตุ 3 ลิ้นชัก และเตียง ขนาด 5 ฟุต  โดยในรายงาน  T – Account  จะบันทึก 2
สวน คือ จํานวนหนวยผลิตและมูลคาของการผลิตที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ โดยมีการระบุ
คาใชจายที่เกิดขึ้นแยกตามโครงสรางของตนทุน คือ คาวัตถุดิบทางตรง (DM Cost)  คาแรงงาน
ทางตรง (DL Cost)  และ คาโสหุยการผลิต (FOH Cost)     ดังแสดงตามรูปที่ 4.17 - 4.23 แสดง
รายงานการคิดตนทุนการผลิตตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของเดือนกันยายน 2545  และรูปที่ 4.24 -
4.30   แสดงรายงานการคิดตนทุนการผลิตเตียง ขนาด 5 ฟุต ของเดือนกันยายน 2545  ตามลําดับ
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1.   ปดกระดาษ
% 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 ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการปดกระดาษ
1. PB ปดกระดาษ 2 ดาน ใชเวลา   0.6 นาที/แผน
2. PB ปดกระดาษ 1 ดาน ใชเวลา   0.4 นาที/แผน
3. HB ปดกระดาษ 2 ดาน ใชเวลา   0.5 นาที/แผน
4. HB ปดกระดาษ 1 ดาน ใชเวลา   0.3 นาที/แผน
สรุป ใชเวลาในการปดกระดาษ   2.5 ช.ม. / 100 ตัว

รูป 4.17   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการปดกระดาษ
               (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
 -  โอนจากปดกระดาษ 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   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการตัดไม
                (เดือนกันยายน 2545)
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3.   เซาะรอง
% 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 ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการเซาะรอง  4.33 ช.ม./ 100 ตัว

รูป 4.19  แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการเซาะรอง
               (เดือนกันยายน 2545)
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4.   ปดขอบไม
% 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 เซาะรอง 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 ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการปดขอบไม  5.14 ช.ม./ 100 ตัว

รูป  4.20   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการปดขอบไม
                 (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 ปดขอบไม 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   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการเจาะไม
                (เดือนกันยายน 2545)
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6.   แตงสี
% 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 ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการแตงสี  7.17 ช.ม./ 100 ตัว

รูป  4.22    แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการแตงสี
                  (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 แตงสี 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     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการประกอบ/Packing

                  (เดือนกันยายน 2545)
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    1.   ปดกระดาษ
% 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 ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการปดกระดาษ
1. PB ปดกระดาษ 2 ดาน ใชเวลา   0.6 นาที/แผน
2. PB ปดกระดาษ 1 ดาน ใชเวลา   0.4 นาที/แผน
3. HB ปดกระดาษ 1 ดาน ใชเวลา   0.3 นาที/แผน
สรุป ใชเวลาในการปดกระดาษ   1.4 ช.ม. / 96 ตัว

รูป 4.24     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการปดกระดาษ
                 (เดือนกันยายน 2545)



72

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
 -  โอนจากปดกระดาษ 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     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการตัดไม
                  (เดือนกันยายน 2545)
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3.   เซาะรอง
% 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 ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการเซาะรอง  0.64 ช.ม./ 96 ตัว

รูป  4.26     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการเซาะรอง
                  (เดือนกันยายน 2545)
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4.   ปดขอบไม
% 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 เซาะรอง 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 ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการปดขอบไม  4.11 ช.ม./ 96 ตัว

รูป 4.27     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการปดขอบไม
                  (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 ปดขอบไม 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    แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการเจาะไม
                (เดือนกันยายน 2545)
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6.   แตงสี
% 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 ;

กําหนดเวลามาตรฐานในการแตงสี  6.27 ช.ม./ 96 ตัว
รูป  4.29    แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการแตงสี
                  (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 แตงสี 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   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการประกอบ/Packing
               (เดือนกันยายน 2545)
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อธิบายประกอบและการคํานวณหาตนทุนการผลิต   โดยใช   T- Account  Theory   
จากรูปที่ 4.17    รายงานแสดงตนทุนการผลิต (T – Account)  ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ล้ินชัก ของ

กระบวนการปดกระดาษในเดือน กันยายน 2545  สามารถคํานวณหาตนทุนการผลิตไดดังนี้
คําอธิบาย ;
Beginning Inventory ;BI

 – แสดงคา จํานวนหนวยผลิต อัตราตนทุนตอหนวย และ มูลคารวม ของไมที่ผาน
กระบวนการปดกระดาษ ในตนงวดเดือนกันยายน 2545 (ปลายงวดของเดือนสิงหาคม
2545 )

– แสดง % ความสําเร็จของ WIP ตนงวด  แลวนาํมาคํานวณเปนหนวยเทียบสําเร็จรูป
เพื่อนําไปใชหา WIP ตนงวด ตามโครงสรางตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

Production   ; Prod.
 – แสดงคา จํานวนหนวยผลิต อัตราตนทุนตอหนวย และ มูลคารวมของไมที่ผาน

  กระบวนการปดกระดาษ ในเดือนกันยายน 2545 ตามโครงสรางตนทุนการผลิต
  ของโรงงานตัวอยาง

Tranfer
– แสดงคา จํานวนหนวยผลิต อัตราตนทุนตอหนวย และ มูลคารวมของไมที่ผาน

  กระบวนการปดกระดาษจนเสร็จและโอนไมไปที่กระบวนการตัดไม ตามโครงสราง
  ตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

Ending Inventory  ; EI
   – แสดงคา จํานวนหนวยผลิต อัตราตนทุนตอหนวย และ มูลคารวมของไมที่ผาน

                   กระบวนการปดกระดาษ ในปลายงวดเดือน กันยายน 2545 (ซึ่งจะถือเปนตนงวดของ
                   เดือนตุลาคม 2545)

–  แสดง % ความสําเร็จของ WIP ปลายงวด  แลวนํามาคํานวณเปนหนวยเทียบ
   สําเร็จรูป เพื่อนําไปใชหา WIP ปลายงวด ตามโครงสรางตนทุนการผลิตของโรงงาน
   ตัวอยาง
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การคํานวณหาตนทุนการผลิต ;
Beginning Inventory ;BI

– ไมมี  WIP  ตนงวดของไมที่กระบวนการปดกระดาษ จึงไมมีการคํานวณในสวนนี้
Production   ; Prod.

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

– คาแรงงานทางตรง (DL Cost)  ในกระบวนการปดไม
                      =  [ (2.5 ช.ม * 1550 ตัว) / 100 ตัว ]   *   21.05 บาท /ช.ม.
                      =  815.69   บาท
– คาโสหุยการผลิต  (FOH Cost)  ในกระบวนการปดไม
                      = 229,656.63 บาท + [(168.94 บาท/ช.ม. * 2.5ช.ม * 1550  ตัว)/100 ตัว ]
                      =  236,203.06   บาท

Tranfer
–  มูลคารวมที่ผานกระบวนการปดกระดาษ   =  DM Cost + DL Cost + FOH Cost
                                                                  =  773,401.95 + 815.69 + 236,203.06
                                                                  =  1,010,420.70    บาท

Ending Inventory  ; EI
– ไมมี  WIP  ปลายงวดของไมที่กระบวนการปดกระดาษ จึงไมมีการคํานวณในสวนนี้

หมายเหตุ
การทํางานของพนักงานในแตละกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางนี้ ไดกําหนดให

พนักงานมีการทํางานใหเสร็จในแตละครั้งของการผลิตที่นําวัตถุดิบเขาในแตละกระบวนการผลิต 
ดังนั้นเปอรเซนตความสําเร็จของคลังสินคาในตนงวดและปลายงวดสําหรับโรงอยางตัวอยางแหงนี้            
จะแบงไดเปน  2  กรณี คือ

1. พนักงานทํางานเสร็จแลวแตยั งไมมีการโอนงานไปกระบวนการผลิตถัดไป                    
(DM 100 %  DL 100 % และ FOH 100 %)

2. พนักงานยังไม ได เ ร่ิมทํางานคือมีแตชิ้นสวนงานเขามาตั้ ง เพื่อรอการผลิตใน            
กระบวนการผลิตนี้   (DM 100 %  DL 0 %  และ FOH 0 %)
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สรุปการคํานวณตามโครงสรางตนทุนของโรงงานตัวอยางในแตละสวนของ T- Account  แยกเปน ;

1. สวน Beginning Inventory  (BI)
โครงสราง

ตนทุนการผลิต การคํานวณคาใชจาย (บาท)

1. คาวัตถุดิบทางตรง    
    (DM Cost )

จํานวนหนวยผลิตของตนงวด  X ราคาของวัตถุดิบ

2. คาแรงงานทางตรง
    (DL Cost)

ปริมาณการผลิตของตนงวด (ตัว) X คาแรงงาน (บาท/ช.ม.แรงงาน
ทางตรง) X เวลามาตรฐานในการผลิตของแตละกระบวนการ (ช.ม./
หนวยการผลิตมาตรฐาน)

3. คาโสหุยการผลิต
    (FOH Cost)

ปริมาณการผลิตตนงวด (ตัว) X คาโสหุยการผลิตรวม (บาท/ช.ม.แรงงาน
ทางตรง) X เวลามาตรฐานในการผลิตของแตละกระบวนการ (ช.ม./
หนวยการผลิตมาตรฐาน)

2. สวน Production  (Prod.)
โครงสราง

ตนทุนการผลิต การคํานวณคาใชจาย (บาท)

1. คาวัตถุดิบทางตรง    
    (DM Cost )

การรับโอนคาวัตถุดิบทางตรงจากกระบวนการกอนหนานี้

2. คาแรงงานทางตรง
    (DL Cost)

ปริมาณการผลิต (ตัว) X คาแรงงาน (บาท/ช.ม.แรงงานทางตรง) X เวลา
มาตรฐานในการผลิตของแตละกระบวนการ (ช.ม./หนวยการผลิต
มาตรฐาน)

3. คาโสหุยการผลิต
    (FOH Cost)

ปริมาณการผลิต (ตัว) X คาโสหุยการผลิตรวม (บาท/ช.ม.แรงงาน
ทางตรง) X เวลามาตรฐานในการผลิตของแตละกระบวนการ (ช.ม./
หนวยการผลิตมาตรฐาน)
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3. สวน Transfer
โครงสราง

ตนทุนการผลิต การคํานวณคาใชจาย (บาท)

1. คาวัตถุดิบทางตรง    
    (DM Cost )

(คาวัตถุดิบทางตรงของ BI + คาวัตถุดิบทางตรงของ Prod.)
                             จํานวนหนวยเทียบสําเร็จรูป

2. คาแรงงานทางตรง
    (DL Cost)

(คาแรงงานทางตรงของ BI + คาแรงงานทางตรงของ Prod.)
                             จํานวนหนวยเทียบสําเร็จรูป

3. คาโสหุยการผลิต
    (FOH Cost)

(คาโสหุยการผลิตของ BI + คาโสหุยการผลิตของ Prod.)
                           จํานวนหนวยเทียบสําเร็จรูป

4. สวน  Ending Inventory  (EI)
โครงสราง

ตนทุนการผลิต การคํานวณคาใชจาย (บาท)

1. คาวัตถุดิบทางตรง    
    (DM Cost )

(คาวัตถุดิบทางตรงของ BI + คาวัตถุดิบทางตรงของ Prod.)
                        จํานวนหนวยเทียบสําเร็จรูป

2. คาแรงงานทางตรง
    (DL Cost)

(คาแรงงานทางตรงของ BI + คาแรงงานทางตรงของ Prod.)
                         จํานวนหนวยเทียบสําเร็จรูป

3. คาโสหุยการผลิต
    (FOH Cost)

(คาโสหุยการผลิตของ BI + คาโสหุยการผลิตของ Prod.)
                         จํานวนหนวยเทียบสําเร็จรูป

X  จํานวน

ที่ผลิตเสร็จและโอนออก

X  จํานวน

X  จํานวน

ที่ผลิตเสร็จและโอนออก

ที่ผลิตเสร็จและโอนออก

X  จํานวน

X  จํานวน

X  จํานวน

งานระหวางทําปลายงวด

งานระหวางทําปลายงวด

งานระหวางทําปลายงวด
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4.7 โครงสรางตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรไมของโรงงานตัวอยาง

จากรายงานแสดงตนทุนการผลิต ตู ขนาด  4 ฟุต 3 ล้ินชัก  จํานวน 1,300  ตัว และเตียง
ขนาด 5 ฟุต จํานวน 192  ตัว ในเดือนกันยายน  2545   เราสามารถสรุปตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการผลิตหลัก ตามตารางที่ 4.4 แสดงรายการโครงสรางตนทุนการผลิตในแตละกระบวน
การผลิตหลัก เพื่อหาตนทุนการผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ตอ 1 ตัวและตนทุนการผลิตของ
เตียง ขนาด 5 ฟุต  ตอ 1 ตัวในงวดบัญชีนั้น  ๆ  ตามลําดับ และสัดสวนของโครงสรางตนทุนรวม
ของการผลิตสินคาประเภทหนึ่ง ๆ   โดยแยกเปน  1)  คาวัตถุดิบทางตรง และ  2)  ตนทุน
กระบวนการ ไดแก คาแรงงานทางตรงและคาใชจายการผลิต (คาโสหุยการผลิต)  ตามรูปที่ 4.31,
ตารางที่ 4.5    และ  รูปที่ 4.32, ตารางที่ 4.6  ตามลําดับ  ไดดังนี้

โครงสรางตนทุน ตนทุนการผลิต (บาท) / unit รอยละ
1.  ตนทุนวัตถุดิบทางตรง 610.62 69.54
2. ตนทุนกระบวนการ
    ( DL Cost + FOH Cost )

267.44 30.46

รวม 878.06 100.00

ตารางที่  4.5   สัดสวนของโครงสรางตนทุนการผลิตรวมของตู ขนาด  4 ฟุต 3 ล้ินชัก

จากรายงานแสดงตนทุนการผลิตเตียง ขนาด 5 ฟุต   จํานวน  192  ตัว ในเดือนกันยายน
2545 สามารถสรุปโครงสรางตนทุนการผลิต ไดดังนี้

โครงสรางตนทุน ตนทุนการผลิต (บาท) / unit รอยละ
1.  ตนทุนวัตถุดิบทางตรง 588.66 66.14
2. ตนทุนกระบวนการ
    ( DL Cost + FOH Cost )

301.41 33.86

รวม 890.07 100.00

ตารางที่ 4.6    สัดสวนของโครงสรางตนทุนการผลิตรวมของเตียง ขนาด  5 ฟุต
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รูปที่ 4.31    กราฟแสดงสัดสวนโครงสรางตนทุนการผลิตตอหนวยของ ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก
สัดสวนโครงสรางตนทุนการผลิตของ ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก 

ในเดือนกันยายน 2545
69.54

30.46
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รูปที่ 4.32    กราฟแสดงสัดสวนโครงสรางตนทุนการผลิตตอหนวยของ เตียง ขนาด 5 ฟุต

สั ดส วน โครงสรางต น ทุ นการผลิ ต  เตี ย ง  ขนาด  5  ฟุ ต  
ใน เดื อนกัน ยายน  2545
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ตารางที่   4.4    รายการโครงสรางตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตหลัก  เดือนกันยายน 2545

 สินคา :     ตู ขนาด  4  ฟุต  3  ลิ้นชัก

โครงสรางตนทุน ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะไม แตงสี ประกอบ รวม สัดสวน (%)
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

สัดสวนของ DM =   69.54%
สัดสวนของ Process Cost (DL+FOH) =   30.46%

     สรุป    ตนทุนการผลิต ตู ขนาด 4 ฟุต  3  ลิ้นชัก จํานวน  1  ใบ (เดือนกันยายน 2545)    =    878.06   บาท/ใบ
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ตารางที่   4.4    รายการโครงสรางตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตหลัก  เดือนกันยายน 2545  (ตอ)

สินคา  :    เตียง  ขนาด  5  ฟุต

โครงสรางตนทุน ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะไม แตงสี ประกอบ รวม สัดสวน (%)
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

สัดสวนของ DM =   66.14%
สัดสวนของ Process Cost (DL+FOH) =   33.86%

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



บทที่ 5

การลดตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

จากการศึกษาตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรไมแบบตนทุนชวง (Process costing) ของ
โรงงานตัวอยางดังกลาวมาแลวในบทที่  4  พบวา ตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยางนี้จะประกอบ
ดวย  ตนทุนวัตถุดิบทางตรง ตนทุนกระบวนการ ซึ่งประกอบดวยตนทุนแรงงานทางตรง และตนทุน
โสหุยการผลิต   โดยในงานวิจัยนี้ไดศึกษาตนทุนการผลิตเฟอรนิเจอรไม  2 ประเภท คือ  ตู ขนาด 4
ฟุต 3 ลิ้นชัก พบวา  ตนทนุวัตถุดิบทางตรง มีสัดสวนของตนทุนการผลิตสูงที่สุด  เทากับ 69.54 %
รองลงมา คือ ตนทุนกระบวนการ  เทากับ 30.46 % และ เตียง ขนาด 5 ฟุต  พบวา  ตนทุนวัตถุดิบ
ทางตรง มีสัดสวนของตนทุนการผลิตสูงสุดเชนกัน  เทากับ  66.14 % รองลงมา คือ ตนทุนกระบวน
การ เทากับ  33.86 %

5.1  ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตของโรงงานตัวอยาง

จากการเก็บขอมูลความสญูเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยาง ระหวางเดือนเมษายน 2545
ถึงเดือนมิถุนายน 2545   พบวา  สาเหตุที่กอใหเกิดความสูญเสียในการผลิตของโรงงานตัวอยางนี้
แบงได  6  ขอใหญ  ๆ  ดังนี้

1. การสูญเสียวัตถุดิบในระหวางการผลิตและการประกอบ
2. การสูญเสียเวลาในการแกไขงาน (Rework)ในระหวางการประกอบสินคา
3. การสูญเสียเวลาจากการรอคอยงานในกระบวนการผลิต
4. การสูญเสียเวลาจากเครื่องจักรเสียหรือหยุดทํางาน
5. การสูญเสียเวลาจากพนักงานทํางานผิดพลาด
6. การสูญเสียจากสาเหตุอ่ืน ๆ

โดยแสดงมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละปญหาที่เกิดขึ้น ดังตารางที่  5.1 – 5.6   ตามลําดับ
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            ตารางที่  5.1         ขอมูลการสูญเสียวัตถุดิบในระหวางการผลิตและการประกอบ

ชนิดวัตถุดิบ ปริมาณที่ตองใช ปริมาณที่ใชจริง คิดเปนเงิน (บาท)

1. กระดาษปดไม 118,116  เมตร 130,000 เมตร 95,080.00
2. กาว 99 ถัง 108 ถัง 14,445.00
3. ไม PB 20,800  แผน 21,240 แผน 79,970.00

รวม 189,495.00

1.  จากบันทึกการปดกระดาษ  มีไมที่ผานการปดกระดาษจํานวน  19,686  แผน/เดือน   และปริมาณการใชกระดาษลายไมเทากับ  6 เมตร ตอไม  1  แผน
ดังนั้นปริมาณกระดาษที่ใช คือ 19,686 * 6   =  118,116  เมตร

 2.  กําหนดปริมาณการใชกาว    4 ถัง ตอไมที่ผานกระบวนการปดกระดาษ   800 แผน   ดังนั้นปริมาณกาวที่ตองใช  คือ  99  ถัง
3. รวบรวมจากบันทึกการผลิตสินคาในแตละวันและสมุดเบิกวัตถุดิบ ( ซึ่งปจจุบันโรงงานตัวอยางมีเครื่องตดั (ใหญ) 4 เครื่อง และมีการสั่งตัดไมสําหรับผลิต

เฟอรนิเจอรไม  ประมาณ 100 ตัว /ครั้ง)   20,800  แผน
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ตารางที่  5.2          ขอมูลการสูญเสียเวลาในการ Rework งานในระหวางการประกอบสินคา

รายการสินคาที่
ประกอบ

จํานวนการ
ประกอบ/Packing

(แผน)

จํานวนการ
ประกอบ/Packing

(จริง)

เวลาที่สูญเสียจาก
การแกไขชิ้นงาน (Rework) คิดเปนเงิน (บาท)

1. ตู 6,000 5,988 4   ช.ม. 1,414.00
2. เตียง 600 599 1   ช.ม.    459.00
3. โตะเครื่องแปง 1,200 1,197 2   ช.ม. 1,336.00

รวม 3,209.00

หมายเหตุ      เปนการสูญเสียเวลาในการตองมีการแกไขชิ้นงานในบางชิ้นเพื่อใหสามารถประกอบเปนสินคาสําเร็จรูป
1. มูลคาความสูญเสียของการเสียเวลาในการแกไขงานในระหวางการประกอบของตู

     -   คาวัตถุดิบ (ไม PB และ  PVC)    =    236 + (75*12)   =  1,136  บาท
     -   คาแรงในการแกไขงาน                =    278 บาท

2. มูลคาความสูญเสียของการเสียเวลาในการแกไขงานในระหวางการประกอบของเตียง
     -   คาวัตถุดิบ (ไม PB และ  PVC)    =    59 + (75*4)   =   359  บาท
     -   คาแรงในการแกไขงาน                =    100  บาท

3. มูลคาความสูญเสียของการเสียเวลาในการแกไขงานในระหวางการประกอบของโตะเครื่องแปง
     -   คาวัตถุดิบ (ไม PB และ  PVC)    =    236 + (75*12)   =  1,136  บาท
     -   คาแรงในการแกไขงาน                =    200 บาท

รวมเปนจํานวนเงิน  1,414  บาท

รวมเปนจํานวนเงิน  459    บาท

รวมเปนจํานวนเงิน  1,336   บาท
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ตารางที่  5.3          ขอมูลการสูญเสียเวลาจากการรอคอยงานในกระบวนการผลิต

รายการสินคา
จํานวนครั้งที่เกิด

(ครั้ง) DLH ที่สูญเสีย (Hr.) DLH ทั้งหมด (Hr.) คิดเปนเงิน (บาท)

1.   ตู 8 78 482.5 141,264.00
2.   เตียง 3 48.5 132 125,490.00
3.   โตะเครื่องแปง 7 21 360 36,400.00

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

คํานวณมูลคาความสูญเสีย  ;
        มีการเสียเวลา   78  Hr.  คิดเปนการสูญเสียในการผลิตตู  = (78*100)/48.25   =  162 ใบ
        ตนทุนในการผลิตตู  = 872  บาท/ใบ
        ดังนั้น มูลคาการสูญเสียตู    =   872 * 162  = 141,264 บาท

2. การผลิตเตียง   คาเวลามาตรฐาน ( Std. Time)  = 33  Hr./ เตียง  96  ใบ   จํานวนการผลิตทั้งหมด   384  ใบ
คํานวณมูลคาความสูญเสีย  ;
        มีการเสียเวลา   48.5  Hr.  คิดเปนการสูญเสียในการผลิตเตียง  = (48.5*96)/33   =  141 ใบ
        ตนทุนในการผลิตเตียง  = 890  บาท/ใบ
        ดังนั้น มูลคาการสูญเสียเตียง    =   890 * 141  = 125,490 บาท
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3. การผลิตโตะเครื่องแปง   คาเวลามาตรฐาน ( Std. Time)  = 36  Hr./ โตะเครื่องแปง  96 ใบ   จํานวนการผลิตทั้งหมด 960  ใบ
คํานวณมูลคาความสูญเสีย  ;
        มีการเสียเวลา   21  Hr.  คิดเปนการสูญเสียในการผลิตโตะเครื่องแปง   = (21*96)/36   =  56 ใบ
        ตนทุนในการผลิตโตะเครื่องแปง  =  650  บาท/ใบ
        ดังนั้น มูลคาการสูญเสียโตะเครื่องแปง    =   650 * 56  = 36,400 บาท
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ตารางที่  5.4          ขอมูลการสูญเสียเวลาจากเครื่องจักรเสียหรือหยุดทํางาน

เครื่องจักรที่เสียหรือหยุดทํางาน จํานวนครั้งที่เกิด (ครั้ง) จํานวนสินคา (ชิ้น) คิดเปนเงิน (บาท)

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

รวม 48,400.00

1. มูลคาความสูญเสียของการเสียเวลาจากเครื่องตัดเสีย
มูลคาของชิ้นงาน (กรณีที่เครื่องจักรไมเสีย)       134 บาท/ชิ้น
ดังนั้นมูลคาความเสียหายรวม     =      134 * 100  =13,400   บาท

2. มูลคาความสูญเสียของการเสียเวลาจากเครื่องเจาะเสีย
มูลคาของชิ้นงาน  (กรณีที่เครื่องจักรไมเสีย)      175  บาท/ชิ้น

                         ดังนั้นมูลคาความเสียหายรวม     =      175 * 200  = 35,000   บาท
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ตารางที่  5.5          ขอมูลการสูญเสียเวลาจากพนักงานทํางานผิดพลาด

ประเภทของความผิดพลาด จํานวนชิ้นงานที่เสียหาย (ชิ้น) เวลาที่สูญเสีย (Hr.) คิดเปนเงิน (บาท)

1. ปดขอบผิดสี 200 0.5 6,408.00
2. คาในการเจาะคลาดเคลื่อน 100 1 65.00
3. ปดกระดาษคนละสีในไมแผนเดียวกัน 200 2 4,866.00

รวม 11,339.00

หมายเหตุ     -  การปดขอบผิดสี  - เสีย PVC   75  บาท/เมตร
            -  เสียเวลาในการ Rework ชิ้นงาน
1. มูลคาความสูญเสียของการเสียเวลาในการแกไขงานจากการปดขอบผิดสี

     -   คาวัตถุดิบ (  PVC)   มีการสูญเสีย PVC รวม   85   เมตร  ของชิ้นงานที่แกไข  200  ชิ้น    =    (75*85)   =  6,375  บาท
     -   คาแรงในการแกไขงาน                =    0.5* 65    =   33  บาท

2. มูลคาความสูญเสียของการเสียเวลาในการแกไขงานจากเจาะคลาดเคลื่อน
     -   คาแรงในการแกไขงาน                =    1.0* 65    =   65  บาท

3. มูลคาความสูญเสียของการเสียเวลาในการแกไขงานจากการปดกระดาษคนละสีในไมแผนเดียวกัน
     -   คาวัตถุดิบ (  กระดาษลายไม)   มีการสูญเสีย กระดาษ รวม  600 เมตร    =    (3 * 200*8)   =  4,800  บาท
     -   คาแรงในการแกไขงาน                =    2 Hr. * 33  บาท/Hr.   =   66  บาท
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ตารางที่  5.6          ขอมูลการสูญเสียจากสาเหตุอื่น ๆ

ประเภทของความสูญเสียอื่น ๆ จํานวนครั้งที่เกิดขึ้น (ครั้ง) คิดเปนเงิน (บาท) หมายเหตุ

1. การสูญหายของวัตถุดิบในระหวางการ
    นําไปใชงาน

3 2,340.00

รวม 2,340.00

หมายเหตุ จากการตรวจสอบคลังสินคาเทียบกับสมุดบันทึกการเบิกวัตถุดิบของวัตถุดิบโดยรวม
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จากปญหาของโรงงานตัวอยางที่เกิดขึ้น    ผูวิจัยจึงวิเคราะหหาปญหาที่มีผลใหเกิดความสูญเสียในการผลิตของโรงงานตัวอยางนี้มากที่สุดโดยใชแผนผัง
พาเรโต  (Pareto Diagram)  เพื่อศึกษาความสัมพันธระหวางสาเหตุของปญหากับมูลคาของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในระหวางการผลิต โดยเรียงลําดับตามความ
สําคัญของสาเหตุของปญหาที่กอใหเกิดความสูญเสียในการผลิตจากจํานวนมากไปหาจํานวนนอย ตามลําดับ  ตามรูป 5.1     แผนผังพาเรโตแสดงความสูญเสียใน
การผลิตที่เกิดขึ้นในระหวางเดือนเมษายน จนถึงเดือน มิถุนายน  2545

ตารางที่  5.7          มูลคาของความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากปญหาตาง ๆ ของโรงงานตัวอยาง

ปญหาที่เกิดขึ้นจาก ความสูญเสีย(บาท)  % ความสูญเสีย  % ความสูญเสียสะสม
1. การสูญเสียเวลาจากการรอคอยงานในกระบวนการผลิต 303,154.00 54.33 54.33
2. การสูญเสียวัตถุดิบในการผลิตระหวางการผลิตและประกอบ 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 งานในระหวางการประกอบ 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 แผนผังพาเรโตแสดงความสัมพันธระหวางสาเหตุของปญหากับมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

แผนผังพาเรโตแสดงมูลคาความสูญเสียเฉลี่ยในชวง เม.ย.-มิ.ย. 45
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5.2  การลดตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

จากรูปที่  5.1  แสดงแผนผังพาเรโตแสดงความสัมพันธระหวางสาเหตุของปญหากับมูลคา
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตเฟอรนิเจอรไมของโรงงานตัวอยาง พบวา สาเหตุที่ทําใหเกิดการ
เกิดความสูญเสียในการผลิตมากที่สุด คือ การสูญเสียเวลาจากการรอคอยงานในแตละกระบวน
การ เทากับ 54.33 % ของมูลคาความสูญเสียทั้งหมด  และรองลงมาคือ การสูญเสียวัตถุดิบใน
ระหวางการผลิตและการประกอบ เทากับ  33.96  % ของมูลคาความสูญเสียทั้งหมด ซึ่งเปอรเซนต
ของความสูญเสียทั้ง 2 ประการนี้คิดเปน ประมาณ 88 % ของมูลคาความสูญเสียทั้งหมด   ดังนั้น
ผูวิจัยจึงเลือก  2  หัวขอนี้มาวิเคราะหหาสาเหตุและวิธีการในการแกไขตอไป ตามที่แสดงในตาราง
ที่  5.8   แสดงสาเหตุของปญหาและวิธีการในการแกไขเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น เพื่อลดความ
สูญเสียในการผลิตที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยางแหงนี้  โดยในการศึกษาเรื่องการลดตนทุนการผลิต
สําหรับโรงงานตัวอยางนี้ ไดเลือกสินคา ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชกั และ เตียง ขนาด 5 ฟุต มาทําการ
ศึกษาเนื่องจากเปนสินคาที่มีปริมาณการสั่งซื้อคิดเปนรอยละ 70 ของการผลิตสินคาทั้งหมดของ
โรงงาน
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ตารางที่  5.8          แสดงสาเหตุของปญหาและวิธีการในการแกไขเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น

ปญหา สาเหตุ วิธีการแกไข

1. การสูญเสียเวลาจากการรอคอยงาน
    ในกระบวนการผลิต

1.1 ไมมีการวางแผนการผลิตในแตละวัน (สั่งผลิตแบบปาก
เปลา)

1.2 ไมมีการจัดลําดับงานเขาในแตละเครื่องจักรสําหรับ  
แตละกระบวนการผลิต

1.3 พนักงานไมมีประสบการณและความชํานาญในเรื่อง
ขั้นตอนในการผลิตของแตละชิ้นงานสําหรับการผลิต
สินคาในแตละประเภท

1.4 ขาดเอกสารในการบันทึกขอมูลการผลิต เพื่อใชในการ
ตรวจสอบดูวามีชิ้นงานบางสวนคางใน Line การผลิต
กอนที่จะสงไปยังประกอบหรือการ Packing

1.1 จัดการวางแผนการผลิต โดยเนนที่แผนกตัด และ
การจัดลําดับงานโดยใช  Lot no. การผลิต เปน
เครื่องมือชวยในการควบคุมใหงานออกมาตาม
เวลาที่กําหนด

1.2 การกําหนด Lot no. ของการผลิตสินคาในแตละ
วัน

1.3 การฝกอบรมพนักงานขับรถ Forklift จากเอกสาร
มาตรฐานการทํางานสําหรับสินคาในแตละชนิดที่
จัดทําขึ้นและจากการปฏิบัติงานจริง

1.4 จัดทํามาตรฐานการทํางานสําหรับสินคาในแตละ
ชนิด

1.5 จัดทําแบบฟอรมที่เกี่ยวของทั้งหมดเพื่อใชในการ
บันทึกการผลิตสินคาในแตละวัน
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ตารางที่  5.8          แสดงสาเหตุของปญหาและวิธีการในการแกไขเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น (ตอ)

ปญหา สาเหตุ วิธีการแกไข

2. การสูญเสียวัตถุดิบในการผลิตระหวาง
    การผลิตและการประกอบ

2.1 การขาดประสิทธิภาพในการวางแผนการผลิตสําหรับ
ขั้นตอนการปดกระดาษของโรงงานตัวอยาง

2.2 ไมมีการกําหนดมาตรฐานของปริมาณการใชวัตถุดิบ
สําหรับสินคาแตละประเภท

2.3 ไมมีการควบคุมการเบิกจายและการจัดเก็บวัตถุดิบ
2.4 ขาดเอกสารที่ใชบันทึกการใชวัตถุดิบในการผลิตและ

การประกอบ

2.1 วางแผนการสั่งผลิตเพื่อปดกระดาษลงบนไม
       เพื่อลดเวลาในการเปลี่ยนมวนกระดาษและเวลา 
       การปรับตั้งความหนาของไมรวมถึงการสูญเสีย 
       กระดาษจากการเปลี่ยนมวนกระดาษบอย ๆ
2.2 กําหนดมาตรฐานของปริมาณการใชวัตถุดิบ
        สําหรับสินคาแตละประเภท
2.3   กําหนดวิธีการในการจัดเก็บมวนกระดาษ ใน
        กระบวนการปดกระดาษ
2.4   จัดทําแบบฟอรมบันทึกการผลิตไมที่ผานการปด
        กระดาษ เพื่อทราบปริมาณไมที่ผานการปด
        กระดาษใน stock
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5.3  วิธีการในการลดตนทุนสําหรับโรงงานตัวอยาง

5.3.1   การสูญเสียเวลาจากการรอคอยงานในกระบวนการผลิต
การทํางานเดิม  : การสั่งผลิตงานของโรงงานเปนการสั่งแบบปากเปลาวันตอวันโดย

ผูจัดการโรงงาน และการไหลของชิ้นงานในโรงงานตัวอยางนี้ใชรถโฟลกลิฟท (Forklift) เปน
ยานพาหนะในการเคลื่อนยายชิ้นงานเขาเครื่องจักรของแตละกระบวนการ   ซึ่งในปจจุบันใช
รถโฟลกลิฟท 2 คัน  วิ่งสงชิ้นงานระหวางกระบวนการตัดไม จนถึงกระบวนการแตงสี  ตามรูป
แผนผังของโรงงานตัวอยาง  โดยการเคลื่อนยายชิ้นงานเขาแตละเครื่องจักรนั้น ไมมีจัดลําดับ
งานเขา-ออก วาควรเคลื่อนยายชิ้นงานใดเขากอนและชิ้นงานใดเขาหลัง ซึ่งการทํางานของ
โรงงานตัวอยางนี้จะขึ้นอยูกับผูจัดการโรงงานในการสั่งเคลื่อนยายชิ้นงานของสินคาใดเขา
เครื่องจักรและขึ้นกับความชํานาญและประสบการณการทํางานของพนักงานขับรถโฟลกลิฟท
โดยตรง เนื่องจากการทํางานในปจจุบันของโรงงานตัวอยางไมมีเอกสารในการควบคุมการ
ทํางานทําใหพนักงานขับรถโฟลกลิฟทตองทํางานโดยใชความจําในการเคลื่อนยายชิ้นงานของ
แตละสินคา  ในบางครั้งอาจมีบางชิ้นงานคางอยูในสายการผลิต  ซึ่งจะทราบวามีบางชิ้นงาน
ไมครบจากการแจงของพนักงานที่กระบวนการแตงสี ทําใหพนักงานขับรถโฟลกลิฟทตองเสีย
เวลาในการหาชิ้นงานที่ไมครบในสายการผลิต กรณีที่สงชิ้นงานไมครบในกระบวนการแตงสี
ทําใหไมสามารถสงไปยังกระบวนการประกอบหรือ Packing เพื่อประกอบเปนสินคาสําเร็จรูป
ได

จากการทํางานเดิมของโรงงานตัวอยางนี้ทําใหเกิดปญหาคือ สินคาบางชนิดสั่งผลิตกอน
แตออกมาทีหลังและระยะเวลาที่ใชในการทํางานในระหวางการผลิตมากกวาเวลามาตรฐานที่
กําหนดในแตละกระบวนการ เนื่องจากเกิดการเสียเวลารอคอยของชิ้นงานใหครบจํานวนเพื่อ
นําไปใหพนักงานเพื่อประกอบหรือ Packing ตอไป   จึงดําเนินการแกไขดังนี้

1. จัดทําแบบฟอรมการบันทึกการประกอบ/Packingสินคาสําเร็จรูป(รูปที่4.6และ4.7)
2. จัดทําแบบฟอรมการวางแผนการสั่งผลิตเฟอรนิเจอร (รูปที่ 4.3) เพื่อใชในการ

วางแผนการผลิตสินคาแตละประเภท
3. จัดทําแบบฟอรมการบันทึกการผลิตสินคา (รูปที่ 4.4) เพื่อบันทึกการผลิต

เฟอรนิเจอรไมของพนักงานในแตละกระบวนการผลิตและใชในการศึกษาผลของการจัดลําดับงาน 
ซึ่งเอกสารนี้จะถูกแนบไปพรอมกับชิ้นงานตลอดการไหลชิ้นงานตั้งแตกระบวนการตัดไมจนถึง 
กระบวนการประกอบ/Packing

4. การกําหนดรหัสสินคาที่ใชในการผลิตสําหรับการผลิตเฟอรนิเจอรไมแตละชนิด 
ตามตารางที่ 5.9 แสดงรหัสสินคาในการผลิตของโรงงานตัวอยาง และการกําหนด Lot no.
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การผลิต เพื่อชวยในการควบคุมการผลิตและการจัดลําดับงานโดยกําหนดการจัดลําดับงานใหงาน
ของ Lot no. การผลิตเลขตนเขากอน

การกําหนด Lot no. การผลิต ;
XX  XX / XX

คําอธิบาย
        ตําแหนง 1     ระบุถึง  “รหัสสินคา”
        ตําแหนง 2     ระบุถึง  “เดือนที่ผลิต”
        ตําแหนง 3     ระบุถึง  “คร้ังที่สั่งผลิต”

5. การจัดทํามาตรฐานการผลิตของเฟอรนิเจอรแตละชนิด (รูปที่ 4.10) เพื่อให
พนักงานใชในการศึกษาการไหลของชิ้นงานในแตละกระบวนการและทราบถึงคามาตรฐานของ         
แตละชิ้นสวนในแตละกระบวนการที่เกี่ยวของ

6. กําหนดพื้นที่ในการวางชิ้นงานโดยใหวางชิ้นงานใกลพื้นที่ของจุดที่ตองผานใน
กระบวนการถัดไป และกําหนดใหวางสินคาเดียวกัน Lot no. การผลิตอยูใกลกันเพื่อใหสะดวกใน
การเคลื่อนยายชิ้นงานและจัดลําดับงานใหงานไหลไปพรอม ๆ กันจนถึงกระบวนการผลิตขั้น
สุดทาย

7. การฝกอบรมพนักงานในการบันทึกขอมูลการผลิตที่ชิ้นงานผานในแตละกระบวน
การและการฝกอบรมพนักงานขับรถ Forklift ในการศึกษาการไหลของชิ้นงานผานแตละกระบวน
การรวมถึงการปฏิบัติงานจริงรวมกับพนักงานที่มีประสบการณ

3
2

1
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ตารางที่ 5.9      แสดงรหัสสินคาในการผลิตของโรงงานตัวอยาง

รหัสสินคาใชในการผลิต
  A - ตู     B – โตะเครื่องแปง     C -  เตียง         D – ตู TV         E – ตูรองเทา/Locker/ตูช้ันหนังสือ

ขอ สินคา 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 ตูเสื้อผาเด็ก AH

9  ตู 3 ฟุต AI

10 โตะเครื่องแปง 3 ฟุต BA

11 โตะเครื่องแปง 2 ฟุต BB

12 เตียง 6 ฟุต CA

13 เตียง 5 ฟุต CB

14 เตียง 3.5 ฟุต รุน A CC

15 เตียง 6 ฟุต A CD

16 เตียง 5 ฟุต A CE

17 ตูโชว 5 ฟุต ทอนบน DA

18 ตู TV CD รุน A DB

19 ตู TV CD รุน B DC

20 ตู TV CD รุน C DD

21 ตู TV    4 ฟุต รุน A DE

22 ตู TV    65 ซม  สูง DF

23 ตู TV    65 ซม เต้ีย DG

24 ตู TV    4 ฟุต รุน B DH

25 ตู TV    4 ฟุต รุน C DI

26 ตูรองเทา EA

27 Locker 2 ประตู EB

28 Locker 3 ประตู EC
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ตารางที่ 5.9      แสดงรหัสสินคาในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ)

ขอ สินคา รหัส หมายเหตุ
29 Locker 4 ประตู ED

30 Locker 5 ประตู EE

31 ตูชั้นหนังสือ A EF

32 ตูชั้นหนังสือ B EG

จากผลการสรุปจากบันทึกในเอกสารการวางแผนการสั่งผลิตเฟอรนิเจอรและจํานวนสินคา
สําเร็จรูปที่ออกมา พบวา สินคาที่สั่งผลิตกอนใชเวลาในการผลิตนานกวาสินคาบางประเภทที่
สั่งผลิตทีหลัง โดยที่เวลามาตรฐานในการผลิตของทั้ง  2  งานนี้ใกลเคียงกัน และ เวลาที่ใชในการ
ผลิตแตละสินคาไมสม่ําเสมอ เนื่องจากในปจจุบันพนักงานมีการดําเนินงานไปเรื่อย ๆ และไมมีการ
จัดลําดับงานในแตละกระบวนการ  ดังที่กลาวมาขางตน

ดังนั้นผูวิจัยจึงรวมกับโรงงานตัวอยางในการวางแผนการผลิตและการจัดลําดับงานใน       
การผลิต  ทําใหการไหลของชิ้นงานของสินคา Lot no. การผลิตเดียวกันไปพรอมกันและลดความ
ผิดพลาดในการทํางานของพนักงานขับรถโฟลกลิฟท (Forklift)  ซึ่งสามารถทําใหชิ้นงานที่ผาน
แตละกระบวนการเสร็จออกมาพรอมกันเพื่อรอเขาประกอบหรือ Packing ตอไป  จากแนวทางที่นํา
เสนอแกโรงงาานตัวอยางทําใหลดเวลาการรอคอยในแตละกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมสําหรับ
สินคาในแตละประเภท (ตั้งแตกระบวนการตัดไมจนถึงกระบวนการแตงสี) และกระบวนการ
ประกอบหรือPacking ทําใหสามารถผลิตเฟอรนิเจอรไมออกมาปริมาณมากขึ้นในชวงระยะเวลา
การผลิตเทากัน  โดยในการวางแผนการผลิตและการจัดลําดับงานเขาในแตละกระบวนการจะมี
การคํานึงปริมาณสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาและปริมาณการสั่งซื้อสินคาในแตละประเภทของ        
ลูกคาโดยดูจากขอมูลสถิติยอดการสงสินคาและยอดการซื้อสินคาที่หนาโรงงานของในโรงงานใน         
ปที่ผานมานํามาเปนเกณฑในการพิจารณา
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รูปที่ 5.2  ตัวอยางเอกสารสรุปผลการดําเนินงานระหวางแผนการสั่งผลิตกับผลการผลิตที่ออกมา
ในเดือน มิถุนายน 2545  (เครื่องตัดไม เบอร 1 และ เบอร 2)

เครื่องตัด เบอร 1 วันสั่งตัดไม วันเสร็จ
(แตงสี)

ใชเวลา(วัน)

AB สักเขม (01/12)  /
100 ตัว

3/6/45 14/6/45 12

AB สักเขม (02/12) /
100 ตัว

4/6/45 14/6/45 11

AA สักเขม (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 สักเขม (03/12) /
100 ตัว

10/6/45 17/6/45 8

AA สักเขม (03/12) /
100 ตัว

11/6/45 17/6/45 7

AB สักเขม (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 สักเขม (08/12) /
100 ตัว

15/6/45 21/6/45 7

AB สักเขม (05/12) /
100 ตัว

17/6/45 21/6/45 5

AB สักเขม (07/12) /
100 ตัว

18/6/45 26/6/45 9

AA สักเขม (10/12) /
100 ตัว

20/6/45 26/6/45 7
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รูปที่ 5.2  ตัวอยางเอกสารสรุปผลการดําเนินงานระหวางแผนการสั่งผลิตกับผลการผลิตที่ออกมา
ในเดือน มิถุนายน 2545  (เครื่องตัดไม เบอร 1 และ เบอร 2)  (ตอ)

เครื่องตัด เบอร 2 วันสั่งตัดไม วันเสร็จ
(แตงสี)

ใชเวลา(วัน)

AC บีช (01/12) /
100 ตัว

3/6/45 10/6/45 8

AC สักเขม (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 สักเขม (04/12) /
100 ตัว

8/6/45 12/6/45 5

AA โอค (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 สักเขม (06/12) /
100 ตัว

13/6/45 20/6/45 8

AA โอค (09/12) /
50 ตัว

19/6/45 23/6/45 5

AB สักเขม (06/12) /
100 ตัว

21/6/45 29/6/45 9

AB สักเขม (08/12) /
100 ตัว

22/6/45 28/6/45 7
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5.3.2  การสูญเสียวัตถุดิบในการผลิตและการประกอบ
การทํางานเดิม  : พนักงานในโรงงานตัวอยางนี้สามารถนําวัตถุดิบตาง ๆ ไปใชงานไดเอง

โดยไมมีคนที่รับผิดชอบโดยตรงในการควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบและไมมีการบันทึกขอมูล      
การเบิกวัตถุดิบไปใชในการผลิตในแตละวันและการผลิตสินคาประเภทตาง ๆ ในแตละกระบวนการ
ผลิตเปนการสั่งผลิตโดยผูจัดการฝายผลิตและหัวหนางาน ซึ่งเปนการสั่งผลิตแบบปากเปลาใน
แตละวัน

ตามขอมูลการสูญเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตจากวัตถุดิบในชวงเดือนเม.ย. – มิ.ย. 2545
ดังที่แสดงในตารางที่ 5.1 ของโรงงานตัวอยางนี้ พบวามีสาเหตุมาจากขาดการควบคุมปริมาณ
วัตถุดิบที่ใช  ขาดการจัดเก็บวัตถุดิบที่ดี  ขาดการวางแผนในการผลิตและการใชวัตถุดิบทางตรง
และความผิดพลาดจากการทํางานของพนักงานทําใหเกิดการสูญเสียวัตถุดิบในการผลิตมากเกิน
กวาการใชงานจริง ซึ่งวัตถุดิบที่ใชในการผลิตเฟอรนิเจอรไมแตละประเภทของโรงงานตัวอยางนี้
ไดแก 1) วัตถุดิบทางตรง ไดแก  ไม Particle Board (PB)/ไม Hard Board (HB) และอุปกรณ
Fitting  2) วัตถุดิบทางออม ไดแก กระดาษสําหรับปดไม  กาว  PVC  กาวที่ใชปด PVC วัตถุดิบที่ใช
ในการตกแตงและวัตถุดิบที่ใชในการประกอบ เปนตน โดยประมาณการสัดสวนของตนทุนวัตถุดิบ
สําหรับการผลิตสินคาตอหนวย  ไดแก สัดสวนของไม PB/HB : อุปกรณ fitting : กระดาษสําหรับ
ปดไม : กาว : PVC : กาวสําหรับปด PVC : วัตถุดิบที่ใชในการตกแตง : วัตถุดิบที่ใชในการประกอบ
เทากับ  1663.23 : 372.17 : 33.20 : 74.37 : 180 : 1 : 1.67 : 2.50    

จากตารางที่ 5.10 แสดงเปอรเซนตของมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละวัตถุดิบโดย
เทียบกับตนทุนวัตถุดิบรวมทั้งหมดในเดือนมิถุนายน 2545  จะเห็นวา ไม PB/HB  มีเปอรเซนตของ
มูลคาความสูญเสียของวัตถุดิบโดยเทียบกับตนทุนวัตถุดิบรวมสูงที่สุด รองลงมาไดแก กระดาษ
สําหรับปดไม กาวที่ใชในกระบวนการปดกระดาษ PVC และอุปกรณ Fitting ตามลําดับ และเมื่อ
เปรียบเทียบเปอรเซนตของมูลคาความสูญเสียโดยเทียบจากตนทุนของวัตถุดิบชนิดนั้น ๆ เอง จะ
พบวา กระดาษ มีเปอรเซนตของมูลคาความสูญเสียของวัตถุดิบโดยเทียบกับตนทุนของวัตถุดิบ
ชนิดนั้นสูงที่สุด รองลงมาไดแก กาวที่ใชในกระบวนการปดกระดาษ  PVC  ไม และอุปกรณ Fitting
จะเห็นวา PVC ถึงแมจะเปนวัตถุดิบที่มีมูลคาสูงกวากระดาษสําหรับปดไมและกาวแตเมื่อเทียบ
การสูญเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตนั้น PVC มีมูลคาความสูญเสียนอยกวากระดาษสําหรับปดไมและ
กาว    ซึ่งผูวิจัยไดกําหนดประเภทของวัตถุดิบเพื่อที่จะหาแนวทางในการลดความสูญเสียวัตถุดิบ
โดยแยกเปน  2  สวนใหญ ๆ  คือ

สวนที่ 1 การลดการสูญเสียวัตถุดิบที่กระบวนการปดกระดาษ ซึ่งประเภทของวัตถุดิบที่
จะทําการหาวิธีการในการลดความสูญเสีย ไดแก กระดาษสําหรับปดไมและกาว เนื่องจาก มีการ
สูญเสียกระดาษสําหรับปดไมโดยมีมูลคาเทากับ 95,080 บาท ซึ่งคิดเปนรอยละ  1.21 ของมูลคา
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ของตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด และการสูญเสียกาวมีมูลคาเทากับ 14,445 บาท ซึ่งคิดเปนรอยละ 0.18
ของมูลคาของตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด ดังที่แสดงในตารางที่ 5.10

สวนที่ 2 การลดสูญเสียวัตถุดิบที่กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมตาง ๆ (ตั้งแตกระบวน
การตัดไมจนถึงกระบวนการประกอบ/Packing) ซึ่งวัตถุดิบในสวนนี้ ไดแก ไม PB/HB อุปกรณ
Fitting  PVC  กาวที่ใชปด PVC วัตถุดิบในการตกแตง และวัตถุดิบที่ใชในการประกอบ  โดย
ประเภทของวัตถุดิบที่จะทําการหาวิธีการในการลดความสูญเสีย ไดแก ไม PB/HB เนื่องจากไมมี
มูลคาสูงที่สุดเมื่อเทียบกับวัตถุดิบประเภทอื่น ๆ และมีมูลคาการสูญเสียเทากับ 79,970 บาท ซึ่งคิด
เปนรอยละ 1.02 ของมูลคาของตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด

ตารางที่ 5.10 เปอรเซนตของมูลคาความสูญเสียวัตถุดิบที่เกิดขึ้นแตละวัตถุดิบในเดือนมิ.ย. 2546

ประเภทของ
วัตถุดิบ

ตนทุนวัตถุดิบ
มูลคาการ
สูญเสีย

% ความสูญเสีย
เทียบกับแตละ
วัตถุดิบ (%)

% ความสูญเสีย
เทียบกับผลรวม

ของตนทุน
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. กาวปดกระดาษ 173,340.00 14,445.00 8.33 0.18
5. PVC 290,500.00 6,375.00 2.19 0.08
6. กาวปด PVC 90,500.00 140 0.15 0.002
7. อุปกรณตกแตง 29,900.00 - - -
8. อุปกรณประกอบ 35,150.00 - - -

รวมทั้งสิ้น 7,829,390.00

ซึ่งผูวิจัยไดเสนอแนะโรงงานตัวอยางในการดําเนินการเพื่อการลดความสูญเสียวัตถุดิบ       
ที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตโดยแบงเปน ;

1) การสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการปดกระดาษ  โรงงานตัวอยางไดดําเนินการดังนี้
1. การวางแผนการสั่งปดกระดาษโดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดเวลาในการเปลี่ยน

มวนกระดาษและเวลาการปรับต้ังความหนาของไมระหวาง ไม Particle Board
(PB)  กับไม Hard Board (HB) รวมถึงการสูญเสียกระดาษจากการเปลี่ยน
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มวนกระดาษเขา-ออกบอย  ๆ  เชน  จากการที่แกนของมวนกระดาษขาดถาเรา
นํามวนกระดาษนั้นไปใชงานกับเครื่องปดกระดาษ จะทําใหกระดาษปดไมขาด
ดานขางทําใหไมสามารถปดกระดาษเต็มหนาไม Particle Board  (PB) หรือ
ไม Hard Board (HB)  ได

2. กําหนดมาตรฐานของปริมาณการใชวัตถุดิบ ไดแก กาวที่ใชสําหรับกระบวน
การปดกระดาษ  เปนตน

3. จัดทําแบบฟอรมการบันทึกการปดกระดาษ   (รูปที่  4.2 )
4. กําหนดวิธีการในการจัดเก็บมวนกระดาษที่ดี  (รูปที่ 5.5)

จากตัวอยางรายงานบนัทึกการปดกระดาษในเดือนมิถุนายน 2545  ตามรูปที่ 5.3  พบวา
มีการเปลี่ยนลายกระดาษและการปรับต้ังความหนาของไม ประมาณ 3 คร้ัง/วัน  ซึ่งทําใหเสียเวลา
ในการเปลี่ยนมวนกระดาษ และการปรับต้ังความหนาในกรณีที่มีการปดกระดาษจากไม PB  เปน
ไม HB บอยครั้งในแตละวันโดยเวลาเฉลี่ยในการเปลี่ยนมวนกระดาษ 10 นาที/คร้ัง และเวลาเฉลี่ย
ในการปรับต้ังความหนา 7 นาที/คร้ัง ดังนั้นผูวิจัยจึงรวมกับโรงงานตัวอยางในการวางแผน
สั่งปดกระดาษ ตามรูปที่  5.4  ตัวอยางรายงานบันทึกการปดกระดาษเดือนพฤศจิกายน 2545  โดย
มีวัตถุประสงคเพื่อลดความถี่ในการเปลี่ยนมวนกระดาษและการปรับต้ังความหนาของไม โดยการ
ตรวจสอบจากบันทึกประเภทและปริมาณไมที่ผานการปดกระดาษพิจารณารวมกับเอกสาร              
แผนการสั่งผลิตเฟอรนิเจอรชนิดตาง ๆ และโรงงานตัวอยางเริ่มมีการกําหนดมาตรฐานของปริมาณ
กาวที่ใชในกระบวนการปดกระดาษ คือ  กําหนดใหใชกาวจํานวน  4  ถัง ตอการปดกระดาษไม
800  แผนซึ่งเปนคาเฉลี่ยในการผลิตตอ 1 วันของโรงงานตัวอยาง จากแตเดิมที่โรงงานมีการเติม
กาวที่ลูกกลิ้งของเครื่องปดกระดาษไปเรื่อย ๆ โดยไมมีการประมาณการจํานวนแผนไมที่ผาน
การปดกระดาษในแตละวัน

สําหรับบริเวณพื้นที่ของการวางมวนกระดาษของกระบวนการปดกระดาษ โดยปกติมวน
กระดาษจะถูกตั้งวางไวใกลกับเครื่องปดกระดาษเพื่อใหสะดวกกับการทํางานเนื่องจากมวน
กระดาษมีน้ําหนักมากจึงตองใชเครนในการยกมวนกระดาษในแตละครั้งของการเปลี่ยนสีมวน
กระดาษ การวางมวนกระดาษไมเปนระเบียบและมีมวนกระดาษที่ไมใชงานแลววางรวมอยูดวย
ทําใหเหลือพื้นที่ใชงานในการวางมวนกระดาษที่ใชงานจริงนอยลง จึงกําหนดใหแยกมวนกระดาษที่
ไมคอยไดใชงานเก็บไวบนชั้นวางของซึ่งอยูในบริเวณกระบวนการปดกระดาษ (จากเดิมที่ใชเปนที่
เก็บแกนกระดาษเพียงอยางเดียว)  ตามที่แสดงในรูปที่ 5.5
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รูปที่  5.3    ตัวอยางบันทึกการปดกระดาษ ในเดือน มิถุนายน  2545

วัน/เดือน/ป ประเภทไม ลายไม
ปดกระดาษ

(หนา) จํานวน(แผน)

PB 4*8 สักเขม 2 150
PB 4*8 สักเขม 2 150
PB 4*8 ไผ 1 100

PB 4*10 สักเขม 2 200
HB 4*8 สักเขม 1 200

5/6/45

HB 4*8 ไผ 2 250
PB 4*8 บีท 2 100

PB 4*10 สักเขม 2 250
PB 4*8 ไผ 1 50
HB 4*8 สักเขม 2 250
HB 4*8 สักเขม 1 200

6/6/45

PB 4*10 สักเขม 2 200
HB 4*8 ไผ 1 110
HB 4*8 บีท 1 100
PB 4*8 สักเขม 2 200
PB 4*8 สักเขม 1 250

PB 4*10 สักเขม 2 200

7/6/45

PB 4*10 สักเขม 1 100
PB 4*10 สักเขม 2 50
PB 1*10 บีท 2 150
PB 4*10 บีท 1 50
PB 1*10 บีท 1 150
HB 4*8 สักเขม 2 280
HB 4*8 สักเขม 1 550
HB 4*8 ไผ 1 100

8/6/45

PB 4*8 สักเขม 1 100
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รูปที่  5.4       ตัวอยางบันทึกการปดกระดาษ ในเดือนพฤศจิกายน  2545

วัน/เดือน/ป ประเภทไม ลายไม
ปดกระดาษ

(หนา)
จํานวน(แผน)

11/11/45 PB 4*8 สักเขม 2 150
PB 4*8 ไผ 2 350

PB 4*10 สักเขม 1 50
PB 4*10 สักเขม 1 50
PB 4*10 สักเขม 2 150
PB 4*8 สักเขม 2 250

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

13/11/45 PB 1*10 ไผ 2 100
PB 4*10 สักเขม 2 150
PB 4*10 สักเขม 2 200
PB 4*8 สักเขม 2 250

PB 4*10 สักเขม 1 200
HB 4*8 สักเขม 1 300

14/11/45 PB 1*10 บีท 1 50
PB 1*10 สักเขม 1 150
PB 4*10 บีท 2 50
PB 4*10 บีท 2 150
HB 4*8 สักเขม 2 280
HB 4*8 สักเขม 1 550
HB 4*8 สักเขม 2 200
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การวางมวนกระดาษ (เดิม)

การวางมวนกระดาษ (ใหม)

รูปที่  5.5      แสดงการจัดเก็บมวนกระดาษของกระบวนการปดกระดาษ
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2) การสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรตาง ๆ (ตั้งแตกระบวนการตัดไม
จนถึง กระบวนการประกอบ/Packing)    โรงงานตัวอยางไดดําเนินการดังตอไปนี้

1. การวางแผนในการเลือกใชขนาดของไม Particle Board  ใหเหมาะสมกับการผลิต
สินคาชนิดตาง ๆ  เนื่องจากไมในแตละขนาดมีราคาที่แตกตางกัน

ปจจุบันโรงงานตัวอยางมีการใชไมแตละชนิด ดังนี้

ประเภทไม ขนาด
ราคา

(บาท/แผน)
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   แสดงชนิดและราคาของไมที่ใชในการผลิตเฟอรนิเจอรไมของโรงงานตัวอยาง

จากการศึกษาการวางไมของการผลิตตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก พบวามีการสูญเสียวัตถุดิบ
เนื่องจากการวางไมแลวเศษไมมีจํานวนนอยมาก (มีความสูญเสียนอยกวา 5 % ของพื้นที่ไมในการ
ใชงานทั้งหมด)  ตามรูปที่ 5.6  แสดงการวางไมของการผลิตตู 4 ฟุต 3 ล้ินชัก และ จากการ
สอบถามพนักงานและการเขาไปศึกษาที่หนางานของกระบวนการตัดไม พบวา โรงงานตัวอยางนี้มี
การออกแบบการวางไมในการผลิตเฟอรนิเจอรไมแตละชนิดโดยใชไม  2  ขนาด คือ การวางไมโดย
ใชไม PB ขนาด 4*8 ฟุต และการวางไมโดยใชไม PB ขนาด 4*10 ฟุต   เนื่องจาก โรงงานตัวอยาง
พบปญหาที่ผูขายไม PB  มีการจํากัดปริมาณการขายไม  PB ในแตละครั้งใหกับแตละโรงงาน

การเปรียบเทียบปริมาณและราคาในการใชไมในแตละขนาดในการผลิตเฟอรนิเจอรไม
ชนิดเดียวกัน (ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก)  ไดแก   ปริมาณการใชไมขนาด 4 * 10 ฟุต ตามตารางที่ 5.12
และปริมาณการใชไมขนาด 4 * 8 ฟุต ตามตารางที่  5.13
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รูปที่ 5.6   ตัวอยางการวางไมของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก

การวางไม

Product : ตู  4 ฟุต 3 ลิ้นชัก  (AA)     สําหรับการผลิตสินคาจํานวน 100   ตัว

ชุด 1. ไม PB ขนาด 4x10 (2 หนา) จํานวน 50 แผน

A : ประตูยาว รวม 100 ชิ้น

B : ประตูส้ัน รวม 100 ชิ้น

ชุด 2. ไม PB ขนาด 4x10 (2 หนา) จํานวน 50 แผน

A : ขาง รวม 100 ชิ้น
B : หัว รวม 50 ชิ้น
C : ตั้งกลาง รวม 100 ชิ้น
D : หนาล้ินชัก รวม 150 ชิ้น

ชุด 3. ไม PB ขนาด 4x10 (2 หนา) จํานวน 25 แผน

A : ขาง รวม 50 ชิ้น

B : หัว รวม 50 ชิ้น

C : หนาล้ินชัก 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   ตัวอยางการวางไมของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก (ตอ)

ชุด 4. ไม PB ขนาด 4x10 (2 หนา) จํานวน 25 แผน

A : ขาง รวม 50 ชิ้น

B : ชั้น รวม 75 ชิ้น

C : หนาล้ินชัก รวม 75 ชิ้น

ชุด 5. ไม PB ขนาด 4x10 (2 หนา) จํานวน 3 แผน

A : ชั้น รวม 24 ชิ้น

ชุด 6. ไม PB/HB ขนาด 4x10 จํานวน 25 แผน

A : ลาง รวม 100 ชิ้น

B : บนล้ินชัก รวม 50 ชิ้น

C : ขา รวม 100 ชิ้น (ใชเครื่องตัดเล็ก)

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       แสดงปริมาณการใชไมในการผลิตตู 4 ฟุต 3 ล้ินชัก สําหรับไม ขนาด 4* 10 ฟุต

สูตรไม 4*10 ฟุต
ประเภท จํานวน (แผน)

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

ตารางที่  5.13       แสดงปริมาณการใชไมในการผลิตตู 4 ฟุต 3 ล้ินชัก สําหรับไม ขนาด 4* 8 ฟุต

สูตรไม 4*8 ฟุต
ประเภท จํานวน (แผน)

1.   ไม PB 4*8   (2หนา) 50
2.   ไม PB 4*8   (2หนา) 25
3.   ไม PB 4*8   (2หนา) 100
4.   ไม PB 4*8   (2หนา) 17
5.   ไม PB 4*8   (1หนา) 25
6.   ไม PB 4*10   (1หนา) 10
7.   ไม HB 4*8   (2หนา) 50
8.   ไม HB 4*8   (2หนา) 10
9.   ไม HB 4*8   (2หนา) 10
10.   ไม HB 4*8   (1หนา) 25
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สรุปตนทุนวัตถุดิบทางตรง (ไม) ที่เกิดขึ้นในกรณีที่ใชไมคนละขนาดในการผลิต ไดดังนี้

1. สูตร ไม  4* 10 ฟุต
    -  ไม PB 4*10    =  236*183 แผน   = 43,188.0 บาท
    -  ไม HB 4*8     =  70.62*95 แผน   =  6,708.9 บาท
       รวมเปนจํานวนเงิน            49,896.90           บาท

2. สูตร ไม  4* 8 ฟุต
     -    ไม PB 4*8      =  225*217 แผน    = 48,825.0 บาท
    -    ไม PB 4*10    =  236*10 แผน      =    2,360.0 บาท
    -    ไม HB 4*8     =   70.62*95 แผน   =   6,708.9 บาท
         รวมเปนจํานวนเงิน            57,893.90            บาท

         สวนตางคาใชจายไมตอการผลิตตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก   =  7,997  บาทตอการผลิตตู  100 ตัว

จากการคํานวณตนทุนวัตถุดิบทางตรง ไดแก ไมประเภทตาง ๆ ที่ใชในการผลิตสินคา  โดย
มีการเปรียบเทียบปริมาณการใชไมแตละขนาดในการผลิตเฟอรนิเจอรไมชนิดตาง ๆ กัน  จากการ
คํานวณคาใชจายของไมที่ใชในการผลิตตอคร้ังทําใหทราบถึงผลตางของตนทุนการผลิตตอหนวย    
ดังนั้นผูวิจัยจึงเสนอแนะใหโรงงานตัวอยางมีพิจารณาวางแผนการเลือกใชไม Particle Board (PB)
สําหรับการผลิตสินคาในแตละประเภทใหเหมาะสมเทียบกับการวางแผนการผลิตเฟอรนิเจอรไม
ประเภทตาง ๆ โดยพิจารณาในคลังสินคาวัตถุดิบวามีปริมาณไม PB ที่ผานการปดกระดาษใน
แตละขนาดอยูเปนจํานวนเทาใด เพื่อที่จะสามารถสั่งผลิตโดยใชไม PB ขนาดที่ตองการได ทําให
ตนทุนการผลิตตอหนวยลดลงได
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5.4  ผลการลดตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง
หลังจากที่โรงงานตัวอยางไดดําเนินการตามแนวทางที่ผูวิจัยไดเสนอแนะในการแกไข

ปญหาที่เกิดขึ้นนั้น พบวาโรงงานตัวอยางแหงสามารถลดการสูญเสียวัตถุดิบที่ใชในแตละเดือน
ไดแก กระดาษสําหรับปดไม สามารถลดการสูญเสียลงไดรอยละ 57 ของมูลคาการสูญเสียกระดาษ
สําหรับปดไมที่ใชในเดือนมิถุนายน 2545  และกาว สามารถลดลงไดรอยละ 55 ของมูลคากาวที่ใช
ในเดือนมิถุนายน 2545  ตามตารางที่ 5.14  แสดงการสูญเสียวัตถุดิบที่เกิดขึ้นในระหวางการผลิต
และการประกอบ และตารางที่ 5.15  แสดงมูลคาการสูญเสียวัตถุดิบในแตละชวงที่ดําเนินการ ตาม
ลําดับ

5.4.1  ผลจากการลดความสูญเสียวัตถุดิบในระหวางการผลิตและการประกอบ

วัตถุดิบ (หนวย)
เดือน รายการ กระดาษสําหรับ

ปดไม PB/HB (เมตร) กาว (ถัง)

ปริมาณที่ตองใช 118,115 96มิ.ย. 45
ปริมาณที่ใชจริง 130,000 108
ปริมาณที่ตองใช 120,000 100ก.ย. 45
ปริมาณที่ใชจริง 125,500 104
ปริมาณที่ตองใช 123,000 102ธ.ค. 45
ปริมาณที่ใชจริง 128,080 106

ตารางที่ 5.14      การสูญเสียวัตถุดิบในแตละชวงที่ดําเนินการ
(เดือน มิ.ย. 45  - กอนปรับปรุง , เดือน ก.ย. 45 – ระหวางปรับปรุง, เดือน ธ.ค. 45 – หลังปรับปรุง)
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มูลคาการสูญเสีย (บาท)
เดือน กระดาษสําหรับ

ปดไม 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    มูลคาการสูญเสียวัตถุดิบในแตละชวงที่ดําเนินการ
(เดือน มิ.ย. 45  - กอนปรับปรุง , เดือน ก.ย. 45 – ระหวางปรับปรุง, เดือน ธ.ค. 45 – หลังปรับปรุง)

5.4.2  ผลจากการลดความสูญเสียจากการรอคอยงานในกระบวนการผลิต
ทําใหลดเวลาการรอคอยงานเขาในแตละกระบวนการถัดไปของการผลิตเฟอรนิเจอรไม

ประเภทตาง ๆ  โดยเราวัดประสิทธิภาพการผลิตจากผลผลิตของเฟอรนิเจอรในแตละชนิดที่ไดเทียบ
กับชั่วโมงแรงงานทางตรง  ตามตารางที่ 5.16 – 5.22 แสดงผลผลิตของ ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก
ที่ไดในแตละกระบวนการผลิต ตามลําดับ
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ตารางที่ 5.16   ผลผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ที่ไดในแตละเดือนของกระบวนการปดกระดาษ

ป เดือน ผลผลิต
(ตัว)

ชั่วโมงแรงงาน
ทางตรงตอเดือน

ผลผลิตเฉลี่ย
(ตัว/ชั่วโมงแรงงาน)

มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

1500
1500
1550

42.45
42.45
43.87

35.34
35.34
35.33

กอนการปรับปรุง
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

ระหวางการปรับปรุง

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 ที่ไดในแตละเดือนของกระบวนการตัดไม

ป เดือน ผลผลิต
(ตัว)

ชั่วโมงแรงงาน
ทางตรงตอเดือน

ผลผลิตเฉลี่ย
(ตัว/ชั่วโมงแรงงาน)

มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

1450
1400
1500

234.32
226.80

243

6.19
6.17
6.17

กอนการปรับปรุง
2545

รวม 4350 704.12 6.18
กันยายน
ตุลาคม

พฤศจิกายน

1500
1550
1550

240
248
248

6.25
6.25
6.25

ระหวางการปรับปรุง

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 ที่ไดในแตละเดือนของกระบวนการ
                          เซาะรอง

ป เดือน ผลผลิต
(ตัว)

ชั่วโมงแรงงาน
ทางตรงตอเดือน

ผลผลิตเฉลี่ย
(ตัว/ชั่วโมงแรงงาน)

มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

1500
1500
1550

71.25
72.00
73.63

21.05
20.83
21.05

กอนการปรับปรุง
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

ระหวางการปรับปรุง

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 ที่ไดในแตละเดือนของกระบวนการ
                               ปดขอบไม

ป เดือน ผลผลิต
(ตัว)

ชั่วโมงแรงงาน
ทางตรงตอเดือน

ผลผลิตเฉลี่ย
(ตัว/ชั่วโมงแรงงาน)

มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

1400
1400
1500

72.80
74.62
80.25

19.23
18.76
18.69

กอนการปรับปรุง
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

ระหวางการปรับปรุง

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 ที่ไดในแตละเดือนของกระบวนการเจาะไม

ป เดือน ผลผลิต
(ตัว)

ชั่วโมงแรงงาน
ทางตรงตอเดือน

ผลผลิตเฉลี่ย
(ตัว/ชั่วโมงแรงงาน)

มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

1350
1300
1400

124.88
119.60
130.06

10.81
10.87
10.76

กอนการปรับปรุง
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

ระหวางการปรับปรุง

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 ที่ไดในแตละเดือนของกระบวนการแตงสี

ป เดือน ผลผลิต
(ตัว)

ชั่วโมงแรงงาน
ทางตรงตอเดือน

ผลผลิตเฉลี่ย
(ตัว/ชั่วโมงแรงงาน)

มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

1250
1200
1250

90.63
87.60
90.88

13.79
13.70
13.75

กอนการปรับปรุง
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

ระหวางการปรับปรุง

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 ที่ไดในแตละเดือนของกระบวนการประกอบ /
                        Packing

ป เดือน ผลผลิต
(ตัว)

ชั่วโมงแรงงาน
ทางตรงตอเดือน

ผลผลิตเฉลี่ย
(ตัว/ชั่วโมงแรงงาน)

มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

1200
1150
1200

51.00
49.80
50.52

23.53
23.09
23.75

กอนการปรับปรุง
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

ระหวางการปรับปรุง

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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จากผลการดําเนินงานของโรงงานตัวอยางหลังจากที่มีการปรับปรุงดําเนินงานตามที่        
ผูวิจัยไดเสนอแนะ พบวา ในแตละกระบวนการผลิตมีผลผลิตเฉลี่ยตอช่ัวโมงแรงงานทางตรงเพิ่มข้ึน
ตามตารางที่ 5.23  แสดงเปอรเซนตของผลผลิตที่เพิ่มข้ึนหลังจากที่มีการปรับปรุงแกไข  และจาก
การตรวจสอบปริมาณผลผลิตที่เพิ่มข้ึนของสินคาตาง ๆ ที่คลังสินคาสําเร็จรูป พบวาไมมีปญหาใน
เร่ืองการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปตาง ๆ และไมมีปญหาในเรื่องความลาชาในการสงสินคาในแตละ
ประเภทใหกับลูกคา เนื่องจากการขาดสินคาบางประเภทในคลังสินคา  ตามที่แสดงในภาคผนวก ค

ตารางที่ 5.23    เปอรเซนตของผลผลิตที่เพิ่มข้ึนหลังจากที่มีการปรับปรุงแกไข

กระบวนการผลิต % ผลผลิตที่เพิ่มขึ้น (ตัว/ช.ม. แรงงานทางตรง)
1.  ปดกระดาษ 21.48 %
2.  ตัดไม 2.75 %
3.  เซาะรอง 15.40 %
4.  ปดขอบไม 5.88 %
5.  เจาะไม 1.76 %
6.  แตงสี 3.20 %
7.  ประกอบ/Packing 10.74 %

จากตารางที่  5.23  แสดงเปอรเซนตของผลผลิตที่เพิ่มข้ึนในแตละกระบวนการ (ปริมาณ
การผลิต/ชั่วโมงแรงงานทางตรง) โดยเปรียบเทียบในชวงหลังการปรับปรุง ( เดือนธันวาคม 2545-
เดือนมกราคม 2546)  กับชวงกอนการปรับปรุง (เดือนมิถุนายน 2545 – เดือนสิงหาคม 2545)
พบวาสามารถเพิ่มผลผลิตไดมากขึ้นใน กระบวนการปดกระดาษ กระบวนการเซาะรอง และ
กระบวนการประกอบ/Packing  ทําใหตนทุนการผลิตของ ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ล้ินชักในโรงงาน
ตัวอยางนี้ลดลง  13.61 %  จากการเปรียบเทียบขอมูลจากรายการโครงสรางตนทุนการผลิตที่
เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตหลัก โดยแบงเปน 3 ชวง ไดแก กอนปรับปรุง (เดือนมิถุนายน
2545)  มีตนทุนการผลิต  1,010.05  บาท/ตัว  และหลังการปรับปรุง (เดือนมกราคม  2546) มี
ตนทุนการผลิต 872.58 บาท/ตัว  โดยรายละเอียดของโครงสรางตนทุนการผลิตของ ตู ขนาด 4 ฟุต
3 ลิ้นชัก จะแสดงตามตารางที่ 5.24, ตารางที่ 5.25 และตารางที่ 5.26 ตามลําดับ   และกราฟแสดง
แนวโนมของตนทุนการผลิต ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชกั ในแตละชวงของการผลิต ดังรูปที่ 5.7
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ตารางที่   5.24  รายการโครงสรางตนทุนการผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตหลัก  เดือนมิถุนายน 2545

สินคา :         ตู ขนาด  4 ฟุต 3 ลิ้นชัก

โครงสรางตนทุน ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะไม แตงสี ประกอบ รวม สัดสวน (%)
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

สัดสวนของ DM =   69.29%
สัดสวนของ Process Cost (DL+FOH) =   30.71%

สรุป     ตนทุนการผลิต ตู ขนาด 4 ฟุต  3  ลิ้นชัก จํานวน  1  ใบ (เดือนมิถุนายน  2545)    =    1,010.05   บาท/ใบ
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ตารางที่   5.25    รายการโครงสรางตนทุนการผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชักที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตหลัก  เดือนกันยายน 2545

 สินคา :     ตู ขนาด  4  ฟุต  3  ลิ้นชัก

โครงสรางตนทุน ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะไม แตงสี ประกอบ รวม สัดสวน (%)
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

สัดสวนของ DM =   69.54%
สัดสวนของ Process Cost (DL+FOH) =   30.46%

     สรุป    ตนทุนการผลิต ตู ขนาด 4 ฟุต  3  ลิ้นชัก จํานวน  1  ใบ (เดือนกันยายน 2545)    =    878.06   บาท/ใบ
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ตารางที่   5.26    รายการโครงสรางตนทุนการผลิตของตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชักที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตหลัก  เดือนมกราคม  2546

สินคา   :    ตู ขนาด  4 ฟุต 3 ลิ้นชัก

โครงสรางตนทุน ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะไม แตงสี ประกอบ รวม สัดสวน(%)
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

สัดสวนของ DM =   70.28%
สัดสวนของ Process Cost (DL+FOH) =   29.72%

สรุป    ตนทุนการผลิต ตู ขนาด 4 ฟุต  3  ลิ้นชัก จํานวน  1  ใบ (เดือนมกราคม  2546)    =    872.58   บาท/ใบ
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รูปที่ 5.7  แสดงแนวโนมของตนทุนการผลิตของ ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชักในแตละชวงการผลิต
ไดแก กอนปรับปรุง (เดือนมิ.ย.45), ระหวางปรับปรุง (เดือนก.ย. 45) และหลังปรับปรุง (เดือนม.ค.46)

กราฟแสดงตนทุนการผลิตตอหนวยของตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก 
ในแตละชวง
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บทที่ 6

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

งานวิจัยนี้เปนการศึกษาหาระบบตนทุนการผลิตที่ถูกตองและการลดตนทุนการผลิตใน                    
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมแบบถอด-ประกอบของโรงงานตัวอยาง โดยทําการศึกษาสภาพทั่วไป
และสภาพปญหาในเรื่องวิธีการคิดตนทุนการผลิตที่ถูกตองและการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน  
การผลิตของโรงงานตัวอยาง ซึ่งผูวิจัยพบวา โรงงานตัวอยางนี้ไมมีวิธีการคิดตนทุนการผลิตที่
ถูกตอง และขาดการนําเอกสารมาใชในการบันทึกและควบคุมการผลิต  ดังนั้นผูวิจัยจึงจัดทํา
รูปแบบในการเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับการผลิตสินคาตาง ๆ เพื่อนําไปใชในการคิดระบบตนทุน
การผลิตแบบตนทุนกระบวนการ  (Process Costing System)  ของโรงงานตัวอยางและรวบรวม
ขอมูลความสูญเสียในการผลิต ดําเนินการหาสาเหตุและแนวทางในการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้
เพื่อลดตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยางแหงนี้ โดยผูวิจัยไดเลือกทําการศึกษาสินคาของโรงงาน
ตวัอยาง คือ ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก และ เตียง ขนาด 5 ฟุต  เนื่องจากเปนสินคาที่มีการสั่งซื้อคิด
เปนรอยละ 70 ของปริมาณการผลิตทั้งหมด เพื่อจัดทําระบบตนทุนการผลิตที่เหมาะสมและถูกตอง
และสามารถลดตนทุนการผลิตของสินคาในโรงงานตัวอยางนี้ได

6.1 การจัดทําระบบตนทุนการผลิตแบบตนทุนกระบวนการของโรงงานตัวอยาง

ผูวิจัยและโรงงานตัวอยางไดรวมดําเนินการใหการหาตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
ดังนี้

1) ศึกษาขั้นตอนการทํางานของโรงงานตัวอยางและศึกษาการไหลของชิ้นงานที่ผานใน
แตละกระบวนการผลิต

2) จัดทําเอกสารตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการผลิต ไดแก เอกสารการกําหนดชิ้นสวนประกอบ
ของการผลิตเฟอรนิเจอรในแตละประเภท คือ ชิ้นสวนไมและชิ้นสวน Fitting เพื่อใชใน
การประกอบเปนสินคาสําเร็จรูป และแบบฟอรมที่ใชบันทึกของแตละกระบวนการผลิต
เปนตน และกําหนดการไหลของเอกสารของโรงงานตัวอยาง

3) ดําเนินการรวมกับแผนกบัญชีของโรงงานตัวอยาง เพื่อกําหนดรายการคาใชจายที่
เกิดขึ้นในแตละเดือนและกําหนดตัวขับเคลื่อนตนทุน (cost driver) ในการปนสวน
คาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในแตละเดือน ซึ่งในการปนสวนคาใชจายการผลิต
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สําหรับโรงงานตัวอยางนี้แบงไดเปน  2 ประเภท คือการปนสวนคาใชจายการผลิตเขาสู
กระบวนการผลิตและการปนสวนการผลิตเขาสูผลิตภัณฑ

4) จัดทํารูปแบบในการเก็บขอมูลคาใชจายที่เกิดขึ้นทั้งหมด เพื่อนํามาใชคํานวณหา
ตนทุนการผลิตของสินคาแตละประเภทตอไป

5) คํานวณหาตนทุนการผลิตสําหรับเฟอรนิเจอรไมในแตละประเภท ซึ่งในการคํานวณหา
ตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยางนี้จะเปนแบบตนทุนกระบวนการ (Process
Costing System)  โดยนํา  T-Account  มาใชในการหาตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้น
(ตนทุนวัตถุดิบทางตรงและตนทุนกระบวนการซึ่งรวมตนทุนคาแรงงานทางตรงและตน
ทุนคาใชจายการผลิตในแตละกระบวนการ) ในแตละกระบวนการผลิตหลักตามที่
กําหนดไว   

จากการคํานวณหาตนทุนการผลิตในแตละกระบวนการของการผลิต ตู ขนาด 4 ฟุต 3
ล้ินชัก  ในเดือนกันยายน 2545  พบวาตนทุนการผลิตตอหนวยของตู  เทากับ 878.06  บาท/ตัว
โดยมีโครงสรางตนทุนการผลิต คือ ตนทุนวัตถุดิบทางตรง เทากับรอยละ 69.54 ของตนทุนการผลิต
ทั้งหมดและตนทุนกระบวนการ เทากับรอยละ 30.46 ของตนทุนการผลิตทั้งหมด และตนทุน
การผลิตของเตียง ขนาด 5 ฟุต ในเดือนกันยายน  2545 เทากับ  890.07  บาท/ตัว โดยมีโครงสราง
ตนทุนการผลิต คือ ตนทุนวัตถุดิบทางตรง เทากับรอยละ 66.13 ของตนทุนการผลิตทั้งหมดและ
ตนทุนกระบวนการ เทากับรอยละ 33.86  ของตนทุนการผลิตทั้งหมด

6.2 การลดความสูญเสียในการผลิตของโรงงานตัวอยาง

ผูวิจัยและโรงงานตัวอยางไดรวมดําเนินการใหการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในการผลิต
ของโรงงานตัวอยาง ดังนี้

1) รวบรวมขอมูลดานการผลิตและความสูญเสียที่เกิดขึ้นในระหวางการผลิตของโรงงาน 
ตัวอยาง

2) ใชแผนผังพาเรโตในการวิเคราะหหาสาเหตุของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในการผลิต โดย
ดูความสัมพันธระหวางสาเหตุที่กอใหเกิดความสูญเสียกับมลูคาความสูญเสียที่เกิดขึ้น 
ซึ่งประกอบดวย
- การสูญเสียวัตถุดิบในระหวางการผลิตและการประกอบ
- การสูญเสียเวลาในการแกไขงาน (Rework) ในระหวางการประกอบสินคา
- การสูญเสียเวลาจากการรอคอยงานในแตละกระบวนการผลิต
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- การสูญเสียเวลาจากเครื่องจักรเสียหรือหยุดงาน
- การสูญเสียเวลาจากพนักงานทํางานผิดพลาด
- การสูญเสียจากสาเหตุอ่ืน ๆ

3) เลือกสาเหตุที่มีผลใหเกิดมูลคาความสูญเสียมาก ๆ ซึ่งไดแก
- การสูญเสียจากการรอคอยงานในแตละกระบวนการผลิต
- การสูญเสียวัตถุดิบในระหวางการผลิตและการประกอบ

4) หาวิธีการในการลดความสูญเสียนั้น ๆ ไดแก
- การวางแผนการผลิตและการจัดลําดับงานโดยการนําเอกสารและ Lot no. ของ

การผลิตมาใชในการควบคุมการผลิตสินคาชนิดตาง ๆ ของโรงงานตัวอยาง
- การควบคุมมาตรฐานของปริมาณการใชวัตถุดิบ ไดแก กระดาษและกาวใน

กระบวนการปดกระดาษ
- การวางแผนการใชไม PB ขนาดตาง  ๆ สําหรับการผลิตสินคาในแตละชนิดของ

โรงงาน   ตัวอยาง
- การฝกอบรมพนักงานในเรื่องเอกสารมาตรฐานการทํางานและจากการทํางาน

โดยการปฏิบัติงานจริงรวมกับพนักงานที่มีประสบการณในกระบวนการผลิตนั้น ๆ
5) ดําเนินการในการปรับปรุงการทํางานตามวิธีการที่ผูวิจัยไดเสนอแนะ คือ  การกําหนด

มาตรฐานของปริมาณการใชวัตถุดิบ ไดแก กาว การวางแผนการผลิตและการจัด
ลําดับงานในการทํางานโดยนํา Lot no. การผลิตมาใชในการควบคุมการไหลของ
ชิ้นงาน การวางแผนการผลิตเพื่อลดปริมาณการใชกระดาษสําหรับปดไมและการจัด
เก็บมวนกระดาษใหเปนระเบียบในกระบวนการปดกระดาษ

6) เก็บรวบรวมขอมูลเพื่อคํานวณหาตนทุนการผลิตที่ได โดยมีการเปรียบเทียบตนทุน
การผลิตในชวงกอนการปรับปรุง  ชวงขณะปรับปรุง และชวงหลังปรับปรุง

จากการหาแนวทางในการลดตนทุนการผลิตของการผลิตสินคาประเภทตาง  ๆ พบวาการ
ลดตนทุนการผลิตดานการสูญเสียวัตถุดิบ พบวา มีคาใชจายการผลิตของกระดาษปดไมลดลง
ประมาณ  54,440  บาท ซึ่งคิดเปน  57.27 % และคาใชจายการผลิตของกาวลดลงประมาณ
8,025.00  บาท คิดเปน  55  %  และการลดตนทุนเนื่องจากการเคลื่อนยายงานที่ไมมีประสิทธิภาพ
โดยผูวิจัยทําการศึกษาตนทุนการผลิตของ ตู ขนาด  4  ฟุต 3 ลิ้นชัก  ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบตนทุน
การผลิต ระหวางเดือนมิถุนายน 2545 กับเดือนมกราคม 2546  พบวาตนทุนการผลิตตอหนวย
ลดลง 13.61 %   โดยตนทุนการผลิตในเดือนมิถุนายน 2545 เทากับ  1,010.05  บาท/ตัว  และ
ตนทุนการผลิตในเดือนมกราคม  2546 เทากับ  872.58  บาท/ตัว
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6.3 ขอเสนอแนะ

เพื่อใหผลงานวิจัยนี้สามารถนําไปใชงานในทางปฏิบัติไดอยางมีประสิทธิภาพและสามารถ
นําไปประยุกตกับอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมแบบถอด-ประกอบไดหรืออุตสาหกรรมอื่นที่มีลักษณะ
การผลิตที่เหมือนหรือใกลเคียงกับโรงงงานตัวอยางนี้ จึงมีขอเสนอแนะสิ่งที่ควรมีการศึกษาและ
ปรับปรุงตอไปสําหรับโรงงานตัวอยางแหงนี้   ไดแก

1) ควรมีการจัดหาพนักงานที่รับผิดชอบโดยตรงในเรื่องการเก็บรวบรวมขอมูลการผลิต
และคาใชจายการผลิตเพื่อจัดทํารายงานแสดงตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง

2) ควรมีการจัดทําระบบตนทุนการผลิตของโรงงานเปนโปรแกรมคอมพิวเตอร ในกรณี
ที่วิธีการทํางานและวิธีการคํานวณหาตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยางมีความ
สม่ําเสมอและมีประสิทธิภาพ  เนื่องจากทําใหโรงงานตัวอยางทราบตนทุนการผลิตที่
เกิดข้ึนในแตละเดือนไดอยางรวดเร็วและลดความผิดพลาดจากการคํานวณตนทุนใน
แตละเดือนของพนักงานบัญชี

3) ควรมีการเก็บขอมูลการผลิตของโรงงานตัวอยางลงในคอมพิวเตอรเพื่อสามารถนํา        
ขอมูลที่ไดไปใชในการวิเคราะหการทํางานและการประเมินความสามารถในการผลิต
ของโรงงานตัวอยางในกรณีที่ลูกคามีความตองการสินคามากขึ้น

4) ควรมีการปรับปรุงระบบการจัดเก็บวัตถุดิบ เนื่องจากปจจุบันโรงงานตัวอยางนี้มีการ
เก็บวัตถุดิบแตละประเภทกระจัดกระจายในแตละพื้นที่ของโรงงานและมีการเก็บ         
วัตถุดิบที่ไมไดใชแลวในปจจุบันรวมกับวัตถุดิบที่ใชงานอยู  ซึ่งทําใหเกิดความลําบาก
ในการควบคุมและการตรวจสอบปริมาณของวัตถุดิบที่มีอยูจริงในโรงงาน

5) ควรมีการจัดทําเอกสารมาตรฐานดานการผลิตที่เกี่ยวของกับพนักงานในแตละ
กระบวนการ เชน คามาตรฐานในการตัดไมและการเจาะของการผลิตสินคาในแตละ
ประเภท เนื่องจากในปจจุบันโรงงานนี้มีการเปลี่ยนแปลงคาตาง ๆ อยูตลอด ซึ่งทําให
พนักงานที่ยังไมชํานาญงานเกิดความสับสนและความผิดพลาดในการทํางานและ
สามารถใชเอกสารตาง ๆ นี้ในการฝกอบรมพนักงานใหมรวมกับการปฏิบัติงานจริง
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ภาคผนวก ก

ตัวอยางรายงานเอกสารที่ใชในโรงงานตัวอยาง
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สมุดบันทึกการเบิก-จายวัตถุดิบ

ลําดับที่ วัน/เดือน/ป รายการ จํานวน หนวย รายชื่อพนักงาน แผนกผลิต หมายเหตุ

1 12/12/45 มวนกระดาษ  สีไผ 1 มวน สําราญ ปดกระดาษ
2  PVC   สีสัก กวาง 16 ม.ม. 3 มวน ยุทธนา ปดขอบ
3 กาว 4 ถัง สําราญ ปดกระดาษ
4 กระดาษ สําหรับ Packing 500 ใบ ทองใส ประกอบ/Packing
5 13/12/45 กาว PVC 1 ถุง สุณี ปดขอบ
6 กระดาษทราย 10 แผน เพ็ญ แตงสี
7 กาว 4 ถัง สําราญ ปดกระดาษ
8 14/12/45 กาว 4 ถัง สําราญ ปดกระดาษ
9  PVC   สีไผ กวาง 16 ม.ม. 2 มวน ยุทธนา ปดขอบ
10 อุปกรณ fitting 100 ชุด ทองใส ประกอบ/Packing

รูปที่ ก.1      ตัวอยางบันทึกการเบิกจายวัตถุดิบ
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แบบฟอรมบันทึกการปดกระดาษลายไม

ปดกระดาษ
วัน/เดือน/ป ประเภทไม ขนาด ลายไม

1 ดาน 2 ดาน
จํานวน (แผน) หมายเหตุ

5/6/45          MDF              PB                HB 4*8   ฟุต สักเขม 150
         MDF              PB                HB 4*8   ฟุต สักเขม 150
         MDF              PB                HB 4*8   ฟุต ไผ 100
         MDF              PB                HB 4*10  ฟุต สักเขม 200
         MDF              PB                HB 4*8   ฟุต สักเขม 200
         MDF              PB                HB 4*8   ฟุต สักเขม 250

6/6/45          MDF              PB                HB 4*8   ฟุต บีท 100
         MDF              PB                HB 4*10   ฟุต สักเขม 250
         MDF              PB                HB 4*8   ฟุต ไผ 50
         MDF              PB                HB 4*8   ฟุต สักเขม 250
         MDF              PB                HB 4*8   ฟุต สักเขม 200
         MDF              PB                HB 4*10   ฟุต สักเขม 200
         MDF              PB                HB

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

รูปที่ ก.2         รายงานบันทึกการปดกระดาษลายไม
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บันทึกการวางแผนการสั่งผลิตเฟอรนิเจอร

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

สินคาที่จะผลิต Lot no. จํานวน(ตัว)
วัน/เดือน/ป

สินคาที่จะผลิต Lot no. จํานวน(ตัว)
หมายเหตุ

2/12/45 ตู 4 ฟุต 2 ลิ้นชัก สักเขม AB 01/12 100 2/12/45 ตู  80 C   บีช AC 01/12 100

3/12/45 ตู 4 ฟุต 2 ลิ้นชัก สักเขม AB 02/12 100 3/12/45 ตู  80 C   สักเขม AC 02/12 100

4/12/45 ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก สักเขม 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   สักเขม AC 04/12 100

9/12/45 ตู 4 ฟุต 2 ลิ้นชัก สักเขม AB 03/12 100 9/12/45 ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก  โอค AA 04/12 100

11/12/45 ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก สักเขม AA 03/12 100 10/12/45 ตู  80 C   ไผ AC 05/12 100

12/12/45 ตู 4 ฟุต 2 ลิ้นชัก สักเขม 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 สักเขม AA 08/12 100 16/12/45 ตู  80 C   สักเขม AC 06/12 100

รูปที่ ก.3   รายงานการวางแผนการสั่งผลิตเฟอรนิเจอร
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รูปที่  ก.4          ตัวอยางบันทึกการผลิตสินคา

แบบฟอรมการบันทึกการผลิตสินคา

สินคา :    ตู 4 ฟุต  3ล้ินชัก
Lot no. :  AA 01/12 วันที่ส่ังผลิต :    4 /12/45
จํานวน           100                      ตัว
ชิ้นสวน  :    ขาง

กระบวนการ วันที่ผลิต ลงช่ือ หมายเหตุ
1. ตัด(ใหญ) 7/12/45 วิทยา
2. ตัด(เล็ก)
3. เซาะรอง 9/12/45 ทองสุข
4. เราทเตอร
5. ปดขอบ(ใหญ) 9/12/45 ยุทธนา
6. ปดขอบ(เล็ก)
7. เจาะ(ใหญ) 10/12/45 อาทิตย
8. เจาะ(เล็ก)
9. แตงสี 12/12/45 เพ็ญ
10. ประกอบ
11. PACKING 14/12/45 ทองใส



140

  การบันทึกงานระหวางทํา (WIP)  เดือน    ธันวาคม            ป    2545

กระบวนการผลิต
สินคา รหัสสินคา

ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะ แตงสี 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. โตะเครื่องแปง 2 ฟุต BA 0 48 20 0 48 0 48
6. โตะเครื่องแปง 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   รุน  A DB 0 0 0 0 0 0 0
11.  ตู TV/CD   รุน  B DC 0 0 0 0 0 0 48

รูปที่ ก.5     ตัวอยางบันทึกงานระหวางทํา (WIP)
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ใบบันทึกการประกอบรายวัน
ชื่อพนักงาน  :     ทองใส

จํานวนสินคาที่ประกอบ (ตัว)
วัน/เดือน/ป

ตู4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ตู 80 C โตะแปง 2 ฟุต โตะแปง 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     ตัวอยางบันทึกการประกอบสินคาสําเร็จรูป
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ใบบันทึกการ Packing  รายวัน
วันที่     12   /   12    / 45

จํานวนที่ PACK (ตัว)
ลําดับ รายการสินคาที่ PACK

สีไผ สีสัก สีบีช สีโอค
หมายเหตุ

1 ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก - 100 50 -
2 ตู 4 ฟุต 2 ลิ้นชัก - 200 - -
3 โตะเครื่องแปง 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   ตัวอยางบันทึกการ Packing สินคาสําเร็จรูป
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รูปที่ ก.8    ตัวอยางบันทึกการหยุด/ซอมเครื่องจักร

แบบฟอรมบันทึกเวลาการหยุด/ซอมเครื่องจักร

ชื่อเครื่องจักร    :      เครื่องตัด เบอร1
ผูรับผิดชอบเครื่องจักร  :    วิทยา

เวลาหยุดเครื่องจักร
วันที่

เริ่ม เสร็จ
ลงชื่อผูซอมเครื่องจักร หมายเหตุ

10/7/45 13.30 น. 14.30 น. วิทยา ลมไมเขา
30/7/45 8.00 น. 8.20 น. วิทยา ลมไมเขา
8/8/45 10.45 น. 14.00 น. กิตติพจน เปล่ียนอะไหล
7/9/45 9.00 น. 9.15 น. วิทยา ลมไมเขา
18/9/45 11.00 น. 11.30 น. วิทยา ลมไมเขา

15/10/45 9.25 น. 9.40 น. วิทยา ลมไมเขา
29/10/45 15.00 น. 16.00 น. กิตติพจน เปล่ียนอะไหล
16/11/45 14.15 น. 14.40 น. วิทยา ลมไมเขา
7/12/45 15.00 น. 15.25 น. วิทยา ลมไมเขา

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

ลําดับ ชิ้นสวนประกอบ
Mat'l
Code

Material
(PB/HB)

ขนาด (ม.ม.) จํานวน ตัดไม
(ใหญ)

ตัดไม
(เล็ก)

เซาะรอง ปดขอบไม
(ใหญ)

ปดขอบไม
(เล็ก)

เจาะ
(ใหญ)

เจาะ
(เล็ก)

เจาะ
(ใชคอม ฯ )

แตงสี หมายเหตุ

1 ขาง AA01 PB 1864*499 2

2 หัว AA02 PB 1192*527 1

3 ไมเบิ้ลหัว AA03 PB 1192*27 1

4 ลาง AA04 PB 1158*499 1

5 ชั้น AA05 PB 1158*370 1

6 ตั้งกลาง AA06 PB 612*484 1

7 ทาย AA12 PB 535*130 3

8 ขา AA13 PB 1158*100 2

9 ราวผายาว AA14 PB 1158*80 2

10 ราวผาสั้น 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 ในการผลิตเฟอรนิเจอรแตละชนิด

รายการ fitting ของสินคา  :      เตียง   ขนาด  3.5  ฟุต  (CC)

ขอ สวนประกอบ จํานวน (ตัว) ราคา (บาท/ตัว) จํานวนเงิน (บาท)

1 นอตใหญ (เบอร 2" * 7) 22 0.338 7.436

2 นอตเล็ก(เบอร 5/8" * 6) 42 0.064 2.688

3 นอต 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 ปุมจับ 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

รวมเปนเงิน 198.34
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ภาคผนวก ข

รายงานตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง
เดือนกันยายน 2545
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คาใชจายการผลิตในสวนผลิต ในเดือน กันยายน  ป 2545

1 รายการคาใชจายสวนผลิต จํานวนเงิน(บาท) หมายเหตุ
1.1  คาใชจายที่เกี่ยวของกับเคร่ืองจักร
            -  คาเสื่อมราคาเครื่องจักร 341,411.26
            -  คาลับคมใบเลื่อย-เชื่อมใบเลื่อย 100,000.00
            -  คาอะไหลของเครื่องจักร (บํารุงรักษา
M/C)

50,000.00

            -  คาน้ํามันเพื่อบํารุงรักษา M/C 10,000.00
            -  คาบริการในการซอมเครื่องจักร 30,000.00
            -  คาอุปกรณที่เปล่ียนจากการซอม
เครื่องจักร

50,000.00

1.2  คาใชจายที่เกี่ยวของกับระบบปมลม
            -  คาน้ํามัน 3,000.00
1.3  คาใชจายที่เกี่ยวของกับรถ forklift
            -  คาซอมรถ forklift 5,000.00
            -  คาน้ํามันรถ forklift 10,000.00
            -  คาอะไหลรถ forklift 5,000.00
1.4 วัตถุดิบทางออม
            -  คากระดาษเคลือบลาย 30 แกรม 600,000.00
            -  กาวปะกระดาษ 170,000.00
            -  PVC ปดขอบไม 300,000.00
            -  กาวปะ PVC 100,000.00
            -  สีที่ใชในการแตงไม 25,000.00
            -  กระดาษทราย 5,000.00
            -  กระดาษลูกฟูก 30,000.00
            -  พลาสติกรัดสินคา 5,000.00
            -  อื่น ๆ 0.00
1.5 คาแรงงานทางออม 29,170.00
1.6 คาใชจายอื่น ๆ 15,115.00

รวมเปนจํานวนเงิน 1,883,696.26

รูปที่  ข.1      รายการคาใชจายการผลิตในสวนผลิต ของเดือนกันยายน 2545
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คาใชจายการผลิตในสวนสนับสนุนในเดือน กันยายน ป  2545
2 ฝาย รายการคาใชจายสวนสนับสนุน จํานวนเงิน(บาท)

2.1 สํานักงาน 2.1.1  เงินเดือนพนักงานในสํานักงาน 50,954.41
2.1.2  คาโทรศัพท 9,000.31
2.1.3  คาไปรษณีย 0.00
2.1.4  คารักษาพยาบาล 0.00
2.1.5  คาฝกอบรม 18,720.00
2.1.6  คาเอกสารภายในสํานักงาน 1,000.00
2.1.7  คาวัสดุสํานักงาน 1,000.00
2.1.8  คาเลี้ยงรับรอง 0.00
2.1.9  คาใชจายอื่น ๆ เชน คาการกุศล 1,000.00
2.1.10  คาภาษี-ธรรมเนียม
              - ภาษีมูลคาเพิ่ม 48,023.00
              - ภาษีโรงเรือน 5,746.50
              - ภาษีปาย 549.67
              - กองทุนเงินทดแทน 882.00
              - เงินประกันสังคม 10,134.00
2.1.11  คาเสื่อมราคา
              - คาเสื่อมราคาอาคาร 40,513.27
              - คาเสื่อมราคายานพาหนะ 43,403.30
              - คาเสื่อมราคาเครื่องใชสํานักงาน 12,898.09
              - คาเสื่อมราคาเครื่องตกแตงสํานักงาน 12,666.08

2.2 ฝายบัญชี 2.2.1  คาทําบัญชี 4,000.00
2.2.2  คาตรวจสอบบัญชี 20,000.00

2.3 ฝายขาย 2.3.1  คาใชจายในการจัดงานแสดงสินคา
            - คาเชาสถานที่ 77,800.00
            - คาบริการ 0.00
2.3.2  คา commission 0.00
2.3.3  คาใชจายในการสงเสริมการขาย 0.00

2.4 ฝายจัดสง 2.4.1  คาน้ํามันรถสงของ 53,820.00
2.4.2  คาซอมรถสงของ 50,000.00
2.4.3  คาตอทะเบียนรถสงของ 1,333.33
2.4.4  คาทํา พ.ร.บ. รถสงของ 583.33
2.4.5  คาประกันภัยรถสงของ (ชั้น1) 6,250.00
2.4.6  คาอื่น ๆ 0.00

รวมเปนเงิน 470,277.29

รูปที่  ข.2      รายการคาใชจายการผลิตในสวนสนับสนุน ของเดือนกันยายน 2545
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คาแรงงานในเดือน กันยายน 2545

เวลาการทํางานของพนักงานฝายผลิต  เริ่ม 8.00น. - 12.00 น. และ 13.00น. - 17.00 น. (รวม 8 ช.ม.การทํางาน)
ขอ รายการ จํานวนคน จํานวนช.ม.แรงงาน

(ช.ม.)/วัน
จํานวนช.ม.แรงงาน

(ช.ม.)/เดือน
จํานวนเงิน

(บาท)
จํานวนเงิน

(บาท/ช.ม.) /เดือน
1 เงินเดือน

    -  ปดกระดาษ 8 64 1536 32,340.00 21.05
    -  ตัดไม 22 176 3648 86,400.00 23.68
    -  ปดขอบไม 14 112 2880 56,800.00 19.72
    -  เซาะรอง 4 32 384 17,800.00 46.35
    -  เจาะ 15 120 2880 70,460.00 24.47
    -  แตงสี 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     รายการคาแรงงานทางตรง ของเดือนกันยายน 2545
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การคํานวณหาสัดสวนตัวขับเคลื่อนตนทุน (cost driver) ในแตละกระบวนการ ของเดือนกันยายน 2545

กระบวนการ

รายการ
ปดกระดาษ ตัดไม ปดขอบไม เซาะรอง เจาะไม แตงสี 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
สัดสวน 0.46 0.05 0.26 0.01 0.04 0.06 0.13

รูปที่ ข.4     สัดสวนตัวขับเคลื่อนตนทุนในแตละกระบวนการผลิตของเดือนกันยายน 2545
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คาใชจายการผลิตในสวนผลิต (ที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร) ของเดือนกันยายน 2545

รายการ
ปด

กระดาษ
ตัดไม ปดขอบไม เซาะรอง เจาะไม แตงสี

ประกอบ/
PACKING

รวม

1.  คาเสื่อมราคาเครื่องจักร 2,583.56 160,943.16 114,959.40 4,840.40 58,084.75 0.00 0.00 341,411.27
2.  คาลับคมใบเลื่อย 0.00 90,000.00 10,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 100,000.00
3.  คาอะไหลของเครื่องจักร (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.  คาบริการและคาอุปกรณที่เปลี่ยนในการ
     ซอม M/C

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

5.  คาน้ํามันบํารุงเครื่องจักร 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     การปนสวน (Allocation) รายการคาใชจายการผลิตในสวนผลิตลงในแตละกระบวนการผลิต
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การปนสวน (Allocation) คาใชจายการผลิตในสวนผลิตและสวนสนับสนุนลงแตละกระบวนการ ( Allocate to process)
โดยกําหนดใหใช cost driver ในแตละสวน ดังนี้

กระบวนการผลิต
รายการ

คาใชจาย
ทั้งหมด cost  driver

ปดกระดาษ ตัดไม ปดขอบไม เซาะรอง เจาะ แตงสี
ประกอบ/
PACKING

1. คาใชจายการผลิตในสวนผลิต
    (ที่เกี่ยวกับระบบปมลม, ที่เกี่ยวกับ
    รถ forklift ,คาแรงงานทางออม
    และคาใชจายอื่น) และคาใชจาย
    การผลิตในสวนสนับสนุน

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. คาใชจายในการผลิตสวนผลิต
    (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
คาใชจายตอDLH 168.94 84.11 93.65 81.29 48.73 8.00 5.87

รูปที่ ข.5     การปนสวน (Allocation) คาใชจายการผลิตในสวนผลิตและสวนสนับสนุนลงในแตละกระบวนการผลิต ของเดือนกันยายน 2545
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การคิดตนทุนการผลิตในเดือน กันยายน 2545

     สินคา :    ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก

กระบวนการผลิต (หนวย : ตัว)
ขอ หัวขอ

ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะไม แตงสี ประกอบ/
Packing

1 จํานวนหนวยในระหวางทําตนงวด (BI) 0 200 100 0 200 400 100
2 จํานวนหนวยที่เริ่มการผลิต  (Prod.) 1550 1550 1500 1550 1500 1400 1300
3 จํานวนหนวยที่สําเร็จและโอนออก (Trans.) 1550 1500 1550 1500 1400 1300 1300
4 จํานวนหนวยในงานระหวางทําปลายงวด (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.   ปดกระดาษ
% 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 ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการปดกระดาษ
1. PB ปดกระดาษ 2 ดาน ใชเวลา   0.6 นาที/แผน
2. PB ปดกระดาษ 1 ดาน ใชเวลา   0.4 นาที/แผน
3. HB ปดกระดาษ 2 ดาน ใชเวลา   0.5 นาที/แผน
4. HB ปดกระดาษ 1 ดาน ใชเวลา   0.3 นาที/แผน
สรุป ใชเวลาในการปดกระดาษ   2.5 ช.ม. / 100 ตัว

รูป ข.7    แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการปดกระดาษ
               (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
 -  โอนจากปดกระดาษ 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   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการตัดไม
                (เดือนกันยายน 2545)
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3.   เซาะรอง
% 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 ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการเซาะรอง  4.33 ช.ม./ 100 ตัว

รูป ข.9  แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการเซาะรอง
               (เดือนกันยายน 2545)
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4.   ปดขอบไม
% 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 เซาะรอง 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 ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการปดขอบไม  5.14 ช.ม./ 100 ตัว

รูป  ข.10   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการปดขอบไม
                 (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 ปดขอบไม 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   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการเจาะไม
                (เดือนกันยายน 2545)



160

6.   แตงสี
% 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 ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการแตงสี  7.17 ช.ม./ 100 ตัว

รูป  ข.12    แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการแตงสี
                  (เดือนกันยายน 2545)



161

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 แตงสี 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     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ ตู 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก ของกระบวนการประกอบ/Packing

                  (เดือนกันยายน 2545)
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การคิดตนทุนการผลิตในเดือน กันยายน 2545
     สินคา :    เตียง  ขนาด 5 ฟุต

กระบวนการผลิต (หนวย : ตัว)
ขอ หัวขอ

ปดกระดาษ ตัดไม เซาะรอง ปดขอบไม เจาะไม แตงสี ประกอบ/
Packing

1 จํานวนหนวยในระหวางทําตนงวด (BI) 0 48 0 48 48 48 0
2 จํานวนหนวยที่เริ่มการผลิต  (Prod.) 192 192 190 120 168 144 192
3 จํานวนหนวยที่สําเร็จและโอนออก (Trans.) 192 190 120 168 144 192 192
4 จํานวนหนวยในงานระหวางทําปลายงวด (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.   ปดกระดาษ
% 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 ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการปดกระดาษ
1. PB ปดกระดาษ 2 ดาน ใชเวลา   0.6 นาที/แผน
2. PB ปดกระดาษ 1 ดาน ใชเวลา   0.4 นาที/แผน
3. HB ปดกระดาษ 1 ดาน ใชเวลา   0.3 นาที/แผน
สรุป ใชเวลาในการปดกระดาษ   1.4 ช.ม. / 96 ตัว

รูป ข.15     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการปดกระดาษ
                 (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
 -  โอนจากปดกระดาษ 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     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการตัดไม
                  (เดือนกันยายน 2545)
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3.   เซาะรอง
% 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 ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการเซาะรอง  0.64 ช.ม./ 96 ตัว

รูป  ข.17     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการเซาะรอง
                  (เดือนกันยายน 2545)
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4.   ปดขอบไม
% 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 เซาะรอง 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 ;
กําหนดเวลามาตรฐานในการปดขอบไม  4.11 ช.ม./ 96 ตัว

รูป ข.18     แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการปดขอบไม
                  (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 ปดขอบไม 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    แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการเจาะไม
                (เดือนกันยายน 2545)
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6.   แตงสี
% 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 ;

กําหนดเวลามาตรฐานในการแตงสี  6.27 ช.ม./ 96 ตัว
รูป  ข.20    แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการแตงสี
                  (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 แตงสี 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   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการ เตียง 5 ฟุต ของกระบวนการประกอบ/Packing
               (เดือนกันยายน 2545)
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รายการวัตถุดิบทางตรง
สินคา :  ตู ขนาด  4  ฟุต  3 ลิ้นชัก    สําหรับการผลิต  100  ใบ

ขอ รายการ ราคาตอหนวย (แผน) จํานวน หนวย จํานวนเงิน (บาท)
1  ไม

    - PB 4*10     2 หนา 236.00 153 แผน 36,108.00
    - PB 4*10     1 หนา 236.00 30 แผน 7,080.00
    - HB 4*8     2 หนา 70.62 70 แผน 4,943.40
    - HB 4*8     1 หนา 70.62 25 แผน 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
สินคา :  เตียง  ขนาด 5  ฟุต       สําหรับการผลิต  96  ใบ

ขอ รายการ ราคาตอหนวย (แผน) จํานวน หนวย จํานวนเงิน (บาท)
1  ไม

    - PB 4*10     2 หนา 236.00 64 แผน 15,104.00
    - PB 4*10     1 หนา 236.00 48 แผน 11,328.00
    - PB 1*10     2 หนา 59.00 48 แผน 2,832.00
    - PB 1*10     1 หนา 59.00 48 แผน 2,832.00
    - HB 4*8       1 หนา 70.62 48 แผน 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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เวลามาตรฐานการผลิตในแตละกระบวนการผลิต

 สินคา :  ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก   สําหรับการผลิต 100  ตัว

ขอ กระบวนการ เวลา (Hr.) หมายเหตุ
1   ปดกระดาษ 2.50
2   ตัดไม 16.00
3   เซาะรอง 4.33
4   ปดขอบไม 5.14
5   เจาะไม 9.11
6   แตงสี 7.17
7   ประกอบ/packing 4.00

รวม 48.25

เวลามาตรฐานการผลิตในแตละกระบวนการผลิต

 สินคา :  เตียง ขนาด 5 ฟุต    สําหรับการผลิต 96  ตัว
ขอ กระบวนการ เวลา (Hr.) หมายเหตุ
1   ปดกระดาษ 1.40
2   ตัดไม 12.00
3   เซาะรอง 0.64
4   ปดขอบไม 4.11
5   เจาะไม 5.16
6   แตงสี 6.27
7   ประกอบ/packing 3.50

รวม 33.08

รูปที่  ข.25     เวลามาตรฐานของการผลิตในแตละกระบวนการผลิต

รูปที่  ข.24     เวลามาตรฐานของการผลิตในแตละกระบวนการผลิต
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รูปที่ ข.26   มาตรฐานปริมาณวัตถุดิบที่ใชสําหรับการผลิตตู ขนาด 4 ฟุต 3 ล้ินชัก
สินคา  :  ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก  (AA)      หนวยการผลิต  100  ตัว

ประเภทวัตถุดิบ จํานวน (หนวย)

1. ไม PB/ HB
- PB 4*10     2 หนา
- PB 4*10     1 หนา
- PB 4*8       2 หนา
- PB 4*8       1 หนา   

153  แผน
  30  แผน
   70  แผน
   25  แผน

2. อุปกรณ Fitting
- นอตใหญ ( เบอร 2" * 7 )
- นอตเล็ก ( เบอร 5/8" * 6 )
- นอตยิงมือจับ ( เบอร 1" * 6 )
- นอตยิงคิ้ว ( เบอร 1 1/2" * 6 )
- นอต 6 หุน
- เดือย
- บุกขวาง
- ฉาก
- ขา
- ตัวยู
- รางล้ินชัก
- ตัวรองกุญแจยาว
- มือจับ
- หูแปบ
- กลอนหนา
- กลอนบาง
- มุมกระจก (ซาย 2 ตวั  ขวา 2 ตัว)
- ตุกตา
- กลองหวี
- 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   มาตรฐานปริมาณวัตถุดิบที่ใชสําหรับการผลิตตู ขนาด 4 ฟุต 3 ล้ินชัก (ตอ)

ประเภทวัตถุดิบ จํานวน (หนวย)
3. กาวปดกระดาษ 1.4 ถัง
4. กระดาษสําหรับปดไม 124.5 เมตร
5. กาวสําหรับติด PVC 450 กรัม
6. PVC 135 เมตร
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รูปที่ ข.27   มาตรฐานปริมาณวัตถุดิบที่ใชสําหรับการผลิตเตียง ขนาด 5 ฟุต
สินคา  :  เตียง ขนาด 5 ฟุต (CB)      หนวยการผลิต  96  ตัว

ประเภทวัตถุดิบ จํานวน (หนวย)

1. ไม PB/ HB
- PB 4*10     2 หนา
- PB 4*10     1 หนา
- PB 1*10     2 หนา
- PB 1*10     1 หนา
- HB 4*8       1 หนา

  64  แผน
  48  แผน
   48  แผน

48 แผน
48  แผน

2. อุปกรณ Fitting
- นอตใหญ ( เบอร 2" * 7 )
- นอตเล็ก ( เบอร 5/8" * 6 )
- นอตยิงมือจับ ( เบอร 2" )
- เดือย
- ฉาก
- บานพับกระจก
- ปุมจับ
- 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. กาวปดกระดาษ 1.3 ถัง
4. กระดาษสําหรับปดไม 89.6 เมตร
5. กาวสําหรับติด PVC 320 กรัม
6. PVC 98 เมตร
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ภาคผนวก ค

รายงานปริมาณการผลิตสินคาและการสงสินคาของโรงงานตัวอยาง
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รูปที่  ค.1  ปริมาณสินคาที่ผลิตไดเพื่อเก็บสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาแตละเดือน

ปริมาณสินคาที่ผลิตไดในแตละเดือน (ตัว)
สินคา

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  ปริมาณสินคาที่ผลิตไดเพื่อเก็บสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาแตละเดือน (ตอ)

ปริมาณสินคาที่ผลิตไดในแตละเดือน (ตัว)
สินคา

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  ปริมาณสินคาที่ผลิตไดเพื่อเก็บสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาแตละเดือน (ตอ)

ปริมาณสินคาที่ผลิตไดในแตละเดือน (ตัว)
สินคา

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   ปริมาณการสงเฟอรนิเจอรไมประเภทตาง ๆ ใหแกลูกคาในแตละเดือน

ปริมาณสินคาที่สงใหลูกคาในแตละเดือน (ตัว)
สินคา

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   ปริมาณการสงเฟอรนิเจอรไมประเภทตาง ๆ ใหแกลูกคาในแตละเดือน (ตอ)

ปริมาณสินคาที่สงใหลูกคาในแตละเดือน (ตัว)
สินคา

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   ปริมาณการสงเฟอรนิเจอรไมประเภทตาง ๆ ใหแกลูกคาในแตละเดือน (ตอ)

ปริมาณสินคาที่สงใหลูกคาในแตละเดือน (ตัว)
สินคา

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  กราฟแสดงปริมาณสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาและปริมาณการสงสินคา AA ในแตละเดือน
ขอมูลแสดงการเปรียบเทียบปริมาณสินคาในคลังสินคากับปริมาณการสงสินคาใหกับลูกคาในแตละเดือน
สินคา :  ตู ขนาด 4 ฟุต 3 ลิ้นชัก (AA)

จํานวนในแตละเดือน (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. ปริมาณที่สง 1000 1200 1100 1200 1100 1000 1100 1000

ผลตาง +200 +150 +250 +350 +625 +1075 +1375 +1850

กราฟแสดงการเปรียบเทียบระหวางปริมาณ สินคาในคลังสินคากับ  
ปริมาณการส งสินคาใหกับ ลูกคา

1200 1350 1350 1550 1725 2075 2475 2850

1000 1200 1100 1200 1100 1000 1100 1000
0

1000
2000
3000

Jun-02 Jul-02 Aug-02 Sep-02 O ct-02 Nov-02 Dec-02 Jan-03

เดือน

ปริ
มา
ณ 

(ตัว
)

แสดงปริมาณสินคาในคงคลัง

แสดงปริมาณสินคาที่จัดสง
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รูปที่ ค.4  กราฟแสดงปริมาณสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาและปริมาณการสงสินคา BA ในแตละเดือน
ขอมูลแสดงการเปรียบเทียบปริมาณสินคาในคลังสินคากับปริมาณการสงสินคาใหกับลูกคาในแตละเดือน
สินคา :  โตะเครื่องแปง ขนาด 3 ฟุต (BA)

จํานวนในแตละเดือน (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. ปริมาณที่สง 100 60 50 100 180 100 100 150

ผลตาง +12 +48 +112 +156 +126 +218 +310 +208

แสดงปริมาณสินคาในคงคลัง

แสดงปริมาณสินคาที่จัดสง

กราฟแสดงการเปรียบเทียบระหวางปริมาณ สินคาในคลังสินคากับ  
ปริมาณการส งสินคาใหกับ ลูกคา

112 108 162
256 306 318

410 358

100 60 50 100 180 100 100 150
0

200
400
600

Jun-02 Jul-02 Aug-02 Sep-02 O ct-02 Nov-02 Dec-02 Jan-03

เดือน

ปริ
มา
ณ 

(ตัว
)
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รูปที่ ค.5  กราฟแสดงปริมาณสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาและปริมาณการสงสินคา CB ในแตละเดือน
ขอมูลแสดงการเปรียบเทียบปริมาณสินคาในคลังสินคากับปริมาณการสงสินคาใหกับลูกคาในแตละเดือน
สินคา :  เตียง ขนาด 5 ฟุต  (CB)

จํานวนในแตละเดือน (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. ปริมาณที่สง 100 150 200 180 180 50 200 200

ผลตาง +80 +110 +60 +72 +132 +130 +122 +138

แสดงปริมาณสินคาในคงคลัง

แสดงปริมาณสินคาที่จัดสง

กราฟแสดงการเปรียบเทียบระหวางปริมาณ สินคาในคลังสินคากับ  
ปริมาณการส งสินคาใหกับ ลูกคา

180
260 260 252

312
180

322 338

100 150 200 180 180
50

200 200

0
100
200
300
400

Jun-02 Jul-02 Aug-02 Sep-02 O ct-02 Nov-02 Dec-02 Jan-03

เดือน

ปริ
มา
ณ 

(ตัว
)
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จากขอมูลปริมาณการผลิตสินคาสําเร็จรูปและขอมูลการจัดสงสินคาใหแกลูกคาในแตละ
เดือนนั้น   ผูวิจัยไดนําขอมูลมาวิเคราะหโดยการเปรียบเทียบขอมูล 2 ประเภทนี้ ตามที่แสดงดังรูป
ที่ ค.3 - ค.5  เปนกราฟแสดงความสัมพันธระหวางปริมาณสินคาแตละประเภทในคลังสินคา
สําเร็จรูปเทียบกับปริมาณสินคาที่ตองจัดสงใหกับลูกคาในแตละเดือน พบวา โรงงานตัวอยางนี้มี
ปริมาณสินคาเพียงพอในการจัดสงสินคาใหแกลูกคาได ทําใหไมมีปญหาในเรื่องความลาชาในการ
จัดสงสินคาอันเนื่องมาจากการขาดสินคาในสต็อค และสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคาสําเร็จรูปของ
โรงงานตัวอยางนี้สวนใหญเปนการ Packing มากกวา การประกอบเปนตัวสินคา  ซึ่งการ Packing
จะใชพื้นที่ในการจัดเก็บนอยกวาการประกอบโดยสามารถวางสินคาซอนกันได ดังนั้นจึงไมมีปญหา
เร่ืองพื้นที่ในการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปไวเปนสต็อค
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