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  The objective of this research is to propose the cost reduction plan for printed 
circuit cable assembly industry. The cost reduction plan is a tool for management, in this 
research consists of  4 major steps the first step; Measurement step will use a process 
analysis information in order to understand current situation of costing in each process which 
its cost driver is calculated by using engineering approach, Methods-Time Measurement 
technique (MTM-2), the second  step; Analysis step has been used MTM-2 to find out the root 
cause of costing in each process and grant chart technique was applied for cost reduction 
plan and tracking in each period of time, the third step; Improve step is to implement plan to 
production line using Six Sigma philosophy combined with MTM-2 technique and the final 
step; Control step is to control actual cost by adjust cost per cost driver and re-calculate cost. 
   

The bottom line from this research is not perfect product cost because this 
research has covered in portion of production only. The comparison between process 
analysis cost and actual cost are used as an accuracy indicator of cost reduction plan. An 
evaluation of planning by comparing between the targeted product cost and the actual cost 
occurred, the result indicates that the cost reduction using process analysis yields more 
efficient and make planning efficiency that it is helpful to understand the source of cost and be 
able to exactly determine product cost reduction plan. Following implementation of cost 
reduction plan, it has been found that for Vail product the unit cost has reduced from 190.93 
baht per unit  to 190.61 baht per unit or equivalent (190.93 – 190.61) / 190.93 = 0.16% and for 
U8 product the unit cost has reduced from 150.12 baht per unit to 149.90 baht per unit or 
equivalent (150.12-149.90) / 150.12 = 0.15% 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความเปนมา  ปญหา  และแนวทาง 
 

ถาผูบริหารกิจการตองการใชขอมูลทางบัญชีที่มีอยูในปจจุบันเพื่อที่จะนํามาชวยในการ
บริหาร และตัดสินใจดวยจุดประสงคเพื่อใชในการปรับปรุงโรงงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและเพื่อ
ความอยูรอดของบริษัท โดยตองการใชขอมูลจากบัญชีเพื่อสะทอนใหเห็นตนทุนจากการดําเนินกิจ
กรรมภายในโรงงาน ขอมูลที่มีอยูในระบบบัญชีตนทุนในปจจุบันนี้ไมสามารถที่จะนํามาพิจารณา
ไดเนื่องจากระบบบัญชีตนทุนแบบเดิมไมไดแสดงหรือระบุใหเห็นวา 

 
1.1.1 ตนทุนและคาใชจายตาง ๆ ในกิจการดานตาง ๆ  ของบริษัทสวนไหนจําเปน  สวน

ไหนสิ้นเปลือง 
1.1.2 หากมีการเปลี่ยนแปลงประเภทธรุกิจที่ทาํหรือมีการเปลี่ยนแแปลงวิธีการทํางาน ตน

ทุนการดําเนินงานจะเปลี่ยนแปลงไปอยางไร 
1.1.3 ทําอยางไรใหสินคาหรือบริการที่มีอยูเดิม และที่กําลังจะออกใหมมีตนทุนที่ต่ําที่สุด 
1.1.4 ตนทุนที่แทจริง และความสามารถในการทํากําไรของผลิตภัณฑแตละชนิด 
1.1.5 ปจจัยที่มีสวนผลักดันใหเกิดตนทุน และวิธีควบคุมปจจัยเหลานั้น 
1.1.6 ผลกระทบของการตัดสินใจที่มีตอตนทุนการดําเนินงาน 
1.1.7 วิธีการกําจัดสิ่งสิ้นเปลืองในการดําเนินงาน 
1.1.8 ความตองการของตลาด และวิธีการวัดผลการปฏิบัติงานที่สอดคลองกัน 
 
โดยทั่วไปแลวการบริหารงานโดยใชระบบการคิดตนทุนดวยระบบบัญชีตนทุนแบบเดิม ที่

เปนอยูในปจจุบันนี้จะเนนขอมูลทางดานการเงินภายในกิจการเปนสําคัญ และมุงความสนใจไปยัง
ตนทุนซึ่งเกี่ยวของกับกระบวนการผลิต  ตนทุนสินคาหรือผลิตภัณฑจะคํานวณโดยระบุตนทุนทาง
ตรง  อันไดแก วัตถุดิบ คาแรงงาน และปนสวนคาใชจายการผลิตโดยใชสมมุติฐวาคาใชจายที่เกิด
ข้ึนจะมีความสัมพันธกับปริมาณการผลิต  สําหรับขอมูลในสวนของการควบคุมการดําเนินงานนั้น
จะอยูในรูปของการกําหนดมาตราฐาน และหาผลตางระหวางขอมูลที่เกิดขึ้นจริงกับคามาตรฐาน   
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ซึ่งการวิเคราะหผลตางจะใหขอมูลเกี่ยวกับการปฏิบัติงานโดยเทียบกับมาตราฐานที่กําหนดไว  ซึ่ง
การบริหารงานในลักษณะนี้จะเนนการควบคุมตนทุนการผลิตมากกวาการทําใหบรรลุเปาหมาย
ของบริษัท ระบบบัญชีดังกลาวเหมาะสมกับการดําเนินงานภายใตสภาวะการตลาดที่คอนขางมั่น
คง และแนนอน (กระบวนการผลิตเปนการผลิตในปริมาณมากและไมมีการเปลี่ยนแปลงในรูปแบบ
ของสินคามากนัก) แตลักษณะดังกลาวนี้ไมใชเปนลักษณะที่บริษัทตาง ๆ กําลังเผชิญอยูในสภาวะ
ปจจุบัน และทุกบริษัทลวนแสวงหาแนวทางในการพัฒนาเพื่อใหสามารถแขงขันไดในตลาด  จาก
ปญหาที่กลาวมาแลวขางตนจึงเปนมูลเหตุใหทําวิจัยในเรื่องนี้โดยการประยุกตการวิเคราะหกิจ
กรรมเพื่อลดตนทุนการผลิต และเพื่อเพิ่มศักยภาพใหสามารถที่จะแขงขันไดในอุตสาหกรรม
ประเภทเดียวกัน แนวทางแกไขจะประยุกตใชการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ ในสาย
การผลิตเพื่อระบุใหไดวากระบวนการใดเปนตัวที่กอใหเกิดตนทุนและตนทุนที่แทจริงคือเทาใด และ
เพื่อชวยในการตัดสินใจในการลดตนทุนไดอยางมีประสิทธิภาพและเปนระบบ หลังจากนั้นจึงทํา
การกําหนดแผนการลดตนทุน 
 
1.2 วัตถุประสงค 

 
เพื่อออกแบบแผนตนแบบสําหรับการลดตนทุนการผลิต 

 
1.3 ขอบเขตการศึกษา 
 

การวิจัยในครั้งนี้จะครอบคลุมในสวนของการวิเคราะห ออกแบบระบบการคิดคนโดยการ
วิเคราะหกระบวนการเพื่อนําไปเปนตนแบบ โดยจะออกแบบแผนการลดตนทุนสําหรับสายการ
ผลิตเพียงสายการผลิตสายเดียวเทานั้น ซึ่งจะเกี่ยวของเฉพาะแผนกผลิต และแผนกซอมบํารุง 
 
1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 

1.4.1 คนควาทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัยและสํารวจงานวิจัย 
1.4.2 ศึกษาขั้นตอน และกระบวนการผลิตที่ใชอยูในปจจุบัน 
1.4.3 ศึกษา และวิเคราะหกระบวนการ 
1.4.4 ศึกษาการลดตนทุนดวยการวิเคราะหกระบวนการ 
1.4.5 ผสมผสานการวิเคราะหกระบวนการเขากับแผนการลดตนทุน 
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1.4.6 สรุปผลที่ไดจากการวิจัย และเสนอแนะ 
1.4.7 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

 
การวิเคราะหตนทุนและกระบวนการไปพรอม ๆ กันทําใหผูบริหารทราบวาทําไมจึงเกิดตน

ทุนขึ้น และทําใหประเมินไดวาวัตถุประสงคในการทํากระบวนการนั้นใหสอดคลองกับตนทนุทีใ่ชใน
การทํากระบวนการนั้นหรือไม และนอกจากนั้นยังสามารถเชื่อมโยงตนทุนเขากับผูที่มีสวนรับผิด
ชอบในการใชทรัพยากรที่เกิดขึ้น ทําใหการใชทรัพยากรมีประสิทธิผล และประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการทําการวิจัยคือ  

 
1.5.1จัดสรางมาตราฐานของระบบบัญชีตนทุนตามกระบวนการเฉพาะที่เกี่ยวของกับสาย

การผลิตเทานั้น เพื่อใชเปนแนวทางใหกับโรงงานตัวอยางสําหรับผลิตภัณฑอ่ืนหรือโรงงานที่
ลักษณะคลายคลงึกันสามารถนําไปประยุกตใชได 

1.5.2 ทําใหทราบตนทุนขอมูลการผลิตของแตละงานไดแมนยําขึ้น 
1.5.3 เปนขอมูลพื้นฐานเพื่อชวยในการวางแผน และการตัดสินใจในธุรกิจสําหรับผูบริหาร 
1.5.4 แผนสําหรับลดตนทุนการผลิตโดยใชการวิเคราหกระบวนการ 
1.5.5นําเสนอทางเลือกการตัดสินใจสําหรับการควบคุมตนทุนการผลิตโดยการวิเคราะห

กระบวนการ 
1.5.6 เปนตนแบบในการพัฒนาองคกรหรืออุตสาหกรรมอื่น ๆ  ที่เกี่ยวของตอไป 
 

 



 
บทที่ 2 

 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
2.1 แนวความคิดของการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรม 
 

ระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรม (Activity-Based Costing) คือสวนหนึ่งของการ
บริหารตนทุน ระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมนี้เปนแนวคิดพื้นฐานของการรวบรวมตนทุนทั้ง
หมดซึ่งรวมถึงตนทุนทางตรง และตนทุนทางออม ทั้งของผลิตภัณฑ และการบริการ ระบบตนทุน
ตามฐานกิจกรรมนี้จะแตกตางจากการคิดตนทุนแบบเดิมอยูสองประการดวยกันคือ ประการแรก 
ศูนยรวมของตนทุน (Cost Pool) ซึ่งจะถูกกําหนดโดยกิจกรรมมากกวาที่จะใชศูนยกลางของตนทุน
การผลิต ประการที่สอง กิจกรรมที่เปนตัวกอใหเกิดตนทุนหรือปจจัยที่กอใหเกิดตนทุน (Cost 
Driver) ซึ่งถูกใชเพื่อเปนตัวกําหนดตนทุนของกิจกรรม ดวยเหตุผลสองประการนี้เองที่ทําใหโครง
สรางของระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมแตกตางไปจากระบบการคิดตนทุนแบบเดิม 
 
  
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 1 วิธีการบัญชีตนทุนแบบเดิม 
 
 
 
 
 

วัตถุดิบทางตรง 

แรงงานทางตรง 

โสหุยการผลิต แผนก ปนสวนตนทุนที่เกิดขึ้นโดย
ใชชั่วโมงแรงงานทางตรง 

ผลิตภัณฑ
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รูปที่ 2 วิธีการบัญชีตนทุนตามฐานกิจกรรม 
 
วัตถุดิบทางตรงและแรงงานทางตรงจะถูกนําไปคิดตนทุนของผลิตภัณฑเชนเดียวกับระบบ

ตนทุนแบบเดิม ตนทุนของวัตถุดิบทางตรงจะเปนตนทุนสวนที่ไมเปลี่ยนแปลงไปจากตนทนุทัง้หมด
ของผลิตภัณฑ แตขณะที่ตนทุนของแรงงานทางตรงจะมีสัดสวนที่จะลดลงของตนทุนทั้งหมดแต
ขณะที่คาใชจายโรงงาน คาทางการตลาด วิศวกรรม และตนทุนดานบริหาร ไดกลายมาเปนสวนที่
จะตองมีคาใชจายมากขึ้นจะเห็นวาคาใชจายเหลานี้ไมไดถูกรวมเขาไปไวในตนทุนของผลิตภัณฑ
สําหรับการคิดตนทุนของผลิตภัณฑสําหรับการคิดตนทุนแบบเดิม ในการบริหารตนทุนและการคิด
ตนทุนตามฐานกิจกรรมจะแสดงใหเห็นวาตนทุนตาง ๆ ที่ไมสามารถที่จะนําไปใชเปนตนทุนใน
ระบบการคิดตนทุนแบบเดิมได สามารถที่จะนําไปเปนตนทุนในสวนใดสวนหนึ่งของกระบวนการ
ผลิต การบริการหรือการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีก็ได  

ระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมจะแสดงใหเห็นถึงการใชทรัพยากรของบริษัทสําหรับ
ดําเนินการหรือกระทํากิจกรรมใด ๆ ซึ่งกิจกรรมนั้น ๆ จะเปนตัวที่กอใหเกิดตนทุนขึ้นมา และตนทุน
เหลานั้นจะถูกจําแนกไปตามผลิตภัณฑ ลูกคา และบริการ การเชื่อมขอมูลระหวางตนทุนของ
ทรัพยากรกับกิจกรรมที่กระทํา และผลลัพธที่ได แนวความคิดนี้ถือเปนแนวความคิดที่สําคัญอยาง
ยิ่งที่จะชวยในการตัดสินใจของผูบริหาร ใหสามารถทําการตัดสินใจไดอยางถูกตอง และแมนยํา
โดยอาศัยขอมูลจากระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรม ดวยแนวความคิดนี้เองที่เปนสิ่งที่แตก
ตางระหวางแนวความคิดระบบการคิดตนทุนแบบเดิม และระบบตนทุนตามฐานกิจกรรม และแนว
ความคิดของการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรม จะเปนสิ่งที่สําคัญอยางมากสําหรับการจัดการตาม
ฐานกิจกรรม เนื่องจากวาระบบตนทุนตามฐานกิจกรรมนี้จะเปนระบบที่เหมาะสมกับการวางแผน
การบริหาร การทํางบประมาณ และควบคุมการบริหาร ไดมากกวาระบบตนทุนแบบเดิม วิธีการคิด 

วัตถุดิบทางตรง 

แรงงานทางตรง 

โสหุยการผลิต กิจกรรม ปนสวนตนทุนที่เกิดขึ้นโดยใชปจจัยที่
มีผลตอตนทุน (Cost driver) 

ผลิตภัณฑ
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ตนทุนแบบเดิมนั้นจะกําหนดใหตนทุนที่เกิดขึ้นแบงออกเปนสองสวนใหญ ๆ คือ สวนที่
เปนตนทุนที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑนั้นจริง ๆ และอีกสวนคือตนทุนทางออมซ่ึงตนทุนทางออมนี้จะใช
การคํานวณตามปริมาณที่ทําการผลิต เชน ชั่วโมงแรงงานทางตรง คาใชจายแรงงานทางตรง หรือ 
ชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร สําหรับบัญชีตนทุนแบบเดิม ราคาขายของผลิตภัณฑจะมาจาก
ตนทุนรวมกับผลกําไร และโดยผลกําไรที่เพิ่มเขาไปในตนทุนของผลิตภัณฑจะถูกกําหนดโดยขอ
จํากัดทางตลาดนั่นเอง จะพบวาในระบบบัญชีตนทุนแบบเดิมจะไมพยายามที่จะลดตนทุนในสวน
ที่ไมเกี่ยวของกับการผลิต โดยสรุปก็คือ ระบบบัญชีตนทุนแบบเดิมจะเนนที่ผลิตภัณฑ และปรมิาณ
การผลิตเปนสําคัญ ดังนั้นคาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นจะถูกปนสวนเขาเปนตนทุนผลิตภัณฑโดย
สมมุติฐานวา ผลิตภัณฑ และปริมาณการผลิตเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดตนทุน ดวยเหตุนี้การคํานวณ
ตนทุนผลิตภัณฑจึงนิยมใชปริมาณการผลิตเปนเกณฑในการปนสวนคาใชจายการผลติ ในทางตรง
กันขามระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรม จะเนนกิจกรรมการผลิต และปนสวนตนทุนกิจกรรม
เขาเปนตนทุนผลิตภัณฑตามปริมาณการใชกิจกรรม เชน จํานวนชิ้นสวนที่ใชไปหรือจํานวนชั่วโมง
ที่ใช ชวยในการคํานวณตนทุนผลิตภัณฑมีความถูกตองยิ่งขึ้น และที่สําคัญ คือการวิเคราะหตนทุน
และกิจกรรมไปพรอมกันทําใหผูบริหารทราบวาทําไมจึงเกิดตนทุนขึ้น ทําใหประเมินไดวาวัตถุ
ประสงคในการทํากิจกรรมนั้นสอดคลองกับตนทุนที่ใชไปในการทํากิจกรรมนั้นหรือไม และยังจะ
สามารถเชื่อมโยงตนทุนที่เกิดขึ้นเขากับผูที่รับผิดชอบในการใชทรัพยากรที่เกิดขึ้นทําใหสามารถสั่ง
การควบคุมตนทุนใหมีประสิทธิผลมากยิ่งขึ้น 

2.1.1 แนวความคิดของการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมนี้สามารถแบงเปนขอยอยไดดังนี้  
 2.1.1.1 เกิดขึ้นในยุคที่วัตถุดิบ และแรงงานไมใชปจจัยหลักสําคัญ การเปล่ียน
แปลงเทคโนโลยีเกิดขึ้นอยางรวดเร็ว และธุรกิจมักจะมีผลิตภัณฑเปนจํานวนมากมายหลายชนิด 
 2.1.1.2 วัตถุประสงคพื้นฐาน คือ การติดตามตนทุนตามกิจกรรมตาง ๆ โดยตนทุน
ผลิตภัณฑหมายถึง ตนทุนรวมในการทํากิจกรรมทั้งหมด 
 2.1.1.3 การควบคุมตนทุนเนนแหลงที่เกิดตนทุนเปนสําคัญ โดยไมจําเปนวาตนทุน
จะเกิดขึ้นในหนวย/แผนก/ฝายใด 
 2.1.1.4 ยึดหลักวา กิจกรรมเปนตัวกอใหเกิดตนทุน  
 2.1.1.5 แบงยอยองคกรออกเปนกิจกรรมที่กระทํากิจกรรมนั้น ๆ เพื่อมุงสรางความ
เปนเลิศของธุรกิจ โดยปรับปรุงการปฏิบัติงานเพื่อตอบสนองความพอใจของลูกคาอยางตอเนื่อง 
 2.1.1.6 สวนใหญเนนเรื่องขอมูลที่จะทําใหเห็นภาพโดยรวมวาตนทุน และกําไรมี
ความสัมพันธกับกิจกรรมในทุกสวนอยางไร 
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รูปที่ 3 แนวความคิดของระบบบัญชีตนทุนตามฐานกิจกรรม 
 
2.1.2 แนวความคิดระบบตนทุนแบบเดิม (Traditional Costing) นี้สามารถแบงเปนขอ

ยอยไดดังนี้ 
 2.1.2.1 ถูกออกแบบมาในชวงที่ปจจัยการผลิตหลักยังคงเปนวัตถุดิบ และแรงงาน
โดยไมมีการเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีมากนัก 
 2.1.2.2 วัตถุประสงคพื้นฐาน คือ การกําหนดมูลคาสินคาคงเหลือเพื่อแสดงในงบ
กําไรขาดทุน 
 2.1.2.3 การควบคุมตนทุนเนน ณ จุดที่องคประกอบตนทุน (คือวัตถุดิบและแรง
งาน) เกิดขึ้นไดแก หนวย แผนก และฝาย 
 2.1.2.4  ตั้งสมมุติฐานวาปริมาณเปนตัวใหเกิดตนทุน 
 2.1.2.5 แบงยอยการบริหารองคกรออกเปนหนวยความรับผิดชอบเฉพาะ และวัด
ผลการปฏิบัติงานโดยเทียบตนทุนที่เกิดขึ้นกับตนทุนในงบประมาณ 
 2.1.2.6 สวนใหญเนนขอมูลแตเฉพาะในสวนกําไรจากการดําเนินงาน และฝายผลิต 

เพื่อใหมองเห็นภาคที่ชัดเจนยิ่งขึ้นถึงหลักการของการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมสามารถ
แสดงใหเห็นโดยใชตัวอยางงาย ๆ เพื่อจะไดมองเห็นภาพที่ชัดเจนยิ่งขึ้นดังตอไปนี้  

 
รายการอาหาร ชื่อ 

อาหาร ของหวาน เครื่องดื่ม 
รวม 

นาย ก 55 25 15 95 
นาย ข 60 30 25 115 
นาย ค 200 85 55 340 

    550 
 

รูปที่ 4 แนวความคิดของระบบบัญชีตนทุนตามฐานกิจกรรม 

Activities 

Fundamental 

Costs of 

Assignment to 
Other Cost Object

Cost of Product 
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จากคาใชจายที่เกิดขึ้นในการที่แตละคนใชไปในการรับประทานอาหารมื้อนี้จะมีภาระคา
ใชจายไมเทากันแตละคนก็ควรที่จะรับผิดชอบตอคาอาหารที่ไดบริโภคไปไมเทากัน ไมควรที่จะนํา
คาใชจายที่เกิดขึ้นทั้งหมดมาทําการหารเฉลี่ยกัน เฉกเชนเดียวกันกับแนวความคิดของการคิดตน
ทุนตามฐานกิจกรรม 

 
2.2 การคิดตนทุนตามฐานกิจกรรม  

 
2.2.1 การจําแนกประเภทของกิจกรรม 

การจําแนกประเภทกิจกรรมสามารถจําแนกได 4 ประเภทคือ 
  2.2.1.1 กิจกรรมระดับหนวย ไดแก กิจกรรมที่เกิดขึ้นสําหรับแตละหนวยผลิต เชน การ
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวนทุกสวน การใชพลังงานในการเดินเครื่องจักร การใชวัตถุดิบทางตรง กิจ
กรรมประเภทนี้จะแปรผันโดยตรงกับจํานวนหนวยผลิต 

 2.2.1.2 กิจกรรมระดับ Batch ไดแก กิจกรรมที่ทําหรือเกิดขึ้น  1 คร้ังสําหรับแตละ 
Batch ผลิตภัณฑที่ผลิต เชน การขนยายวัตถุดิบ การตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวน (เฉพาะหนวยแรก
และหนวยสุดทาย) การสั่งซื้อชิ้นสวน กิจกรรมเหลานี้จะแปรผันโดยตรงกับจํานวน Batch และจะ
ไมมีความสัมพันธกับจํานวนหนวยในแตละ Batch 

 2.2.1.3 กิจกรรม Product-sustaining หรือ service-sustaining ไดแก กิจกรรมโดยรวม
เพื่อชวยเสริมตามความจําเปนใหการผลิต และขายสินคาแตละชนิดได กิจกรรมเหลานั้นมีความ
เกี่ยวของโดยตรงกับสินคานั้น ๆ เชน การควบคุมงานของหัวหนางาน การจัดทําใบเบกิวตัถดุบิ การ
ตรวจสอบ และแกไขเครื่องจักร การออกแบบผลิตภัณฑ กิจกรรมเหลานี้จะไมมีความสัมพันธใด ๆ 
กับจํานวน Unit หรือ จํานวน Batch แตจะเพิ่มข้ึนตามความหลากหลายของผลิตภัณฑ 

  2.2.1.4 กิจกรรม Facility-sustaining ไดแก กิจกรรมที่เกิดขึ้นโดยรวมที่เปนประโยชน
ตอกระบวนการการผลิตหรือโรงงานเพื่อใหการดําเนินงานโดยทั่วไปเปนไปได และไมมีความ
สัมพันธใด ๆ กับจํานวนหนวยผลิต จํานวน Batch จํานวนผลิตภัณฑ หรือ ความหลากหลายของ
สินคา เชน การใหแสงสวางในโรงงาน การรักษาความสะอาดของโรงงาน การรักษาความปลอดภยั
ของโรงงาน การเสื่อมราคาของโรงงาน การบริหารโรงงาน การตกแตงสวน เปนตน กิจกรรมเหลานี้
เปนกิจกรรมที่เกิดขึ้นรวมกันของผลิตภัณฑหลากชนิด ดังนั้นตนทุนกิจกรรมที่เกิดขึ้นจะเปนตนทุน
รวมของผลิตภัณฑทุกชนิดที่เกิดข้ึนในโรงงาน  ซึ่งสามารถที่จะปนสวนเขาไปเปนตนทุนของผลิต
ภัณฑแตละชนิดไดโดยใชดุลยพินิจสวนตัวเทานั้น  
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จะเห็นไดวาลักษณะของกิจกรรมไมไดเปนตัวกําหนดหรือบงชี้วากิจกรรมนั้นจะเปนกิจ
กรรมประเภทใดใน 4 ประการที่กลาวมาเสมอไป เชน การตรวจสอบคุณภาพงานจะจัดเปน
ประเภทใดตองขึ้นอยูกับวามีการตรวจสอบคุณภาพบอยครั้งแคไหน ทําไมตองมีการตรวจสอบคุณ
ภาพและวิธีการตรวจสอบคุณภาพเปนอยางไร ถาการตรวจสอบคุณภาพเฉพาะหนวยแรก และ
หนวยสุดทายจะจัดเปนกิจกรรมระดับ Batch แตถาเปนการตรวจสอบคุณภาพทุกหนวยจะจัดเปน
กิจกรรมระดับหนวย เปนตน 

 
2.2.2 การวางระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรม 

 
การวางระบบจะมีความซับซอนมากนอยเพียงใดขึ้นอยูกับปจจัยหลายประการ ซึ่งรวม

ถึงวัตถุประสงคของผูบริหารในการนําเอาระบบตนทุนนั้นไปใช และสวนผสมของผลิตภณัฑของกิจ
กรรม หากผูบริหารกําหนดวัตถุประสงคไวเพียงเพื่อกอใหเกิดประโยชนในการบริหารงาน หรือเพื่อ
เสริมสรางประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของบุคลากรในบางหนวยงาน การใชปจจัยที่กอใหเกิด
ตนทุนเพียงไมกี่ชนิดยอมเพียงพอ การวางระบบอาจทําแตเฉพาะในหนวยงานใดหนวยงานหนึ่งก็
ได และไมจําเปนตองวางระบบสําหรับทั้งกิจการ ในกรณีถาวัตถุประสงคของการนําเอาระบบมาใช
มีความซับซอนมากขึ้น เชน ตองการขอมูลตนทุนผลิตภัณฑที่สอดคลองกับกิจกรรมในการผลิต 
เพื่อใชเปนแนวทางในการลดตนทุนของกิจการ ปรับปรุงกระบวนการผลิต การปรับเปลี่ยนแบบ
ผลิตภัณฑ และการพัฒนาประสิทธิภาพในการดําเนินงานอยางตอเนื่อง จําเปนตองใชปจจัยที่กอ
ใหเกิดตนทุนมากขึ้ นและประยุกตใชบัญชีตนทุนตามกิจกรรมกับทุกกิจกรรม ไมวากิจกรรมที่เกี่ยว
กับการผลิต กิจกรรมการตลาด กิจกรรมดานการขาย กิจกรรมทางดานการเงิน  กิจกรรมการ
บริหาร และกิจกรรมการขนสง 

การวางระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมควรกําหนดวัตถุประสงควาระบบจะตองกอ
ใหเกิดประโยชนสูงสุดแกกิจการ โดยมีตนทุนรวมในการนําเอาระบบมาใชต่ําสุด โดยมี 9 ขั้นตอน
หลักในการวางระบบประกอบดวย 

2.2.2.1 ระบุวาจะหาตนทุนของผลิตภัณฑใด ในงานวิจัยจะกําหนดเปาหมายกอนวาจะ
เลือกคํานวณหาตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑใด  

2.2.2.2 การระบตุนทุนทางตรงของผลิตภัณฑ ตนทุนของราคาวัตถุดิบที่จะถูกนําไปใช
ในการผลิตสินคานั่นเอง 

2.2.2.3 การวิเคราะห และระบุประเภทของกิจกรรมที่จําเปน การวิเคระห และระบุกิจ
กรรมเปนการพิจารณาแบงการดําเนินงานขององคกรออกเปนกิจกรรมยอย โดยที่แตละกิจกรรมกอ
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ใหเกิดผลลัพธในลักษณะที่สามารถระบุหรือเขาใจได ผลลัพธในที่นี้ คือ ส่ิงที่จะถูกไปคิดตนทุนที่
ผานไปตามกิจกรรมตาง ๆ เชน ผลิตภัณฑ บริการ ลูกคา โครงการ หนวยธุรกิจ ฯลฯ ตัวอยางเชน 
ผลลัพธที่ไดของการประกอบชิ้นงานอาจจะอยูในรูปของราคาตอหนวยของผลิตภัณฑ เปนตน ผล
ลัพธทั้งหมดจะเปนประโยชนในการปนสวน 

   ตนทุนกิจกรรมอันเกี่ยวของกับผลลัพธนั้น ในกรณีที่ไมสามารถระบุผลลัพธที่ได 
ไดอยางครบถวน ตนทุนทรัพยากรที่ใชไปในแตละกิจกรรมจะปนสวนเขาเปนตนทุนของผลลัพธ
เฉพาะในสวนที่ระบุได ทําใหขอมูลตนทุนผลิตภัณฑไมใกลเคียงความเปนจริง ตัวอยางเชน กิจ
กรรมการคนควา และพัฒนาผลิตภัณฑในอนาคต และในอดีต จะไมมีความสัมพันธใด ๆ กับสินคา
ปจจุบัน ตนทุนของกิจกรรมดังกลาวจึงควรแยกออกจากตนทุนกิจกรรมที่จะปนสวนเขาเปนตนทุน
สินคาปจจุบันหรือหากไมไดระบุผลิตภัณฑซึ่งเปนแมแบบหรอืผลิตภัณฑตัวอยาง เปนผลลัพธไวแต
แรก ตนทุนดังกลาวก็จะปนสวนเขาเปนตนทุนสินคาปจจุบัน ทําใหตนทุนสินคาปจจุบันบิดเบือนไป
จากความเปนจริง ตัวอยางเชน การคนควา และพัฒนาผลิตภัณฑที่จะผลิตในอนาคต ไมไดเกิดขึ้น
เพื่อใหผลิตสินคาในปจจุบันได จึงไมควรปนสวนคาใชจายของกิจกรรมดังกลาวเขาเปนตนทุนสิน
คาปจจุบัน นอกจากนี้แลวกิจกรรมที่ไดระบุขึ้นควรเปนประโยชนตอการตัดสินใจของผูบริหาร และ
ขอบเขตของกิจกรรมที่ระบุขึ้นนั้นควรสอดคลองกับวัตถุประสงคที่ไดวางไว การระบุกิจกรรมอาจทาํ
ไดหลายวิธี เชน การพิจารณาจากกระบวนการแลวกําหนดกิจกรรมที่เกี่ยวของ เชนกิจกรรมที่เกี่ยว
ของกับการผลิตอาจประกอบดวยกิจกรรมตาง ๆ ไดแก การขนยายวัตถุดิบ การขึ้นแบบ การ
ประกอบชิ้นสวนดวยเครื่องจักร การประกอบชิ้นสวนดวยมือ การบัดกรี การทดสอบคุณภาพ การ
บริหารงานในโรงงาน เปนตน ขอมูลเหลานี้สามารถทราบไดจากการศึกษาความเกี่ยวเนื่องกันของ
ระบบขอมูลหรือความเกี่ยวเนื่องกันของการเกิดรายการ นอกจากวิธีการนี้แลวยังสามารถระบุกิจ
กรรมไดโดยพิจารณาตามศูนยความรับผิดชอบ กลาวคือหากมีการแบงยอยศูนยความรับผิดชอบ
ลงไปจนถึงระดับหนึ่งที่มีความละเอียดพอสมควรแลว กจ็ะสามารถระบุกิจกรรมใหสอดคลองกับ
ศูนยความรับผิดชอบเหลานั้นไดงายขึ้น การระบุกิจกรรมในลักษณะนี้อาจเปนจุดเริ่มตนที่คอนขาง
งาย และสะดวกเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีอ่ืน ๆ ข้ันตอนของการระบุกิจกรรมไมไดเสร็จส้ินเพียงเมื่อ
ระบุกิจกรรมตาง ๆ ไดเทานั้น เพราะการระบุกิจกรรมในลักษณะที่กลาวมาไมไดเปนเครื่องบงชี้วา
ทุก ๆ กิจกรรมที่ไดระบุนั้นเปนกิจกรรมที่มีความจําเปนหรือเปนกิจกรรมที่กระทําอยางมีประสิทธิ
ภาพ หลายกิจการที่นําเอาระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมไปใชจะแบงกิจกรรมตาง ๆ ออก
เปนกิจกรรมที่ เพิ่มคา (Value-Added Activity) หรือ กิจกรรมที่ไมเพิ่มคา (Nonvalue-Added 
Activity) โดยยึดความคาดหมายของลูกคาหรือผูที่ไดรับประโยชนโดยตรงจากกิจกรรมเปนหลัก
หรือแบงกิจกรรมออกเปนกิจกรรมที่มีความจําเปน (Necessary Activity) และกิจกรรมที่ไมมีความ
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จําเปน (Unnecessary Activity) โดยพิจารณาประสิทธิภาพของการประกอบกิจกรรมเปนสําคัญ 
ทั้ งนี้ เพื่ อ ให ได ข อมู ลซึ่ งจะ เป นประโยชน ต อการจัดตามฐานกิจกรรม  (Activity-Based 
Management) อันจะถูกกลาวถึงตอไป 

2.2.2.4 การรวมกิจกรรมเขาดวยกัน กิจกรรมตาง ๆ สําหรับแตละกิจกรรมที่เกิดขึ้นใน
โรงงานอาจมีเปนจํานวนมากจนกระทั่งเปนความสูญเปลาทั้งในแงของเวลา และแรงงานหากจะใช
ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) ที่ตางกันไปในแตละกิจกรรม ขอดี และขอเสียระหวางความ
ถูกตองของขอมูลตนทุนผลิตภัณฑกับคาใชจายในการเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่เหมาะสม นั้น
เปนสิ่งที่สําคัญที่จะตองพิจารณา แมวาการระบุกิจกรรมในรายละเอียดเชนนี้จะเปนประโยชนใน
การระบุตนทุนตาม Cost Element หรือตามรหัสบัญชีเขาสูกิจกรรม (Cost Mapping) และการ
บริหารกิจกรรม ประโยชนที่จะไดรับอาจมีนอยมาก แตถาหากกําหนดวัตถุประสงคไวเพียงเพื่อให
การคํานวณผลลัพธ และตนทุนกิจกรรมใหมีความถูกตองใกลเคียงความเปนจริง กลาวคือยิ่งระบุ
กิจกรรมเพิ่มมากขึ้นเทาไร คาใชจายในการหาปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) ที่เหมาะสมก็
จะเพิ่มสูงขึ้นเทานั้น สาเหตุที่ทําใหคาใชจายในการหาปจจัยที่มีผลตอตนทุนสูงขึ้นตามจํานวนกิจ
กรรมที่ระบุอาจไดแก  

2.2.2.4.1 ระบุทรัพยากรที่ใชไปในแตละกิจกรรมและจํานวนครั้งที่กระทํากิจ
กรรมนั้นแยกตามประเภทของผลลัพธในรายละเอียดมากจนเกินไป โดยเฉพาะในกรณีที่ผลลัพธ
ของกิจกรรมมีหลายประเภท การระบุกิจกรรมในรายละเอียดเชนนี้ยอมทําใหภาระการจัดเก็บขอ
มูลเพิ่มมากขึ้น และทําใหกิจกรรมมีคาใชจายเพิ่มสูงขึ้นโดยไมจําเปน ตัวอยางเชน กิจการอาจมีกิจ
กรรมที่เกี่ยวของกับสินคาแตละชนิดสูงถึง 100 กิจกรรม และหากกิจการการผลิตสินคาทั้ง 5,000 
ชนิด ก็จะตองระบุความสัมพันธระหวางกิจกรรมกับผลลัพธแตละชนิดเปนจาํนวนสูงถึง 5 แสนกิจ
กรรม 

2.2.2.4.2 ยิ่งระบุกิจกรรมเพิ่มมากขึ้นเทาไร การระบุความสัมพันธระหวางกิจ
กรรมกับผลลัพธก็จะทําไดยากขึ้นเปนลําดับ และทําใหมีคาใชจายเพิ่มสูงขึ้นโดยไมจําเปน ตวัอยาง
เชน พนักงานเตรียมการผลิตอาจระบุไดอยางแมนยําวาการเตรียมการผลิตสินคาแตละคร้ังจะใช
เวลาโดยเฉลี่ย 2 ชั่วโมง แตไมอาจระบุไดอยางชัดเจนถึงสัดสวนเวลาที่ใชไปในกิจกรรมที่เกี่ยวของ
กับการเตรียมการผลิตเพราะเวลาที่ใชไปในแตละกิจกรรมนั้นอาจมีความซ้ําซอนกัน การระบุสัด
สวนเวลาที่ใชไปในแตละกิจกรรมจะมีความถูกตองใกลเคียงความเปนจริงก็ตอเมื่อมีการติดตั้ง
เคร่ืองจับเวลา ซึ่งจะทําใหมีคาใชจายสูงขึ้นตามมา ดังนั้น จึงจําเปนที่จะตองรวมกิจกรรมบาง
ประเภทไวในกลุมตนทุนกิจกรรม (Activity Cost Pool) เดียวกัน และใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนรวม
กันเปนเกณฑในการปนสวนตนทุนกิจกรรมที่นํามารวมกันนั้นเขาสูผลิตภัณฑ ยิ่งนํากิจกรรมมา
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รวมกันมากขึ้นเทาไร ความสามารถของปจจัยที่มีผลตอตนทุนในการปนสวนตนทุนกิจกรรมได
อยางถูก 

ตองใกลเคียงความเปนจริงยอมลดลง ตัวอยางเชน ถารวมกิจกรรมการขนยาย
วัตถุดิบ และกิจกรรมการเตรียมการผลิตเปนกิจกรรมเดียวกัน และปนสวนตนทุนกิจกรรมที่นํามา
รวมกันนั้นเขาเปนตนทุนผลิตภัณฑโดยใชจํานวนชั่วโมงเตรียมการผลิตเปนปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
สมมุติฐานของการปนสวนในลักษณะนี้ คือ ระยะทางในการขนยายวัตถุดิบจะผันแปรโดยตรงกับ
ระยะเวลาในการเตรียมการผลิต (ในความเปนจริงระยะทางขนยายวัตถุดิบไมจําเปนตองผันแปร
โดยตรงกับระยะเวลาในการเตรียมการผลิตเสมอไป) แตผูวางระบบใชจํานวนครั้งของการเตรียม
การผลิตเปนปจจัยที่มีผลตอตนทุน สมมุติฐาน คือ ระยะทางในการขนยายวัตถุดิบจะเทากันในแต
ละครั้งที่ทําการขนยาย ไมวาการเตรียมการผลิตสินคาแตละชนิดจะใชเวลาเทากันหรอืไม อยางไรก็
ตาม หากระบุเปนสองกิจกรรมแยกจากกัน และใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนตางกัน (ตัวอยางเชน
จํานวนชั่วโมงเตรียมการผลิตและระยะทางขนยายวัตถุดิบหรือจํานวนครั้งของการเตรียมการผลิต) 
เปนเกณฑในการปนสวนตนทุนกิจกรรม ในกรณีเชนนี้ก็ไมจําเปนตองอาศัยสมมุติฐานใด ๆ เกี่ยว
กับความสัมพันธระหวางเวลาในการเตรียมการผลิตกับระยะทางขนยายวัตถุดิบ ระบบการบริหาร
ตนทุนที่ระบุปจจัยที่มีผลตอตนทุนในลักษณะนี้จึงใหขอมูลตนทุนผลิตภัณฑที่มีความถูกตองใกล
เคียงความเปนจริงมากกวาระบบการบริหารตนทุนที่ใชปจจัยทีมีผลตอตนทุนเพียงไมกี่ชนิดเปน
เกณฑในการปนสวนตนทุนของกิจกรรมตาง ๆ ที่นํามารวมกัน แตก็มีขอเสียคือ จะมีคาใชจายใน
การหาปจจัยที่มีผลตอตนทุนสูงตามมา เพราะจะตองอาศัยการจับเวลาที่ใชไปในการเตรียมการ
ผลิต และการวัดระยะทางในการขนยายวัตถุดิบ 

2.2.2.5 การระบุศูนยกิจกรรม  ศูนยกิจกรรม  (Activity Center) หมายถึง สวนของ
กระบวนการผลิต (Production Process) ซึ่งอาจรวมถึงแผนกบริการ ที่ผูบริหารตองการใหแสดง
ตนทุนกิจกรรมตาง ๆ ที่เกิดขึ้นแยกออกมาตางหาก ตัวอยางเชน แผนกทดสอบงานอาจจัดเปน
ศูนยกิจกรรม “แผนกทดสอบงาน” ซึ่งประกอบดวยกิจกรรมตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการทดสอบงาน 
และการบรรจุ หรือ “แผนกทดสอบงานและบรรจุ” ก็ถือเปนศูนยกิจกรรมไดเชนกัน การระบุศูนยกิจ
กรรมในลักษณะนี้จะไมมีผลตอตัวเลขตนทุนผลิตภัณฑที่จะรายงานใหแกผูบริหารแตจะมีผลตอ
รายละเอียดขอมูลตนทุนผลิตภัณฑ กลาวคือระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมนี้อาจรายงาน
ตนทุนผลิตภัณฑในลักษณะยอดรวม 5,000 บาท หรือรายงานตนทุนผลิตภัณฑแยกตามศูนยกิจ
กรรม โดยแบงออกเปนตนทุนของแผนก ผลิต 3,500 บาท และ ตนทุนของแผนกรับของ 1,500 
บาท การรายงานในลักษณะนี้จะใหขอมูลอันเปนประโยชนแกผูบริหารในการควบคุมกิจกรรมที่
เกิดขึ้นในแตละศูนยกิจกรรมไดดียิ่งขึ้น 
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2.2.2.6 การเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) ระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจ
กรรมมีขอดีคือ สามารถเลือกใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่ตางกันไปในแตละขั้นได เชน อาจใชสัด
สวนเวลาที่ใชในการเตรียมการผลิตเปนตัวผลักดันตนทุนในขั้นที่ 1 และใชจํานวนครั้งของการ
เตรียมการผลิตเปนปจจัยที่มีผลตอตนทุนในขั้นที่ 2 การปนสวนในลักษณะนี้จะชวยใหทราบ
ปริมาณการใชทรัพยากรที่เกิดขึ้นในแตละศูนยกิจกรรม อันจะเปนประโยชนแกผูบริหารในการตัด
สินใจเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดความสูญเปลาของกิจกรรม  ตาง ๆ  ในแตละศูนยกิจกรรม 

 เนื่องจากความสัมพันธระหวางผลลัพธกับกิจกรรมจะมีเปนจํานวนมาก จึงจําเปน
ที่จะตองเลือกปจจัยที่มีตอตนทุนมาใชเทาที่จําเปน ทั้งนี้เพื่อใหมีคาใชจายในการวัดปจจัยที่มีผล
ตอตนทุนต่ําสุด ตัวอยางเชน กิจกรรม “การจัดทําคําสั่งผลิต” กิจกรรม “การจัดตารางการผลิต”  
กิจกรรม “การทดสอบคุณภาพชิ้นสวนหนวยแรก” และกิจกรรม “การขนยายวัตถุดิบ” สามารถยุบ
รวมเปนกิจกรรมเดียวกัน และใชตัวผลักดันรวมกัน เชน การใชจาํนวนครั้งของการผลิตหรอื จาํนวน 
ล็อต (Lot) ของวัตถุดิบเปนปจจัยที่มีผลตอตนทุน ขอมูลตนทุนผลิตภัณฑจะมีความถูกตอง และ
สอดคลองกับกระบวนการผลิตมากนอยเพียงใด จึงขึ้นอยูกับปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่เลือกมาใช
เปน เกณฑ ในการปนสวนตนทุนกิจกรรมวามีความสัมพันธที่ เปน เหตุ เปนผล  (Causal 
Relationship) กับกิจกรรมมากนอยเพียงใด นอกจากนี้ ในแตละกิจกรรม อาจมีตัวผลักดนัทีเ่ปนไป
ไดหลายตัว ตัวอยางเชน อาจเลือกใชจํานวนชั่วโมงของการเตรียมการผลิตหรือจํานวนครั้งของการ
เตรียมการผลิตเปนปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกิจกรรมการเตรียมการผลิตก็ได ในกรณีที่ใช
จํานวนครั้งของการเตรียมการผลิตเปนปจจัยที่มีผลตอตนทุน สมมุติฐาน คือ การเตรียมการผลิต
สินคาแตละชนิดในแตละครั้งจะใชทรัพยากรในปริมาณที่เทากันไมวาจะเปนการเตรียมการผลิตสิน
คาใดก็ตาม จึงมีผูเรียกปจจัยที่มีผลตอตนทุนในลักษณะนี้วา Transaction Driver ซึ่งจะตองอาศัย
การวัดจํานวนครั้งที่กระทํากิจกรรมนั้นปจจัยที่มีผลตอตนทุนชนิดนี้ควรนํามาใชเมื่อสินคาแตละ
ชนิดใชกิจกรรมในสัดสวนใกลเคียงกัน เชน ใชเวลาและความพยายามเทาๆ กันไมวาจะเปนการจัด
ตารางการผลิตหรือการจัดทําคําสั่งซื้อวัสดุสําหรับสินคาใดก็ตาม ในทางตรงกันขาม หากใชจาํนวน
ชั่วโมงของการเตรียมการผลิตเปนปจจัยที่มีผลตอตนทุนสมมุติฐาน คือ สินคาแตละชนิดจะใช
ทรัพยากรในปริมาณตางกัน ทั้งนี้ขึ้นอยูกับเวลาที่ใชในการเตรียมการผลิต ปจจัยที่มีผลตอตนทุน
ในลักษณะนี้เรียกวา Duration Driver ซึ่งจะตองอาศัยการวัดสัดสวนเวลาที่ใชไปในแตละกิจกรรม 
ปจจัยที่มีผลตอตนทุนนี้ควรนํามาใชในกรณีที่สินคาแตละชนิดใชกิจกรรมในปริมาณที่ตางกัน จาก
ขั้นตอนทั้งหมดที่ไดกลาวมาขั้นตอนที่จะสงผลกระทบตอ กิจกรรมมากที่สุดเมื่อมีการเปลี่ยนมาใช
ระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรม คือ การวิเคราะห และระบุปจจัยที่มีผลตอตนทุน ในการเลือก
ปจจัยที่มีผลตอตนทุน จะตองคํานึงถึงสิ่งตอไปนี้ 
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จะใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนมากนอยเพียงใด 
จะใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนใดบาง 

 
ส่ิงเหลานี้มีความเกี่ยวเนื่องกันในแงที่วาปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่เลือกมาใชนั้นจะมีผล

กระทบโดยตรงตอจํานวนปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่จะเลือกมาใช เพื่อใหไดมาซึ่งขอมูลตนทุนผลิต
ภัณฑที่มีความถูกตองในระดับที่ตองการ ระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมที่มีการออกแบบมา
อยางดีอาจใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนเพียงไมกี่ชนิดเปนเกณฑในการปนสวนคาใชจายตาง ๆ ที่เกิด
ขึ้น ตัวอยางเชน อาจใชจํานวนครั้งของการเตรียมการผลิตหรือระยะทางในการขนยายชิ้นสวนเปน
ปจจัยที่มีผลตอตนทุนของกิจกรรมยอยทั้งหมดที่เกิดขึ้นในการเตรียมการผลิต อยางไรก็ตาม การ
ใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนเพียงไมกี่ตัวเปนฐานในการปนสวนตนทุนกิจกรรมเขาสูผลิตภัณฑอาจทํา
ใหตนทุนผลิตภัณฑบิดเบือนไปจากความเปนจริงได ดังนั้น ปญหาสําคัญของการวางระบบ คือ จะ
ตองวางระบบอยางประหยัดแกกิจการมากที่สุด ในขณะเดียวกันก็ตองใหขอมูลตนทุนผลิตภัณฑที่
ใกลเคียงความเปนจริงมากที่สุด 

2.2.2.6.1 จํานวนปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่ควรใช   จํานวนปจจัยที่มีผลตอตนทุน
ข้ันต่ําสุดที่จะนํามาใชขึ้นอยูกับระดับของความถูกตองของขอมูลตนทุนผลิตภัณฑที่ตองการ และ
ความซับซอนของผลิตภัณฑ (กระบวนการผลิต และสวนประกอบ) ความถูกตองของขอมูลตนทุน
ผลิตภัณฑที่ตองการมีบทบาทสําคัญในแงที่วายิ่งใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนมากขึ้นเทาไร ความถูก
ตองของตนทุนผลิตภัณฑยอมมากขึ้นเทานั้น นั่นก็คือยิ่งตองการใหขอมูลตนทุนผลิตภัณฑมคีวาม
ถูกตองเพิ่มมากขึ้นเทาไรก็จําเปนตองเพิ่มปจจัยที่มีผลตอตนทุนมากขึ้นเทานั้น ความซับซอนของ
ผลิตภัณฑจะมีบทบาทในแงของการตัดสินใจวาตนทุนของกิจกรรมที่ตางกันจะนํามารวมกันได
หรือไม โดยไมทําใหตนทุนผลิตภัณฑบิดเบือนไปในระดับที่ไมสามารถยอมรับได การตัดสินใจวา
การใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนเพียงไมกี่ตัวเปนเกณฑในการปนสวนตนทุนกิจกรรมตาง ๆ ที่นํามา
รวมกันจะเปนที่ยอมรับไดหรือไมนั้น จึงจําเปนที่จะตองพิจารณาปจจัยตาง ๆ ดังตอไปนี้ 

2.2.2.6.1.1 ความหลากหลายของผลิตภัณฑ ระบบการบริหารตนทุน
แบบเดิมมาจะใหขอมูลตนทุนผลิตภัณฑที่บิดเบือน หากผลิตภัณฑใชกิจกรรมในระดับ Unit ใน
สวนที่แตกตางไปจากปรมิาณการใชกิจกรรมในลําดับอ่ืน ๆ (ไดแก กิจกรรมในระดับ Batch, 
Product และ Facility)  

2.2.2.6.1.2 ความแตกต างของป ริมาณการผลิต  (Production-
Volume Diversity) ความแตกตางของปริมาณการผลิตเกิดขึ้นเมื่อปริมาณการผลิตสินคาแตละ



 
15

ชนิดมีจํานวนตางกันในแตละ Batch หากสินคาในแตละ Batch ตางกันเปนพัน ๆ หนวย (ซึ่งถือวา
เปนเร่ืองปกติ) ขนาดของ Production Batch, Order Batch และ Shipping Batch จะแตกตางกัน
อยางเห็นไดชัด ระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมจะใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่สะทอนถึงความ
แตกตางของปริมาณการผลิต ในขณะที่ระบบการบริหารตนทุนแบบเดิมจะไมคํานึงถึงความแตก
ตางดังกลาว 

2.2.2.6.1.3 ความแตกตางของขนาดของผลิตภัณฑ (Physical-Size 
Diversity) 

2.2.2.6.1.4 ความซับซอนของผลิตภัณฑ (Complexity Diversity) 
(ผลิตภัณฑที่มีความซับซอนอาจใชกิจกรรมในระดับ Unit ในปริมาณที่มากกวาผลิตภัณฑที่มีความ
เรียบงาย แตไมจําเปนตองใชกิจกรรมในลําดับอ่ืน ๆ ในปริมาณที่มากกวาเสมอไป) 

2.2.2.6.1.5 ความแตกตางของวัตถุดิบ (Material Diversity) ผลิต
ภัณฑที่ใชวัตถุดิบที่ใชเวลาตัดที่ยาวนานกวาอาจใชกิจกรรมอื่น ๆ ในระดับ Unit ในปริมาณที่นอย
กวาผลิตภัณฑที่ใชวัตถุดิบที่ใชเวลาตัดที่ส้ันกวา 

การบิดเบือนของขอมูลผลิตภัณฑอันเนื่องมาจากสาเหตุตาง ๆ ที่ยกมาขางตนจะ
หมดไปเมื่อมีการนําเอาระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมมาใช เพราะระบบจะใชปจจัยที่กอให
เกิดตนทุนอยางนอย 1 ตัว เพื่อสะทอนความแตกตางในแตละประเด็นที่กลาวมา ไมวาจะเปน
ความแตกตางของปริมาณการผลิต ความแตกตางของขนาดผลิตภัณฑ ความซับซอนของผลิต
ภัณฑหรือความแตกตางของวัตถุดิบ 

 เพราะฉะนั้นการที่จะตัดสินใจเลือกใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนมากนอยเพียงใดขึ้น
อยูกับดุลยพินจิ และการเขาใจถึงปญหาในรายละเอียด สิ่งแรกที่จะตองกระทํา คือ ระบุกิจกรรมที่
มีตนทุนสูง และพิจารณาความแตกตางของสินคาแตละชนิด ตลอดจนความแตกตางของปริมาณ
การผลิตของสินคาแตละชนิดวามีมากนอยเพียงใดในแตละ Batch การแยกสินคาที่มีความแตก
ตางไปจากสินคาอื่นคอนขางมากในประเด็นที่กลาวมา จะเปนประโยชนตอการระบุกิจกรรมที่มีตน
ทุนสูงที่สามารถยุบตนทุนมารวมกันไดโดยไมทําใหตนทุนผลิตภัณฑบิดเบือนไปจากความเปนจริง
มาก จากนั้นก็จะสามารถวิเคราะหไดวามีกิจกรรมใดบางที่มีตนทุนต่ําที่สามารถนําไปรวมกับกิจ
กรรมอื่นที่มีตนทุนสูง และมีกิจกรรมใดบางที่ควรแยกออกมาตางหากที่จะชวยใหไดมาซึ่งขอมูลตน
ทุนผลิตภัณฑที่มีความถูกตองมากขึ้น 

2.2.2.6.2 ปจจัยสําคัญในการเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
เมื่อไดกําหนดจํานวนปจจัยที่มีผลตอตนทุนขึ้นต่ําสุดที่จะนํามาใชเปน

เกณฑในการปนสวนตนทุนกจิกรรมแลว ควรพิจารณาปจจัยตอไปนี้คือ 
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2.2.2.6.2.1คาใชจายในการวัดปจจัยที่มีผลตอตนทุนนั่นคือ พิจารณา
ความยากงายในการไดมาซึ่งขอมูลที่จะนํามาใชในการระบุปจจัยที่มีผลตอตนทุน 

2.2.2.6.2.2 สหสัมพันธ (Correlation) นั่นคือ พิจารณาวาปริมาณ
การใชกิจกรรมที่แทจริง มีสหสัมพันธมากนอยเพียงใดกับปริมาณการใชกิจกรรมที่สะทอนใหเห็น
ในปจจัยที่มีผลตอตนทุน 

2.2.2.6.2.3 ผลกระทบเชิงพฤติกรรม (Behavioral Effects) นั่นคือ 
พิจารณาวาปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่เลือกมาจะทําใหพฤติกรรมของพนังานที่มีสวนเกี่ยวของกับกิจ
กรรมนั้นเปลี่ยนแปลงไปอยางไร 

ระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมจะใหขอมูลตนทุนผลิตภัณฑที่มีความถูก
ตองมากขึ้นโดยใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่ตางไปจากที่ใชอยูในระบบการบริหารตนทุนแบบเดิม ซึ่ง
จะสามารถลดคาใชจายในการวัดปจจัยที่มีผลตอตนทุนไดโดยการเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่
งายตอการไดมาซึ่งขอมูลที่จะใชในการระบุปจจัยที่มีผลตอตนทุน ทั้งนี้อาจจะใชปจจัยที่มีผลตอ
ตนทุนอื่นซึ่งไมใชตัววัดปริมาณการใชกิจกรรมนั้นโดยตรง เชน การใชจํานวนครั้งของการทดสอบ
คุณภาพแทนจํานวนชั่วโมงของการทดสอบคุณภาพซึ่งสามารถยอมรับไดหากสัดสวนเวลาที่ใชไป
ในการทดสอบคุณภาพแตละครั้งไมตางกันมากนัก การใชจํานวนครั้ง (Transaction Driver) ซึ่งวัด
จํานวนครั้งที่กระทํากิจกรรมนั้นแทนคาบเวลา (Duration Driver) ซึ่งสะทอนใหเห็นถึงเวลาที่ใชไป
ในแตละกิจกรรมถือเปนเทคนิคสําคัญอันหนึ่งที่จะชวยลดคาใชจายในการวัดปจจัยที่มีผลตอตน
ทุน ตัวอยางของ Transaction Driver เชน จํานวนคําสั่งซื้อที่ได จํานวนครั้งของการขนยาย จํานวน
คร้ังของทดสอบคุณภาพ เปนตน ขอมูลที่จําเปนตอการระบุปจจัยที่มีผลตอตนทุนของกิจกรรม
เหลานั้นมีพรอมอยูแลวในระบบฐานขอมูลของกิจการเพราะทุกครั้งที่กิจกรรมเกิดขึ้นจะตองมีการ
บันทึกขอมูลอันเกี่ยวของกับกิจกรรมนั้นไวเปนหลักฐาน ตัวอยางเชน กิจการจะตองจัดทําใบเบิก
วัตถุดิบทกุครั้งที่มีการขนยายวัตถุดิบจากคลังสินคาไปสูสายการผลิต 

การใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่ไมไดสะทอนถึงปริมาณการใชกิจกรรมแตละชนิด
อยางแทจริงหรือใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนซึ่งไมไดมีความสัมพันธใด ๆ กับตนทุนของกิจกรรมนั้น
ยอมเสี่ยงตอการที่ขอมูลตนทุนผลิตภัณฑจะบิดเบือนไป ตัวอยางเชน หากเวลาที่ใชในการทดสอบ
คุณภาพสินคาแตละชนิดในแตละครั้งตางกัน การใชจํานวนครั้งของการทดสอบคุณภาพเปนปจจัย
ที่กอใหเกิดตนทุนแทนจํานวนชั่วโมงของการทดสอบคุณภาพจะทําใหตนทุนผลิตภัณฑบิดเบือนไป 
กลาวคือ สินคาที่ใชเวลาในการทดสอบมากกวาจะรับภาระคาใชจายในการทดสอบนอยไป และ
สินคาที่ใชเวลาในการทดสอบนอยกวาจะรับภาระคาใชจายในการทดสอบไปมากปจจัยที่มีผลตอ
ตนทุนที่เลือกมาจะมีสหสัมพันธมากนอยเพียงใดกับปริมาณการใชกิจกรรมที่แทจริงของผลิตภัณฑ
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จะทราบไดจากการวิเคราะหสหสัมพันธของปริมาณกิจกรรมที่ไดระบุเขาสูผลิตภัณฑกับปริมาณ
การใชกิจกรรมที่แทจริงของผลิตภัณฑนั้น 

การเลือกใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนใดนั้น จําเปนที่จะตองคํานึงถึงผลกระทบของ
ปจจัยที่มีผลตอตนทุนนั้นที่มีตอพฤติกรรมของพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของกับกิจกรรมนั้น และจะถือ
วาปจจัยที่มีผลตอตนทุนมีผลกระทบเชิงพฤติกรรม เมื่อพนักงานเกิดความรูสึกที่วาผลการปฏิบัติ
งานของพวกเขาพิจารณาจากปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่เขามีสวนเกี่ยวของ (ตัวอยางเชน การใชตน
ทุนกิจกรรมตอหนวยของปจจัยที่มีผลตอตนทุนเปนเกณฑในการประเมินผลการปฏิบัติงาน) จึงจํา
เปนที่ผูบริหารจะตองประเมินผลกระทบเชิงพฤติกรรมของปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่จะเลือกมาใช 
และไมประเมินผลกระทบไปในทางบวกหรือในทางลบต่ําจนเกินไป กอนที่จะตดัสินใจนําเอาระบบ
การคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมมาใชสําหรับบางกิจการ การพิจารณาแตเฉพาะผลกระทบเชิงพฤติ
กรรมของปจจัยที่มีผลตอตนทุนเพียงอยางเดียวยอมเพียงพอตอการที่ผูบริหารจะตัดสินใจวาควร
นําเอาระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมมาใชหรือไม ตัวอยางเชน หากกิจการตองการลด
จํานวนชิ้นสวนที่ใชไดกับสินคาเพียงไมกี่ชนิดใหนอยลง โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดกิจกรรมเกี่ยวกับ
การทดสอบชิ้นสวนที่ส่ังเขามาใหม การจัดทําใบเบิกชิ้นสวน และการตรวจสอบความเหมาะสม
ของผูขายใหนอยลง ในกรณีเชนนี้การใช ”จํานวนชิ้นสวน” เปนปจจัยที่มีผลตอตนทุนก็จะมีความ
เหมาะสม กลาวคือ วิศวกรออกแบบผลิตภัณฑซึ่งไดรับรางวัลหรือผลตอบแทนพิเศษโดยพิจารณา
จากความสามารถในการออกแบบผลิตภัณฑที่มีตนทุนต่ําสุดมีแนวโนมที่จะออกแบบผลิตภัณฑ
โดยลดจํานวนชิ้นสวนบางประเภทลง 

 อยางไรก็ตามก็จะตองระวังดวยวาปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่เลือกมานั้นอาจถูกนํา
ไปใชเปนเครื่องมือในการเบี่ยงเบนบางอยางในภายหลัง กลาวคือ หากวาปนสวนตนทุนกิจกรรม
ตาง ๆ โดยใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนรวมกันมากจนเกินไป แทนที่จะเปนผลดีแกกิจการในแงของ
การลดคาใชจายในการวัดปจจัยที่มีผลตอตนทุนกลับกอใหเกิดพฤติกรรมที่มองแตผลไดมากเกิน
ไป ตัวอยางเชน วิศวกรออกแบบผลิตภัณฑอาจตัดความสามารถในการใชงานของผลิตภัณฑบาง
สวนออกไป ทั้ง ๆ ที่เปนสิ่งที่ลูกคาตองการดวยเหตุผลเพียงเพื่อลดจํานวนชิ้นสวนบางประเภทลง 

 ดังนั้นจําเปนอยางยิ่งที่จะตองใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่กอใหเกิดพฤติกรรมที่
มองแตผลได แมวาจะมีคาใชจายในการวัดปจจัยที่มีผลตอตนทุนนั้นสูง และมีสหสัมพันธต่ํา หาก
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการเปลี่ยนแปลงในกิจกรรมมีมากกวาผลเสีย ตัวอยางเชน หากมี
วัตถุประสงคในการลดเวลาที่ใชในการผลิต (Throughput Time) อาจจําเปนตองใชเวลาที่ใชใน
การผลิต (Throughput Time) เปนปจจัยที่มีผลตอตนทุนแมวาตนทุนของกิจกรรมบางอยางอาจไม
มีความสัมพันธใด ๆ กับ เวลาที่ใชในการผลิต (Throughput Time) ในทางตรงกันขาม อาจจําเปน
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ตองเลือกใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่มีคาใชจายในการวัดสูง และปจจัยที่มีผลตอตนทุนนั้นอาจกอ
ใหเกิดพฤติกรรมที่ไมพึงปรารถนาขึ้นได หากปจจัยที่มีผลตอตนทุนนั้นมีสหสัมพันธสูงและตนทุน
ของการตัดสินใจผิดพลาดมีความสําคัญยิ่งตอการตัดสินใจในสภาวะการณที่กิจการกําลังเผชญิอยู 
ตัวอยางเชน ในสภาวะที่การแขงขันทางดานการคาทวีความรุนแรงมากขึ้น การทราบตนทุนผลิต
ภัณฑที่มีความถูกตองจะเปนสิ่งสําคัญยิ่งตอการวางกลยุทธทางดานการตลาด 

2.2.2.7 คํานวณหาอัตราสวนการใชทรัพยากรตอหนวยสําหรับแตละกิจกรรม 
 
อัตราสวนการใชทรัพยากรตอปจจัยที่มีผลตอตนทุนจะเปนคาคงที่ ที่จะถูกนําไป

ใชในการคิดตนทุน ซึ่งตนทุนที่เกิดขึ้นนี้จะแปรผันโดยตรงกับจํานวนของกิจกรรมนั้น ๆ อัตราตนทุน
ตอปจจัยที่มีผลตอตนทุนนี้จะคํานวณมาจาก คาใชจายที่ใชไปใน      กิจกรรมนั้น ๆ ตอจํานวนครั้ง
ของกิจกรรมนั้น ๆ ซึ่งเกิดในคาบเวลาเดียวกัน 

 
 

 
 
 
2.2.2.8 การคํานวณหาคาใชจายทั้งหมดเพื่อปนสวนไปยังแตละผลิตภัณฑ 

 
เมื่อตนทุนทรัพยากรไดมีการปนสวนเขาสูแตละกลุมตนทุนกิจกรรมแลว ขั้นตอไป

จะเปนการปนสวนตนทุนกิจกรรมที่สะสมอยูในแตละกลุมตนทุนกิจกรรมเขาสูผลิตภัณฑซึ่ง
สามารถทําได 3 วิธี คือ 

2.2.2.8.1 การระบุทางตรง (Direct Charging) ในกระบวนการผลิตโดยทั่วไป มัก
มีผลิตภัณฑหลายชนิด การระบุตนทุนกิจกรรมเขาสูผลิตภัณฑไดอยางถูกตองจึงเปนเรื่องยาก จะมี
แตเฉพาะคาวัตถุดิบ และคาแรงทางตรงเทานั้นที่ระบุเขาสูผลิตภัณฑไดโดยตรง สําหรับกิจกรรมที่
มีบริการหลากหลาย ก็จะเกิดปญหาในการปนสวนตนทุนกิจกรรมเขาสูบริการตาง ๆ เชนกัน ซึ่ง
หากเปรียบเทียบกับกิจการที่บริการเพียงไมกี่ประเภท การระบุทางตรงอาจเปนวิธีที่เหมาะสมกวา  

2.2.2.8.2 การปนสวนโดยอาศัยดุลยพินิจเขาชวย เปนวิธีที่ตรงกันขามกับวิธีแรก 
การปนสวนมักจบลงดวยการใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่ไมไดมีความสัมพันธใด ๆ กับการใชกิจ
กรรมนั้น ขอดี คือ เปนวิธีที่งาย และไมสิ้นเปลืองคาใชจาย แตไมไดคํานึงถึงกิจกรรมในการผลิต
ของผลิตภัณฑแตละชนิด 

อัตราสวนการใชทรัพยากรตอปจจัยที่มีผลตอตนทุน = ประมาณคาใชจายที่ใชไปในกิจกรรมนั้น ๆ
                  จํานวนครั้งของกิจกรรมนั้น ๆ
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2.2.2.8.3 การประมาณ วิธีนี้อาจใชเทคนิคทางสถิติ เชน การวิเคราะหการถด
ถอยหรือการวิเคราะห สหสัมพันธเขาชวย เพื่อใหทราบความสัมพันธที่เปนเหตุเปนผลระหวางตน
ทุนกิจกรรมกับผลลัพธ วิธีนี้จะมีตนทุนต่ํากวาวิธีแรก และควรนําไปใชมากกวาวิธีที่ 2 
 
2.3 การลดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ 

 
เปนการจัดการที่ตองอาศัยขอมูลของตนทุนจากการวิเคราะหกระบวนการ ขอมลูทางบญัชี

ตนทุนที่เรามีอยูในระบบบัญชีแบบเดิมนั้นไมเพียงพอเสียแลวในโลกธุรกิจปจจุบัน กลาวโดยสรุปก็
คือตนทุนเหลานั้นไมสามารถที่จะถูกใชเปนเครื่องมือสําหรับผูบริหารเพื่อใชควบคุมตนทุนได ขณะ
เดียวกันขอมูลเหลานั้นก็ยังไมสามารถจะนําไปเปนเครื่องมือเพื่อแสวงหาผลกําไรในเชิงธุรกิจไดอีก
ดวย มีเพียงวิธีเดียวเทานั้นที่จะใชเพื่อควบคุมตนทุนได วิธีนั้นก็คือการที่ผูบริหารสามารถที่จะบอก
ไดถึงความสัมพันธระหวางคาใชจายที่ใชไปกับกระบวนการ ซึ่งกระบวนการนั้นเปนตัวที่กอใหเกิด
คาใชจายขึ้น ขอมูลเหลานี้ไมสามารถที่จะพบไดในระบบบัญชีตนทุนแบบเดิม หลายองคกรเริ่มที่
จะมองเห็นถึงขีดจํากัดของระบบบัญชีตนทุนแบบเดิม ระบบบัญชีตนทุนตามฐานกิจกรรมสามารถ
ที่จะใหขอมูลที่ดีกวาแบบเดิม และขณะเดียวกันก็สามารถที่จะใชขอมูลนั้นไปชวยในการบริหาร
งานไดดวย ซึ่งการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมจะเปนเครื่องมือสําหรับผูบริหารที่จะตอบคําถาม
เหลานั้นได โดยเฉพาะอยางยิ่งขอมูลเหลานั้นจะชวยอธิบายถึงตนทุนที่เกิดขึ้นไดอยางถูกตองหรือ
อาจกลาวไดวา การจัดการตนทุนตามฐานกิจกรรม อาจเปนไดมากกวาระบบบัญชี ทั้งนี้เพราะวา 
การจัดการตนทุนตามฐานกิจกรรมจะนําเสนอขอมูลที่จะชวยใหผูบริหารสามารถที่จะกําหนดตน
ทุนได ชวยในการตัดสินใจ ชวยในการออกแบบผลิตภัณฑ ชวยในการบริหารสายการผลิต (Shop 
Floor) และชวยในการวางแผนกลยุทธทางการตลาด ทั้งนี้เพราะการจัดการตนทุนตามฐานกิจ
กรรมจะทําใหความเขาใจ และบงบอกถึงที่มาของตนทุนนั้น ๆ  

2.3.1 ประโยชนที่จะไดรับจากการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรม และการจัดการตนทุนตาม
ฐานกิจกรรมสามารถแยกออกไดดังตอไปนี้ 
  2.3.1.1 ผูบริหารสามารถควบคุมตนทุนได ระบบการจัดการตามฐานกิจกรรมนี้
จะระบุที่มาของปญหาหรือตนทุน และจะเตือนโดยอัตโนมัติเมื่อระบบหรือองคกรไมมีประสิทธิภาพ
ทั้งนี้เพราะวาขอมูลที่ไดไมไดขึ้นอยูกับคาบเวลา 
 2.3.1.2 งายตอการเขาใจขอมูลที่ถูกนําเสนอจะเปนขอมูลที่งายตอการสื่อสาร 
และการทําความเขาใจ ทุกคนในองคกรสามารถอาน และตีความหมายได 
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 2.3.1.3 ขอมูลที่นําเสนอสามารถชวยในการตัดสินใจได โดยขอมูลเหลานั้น คือ 
ขอมูลที่ดีที่สุดที่จะชวยในการสนับสนุนการตัดสินใจซึ่งเกี่ยวของโดยตรงกันตนทุน 
 2.3.1.4 ลดหรือขจัดขอมูลที่ไมสามารถคาดการณไดระบบการจัดการตามฐานกิจ
กรรมนี้สามารถที่จะคาดการณตนทุนลวงหนาไดอยางงายดาย ถูกตอง และแมนยํา 
 2.3.1.4 ทําใหทราบตนทุนของผลิตภัณฑไดอยางถกูตอง และแทจริง โดยขอมูลที่
นําเสนอนั้นจะเปนขอมูลที่แทจริงและทันสมัยตลอดเวลาทําใหผูบริหารสามารถทราบตนทุนไดถูก
ตอง และรวดเร็ว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 แสดงขั้นตอนการวางระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรม 
 
2.3.2 การวางระบบการลดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ 

 
การวางระบบการลดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ ตองอาศัยขอมูลจากตน

ทุนฐานกิจกรรม  การลดตนทุนตามฐานกิจกรรม คือ การลด ขจัด เปลี่ยนแปลงหรือปรับปรุงกิจ
กรรม เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพสูงขึ้น และเพื่อเพิ่มศักยภาพในดานของการแขงขัน โดยที่คุณภาพ
หรือบริการยังคงเดิมหรือดีกวาเดิม วิธีที่จะนํามาใชในการลดตนทุนการผลิต คือ การวิเคราะหกิจ
กรรม (Activities Analysis) วิธีนี้จะเปนวิธีที่จะควบคุมกิจกรรมตาง ๆ โดยการวิเคราะหวากิจกรรม
ใดจําเปน กิจกรรมใดไมจําเปน กิจกรรมใดตองปรับปรุง  ข้ันตอนของระบบการลดตนทุนโดย
วิเคราะหมี 6 ขั้นตอนที่สําคัญคือ 

ระบุกิจกรรม

เลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนของแตละกิจกรรม 

วิเคราะหกิจกรรมดวยเทคนิค MTM-2 เพื่อหาปจจัยที่มีผลตอตนทุน 

คํานวณอัตราสวนการใชทรัพยากรตอหนวยสําหรับแตละกิจกรรม 

คํานวณตนทุนตามฐานกิจกรรม  

ขั้นตอนที่ 1 

ขั้นตอนที่ 2 

ขั้นตอนที่ 3 

ขั้นตอนที่ 4 

ขั้นตอนที่ 5 
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รูปที่ 6 แสดงขั้นตอนการวางระบบการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรม 
 

2.3.2.1 ระบุกิจกรรมวาเปนกิจกรรมที่ลูกคาตองการหรือไม หรือเปนกิจกรรมที่จํา 
เปนหรือไมสําหรับกระบวนการผลิต ถาไมกระทํากิจกรรมนั้นกิจการยังสามารที่ผลิตสินคาไดหรือ
ไม  

2.3.2.2 ทําการแบงกิจกรรมออกเปน 2 จําพวกคือ กิจกรรมที่เพิ่มคุณคา (Value-
Added Activity) และ กิจกรรมที่ไมเพิ่มมูลคา (Nonvalue-Added Activity) คํานิยาม  “กิจกรรมที่
เพิ่มมูลคา” และ “กิจกรรมไมเพิ่มมูลคา” จะตางกันในแตละกิจการ บางกิจการก็ใหคํานิยามของ
กิจกรรมที่เพิ่มคาวาเปนกิจกรรมที่เพิ่มคาในสายตาของลูกคาหรอืกิจกรรมที่มีความจําเปนที่กระทํา
อยางมีประสิทธิภาพมากที่สุดหรือกิจกรรมที่จําเปนตองเกิดขึ้น เพื่อใหไดมาซึ่งผลิตภัณฑที่ตองการ 
ตัวอยางเชน พนักงานที่ทําการประกอบชิ้นงานมองวากิจกรรมในการจัดเตรียมวัตถุดิบเปนกิจ
กรรมเพิ่มคา ในขณะเดียวกันอาจมองวากิจกรรมการฝกอบรมพนักงานเปนกิจกรรมที่ไมเพิ่มคา 
เปนตน การระบุกิจกรรมเปนกิจกรรมเพิ่มคาหรือไมเพิ่มคาจะชวยใหผูบริหารมุงเนนความสนใจไป
ที่นโยบายลดตนทุนและมองเห็นถึงโอกาสหรือชองทางตางๆ ในการพัฒนากระบวนการผลิตและ

ขั้นตอนที่ 2 เรียงลําดับตนทุนที่เกิดในแตละกิจกรรม 

ระบุกิจกรรมใดสามารถขจัด/ลดกิจกรรมที่ไมไดคุณคา ขั้นตอนที่ 3 

ขั้นตอนที่ 4 ทําแผนการลดตนทุนในแตละกิจกรรมโดยใช เทคนิค Six Sigma 

ตนทุนตามฐานกิจกรรมขั้นตอนที่ 5 

แผนการลดตนทุนขั้นตอนที่ 6 

ขอมูลจากการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรม ขั้นตอนที่ 1 
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วิธีการดําเนินงานใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น โดยลดกิจกรรมที่ไมเพิ่มคาที่ไมมีความจําเปนใหนอยลง
หรือใหหมดไป สวนกิจกรรมที่ไมเพิ่มคาแตมีความจําเปนก็จะตองลดใหเหลือนอยที่สุด 

  2.3.2.3 ทําการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกิจกรรมที่เพิ่มคุณคาและขณะ
เดียวกันก็ตองวางแผนเพื่อขจัด ลด และปรบัปรุงกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา โดยเครื่องมือที่จะนํามา
ใชคือ การประยุกตเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ โดยมีจุดมุงหมาย คือ การผลิตแบบมีประสิทธิ
ภาพ ในงานวิจัยนี้จะใชเครื่องเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหารอันไดแก MTM-2 (Methods Time 
Measurement –2) และ ซิกส ซิกสมา (Six Sigma) เปนเครื่องมือที่จะปรับปรุงกระบวนการใหเปน
การผลิตแบบมีประสิทธิภาพ โดยจะใชการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรม เปนดัชนีในการวัดประสิทธิ
ภาพ และใชการจัดการตามฐานกิจกรรม เปนเครื่องมื่อในการตัดสินใจในเชิงกลยุทธ  
 
2.4 การผลิตแบบมีประสิทธิภาพ (Lean Manufacturing) 

 
การผลิตแบบมีประสิทธิภาพ นั้น มีความคิดรวบยอดหรือจุดมุงหมายเพื่อที่จะลดตนทุน

การผลิต, เพื่อประสิทธิภาพ และรวมถึงการลดของเสียตาง ๆ ลง แนวความคิดของการพัฒนา
กระบวนการไปสูการผลิตแบบมีประสิทธิภาพจะอาศัยหลักการ 7 ขอดังตอไปนี้ 

2.4.1 การผลิตที่มากเกินความตองการ (Overproduction) ทําการผลิตสินคาที่ไมไดมี
ความตองการจากลูกคา แตเพียงเพื่อตองการที่จะใชประโยชนจากเครื่องจักรใหมากที่สุด การที่ทํา
การผลิตโดยไมมีคําสั่งซื้อทําใหตองเสียคาใชจายโรงงานมากขึ้น หรือเพียงเพื่อใหพนักงานไดมีงาน
ทํา และไมตองการใหเครื่องจักรวาง 

2.4.2 แถวคอย (Waiting Line) การวางงานของเครื่องจักรหรือพนักงานอันเนื่องมาจาก
การไมสมดุลของสายการผลิตของกระบวนการผลิต 

2.4.3 การขนยาย (Transportation) การเคลื่อนยายผลิตภัณฑจากสถานปีฎิบัติงานหนึ่ง
ไปยังอีกสถานีปฎิบัติงานขางหนา การเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑที่ตองใชระยะทางในการขนยายที่
ตองใชระยะทางไกลหรือการที่ขบวนการผลิตมีข้ันตอนการขนยายที่สลับซับซอน กิจกรรมเหลานี้
ถือเปนกิจกรรมที่ไมมีมูลคาเพิ่ม 

2.4.4 ขบวนการผลิต (Process) กิจกรรมหรือขบวนการผลิตที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม เชน 
การบรรจุผลิตภัณฑเพื่อขนสงระหวางโรงงาน หรือ การที่ขบวนการมีการตรวจสอบผลิตภัณฑมาก
เกินความจําเปน 
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2.4.5 การเก็บสินคา (Storage) วัสดุที่อยูในระหวางการผลิตหรือการเก็บสินคาที่ทําการ
ผลิตเสร็จแลวถือวาเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาในเชิงของการผลิต และอาจจะมีปญหาเกิด
ขึ้นมากับสินคาที่เก็บรักษาไวได 

2.4.6 การเคลื่อนที่ (Motion) วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสมหรือไมจําเปนของพนักงานใน
การทํางาน เชน การหยิบงานที่ไมสะดวกหรือหยิบผิดวิธี 

2.4.7 คุณภาพ (Quality) การซอมหรือแกไขงานเพื่อใหตรงตามความตองการของลูกคา
ถือเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 

 
2.5.  การวัดเวลาการทํางาน ( Method Time Measurement - 2) 

 
เปนกระบวนการในการวิเคราะหการทํางานโดยใชการเคลื่อนที่พื้นฐานในการทํางานหรือ

อาจจะเรียกวาเวลาตามฐานกิจกรรม (Activity-Based Timing) การวัดคาเวลามาตราฐานของการ
เคลื่อนที่ทําไดโดยการกําหนดเงื่อนไขของการเคลื่อนที่  และตองใชขอมูลเวลาของการเคลื่อนที่
จากตารางขอมูลในการกําหนดเวลามาตราฐานของการเคลื่อนที่พื้นฐานและเงื่อนไข รายละเอียด
ของกระบวนการกําหนดเวลาลวงหนา สําหรับงานวิจัยฉบับผูวิจัยเลือกใช MTM-2 เปนเครื่องมือ
หลักในการศึกษากระบวนการทํางานเนื่องดวยจากผูวิจัยไดรับการฝกอบรม และมีประสบการณใน
การประยุกใชเทคนิคนี้ นอกจากเหตุผลดังกลาวแลวนี้ กิจกรรมที่ทําในโรงงานตัวอยางนี้เปนกิจ
กรรมที่ตองเกี่ยวของกับการทํางานโดยใชพนักงาน เทคนิค MTM-2 ถูกพัฒนาขึ้นมาจากภาพการ
เคลื่อนไหวการทํางานของคน และนําคาเวลาที่เกิดขึ้นในแตละการเคลื่อนที่มากําหนดเปนคา
มาตราฐานโดยอาศัยขอพื้นฐานทางสถิติมาชวยในการกําหนดคา จุดประสงคหลักของการออก
แบบการทํางานดวนเทคนิคนี้ก็คือเพื่อชวยในการวิเคราะหการทํางานการเคลื่อนไหว ของคนปฎิบั
ติงานเปนไปอยางเปนระบบและเปนวิทยาศาสตรโดยสามารถวัดออกมาเปนเชิงปริมาณได 
ปรัชญาพื้นฐานของ MTM-2 คือการพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีที่สุดและกําหนดเวลามาตราฐานที่
เปนธรรมที่สุด เทคนิค MTM-2 ถูกพัฒนาขึ้นมาโดยอาศัยหลักการพื้นฐานของ  MTM-1 โดยการ
ผสมผสานบางการเคลื่อนที่เขาดวยกันทําใหเวลาที่ใชในการวิเคราะหกิจกรรมใชเวลานอยลง
ประมาณครึ่งหนึ่งของการวิเคราะหการทํางานดวย MTM-1 หนวยวัดเวลาการทํางานมาจากการ
นับจํานวนภาพที่เกิดขึ้นจากการบันทึกภาพที่เกิดขึ้นใน 1 นาทีมีภาพเกิดขึ้น 1667 ภาพ หนวยการ
วัดเวลาการทํางานจะวัดเปนคา TMU โดย 1 TMU มีคาเทากับ 0.036 วินาที สามารถดูราย
ละเอียดภาคทฤษฎีไดจากภาคผนวก ข. 
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2.6. โปรแกรม ซิกส ซิกสมา  
 

ปรัชญาพื้นฐานของ ซิกส ซิกสมา คือเพื่อชวยปรับปรุง เพิ่มประสิทธิภาพ และลดของเสีย
อยางเปนระบบ ซิกส ซิกสมา ไมไดเปนเพียงแคโปรแกรมทางคุณภาพเทานั้น ถาวิเคราะหใหดีแลว
โครงการซิกส ซิกสมา สามารถที่จะมาใชเปนเครื่องมือในการบริหารงานในเชิงกลยุทธได  กระบวน
การของ ซิกส ซิกสมา เปนการประยุกตแนวความคิดทางสถิติเชิงวิศวกรรม การควบคุมคุณภาพ 
การออกแบบการทดลอง และหลักการทั้งหมดของวิศวกรรมอุตสาหการมาเปนแนวทางในการปรับ
ปรุงกระบวนการ  แตในงานวิจัยนี้จะใชแนวความคิดของ ซิกส ซิกสมา ในเชิงกลยุทธเพื่อวิเคราะห
กระบวนการเพื่อลดตนทุนการผลิตมากกวาที่จะใชในเชิงของการลดของเสียในกระบวนการผลิต 
แนวความคิดพื้นฐานของโปรแกรมซิกส ซิกสมา สามารถสรุปเปนหลัก ๆ ดังนี้  

 
 2.6.1 การวัด (Measure) เพื่อใหเขาใจกระบวนการผลิตที่จะทําการปรับปรุงวาอยูตรงไหน
และเพื่อใหทราบวาจะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพหรือลดตนทุนไดเทาไหร 
 2.6.2 การวิเคราะห (Analysis)  เพื่อใหสามารถระบุแหลงที่มาของปญหาไดอยางแมนยํา 
นําผลการวัดที่ไดมาทําการวิเคราะหเพื่อทําการขจัด,ลด หรือปรับปรุงกิจกรรมที่ไมไดสรางคุณภาพ  
 2.6.3 การปรับปรุง (Improve) เพื่อกิจกรรมที่ที่ไมไดสรางคุณคาออกไปหรือปรับปรุง
กระบวนการใหดีข้ึน 
 2.6.4 การควบคุม (Control) เพื่อดํารงไวหลังจากที่ไดปรับปรุงแลว 
 
2.7 สรุป 
 
         การลดตนทุนโดยใชการจัดการตามฐานกิจกรรม ถือวาเปนเครื่องมือเครื่องมือหนึ่งของ
ฝายบริหารเพื่อใชในการตัดสินใจในการเพิ่มศักยภาพในเชิงของการแขงขัน แตการที่จะบริหารจัด
การโดยไดนั้นตองอาศัยขอมูลจากการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรม ขอมูลที่ไดเปนขอมูลที่สําคัญใน
การตัดสินใจในเชิงปริมาณ ตนทุนที่เกิดขึ้นจะเปนขอมูลที่สะทอนใหเห็นภาระคาใชจายที่เกิดขึ้น
จากการดําเนินกิจกรรมนั้น และเพื่อใชเปนดัชนีในการตัดสินใจเพื่อการพัฒนากระบวนการไปสูการ
ผลิตแบบมีประสิทธิภาพ การคิดตนการผลิตดวยโดยใชบัญชีตามฐานกิจกรรมมิใชระบบบัญชีที่จะ
มาแทนระบบบัญชีแบบเดิมแตเปนระบบบัญชีที่แปรภาษาทางบัญชีมาเปนภาษาที่สามารถมอง
เห็นไดและเขาใจไดงาย แตการที่กาวไปสูการผลิตแบบมีประสิทธิภาพไดนั้นตองใชเทคนิคดาน
วิศวกรรม งานวิจัยนี้จะใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการมาชวยในการที่จะทําใหแผนการลดตนทุน



 
25

บรรลุถึงเปาหมายที่วางไว งานวิจัยนี้เลือกใชเทคนิค MTM-2  และ ซิกส ซิกสมา เปนเครื่องมือใน
การวิเคราะหกระบวนการเพื่อลดตนทุนการผลิต เมื่อมองจากภาพโดยรวมของกระบวนการลดตน
ทุนการผลิตโดยใชการจัดการตามฐานกิจกรรม สามารถสรุปไดคราว ๆ คือ ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอน
ของการวัด การคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมคือเครื่องมือที่จะใชในการวัดภาระคาใชจาย ตาง ๆ ที่
เกิดขึ้นในแตละกิจกรรม ขั้นตอนที่ 2 ขั้นตอนของการวิเคราะห การเรียงลําดับความสําคัญและ
วิเคราะหกิจกรรมเพื่อบงชี้ใหทราบถึงปจจัยที่กอใหเกิดตนทุน ข้ันตอนที่ 3 ขั้นตอนของการปรับปรุง 
ทําการวางแผนการลดตนทุนใหกับแตละกิจกรรมและประมาณตนทุนที่คาดวาจะเกิดในแตละคาบ
เวลา หลังจากนั้นจึงนําไปประยุกตใชงาน ข้ันตอนที่ 4 ข้ันตอนของการควบคุม ปรับเปลี่ยนตนทุน
ตามฐานกิจกรรมที่เกิดข้ึนจริง ความสัมพันธระหวางการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรม, การจัดการ
ตามฐานกิจกรรม และการประยุกตเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อลดตนทุนการผลิตสามารถ
แสดงใหเห็นไดดังรูปขางลาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 7 แสดงความสัมพันธของการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรม  การจัดการตามฐานกิจกรรม  การ

ผลิตแบบมีประสิทธิภาพ MTM-2 และ ซิกส ซิกสมา 
 
 
 
 

ตนทุนตามฐานกิจกรรม

MTM-2 ซิกส ซิกสมา (6 Sigma) 

การจัดการตนทุนตามฐานกิจกรรม

กิจกรรมมีมูลคาเพิ่มหรือไมมีคุณคาเพิ่ม

วิเคราะหกิจกรรมเพื่อวางแผนการลดตนทุน
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2.8 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
  
จิระพัฒน เงาประเสริฐวงศ 2540 
 

 เปรียบเทียบวิธีการบัญชีตนทุนตามกิจกรรมกับวิธีการบัญชีตนทุนแบบเกา พรอมเสนอขั้น
ตอนในการคํานวณตนทุนผลิตภัณฑดวยวิธีการบัญชีตนทุนตามกิจกรรม 4 ข้ันตอนคือ  

1. ระบุกิจกรรมที่ใชทรัพยากรและจากนั้นคํานวณตนทุนที่เกี่ยวของ 
2. ระบุประเภทตนทุนและปจจัยที่มีผลตอตนทุนกิจกรรม ซึ่งกิจกรรมหนึ่งอาจมีหลาย

ปจจัยที่มีผลตอกิจกรรม 
3. คํานวณตนทุนตอหนวยปจจัยที่มีผลตอตนทุนกิจกรรม 
4. จัดสรรตนทุนเขาสูผลิตภัณฑ จากผลคูณระหวางตนทุนตอหนวยของปจจัยที่มีผลตอ

ตนทุนแลปริมาณที่ใชในกิจกรรมนั้น 
 
 
Elizabeth Jane Altman 1992 

 
 เปนงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการหาวาปจจัยใดที่ทําใหเกิดตนทุนขึ้นในโรงงานประกอบแผน
วงจรไฟฟา จากงานวิจัยนี้สรุปวามี 3 ปจจัยที่กอใหเกิดตนทุน คือ  
 

1. จํานวน Pre-Amp ที่เปน Fine Pitch 
2. จํานวนสวนประกอบที่เปน Passive  
3. จํานวน Chip ที่มีสวนประกอบมากกวา 44 ขา 
 
บุญเรือง มานะสุระการ 2534 
 
ทําการศึกษาและวิเคราะหขอมูลคาใชจายตางๆ ของอุตสาหกรรมผลิตยางรถยนตขนาด

กลางเพื่อจัดทําระบบบัญชีตนทุนของโรงงานตัวอยาง ทําการเปรียบเทียบโครงสรางตนทุนเดิม 
แลววิเคราะหหาตนทุนตอหนวยในการผลิตยางรถ รวมทั้งวิเคราะหหาสัดสวนคาใชจายของวัตถุ
ดิบทางตรง, แรงงานทางตรง และโสหุยการผลิต เพื่อหาสาเหตุและแนวทางของการลดและควบ
คุมตนทุนการผลิตยางรถ 
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พิมพประไพ วงศธาดา 2528 
 
 จัดทําระบบบัญชีตนทุนงานสั่งทําของอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป โดยเริ่ม

ตั้งแตการปรับปรุงผังองคกร กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของฝายตางๆ รวมทั้งการออกแบบ
ระบบเอกสารเพื่อใชในการรวบรวมขอมูลทีเกี่ยวของกับตนทุนงาน เพื่อใชเปนแนวทางในการควบ
คุมการผลิตของแผนกตางๆ และเปนขอมูลชวยในการตัดสินใจสําหรับผูบริหาร 
 
 จันทรเพ็ญ อนุรัตนานนท  
 
  ไดเสนอระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการควบคุมตนทุนการผลิตของอุตสาหกรรม
เครื่องประดับ ไดสรุปวา ระบบเอกสารที่ไดทําการปรับปรุงและเสนอชวยใหผูบริหารไดขอมูลที่จํา
เปนทางการผลิต เปนประโยชนตอการตัดสินใจและวางแผนงานโดยเฉพาะอยางยิ่งการหาวิธีที่
เหมาะสมในการควบคุมการผลิต 
 
 ปยะภรณ  ธนังธีรพงษ  
 
  ไดเสนอระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการสําหรับควบคุมตนทุนการผลิตของอุต
สาหกรรมการผลิตคลัตช ไดเสนอวิธีการในการควบคุมตนทุนโดยการจัดโครงสรางใหม จัดทําหนา
ที่การปฎิบัติงานดานเอกสารของตําแหหนงตาง ๆ เพื่อใชในการคิดตนทุนและสงผลทําใหการบร
หารมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 
 เพียงจันทร  แกวเกื้อ  
 
  ไดเสนอวิธีการลดและควบคุมตนทุนการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมผลิต
รม โดยทําการศึกษาวิเคราะหจากบัญชีตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง สามารถทําการลดตน
ทุนโดยการนําเทคนิคการศึกษาการทํางานและการวางแผนการผลิตมาใช และควบคุมตนทุนโดย
การเบิกจายวัตถุ การใชมาตราฐานตาง ๆ การควบคุมตนทุนการผลิตดวยเอกสาร และการจัดการ
ระบบบัญชีตนทุนการผลิต 
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 ชัชวาลย  แกวเกื้อ  
 
  ไดเสนอมาตราฐานและกรรมวิธีการผลิตของเลนไม ในระบบอุตสาหกรรมที่สอด
คลองกับความตองการของผูบริโภค โดยเนนทางดานการออกแบบผลิตภัณฑใหไดคุณภาพ และ
ความปลอดภัย เพื่อลดขอบกพรองกอนที่ผลิตภัณฑจะออกไปสูผูบริโภค 
 
 ชัยรัตน  ตรีรัสสพานิช   
 
  ไดเสนอระบบการบริหารการผลิตเพื่อควบคุมความสูญเสียเพื่อควบคุมความสูญ
เสียในโรงงานผลิต แผนโฟมอีวีเอ โดยนําเสนอปญหาและปรับปรุงทางดานการจัดองคกร และหนา
ที่การปฎิบัติงาน การวางแผนการผลิต การควบคุมคุณภาพ การควบคุมการผลิต การควบคุมคลัง
สินคา การควบคุมตนทุน ซึ่งสงผลใหโรงงานมีระบบการบริหารที่ดี สามารถควบคุมการสูญเสียใน
กระบวนการผลิต  
 
 ธนัญญา  วสุศรี 
 
  ไดเสนอรูปแบบการจัดการโรงงานสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตยางกึ่งสําเร็จรูป 
อันประกอบไปดวย การจัดองคกร การวางแผนการผลิต การควบคุมการผลิต การควบคุมคลังสิน
คา การจัดซื้อ รวมทั้งเสนออุปกรณที่เหมาะสมที่ใชในการควบคุมคุณภาพสภาพแวดลอมภายใน
โรงงาน ซึ่งผลของการวิจัยทําใหสามารถควบคุมตนทุนการผลิตได และไดโปรแกรมคอมพิวเตอร
ชวยในการตัดสินใจ 
 
 ทองเหมาะ  พึ่งผาย 
 
  ไดเสนอวิธีการในการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมเครื่อง
ปรับอากาศขนากยอมในเมืองไทย โดยชี้ใหเห็นวาแนวทางแกไขปญหาที่สงผลกระทบโดยตรงกับ
ประสิทธิภาพ คือการจัดการ การวางผังโรงงาน กระบวนการผลิต โดยการปรับปรุง ออกแบบและ
ควบคุมระบบของโรงงานดังกลาวโดยใชวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตใช ทําใหประ
สิทธิภาพของกระบวนการเพิ่มข้ึน  
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บทที่ 3 

 
สํารวจและเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับงานวิจัย 

 
 งานวิจัยนี้เปนการศึกษาเกี่ยวกับแผนการลดตนทุนการผลิต ขอบเขตของการทํางานวิจัยจะ
เลือกทําวิจัยเฉพาะในฝายผลิตและซอมบํารุงเทานั้น โดยในบทนี้จะกลาวถึงผลิตภัณฑที่ทําการผลิต 
ข้ันตอนการผลิต วิธีการทํางาน เครื่องจักรและเครื่องมือที่ใชในกระบวนการผลิต  พนักงานในสายการ
ผลิต เวลาที่ใชในการผลิตงาน แผนผังสายการประกอบของโรงงานตัวอยางที่ทําวิจัย 
 
3.1 ผลิตภัณฑที่ผลิต 
  

ผลิตภัณฑที่เลือกนํามาทําวิจัยคร้ังนี้มีดวยกัน 2 ชนิดโดยมีรายละเอียดของผลิตภัณฑดังราย
ละเอียดตอไปนี้คือ 

 
3.1.1. แบบที่ใช Pre Amp แบบ QFP (Quad  Flat Pack) 

 
3.1.1.1 สวนประกอบ 
 

Resistor 2.0 K Ohm 1 หนวย 
Capacitor 0.01uf 16V 3 หนวย  
QFP Pre Amp 48 pin 1 หนวย 
Connector 18 pins 1 หนวย 
Raw Flex  Cable 1 หนวย 
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รูปที่ 8 ตัวอยางผลิตภัณฑแบบใช Pre Amp แบบ QFP (Quad Flat Pack) 

 
3.1.2. แบบที่ใช Pre Amp แบบ SOP (Small Outline Pack) 

  
3.1.2.1 สวนประกอบ 

Resistor 2.0 K Ohm    1 หนวย 
Capacitor 0.01uf 25V (0603)   2 หนวย  
Thermister,-ve TC,5%,0805, B1%,4.7% 1 หนวย 
SOP Pre Amp 30 pin    1 หนวย 
Connector 18 pins    1 หนวย 
Raw Flex Cable    1 หนวย 
 

 
 
 
 
 
 

 
 รูปท่ี 9 ตัวอยางผลิตภัณฑแบบที่ใช Pre- Amp แบบ SOP (Small Outline Pack) 
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3.2 ข้ันตอนการผลิต 
 
 ข้ันตอนการประกอบสามารถแสดงเปนแผนภูมิกระบวนการการผลิตไดดังรูปที่ 12 

 
 

 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 10 แสดงแผนภูมิกระบวนการประกอบ 
 
 
 

ตรวจสอบวัตถุดิบ

ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 

ใสตัวงานที่ปาดตะก่ัวแลวลงใน Connector

วาง Component ลงบนตัวงาน

การทําใหตะกั่วหลอมติดตัวงาน

การลางตัวงาน

การอบตัวงาน การตรวจสอบตัวงาน 

การตรวจสอบการทํางานดวยเครื่อง
ทดสอบการทํางานทางไฟฟา 

การพับตัวงาน 

นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส

ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน
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3.3 ผังสายการผลิต (Production Line Layout) 
 
  
 
                      
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 11 แสดงแผนผังการวางเครื่องจักรในสายการผลิต 
 

ตรวจสอบวัตถุดิบ

เครื่องปาดตะกั่ว #1

เครื่องปาดตะกั่ว #2

ใสชิ้นงานลงในตัวจับยึดช้ินงาน

เครื่องวางสวนประกอบ #1

เครื่องวางสวนประกอบ #2

เครื่องหลอมตะกั่ว 

นําตัวงานใสตะกราลาง

เครื่องลางตัวงาน

เครื่องอบตัวตัวงาน

กลองตรวจงาน 

เครื่องตรวจงานการทํางานทางอิเลคโทรนิค

เครื่องพับตัวงาน
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3.4 เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการประกอบ 
 
 เครื่องจักรที่ ใชในแวดวงอุตสาหกรรมการประกอบแผนวงจร (Printed Circuit Cable 
Assembly) ดวยเทคโนโลยี Surface Mount Technology (SMT) จะประกอบไปดวยเครื่องจักรหลาก
หลายชนิด หลากหลายยี่หอ และหลากหลายผูผลิต แตในงานวิจัยนี้จะนําเสนอเฉพาะเครื่องจักรที่ถูก
ใชงานในโรงงานตัวอยางเทานั้น 
  

3.4.1 เครื่องปาดตะกั่ว (Solder Paste Screen Printing Machine) 
 
เครื่องปาดตะกั่วลงบนตัวงาน  (Solder Paste Screen Printer) เปนเคร่ืองที่ ใชใน

กระบวนการแรกๆ ของกระบวนการ การประกอบทั้งหมด เครื่องปาดตะกั่วนี้จะทําหนาหลักคือปาด
ตะกั่วลงบนตัวงาน (Flex Circuit) กอนที่จะทําการวางสวนประกอบตางๆ ลงบนตัวงาน อยางไรก็ตาม
ราคาของเครื่องจักรประเภทนี้ข้ึนอยูกับความยากงายในการออกแบบเครื่องจักรของผูออกแบบหรือผู
ผลิตจะผลิตเครื่องจักรใหมีความเปนอัตโนมัติมากนอยแคไหนและความสามารถในการรองรับขนาด
ของ Board ประเภทของเครื่องปาดตะกั่วนี้สามารถแบงได 3 ประเภทดวยกันคือ  แบบธรรมดา 
(Manual) แบบกึ่งอัตโนมัติ (Semi-Automatic) และ แบบอัตโนมัติ (Automatic) สําหรับงานวิจัยนี้โรง
งานตัวอยางเลือกที่จะใชเครื่องจักรแบบธรรมดา 

 
รูปที่ 12 แสดงเครื่องปาดตะกั่วแบบธรรมดา (Manual) 
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รูปที่ 13 แสดงเครื่องปาดตะกั่วแบบกึ่งอัตโนมัติ (Semi-Automation) 

 

 
รูปที่ 14 แสดงเครื่องปาดตะกั่วแบบอัตโนมัติ (Automation) 

 
 
3.4.2 เครื่องวางสวนประกอบ  (Pick and Place Machine) 

 
ถึงแมวาจะมีเครื่องจักรหลากหลายประเภทสําหรับการประกอบแผนวงจรประเภท SMT 

(Surface Mount Technology) แตหัวใจของการประกอบแผนวงจรก็คือ การวางสวนประกอบตางๆ 
ลงบนตัวงานกอนที่จะผานไปยังกระบวนการหลอมตะกั่ว (Soldering) ราคาของเครื่องจักรประเภทนี้
จะมีราคาประมาณครึ่งหนึ่งของราคาทั้งหมดของเครื่องจักร เพราะฉะนั้นการเลือกซ้ือเครื่องจักร
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ประเภทนี้จะตองพิจารณาอยางรอบคอบโดยตองคํานึงถึงประเภทผลิตภัณฑที่จะทําการผลิตรวมถึง
แนวโนมของเทคโนโลยีในอนาคต 

 
รูปที่ 15 แสดงเครื่องวางสวนประกอบ (Pick and Place Machine) 

 
 3.4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว (Reflow Soldering Machine) 

 
การเลือกเครื่องจักรประเภทนี้จะถูกพิจารณาเปนลําดับท่ี 2 หลังจากที่ไดเลือกเครื่องวาง

สวนประกอบ (Pick and Place Machine) เรียบรอยแลว เคร่ืองจักรประเภทนี้จะมี 2 ประเภท คอื แบบ
ที่ใช อากาศแบบธรรมดา และแบบที่ใช กาซไนโตรเจน สําหรับในงานวิจัยนี้โรงงานตัวอยางเลือกเครื่อง
จักรที่ใชคือเครื่องจักรที่ใชอากาศแบบธรรมดา  

 
รูปที่ 16 แสดงเครื่อง Reflow Soldering Machine 
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 3.4.5 เครื่องลาง (Solvent Cleaning Machine) 
 
เครื่องลางตัวงานจะทําหนาที่ลางคาบฟลัก (Flux) ของตะกั่วที่ติดอยูบนตัวงานออกไป 

ลักษณะของเครื่องลางที่ใชจะเปนแบบสายพานการลําเลียง (Continuous Process) 

 
รูปที่ 17 แสดงเครื่อง Solvent Cleaning Machine 

 
3.4.6 เครื่องอบงาน (Baking Oven) 

  
เครื่องอบงานที่ใชในโรงงานตัวอยางนี้จะทําหนาที่อบตัวงานที่ผานเครื่องลางใหแหงโดย

เวลาที่ใชในการอบตัวงานคือ 15 นาที 

 
รูปที่ 18 แสดงเครื่องอบงาน (Baking Oven) 

 
 



 
39

3.4.6 กลองขยาย (Microscope) 
 
กลองขยายที่ใชในโรงงานตัวอยางเลือกใชกลองที่มีกําลังขยาย 10 เทา โดยทําหนาที่

ตรวจสอบความผิดพลาดที่เกิดขึ้นบนตัวงาน ดูขอบกพรองของตัวงานในภาคผนวก ง. 

 
รูปที่ 19 แสดงกลองขยาย (Microscope) 

 
3.4.7 เครื่องทดสอบทางอิเลคโทรนิค (Functional Test Fixture) 

 
เครื่องทดสอบนี้จะทําหนาที่ทดสอบตัวงานที่ประกอบเสร็จแลวโดยจะทําการทดสอบ

ความสมบรูณของตัวงาน เครื่องทดสอบประเภทนี้ถูกสรางขึ้นโดยการจําลองการทํางานของ Hard 
disk เพื่อทดสอบใหไดวาตัวงานที่ทําการประกอบนี้มีขอบกพรองในดานการทํางานหรือไม ตัวงานที่ทํา
การประกอบเสร็จแลวจะตองทําถูกทําการทดสอบทุกตัวตามความตองการของลูกคา 

 
รูปที่ 20 แสดงเครื่องทดสอบทางอิเลคโทรนิค (Functional Test Fixture) 
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3.4.8 เครื่องพับตัวงาน (Bending Fixture) 
 
เครื่องพับตัวงานจะขึ้นอยูกับชนิดของตัวงาน โดยทําหนาที่พับตัวชิ้นงานตามแบบที่

กําหนดมาให 

 
รูปที่ 21 แสดงเครื่องพับตัวงาน (Bending Fixture) 

 
 

รายการ 
 

เครื่องจักร 
 

Voltage 
 

Phase
 

Amp 
Power 
Factor 

Power 
(KVA-Hr) 

 
บาท 

1 Screen Printer  220 1 4.76 1.0 1.047619 6.47 
2 Reflow Solder  380 3 58.0 1.0 38.2 224.6 
3 Cleaning Machine 380 3 30.7 1.0 20.2 118.8 
4 Aqueous Cleaning  380 3 53.8 1.0 35.4 208.2 
5 Baking Oven 220 1 13.6 1.0 3.0 17.7 
6 Microscope 220 1 4.5 1.0 1.0 5.88 
7 Test Fixture  220 1 4.5 1.0 1.0 5.88 
9 Bending Fixture 220 1 4.5 1.0 1.0 5.88 

 
ตารางที่ 1 แสดงการใชไฟของเครื่องจักรในสายการผลิต 
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3.5 กระบวนการผลิต (Manufacturing Process) 
 

ในกระบวนการผลิตในโรงงานตัวอยางนี้จะอธิบายถึงข้ันตอนตางๆ ในกระบวนการผลิตตาม
ดังตอไปนี้ 

 
3.5.1 การจัดเก็บและการเตรียมตะกั่วเพื่อปฏิบัติงาน (Solder paste storage & handling 

procedure) 
 
3.5.1.1 อุปกรณ 

3.5.1.1.1  ตูเย็น 
3.5.1.1.2 แทงคนตะกั่ว 
3.5.1.1.3 โถแกวใสตะกั่ว 

 
3.5.1.2 วัสดุ 

3.5.1.2.1 ตะกั่วเหลว 
3.5.1.2.2. ถุงมือ 

 
3.5.1.3 วิธีการปฏิบัติงาน 

 3.5.1.3.1 การจัดเก็บตะกั่วภายในพื้นที่ปฏิบัติงาน 
3.5.1.3.1.1 ตะกั่วที่ไดรับจากสโตร (store) จะตองเก็บไวในตูเย็นใน

จํานวนที่สามารถนํามาใชไดทันที โดยเผื่อไวประมาณ 1-2 วัน 
3.5.1.3.1.2 หามใชตะกั่วที่หมดอายุโดยเด็ดขาด 
3.5.1.2.1.3 ตะกั่วจะตองถูกเก็บไวในตูเย็นภายใตอุณหภูมิประมาณ 

0-10 องศาเซลเซียส 
3.5.1.3.2 การเตรียมตะกั่วเพื่อการปฏิบัติงาน 

3.5.1.3.2.1  บันทึกเวลาและวันที่ลงบนกระปุกทันทีที่นําตะกั่วออกมา
จากตูเย็น โดยลักษณะของกระปุกตะกั่วจะตองถูกปดปากอยางดีดวยเทปจากผูผลิต 
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3.5.1.3.2.2  ตั้งตะกั่วในอุณหภูมิหองเปนเวลา 4-6 ชม. เพื่อใหตะกั่ว
เหลวตัวลง  อยาวางตะกั่วไวในพื้นที่ที่มีความรอนสูงขณะรอใหตะกั่วเหลวตัวลง 

3.5.1.3.2.3 เมื่อไดเวลาใหทําการบันทึกเวลาลงบนกระปุกทันที่ที่ไดนํา
ตะกั่วไปใช โดยจะมี IPQC มาทําการตรวจเวลาที่ไดบันทึกลงไป 

3.5.1.3.2.4  คนตะกั่วอยางชาๆดวยแทงคนเปนเวลา 1 นาที เพื่อให
ตะกั่วเหลวตัวมากยิ่งข้ึน นําตะกั่วไปใชงาน  โดยจะตองใชตะกั่วใหหมดกระปุกทุกครั้ง  ตะกั่วที่เปดฝา
ใชแลว จะตองใชใหหมดภายใน 24 ชม.  ถาหากตะกั่วไมถูกใชหมดภายใน 24 ชม. ตะกั่วจะตองถูกปด
ฝาและปดอยางดีกอนนําไปไวในตูเย็นอีกคร้ังหนึ่ง   การใชตะกั่วแตละกระปุกจะตองคํานึงถึงระบบ 
First In First Out เสมอ 

3.5.1.3.3 การดูแลตูเย็นที่ใชจัดเก็บ 
3.5.1.3.3.1  ตูเย็นอยูในสภาพการปฏิบัติงานที่ดี  ถามีขอขัดของให

แจงไปยังแผนกที่เกี่ยวของโดยทันที 
3.5.1.3.3.2  ดูแลรกัษาตูเย็นใหสะอาดอยูเสมอ 
3.5.1.3.3.3  ไมเก็บอาหาร เครื่องดื่ม หรือ วัสดุอ่ืนที่ไมใชตะกั่วไวในตู

เย็น ไมเปดประตูตูเย็นคางไวเปนเวลานาน 
 

                                             
 

รูปที่ 22 แสดงตะกั่ว (Solder Paste) 
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รูปที่ 23 แสดงถุงมือ (Glove) 
 
3.5.2 การปาดตะกั่วเหลวลงบนชิ้นงาน (Solder paste printing) 

 
3.5.2.1 อุปกรณ 

3.5.2.1.1 Air gun 
3.5.2.1.2 Stencil  
3.5.2.1.3 Vacuum Nest 
3.5.2.1.4 Printer Machine Reflow 
3.5.2.1.5 Pallet  
3.5.2.1.6 Magnifier 

 
3.5.2.2 วัสดุ 

3.5.2.2.1 Foam swap 
3.5.2.2.2 Glove 
3.5.2.2.3 IPA solvent 
3.5.2.2.4 Wiper 
3.5.2.2.5 Solder Paste 
3.5.2.2.6 Scot Bright 
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3.5.2.3 วิธีการปฏิบัติงาน 

3.5.2.3.1 ปรับท่ีปาดตะกั่วของเครื่องปาดตะกั่วใหยกขึ้นเหนือ Stencil 
3.5.2.3.2 ใสตะกั่วลงบน Stencil ตรงตําแหนงระหวาง ที่ปาดตะกั่วกับชองเปดบน 

Stencil วางตังงานลงบน Vacuum nest พรอมกับ 
3.5.2.3.3 กดสวิตช สีเขียวสองปุมพรอมกันเพื่อใหเครื่องจักรเริ่มทํางาน โดย 

Vacuum nest จะเลื่อนเขาไปภายใต Stencil แลวเครื่องจะทําการปาดตะกั่ว 
3.5.2.3.4 รอจนกระทั่งเคร่ืองทํางานจนเสร็จส้ินสมบูรณ  Vacuum nest จะเลื่อน

ออกมาโดยอัตโนมัติหยิบช้ินงานที่ไดทําการปาดตะกั่วลงไปแลว ออกจาก Vacuum nest ไปวางบน 
Reflow pallet 

3.5.2.3.4.1 ใสตะกั่วลงไปอีก ถาตะกั่วที่เหลืออยูบน Stencil เหลือนอย
ลง  

3.5.2.3.4.2 เช็ดดานลางของ Stencil ดวยผานิ่มชุบน้ํายา IPA ทุกๆ 3 
รอบการปาดตะกั่ว และเปลี่ยนผานิ่มทุกๆ 5 รอบของการเช็ด Stencil 

3.5.2.3.4.3 ตะกั่วที่ไดจากการปาดจะตองถูกนําไปวัดความสูงของ
ตะกั่วโดย QC กอนที่จะเร่ิมกระปฏิบัติงานทุกครั้ง 

3.5.2.3.4.4 ตะกั่วที่ไดจากการปาดจะตองถูกตรวจดวยกลองกําลัง
ขยาย 10 เทา วาไดมาตรฐานตามที่กําหนดทุกตัว 

3.5.2.3.4.5 ปดฝาครอบลงบนตัวฐานของ Reflow pallet กอนที่จะสง
ไปยังสถานีงานถัดไป  ผูปฏิบัติงานเพียง 1 คนเทานั้นที่ยอมใหปฏิบัติงานกับเครื่องปาดตะกั่ว (Solder 
Paste Screen Printer Machine)  ทําความสะอาด Reflow pallet ดวยผานิ่มชุบ IPA กอนนําไปใช
งาน  ลาง Stencil ทุกๆการใชงานเปนเวลา 8 ช่ัวโมง ดวยน้ํา DI ( De-Ionized water) 
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3.5.2.4 พารามิเตอร  (Printer parameter)  
ความเร็วในการเคลื่อนที่ (Printing time) = 6-8 วินาที / รอบ  
  

 
 

รูปที่ 24 แสดง Air Gun 
 

 
 

รูปที่ 25 แสดง Stencil 
 

 
 

รูปที่ 26 แสดง Stencil 
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รูปท่ี 27 แสดง Vail Vacuum Nest 
 

 
 

รูปที่ 28 แสดง U8 Vacuum Nest 
 

 
 

รูปที่ 29 แสดง Printer Machine 
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รูปท่ี 30 แสดง Magnifier (Microscope) 
 

3.5.3 การวางอุปกรณลงบนชิ้นงาน (Component Placement ) 
 

3.5.3.1 เครื่องมือและอุปกรณ 
3.5.3.1.1 Reflow pallet 
3.5.3.1.2 Tweezer 
3.5.3.1.3 Tape Feeder 
3.5.3.1.4 Pick & Place Machine  

 
 

3.5.3.2 วิธีการปฏิบัติงาน 
3.5.3.2.1 ตรวจสอบวาโปรแกรมที่ไดตั้งคาไวของเครื่องวางอุปกรณถูกตองกับช้ิน

งานที่จะทําการผลิต 
3.5.3.2.2 ตรวจสอบ Load List วาตําแหนงในการใสอุปกรณแตละตัวลงในชอง 

Feeder ตรงตามที่กําหนด 
3.5.3.2.3 กดปุม RUN เพื่อใหเคร่ืองวางอุปกรณเริ่มทํางาน 
3.5.3.2.4 ตรวจสอบ  Pallet ที่มี  PCC บรรจุอยูภายในเรียบรอยแลววาไดยึด 

Clamp เรียบรอย 
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3.5.3.2.5 วาง Pallet ลงบนชอง Load ของเครื่องวางอุปกรณ และรอจนกระทั่ง
สัญญาณไฟของเครื่องแสดงสีเขียว จึง Load pallet อันตอไป 

3.5.3.2.6 หลังจาก Unload pallet แลว ผูปฏิบัติงานจะตองตรวจสอบ component 
ทุกตัววาวางตรงตามตําแหนงและไมเอียงไปทางใดทางหนึ่ง   จุดศูนยกลางของ component จะตอง
อยูกึ่งกลางของ pads กอนที่จะ load ลงบน reflow oven. (ถาอุปกรณที่วางเบี้ยวไปจากพื้นที่ pad 
เปนพื้นที่เกิน 50 % ของพื้นที่ทั้งหมด  ผูปฏิบัติงานจะตองใช tweezer ปรับแตงอุปกรณใหตรงกอนที่
จะสงไปยังสถานีงานถัดไป) 
 

 
 

รูปที่ 31 แสดง Tweezer 
 

 
 

รูปที่ 32 แสดง Tape Feeder 

 
 

รูปที่ 33 แสดง Pick and Place Machine 
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รูปที่ 34 แสดง U8 Pick and Place Pallet 

 

 
รูปที่ 35 แสดง VAIL Pick and Place Pallet 

 
 
 

3.5.4. การทําใหตะกั่วหลอมตัวอีกครั้ง (Solder Reflow ) 
 

3.5.4.1 วัสดุอุปกรณ 
3.5.4.1.1 In-process Tray  
3.5.4.1.2 Plastic Tweezer  
3.5.4.1.3. Reflow pallet 
3.5.4.1.4 Cooling rack 
3..5.4.1.5 Reflow Oven 
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3.5.4.1.6 Cleaning basket  
 
3.5.4.2 วิธีการปฏิบัติงาน 

3.5.4.2.1 ตรวจสอบ pallet วาอยูในสภาพที่ยึด clamp ดี 
3.5.4.2.2 วาง pallet ลงบน conveyor โดยเวนชองวางระหวาง pallet ประมาณ 1 

น้ิว 
3.5.4.2.3 กําหนดไมใหมีจํานวน pallet วางรออยูหนา reflow oven มากเกินกวา 

7 pallets. นํา pallet ออกจาก reflow oven เมื่อมันไดผานชวง cooling zone ของ oven เรียบรอยแลว 
3.5.4.2.4 นํา PCCA ออกจาก Reflow pallet อยางระมัดระวังทีละตัว  โดยที่ผู

ปฏิบัติงานจะตองสวม wrist strap ตลอดเวลา 
3.5.4.2.5. นํา PCCA ใสลงในตะกราลางงานทีละตัวอยางระมัดระวัง 
3.5.4.2.6. แยกงาน ดี  และ เสีย ตามมาตรฐานที่ไดกําหนดไวกอนที่จะสงงานไป

ลางทั้ง 2 กลุม  ขอควรจํา : เนื่องจากงานที่ออกมาจาก ตูอบงาน จะมีคราบฟลักซ (Flux) เปรอะเปอน
มาก  ดังนั้นเพื่อใหไดงานที่สะอาดที่สุดตามความตองการหลังการลาง ผูปฏิบัติงานจะตองปฏิบัติตาม
ขอบังคับขางลางอยางเครงครัด คือ  หามวางงานที่เลอะคราบฟลักซเ(Flux) กินกวา 8 ชม.  ตองลาง
มันทันทีโดยเครื่องลาง และ หามวางงานที่เลอะฟลักซ(Flux) ในชวงเบรคหรือเปล่ียนกะ 

 
3.5.4.3 Temperature profile verification and specification 

3.5.4.3.1. ข้ันตอนนี้เปนการทําใหแนใจวา temperature profile ของแตละแบบ
งานไดตามมาตรฐานที่ตองการหรือไม. 

3.5.4.3.2. ในการวัด temperature profile นั้นจะทําการวัดเฉพาะจุดรอยเชื่อมที่
สําคัญๆ เทานั้น เชน IC legs, connector pins) 

3.5.4.3.3 ใช  Termocouple ตอเขากับจุดเชื่อมดังกลาวแลวทําการวัดผานทาง 
R/F oven. 

3.5.4.3.4 ชวงระยะเวลาที่ช้ินงานไดรับอุณหภูมิสูงกวา 183 องศาจะตองไมนาน
เกิน 2.5 นาที(150 วินาที)  และอุณหภูมิสูงสุด จะตองไมเกิน 230 องศาเซลเซียส 

3.5.4.3.5 ขอมูลจะตองผานการตรวจสอบโดย ME or PE และจะตองถูกจัดเก็บ
ไวไมต่ํากวา 3 เดือน 
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3.5.4.3.6 Criteria detected at Solder Reflow operation 
3.5.4.3.6.1 ตะกั่วไมเต็ม (Void Solder) 
3.5.4.3.6.2. ตะกั่วเชื่อมเปนสะพาน (Solder Bridging) 
3.5.4.3.6.3 อุปกรณวางตัวตามแนวตั้ง (Tombstone Component) 
3.5.4.3.6.4. ขาไอซีไมตรงแนว (IC Lead Misalignment) 
3.5.4.3.6.5 ขาอุปกรณไมตรงแนว (Terminal Misalignment) 

 

 
 

รูปที่ 36 แสดง In-process tray 
 

 
 

รูปที่ 37 แสดง Reflow Oven 
 
3.5.5 การลางชิ้นงานดวยเคร่ืองลางดวยน้ําปลอดประจุ (PCC Assembly Cleaning)  

 
3.5.5.1 วัสดุอุปกรณ 

3.5.5.1.1 ตะกราลางงาน (Cleaning basket) 
3.5.5.1.2 Wrist trap 
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3.5.5.1.3 In-process Tray  
3.5.5.1.4 เครื่องลางงาน (Aqueous cleaning machine) 
3.5.5.1.5 DI Water (De-ionize Water) 

 
3.5.5.2 คุณสมบัติของน้ําและคาพารามิเตอรตางๆ ของเครื่องลาง 

 
Parameter Specification 
Pre-wash Upper 45+/-5PSI 

Wash Upper 45+/-5PSI 
Wash Hurricane Jet Upper 40+/-5PSI 

Rinse Upper 45+/-5PSI 
Rinse Hurricane Jet Upper 40+/-5PSI 

Final Rinse Upper 40+/-5PSI 
Temperature Wash Tank 70+/-5 C 

Rinse Tank 70+/-5 C 
Water Resistivity Above 1 M Ohm 
Conveyor Speed 1+/-0.1 meter/minute 

Dryer Temperature 65+/-5 C 
 

ตารางที่ 2 แสดงคาพิกัดตางของเครื่องลางตัวงาน 
 

3.5.5.3 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
3.5.5.3.1 กอนเริ่มการปฏิบัติงานจะตองใหแนใจกอนวาคาพารามิเตอรตางๆที่

แสดงอยูที่เครื่องลางมีคาตรงกับที่ไดกําหนดไวหรือไม จะไมมีการปฏิบัติงานอยางเด็ดขาดถาหากวา
คาตางๆ ไมอยูในชวงที่กําหนด นําตะกราลางที่บรรจุ PCCA เรียบรอยแลววางบนสายพานตรงจุดปอน
งานเขาของเครื่องลาง 
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3.5.5.3.2 เครื่องลางจะพางานผานขั้นตอนการลางโดยอัตโนมัติ หลังจากนั้นจึงนํา
ตะกราลางงานออกที่จุดปลอยงานออกของเครื่องลางอยางระมัดระวัง ผูปฏิบัติงานที่จะตองสัมผัสกับ
ตระกราลางจะตองสวมสายกราวนตลอดเวลาขณะที่สัมผัสกับตระกราลางงาน 

  3.5.5.3.3 ขณะทําการปอนตะกราลางเขาเครื่องลางหรือการหยบิตะกราลางออก 
จะตองปฏิบัติโดยผูปฏิบัติงานเพียงคนเดียวเทานั้น  ทั้งนี้เนื่องมาจากความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
เปนสําคัญ 

3.5.5.3.4 เม่ือนําตะกราลางงานออกมาจากเครื่องลางแลว PCCA ที่ตองการ 
Rework จะตองถูกแยกลงใน generic tray แลวนําไป rework ทันที  สวนงานที่ดียังคงใสในตะกราลาง
งานตอไปแตจะตองถูกนาํไปอบทันทีเชนกัน 
 

 
 

รูปที่ 38 แสดงเครื่องลาง ( Aqueous Cleaning Machine) 
 
 

 
รูปที่ 39 แสดงตะกลาลางงาน U8 (Cleaning Basket) 
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รูปที่ 40 แสดงตะกลาลางงาน Vail (Cleaning Basket) 

 
 

3.5.6. การอบชิ้นงานดวยตูอบความรอนแบบธรรมดา (PCC Assembly Baking) 
 

3.5.6.1 วัสดุอุปกรณ 
3.5.6.1.1 ตะกราลางงาน (Cleaning Basket) 
3.5.6.1.2 In-process Tray 
3.5.6.1.3 Wrist strap 
3.5.6.1.4 Glove for oven 
3.5.6.1.5 Cart carrier 
3.5.6.1.6 Oven Bake 

 
3.5.6.2 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

3.5.6.2.1 นําตะกราลางงานที่บรรจุ PCCA เรียบรอยแลวลงในตูอบ ซ่ึงถูกตั้ง
อุณหภูมิไวที่ 120 +/- 5 องศาเซลเซียส ไมควรปลอยให PCCA อยูในตูอบนานเกินที่กําหนดให เพราะ
งานอาจเสียหายไดโดยงาย 

3.5.6.2.2 ทําการบันทึกเวลาเริ่มตนที่นํา PCCA เขาไปไวในตูอบ และเวลาที่จะ
ตองนํา PCCA ออกจากตูอบ โดยจะใชเวลาในการอบงานประมาณ 15 นาที ยอมใหมีตะกราลางงาน
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ซอนกันไดไมเกิน 2 ช้ัน ในขณะอยูในตูอบชิ้นงาน หลังการอบงานสิ้นสุดลง ใหนําตะกราลางงานออก
จากตูอบ โดยที่ผูปฏิบัติงานจะตองใสถุงมือกันความรอนขณะหยิบงานออกจากตูอบ 

3.5.6.2.3 ทิ้งไวให PCCA เย็นตัวลงในอุณหภูมิหองสักครูหนึ่ง แลวนํา PCCA ออก
จากตะกราลางงานมาใสใน In-process Tray ทีละตัวๆ 
 

                                         
 

 รูปที่ 41 แสดง Glove for Oven                             รูปท่ี 42 แสดง Oven Bake 
 

3.5.7 การตรวจสอบตัวงาน (PCCA Inspection ) 
 

3.5.7.1 วัสดุอุปกรณ 
3.5.7.1.1 Acid brush 
3.5.7.1.2 Microscope 10x magnifier 
3.5.7.1.3 Solvent Dispenser 
3.5.7.1.4 In-process Tray 
3.5.7.1.5 Cart carrier 
3.5.7.1.6 Ionizing Air Gun 
3.5.7.1.7 Tweezer 

 
3.5.7.2 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

3.5.7.2.1 PCCA ทุกตัวจะตองถูกลางและอบมากอนที่จะทําการตรวจ อุปกรณทุก
ตัวจะตองวางตรงตามตําแหนงของแตละ product อยางถูกตอง การตรวจสอบ PCCA จะตองยึดถือ
ตามมาตรฐานที่ไดกําหนดไวตามลูกคาตองการอยางเครงครัด 
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3.5.7.2.2 ทํ า ก า รแย ก  pre-amp vendor, pre-amp date code and pre-amp 
revision ในแตละ tray อยางเครงครัดกอนที่จะสงไปยังสวนตอไป 

3.5.7.2.3 Criteria ของการตรวจงานของแตละชิ้นงานใหดูในตารางขางลางนี้ 
 

รหัส ชื่อเรียก อุปกรณที่ใช รหัส ช่ือเรียก อุปกรณที่ใช
S ขอบกพรองที่รอยตะกั่วบัดกรี   G ทั่วไป   
S1 ตะกั่วนอยเกินไป กลองขยาย G1 งานปนกัน ตาเปลา 

S2 ไมมีตะกั่ว ตาเปลา G2
ช้ินงาน/สวนประกอบปะปน
กัน กลองขยาย

S3 
ตะกั่วที่เชื่อมติดกันเปน
สะพาน กลองขยาย G3 ช้ินงานเสียหาย กลองขยาย

S40 ตะกั่วไมคลุมที่ขา IC กลองขยาย G4 บารโคดสูญหาย ตาเปลา 

S41 
ตะกั่วไมคลุมที่ขาของตัว 
Passive  กลองขยาย G5 บารโคดผิด ตาเปลา 

S5 รอยเปอนตะกั่ว กลองขยาย E ขอบกพรองของ EPOXY   
S6 ลูกตะกั่ว กลองขยาย E1 EPOXY ไมเพียงพอ / เปนรู ตาเปลา 
S7 กากน้ําประสานตะกั่ว ตาเปลา E2 รอยราวบน EPOXY  ตาเปลา 

S8 อุปกรณวางตัวตามแนวตั้ง ตาเปลา F 
ขอบกพรองของ FLEX 
CABLE   

S9 ตะกั่วหมอง กลัองขยาย F1 รอยจิก กลองขยาย
S10 IC ขาลอย  กลองขยาย F2 รอยพับ ตาเปลา 
S11 ตะกั่วไมเต็ม กลองขยาย F3 รอยขาด กลองขยาย
S12 รอยราวบนตะกั่ว กลองขยาย F4 เห็นเนื้อทองแดง กลองขยาย
S13 CONNECTOR ขาลอย กลองขยาย F5 แยกออกเปนชิ้น ตาเปลา 

M 
ไมตรงแนว/ ออกนอกเสน
เดียวกัน   F6 ฟองอากาศระหวางชั้น PCC ตาเปลา 

M1 ขา IC/  ไมตรงแนว กลองขยาย F7 PAD เผยอ (เปดอา) กลองขยาย
M2 ขั้วอุปกรณไมตรงแนว ตาเปลา F8 PAD ไมสมบูรณ กลองขยาย
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M3 อุปกรณผิดตําแหนง กลองขยาย F9
เนื้อโลหะขาดหาย (ไม
สมบูรณ) กลองขยาย

รหัส ชื่อเรียก อุปกรณที่ใช รหัส ช่ือเรียก อุปกรณที่ใช
M4 อุปกรณผิดทิศทาง ตาเปลา F10 เสนไฟเชื่อมเปนสะพาน กลองขยาย
M5 อุปกรณสูญหาย ตาเปลา F11 PCC แยกจาก STIFFENER ตาเปลา 
M6 อุปกรณเสียหาย กลองขยาย F12 STIFFENER โคงงอ ตาเปลา 
M7 

 
รอยแตกบนอุปกรณ 
 

กลองขยาย
 

F13
 
ฟองอากาศระหวาง  PCC 
กับ STIFFENER  

ตาเปลา 
 

P ขอบกพรอง CONNECTOR   F14 สวนประกอบสูญหาย ตาเปลา 
P1 CONNECTOR ขาเอียง ตาเปลา F15 PCC เสียหาย กลองขยาย

P2 PIN CONNECTOR หลวม ตาเปลา C 
คราบสกปรกและรอยเปรอะ
เปอน   

P3 PIN เสียหาย ตาเปลา C1 คราบกาวเหนียว กลองขยาย
P4 CONNECTOR แตก, เสียหาย กลองขยาย C2 รอยเปอนบน PCC กลองขยาย
T ขอบกพรองจากการทดสอบ   X อ่ืน ๆ   

 
ตารางที่3 แสดงขอเกณฑขอบกพรองจากตัวงานที่ทําการตรวจสอบ  

 
3.5.8 การทดสอบคุณสมบัติการทํางานของชิ้นงาน (PCCA Function Test) 

 
3.5.8.1 วัสดุอุปกรณ 

3.5.8.1.1 Tester Base 
3.5.8.1.2 Test Fixture 
3.5.8.1.3  Marking pen 
3.5.8.1.4  Wrist Strap 
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3.5.8.2 ข้ันตอนการทํางาน 
3.5.8.2.1 เปดปุมเริ่มการทํางานไปที่ตําแหนง on หลังจากนั้น tester จะเริ่มตั้งคา

และเตรียมความพรอมดวยตัวมันเอง เมื่อหนาตาง “Fixture Status” ปรากฏขึ้นบนจอภาพ นั้นหมาย
ความวาเคร่ืองทดสอบพรอมที่จะทํางาน 

3.5.8.2.2 วาง PCCA ลงบน test fixture ซ่ึงวางอยูบน tester base แลวทําการยึด
บริเวณ Stiffener ดวยตัวยึด วางมือซายลงบน safety switch แลวจึงกด enter เพื่อใหเครื่องเริ่มทําการ
ทดสอบ  เมื่อส้ินสุดการทดสอบ จอภาพจะปรากฏ PASS หรือ FAIL 

3.5.8.2.3 ใหนํา PCCA ที่ไดทําการทดสอบแลวแยกใสลงใน Tray โดยจะตองมีการ
ทําเครื่องหมายแยกแยกลงบน tray ใหชัดเจนวา PASS หรือ FAIL 
 

 
 

รูปที่ 43 แสดง Functional Test Fixture 
 

 
รูปที่ 44 แสดง Generic Printed Circuit Cable Tester (GPCCTester) 
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3.5.8.3 พารามิเตอรที่ใชเปนเกณฑในการทดสอบจะแสดงดังตอไปน้ี 
 

PARAMETER U 8 Vail 4 CH 
PGD (V/V) 127-172 128-173 
WCD (mA) 36.3-42.6 26-31.9 

WUD Low Low 
NDD Low Low 
RDD Low Low 
OHD Low Low 

OOD (V) +/-0.20 +/-0.2 
RDX (V) 1.3-3.1 1.3-3.1 
RDY (V) 1.3-3.1 1.3-3.1 

BHV (ohm) 38.7-51.3 - 
CHF( K Ohm ) 4-6 - 

VID VTC=26, TI=17 VTC=210 
DRD(mA) 10-31 20-109 
DWD(mA) 20-93 20-154 
CRD (mA) 20-56 20-112 
CWD (mA) 20-56 20-113 

WRITE FREQ. 5 MHz 5 MHz 
READ FREQ. 10 MHz 10 MHz 
SIGN. TYPE. PECL PECL 

ELEMENT MR MR 
S/W VER. 4.00 1.00 

 
ตารางที่ 4 แสดงคาพิกัด (parameter) ตาง ๆ ขอเครื่องทดสอบงาน 



 
60

3.5.9  เครื่องพับตัวงาน (Bending Fixture) 
 

3.5.9.1 วัสดุอุปกรณ 
3.5.9.1.1 เครื่องพับตัวงาน (Bending Fixture) 
3.5.9.1.2 Marking pen 
3.5.9.1.3 Wrist Strap 
3.5.9.1.4 Bending Machine 
3.5.9.1.5 Shipping Conductive Tray 

 
3.5.9.2 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

3.5.9.2.1 PCCA ออกจาก In-process conductive tray และวางลงใน  fixture 
ของเครื่องพับงอชิ้นงาน โดยใหแนใจวา PCCA ไดวางไวใน fixture อยางสนิท 

3.5.9.2.2 กดสวิทชสองปุมที่อยูขางเครื่องพับชิ้นงานพรอมๆกันเพื่อใหเครื่องเริ่ม
ทําการพับงาน รอจนกระทั่งเคร่ืองทําการพับชิ้นงานเสร็จเรียบรอย สังเกตไดวาเครื่องจะกลับมาอยูที่
สภาวะเริ่มตน นํา PCCA ออกจาก fixture และนํามาใสลงใน conductive tray. จะตองทําการวัดมุม
และระยะของชิ้นงานที่ทําการพับเสร็จแลววาอยูขอจํากัดที่กําหนดใหหรือไม โดยจะตองทําการสุมวัด
กะละ 2 ครั้ง, ครั้งละ 2 ตัว และทุก ๆ คร้ังที่ ชางเทคนิค มีการปรับเครื่องพับงาน  ถาหากพบวาชื้นงาน
ในการสุมวัดไมไดคาตางๆตามที่กําหนด จะตองให ชางเทคนิค ทําการปรับแตงเครื่องพับงานทุกครั้ง 
การพับช้ินงานจะกระทําบนผลิตภัณฑ Vail เทานั้น 

 
3.5.9.3. เกณฑในการตรวจสอบงานจะเปนดังตอไปนี้ 

     Specification: 90 +/- 5 degree Distance: 0.742 inch 

 
รูปท่ี 45 แสดง การพับตัวงาน 
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3.6 วิเคราะหเวลาการทํางานของกระบวนการ 
  

ในงานวิจัยนี้ใชเทคนิค MTM-2 (Method Time Measurement-2) เปนเครื่องมือในการ
กําหนดมาตราฐานและวัดการทํางานของพนักงานฝายผลิต หลักการของการวัดเวลาการทํางาน
เปนพื้นฐานสําคัญสําหรับการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการและการลดตนทุนเนื่องจาก
เทคนิคนี้เปนเทคนิคที่สามารถออกแบบวิธีการทํางานและเลือกอุปกรณหรือเครื่องมือตาง ๆ ได
อยางมีประสิทธิภาพ อันจะลงผลทําใหภาพโดยรวมของการกําหนดตนทุนการผลิตจะต่ําที่สุดดวย  
เทคนิค MTM-2 ถูกพัฒนาขึ้นมาจากภาพการเคลื่อนไหวการทํางานของคน และนําคาเวลาที่เกิด
ขึ้นในแตละการเคลื่อนที่มากําหนดเปนคามาตราฐานโดยอาศัยขอพื้นฐานทางสถิติมาชวยในการ
กําหนดคา  

จุดประสงคหลักของของการออกแบบการทํางานดวนเทคนิคนี้ก็คือเพื่อชวยในการ
วิเคราะห การทํางานการเคลื่อนไหวของคนปฎิบัติงานอยางเปนระบบและเปนวิทยาศาสตรโดย
สามารถวัดออกมาเปนเชิงปริมาณได ปรัชญาพื้นฐานของ MTM-2 คือการพัฒนาวิธีการทํางานที่ดี
ที่สุดและกําหนดเวลามาตราฐานที่เปนธรรมที่สุด เทคนิค MTM-2 ถูกพัฒนาขึ้นมาโดยอาศัยหลัก
การพื้นฐานของ  MTM-1 โดยการผสมผสานบางการเคลื่อนที่เขาดวยกันทําใหเวลาที่ใชในการ
วิเคราะหกิจกรรมใชเวลานอยลงประมาณครึ่งหนึ่งของการวิเคราะหการทํางานดวย MTM-1 ตาราง
สรุปเวลาที่ใชในการผลิตโดยใชเทคนิค MTM-2 ใชในการกําหนดเวลามาตราฐาน สําหรับ แผนก
ผลิต สามารถดูรายละเอียดของการวิเคราะหงานดวยเทคนิค MTM-2 ทั้งภาคทฤษฎีและวิธีการ
กําหนดวิธีการทํางานในภาคผนวก ข และ ภาคผนวก ค ตามลําดับ.   
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กระบวนการ 

เวลาปกติ 
(วินาที) 

เวลามาตราฐาน 
(วินาที) 

ผลผลิต 
ตอช่ัวโมง 

1. ตรวจสอบวัตถุดิบ 3.89 4.57 2,361 
2. ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 20.86 24.55 440 
3. ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 12.78 14.36 1,504 
4. ใสตัวงานใสลงใน Connector 16.20 18.20 1,187 
5. นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 15.48 17.39 1,242 
6. นําตัวงานใสตะกราลาง 62.21 69.90 1,854 
7. นํางานที่อบแลวใสลง Inprocess Tray 106.38 119.53 1,084 
8. การตรวจสอบตัวงาน 13.79 16.22 1,332 
9. ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค 34.81 39.11 92 

 
ตารางที่ 6 แสดงกําลังการผลิตตอช่ัวโมง สําหรับ U8 ของแตละกระบวนการ 

 

กระบวนการ เวลาปกติ 
(วินาที) 

เวลามาตราฐาน 
(วินาที) 

ผลผลิต 
ตอช่ัวโมง 

1. ตรวจสอบวัตถุดิบ 3.89 4.57 2,361 
2. ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 22.36 26.31 410 
3. ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 12.78 14.36 1,504 
4. ใสตัวงานใสลงใน Connector 16.20 18.20 1,187 
5. นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 15.48 17.39 1,242 
6. นําตัวงานใสตะกราลาง 62.21 69.90 1,545 
7. นํางานที่อบแลวใสลง Inprocess Tray 89.10 100.11 1,079 
8. การตรวจสอบตัวงาน 15.58 18.59 1,162 
9. ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค 14.71 50.24 72 
10. การตรวจสอบตัวงาน 11.99 13.47 534 

 
ตารางที่ 7 แสดงกําลังการผลิตตอช่ัวโมง สําหรับ Vail ของแตละกระบวนการ 
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3.7 วัตถุส้ินเปลืองที่ใช    
 

วัสดุสิ้นเปลืองที่ใชในการผลิตจําแนกตามผลิตภัณฑ  
 

รายการ ประเภท รายละเอียด หนวย
อัตราการใช 
ตอ 1000 
หนวย 

ราคาตอ
หนวย 
(US$) 

1 POPU8 IPA (MOSGRADE)(25.00 LT/DR) LT 0.147 2.0250
2 POPU8 SOLDER  PASTE, KESTE R576  GM 207.856 0.0735
3 POPU8 LIQUID FLUX 392-L (4 LT/CN) LT 0.033 6.5017
4 POPU8 KESTER  DEFORMER (4 LT/DR) LT 0.010 0.0735
5 POPU8 SOLDER  WICK  (1.5 MT/RL) RL 0.187 1.0825
6 POPU8 TWEEZER  2A EA 0.101 3.3000
7 POPU8 CUTTER  BLADE (60 EA/BX) EA 0.077 0.0116
8 POPU8 SOLVENT  DISPENSER EA 0.001 0.2145
9 POPU8 5CC  SYRING  (WHITE) EA 0.229 0.0214

10 POPU8 FOAM  SWAB  3" (500 EA/PK) EA 25.152 0.0089
11 POPU8 10 CC SYRINGE EA 0.229 0.2000
12 POPU8 TXS  1000  (300EA/PK) EA 46.668 0.0257
13 POPU8 ACID  BRUCH (12EA/DZ) EA 0.442 0.5000
14 POPU8 5CC   BARREL  ASSY ST 0.450 6.1846
15 POPU8 MARKER  PEN  SHARPI (BLACK) EA 0.001 0.8750
16 POPU8 3CC  SYRING (MIX HYSOL) EA 0.052 0.0215
17 PTLU8 LAMP HALOGEN 12 VOLT EA 0.015 2.5000
  ราคาตนทุนของวัสดุสิ้นเปลืองตอ1,000 หนวย (US$) 20.8447
  ราคาตนทุนของวัสดุสิ้นเปลืองตอ1,000 หนวย (บาท) 833.788
  ราคาตนทุนของวัสดุสิ้นเปลืองตอหนวย (บาท) 0.833788

 
ตารางที่ 8 แสดงวัสดุสินเปลืองที่ในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ U8 
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รายการ ประเภท รายละเอียด หนวย 
อัตราการใช 
ตอ 1000 
หนวย 

ราคาตอ
หนวย 
(US$) 

1 POPVAIL IPA (MOSGRADE)(25.00 LT/DR) LT 0.147 2.0250
2 POPVAIL SOLDER  PASTE, KESTE R576  GM 250.560 0.0735
3 POPVAIL LIQUID FLUX 392-L (4 LT/CN) LT 0.033 6.5017
4 POPVAIL KESTER  DEFORMER (4 LT/DR) LT 0.010 0.0735
5 POPVAIL SOLDER  WICK  (1.5 MT/RL) RL 0.187 1.0825
6 POPVAIL TWEEZER  2A EA 0.101 3.3000
7 POPVAIL CUTTER  BLADE (60 EA/BX) EA 0.077 0.0116
8 POPVAIL SOLVENT  DISPENSER EA 0.001 0.2145
9 POPVAIL 5CC  SYRING  (WHITE) EA 0.229 0.0214
10 POPVAIL FOAM  SWAB  3" (500 EA/PK) EA 25.152 0.0089
11 POPVAIL 10 CC SYRINGE EA 0.229 0.2000
12 POPVAIL TXS  1000  (300EA/PK) EA 46.668 0.0257
13 POPVAIL ACID  BRUCH (12EA/DZ) EA 0.442 0.5000
14 POPVAIL 5CC   BARREL  ASSY ST 0.450 6.1846
15 POPVAIL MARKER  PEN  SHARPI (BLACK) EA 0.001 0.8750
16 POPVAIL 3CC  SYRING (MIX HYSOL) EA 0.052 0.0215
17 PTLVAIL LAMP HALOGEN 12 VOLT EA 0.015 2.5000
  ราคาตนทุนของวัสดุสิ้นเปลืองตอ1000 หนวย (US$) 23.98345
  ราคาตนทุนของวัสดุสิ้นเปลืองตอ1000 หนวย (บาท) 959.338
  ราคาตนทุนของวัสดุสิ้นเปลืองตอหนวย (บาท) 0.959338

 
ตารางที่9 แสดงวัสดุสินเปลืองที่ในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ VAIL 

 
หมายเหตุ อัตราแลกเปลี่ยน 1 เหรียญสหรัฐ เทากับ 40 บาท 
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3.8 การซอมบํารุงเครื่องจักร 
 
 การซอมบํารุงเครื่องจักรเปนกระบวนการที่เกี่ยวของกับการใหบริการเครื่องจักรการ
กําหนดเวลามาตราฐานตาง ๆ ในงานวิจัยนี้กําหนดขึ้นมาโดยทําการสัมภาษณหนวยงานซอม
บํารุง  ในกระบวนการผลิตโดยทั่วไปแลว หากมีการซอมบํารุงที่ไมดีแลว อาจทําใหเกิดความเสีย
หายตอเครื่องจักร เครื่องมือ  สําหรับงานวิจัยนี้จะพิจารณาเฉพาะสวนที่ทําการซอมบํารุงเชิงปอง
กัน และ เตรียมเครื่องจักรเทานั้น การคิดตนทุนของแผนกซอมบํารุงจะพิจารณาจากระยะเวลาใน
การซอมแตละกระบวนการวาใชเวลาเทาใดและจํานวนครั้งที่ใชในการเตรียมการผลิตและซอม
บํารุงตอสัปดาห ขอมูลที่ไดไดมาจากคามาตราฐานของแผนกซอมบํารุง จึงนํามาคํานวณหาอัตรา
สวนของคาใชจายที่เกิดขึ้นตอจํานวนครั้งของการซอมบํารุง ดังนี้   
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 46 แสดงการแบงประเภทความรับผิดชอบของการซอมบํารุง 

 
3.8.1 เครื่องปาดตะกั่ว 

 
3.8.1.1 การเตรียมเครื่องจักร 

 
กระบวนการ เวลาที่ใช

ก. นับจํานวนของ Vacuum nest, Stencil, Reflow pallets โดยทําตามตารางที่
กําหนดไวใหโดยใหนับแยกจํานวนที่ดีและเสียออกจากกันหลังจากนั้นใหนํา
จํานวนที่ดีไปบันทึกในรายงานแสดงจํานวนของเครื่องมือที่ใช สําหรับตัวที่เสียไม
สามารถใชงานได หรือทําใหงานมีปญหาใหนํามาใหหัวหนางานของแตละกะ
ตรวจสอบกอนทุกครั้ง 

5 

ข. นํา STENCIL AND VACUUM NEST ทั้งหมดไปลางดวยน้ําอุนในที่ ๆ จัดไวใหทุก 10 

การซอมบํารุง

เตรียมเครื่องจักรสําหรับ
การผลิตในแตละวัน

ซอมบํารุงเชิงปองกัน 
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คร้ังกอนเปดทําการผลิตจุดประสงคเพื่อทําใหคราบตะกั่วที่เหลือติดคางใหอยู
ละลายออกไปใชน้ําอุนฉีดทั้งดานบนและดานลางของ STENCIL และ VACUUM 
NEST โดยเฉพาะจุดที่สกปรกมากๆตรงบริเวณที่สัมผัสกับตัว FLEX ใหเนนเปน
กรณีพิเศษ 

ค.หลังจากฉีดน้ําอุนจนทั่วบริเวณแลวใหใช SCOTT BRITH ถูบริเวณทั่วไปของ 
STENCIL และ VACUUM NEST ที่สกปรกโดยเฉพาะจุดที่สัมผัสกับตัว FLEX ให
เนนเปนกรณีพิเศษ หลังจากถูเรียบรอยแลว ใหใชน้ําอุนฉีดบริเวณโดยทั่ว ๆ ไป อีก
คร้ังหนึ่ง เพื่อลางคราบสกปรกตาง ๆ ออก 

5 

จ.นํา STENCIL และ VACUUM NEST ที่ลางเรียบรอยแลวมาทําการซับหยดน้ําที่ติด
มากับ STENCIL และ CACUUM NEST ออก 

10 

ฉ. ใชทอลมเปาตัว STENCIL และ VACUUM NEST ใหแหง แลวนํา STENCIL และ 
VACUUM NEST เขาตูใหเรียบรอย 

5 

รวมเวลาทั้งสิ้น (นาที) 35 
 
 3.8.1.2 การซอมบํารุงเชิงปองกันประจําสัปดาห 
 

กระบวนการ เวลาที่ใช 
ก. ทําความสะอาดอุปกรณชิ้นสวนตาง ๆ ที่เปอนน้ํามัน และคราบตะกั่ว  15 
ข. ทําความสะอาด Upper & Lower Solenoid Assembly 20 
ค. เติมน้ํามัน Pump Oil Hydraulic ใสจาระบีและน้ํามันหลอล่ืนในบริเวณจุด Slide 
ตาง ๆ 

30 

ง. ตรวจสอบสภาพการทํางานของเครื่องจักรในสภาพการทํางานปกติ 15 
รวมเวลาทั้งสิ้น (นาที) 80 
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3.8.2 เครื่องวางสวนประกอบ  
 

3.8.2.1 การเตรียมการปฏิบัติงาน  
 

กระบวนการ เวลาที่ใช 
1) ตรวจเช็คจํานวน ของ Feeder วาตรงตามปายที่ติดไวบนเครื่องจักร หรือไม ถาไม
ตรงใหทําการแกไขใหมลงในสมุดเช็คจํานวน Feeder ใหทําการนับทุก ๆ กะ ทุก ๆ 
วันของการทํางาน 

15 

รวมเวลาทั้งสิ้น (นาที) 15 
 

 
3.8.2.2 การซอมบํารุงเชิงปองกันประจําสัปดาห 

 
กระบวนการ เวลาที่ใช 

ก ใชเครื่องดูดฝุน ดูด CAPACITOR, RESISTOR ที่ตกหลนบนแทน เครื่อง และ ฐาน
ของ FEEDER ทั้ง 2 ดาน และทําการทําความสะอาดฝุน ที่ฐานของเครื่อง 

15 

ข ใชเครื่องดูดฝุน ดูด CAPACITOR, RESISTOR ที่ตกหลนอยูใตฐาน ตรงบริเวณตระ
แกรง 

20 

ค ใชเครื่องดูดฝุน ดูดฝุนที่จับเกาะที่ FILTER GRILL ASSEMBLY และทําการเช็ดทํา
ความสะอาด 

10 

ง ใชผานิ่มชุบน้ํายา IPA ทําการเช็ดทําความสะอาดฝุนที่ SENSOR ของชุด 
TRANSPORT 

30 

จ ใชผานิ่มชุบน้ํายา IPA ทําการเช็ดทําความสะอาดฝุนที่เกาะตามบริเวณตัวเครื่อง
ของเครื่องจักร 

15 

ฉ ใชผานิ่มชุบน้ํายา IPA ทําการเช็ดสายพานในสวนของ TRANSPORT โดยจะทํา
การถอด PULLEY ของสายพานออกมาเช็ดทําความสะอาดโดยใชผานิ่มชุบน้ํายา 
IPA และตรวจสอบวาชํารุดหรือไม 

20 

 
 
 



 
68

กระบวนการ(ตอ) เวลาที่ใช 
ช ทําการถอดหัว NOZZLE ออกมาแลวทําเช็ดทําความสะอาดโดยแชในน้ํายา IPA 
เสร็จแลวจึงใช AIR GUN เปาหัว NOZZLE เพื่อใหตะกั่วหลุดออกเสร็จแลวจึงตรวจ
สอบวาหัว NOZZLE ชํารุดหรือไม ถาชํารุดใหทําการเปลี่ยน 

30 

ซ การถอด Z-ROD BELLOW ออกมาเช็ดทําความสะอาดโดยเอา BELLOW มาแช
น้ํายา IPA แลวจึงใช AIR GUN เปาเพื่อใหตะกั่วหลุดออก สวน Z-ROD ก็จะเอา 
CONTON BUD ชุบน้ํายา IPA ทําการ เช็ดทําความสะอาดใน Z-ROD แลวจึงใช 
AIR GUN เปาในทอ Z-ROD เสร็จแลวจึงประกอบใสเขาเครื่อง 

30 

ฌ ใสจาระบีในจุด Slide ตาง ๆ ทําความสะอาดและใสน้ํามันหลอล่ืนที่แกน Lead 
Screw  

30 

รวมเวลาทั้งสิ้น (นาที) 200 
 

3.8.3  เครื่องหลอมตะกั่ว  
 

3.8.3.1 การเตรียมการปฏิบัติงาน 
 

กระบวนการ เวลาที่ใช 
 ก.วิธีการเตรียมอุปกรณวัด Profile Checker :  ตรวจเช็คดูวาในกะนั้นทําการผลิต
ผลิตภัณฑอยูใดบาง เพื่อวาจะไดเตรียมอุปกรณในการวัด Profile ไดถูกตอง และ 
เตรียม Super Mole (ตัวตรวจวัดอุณหภูมิ) Pallet ที่ติดตั้งอุปกรณของ Model ที่
ตองการวัด Profile 

15 

1) นําขั้วสาย Thermocouples (ตัวสีเหลือง) มาเสียบเขากับ Connect Super Mole 
ตองใหหมายเลข Thermocouple ตรงหมายเลขเดียวกันกับ Connect Super Mole 

 

 2) นําชุด Super Mole ที่ประกอบเขากันกับ Thermocouple Pallet มาใสในชุด 
Cover Super Mole โดยใหสาย Thermocouple เสียบอยูในรอง Cover 

 

3) นําอุปกรณทั้งชุดในขอ 2 ไป Load เขา Conveyor Oven โดยในกรณีนี้ตองมีงาน 
Load อยูในเครื่องประมาณ 4 – 5 Pallet เปนอยางต่ํา โดยใหวาง Pallet เขาไป
กอนแลววางชุด Super Mole ตามไป 

 

4) รอดูวาใหชุด Pallet เขาไปใน Oven ประมาณมิดตัว Pallet แลวจึงกดปุม Start  
ดานหนา Super Mole ไฟแสดงการทํางาน Super Mole จะติดกระพริบข้ึนมาแลว
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รีบนํา Cover ดานบนที่เตรียมไวมาปดครอบบน Super Mole ไวโดยเร็ว 
5) นํากระดาษไปจด Temp. ที่หนาจอ Monitor ในขณะเครื่อง Run Model นั้น ๆ ไว
โดยจดเฉพาะ  Temp ที่กําหนดไวเทานั้น 

 

6) เมื่อชุด Super Mole ออกจาก Conveyor Oven ใหรีบนําไปเปาพัดลม  
     ในกรณีมีการแกไขอุณหภูมิ :  
     1) นําชุด Super Mole ที่เย็นตัวแลวมาเสียบเขากับ Connect Computer โดย 

Mouse ไปชี้ที่ File คลิก Mouse ดานซายคางไวแลวเลื่อน Cursor ลูกศรมาที่ 
Open แลวปลอย Mouse 

15 

    2) File Open จะโชวออกมา แลวเลื่อนลูกศรไปเลือก File Model ที่ตองการวัด 
Profile แลวคลิก Mouse ดานซาย 1 คร้ังเลื่อนลูกศรไปคลิกที่ Open 1 คร้ัง 

 

    3) จอ Monitor จะโชวกราฟ Data ออกมาเลื่อนลูกศรไปชี้ที่ Mole กดคลิกดายซาย 
คางไว แลวเลื่อนลูกศรไปที่ Read Data แลวปลอย Mouse  จอ Monitor จะโชว 
Start New File? ใหคลิก Yes และหนา Monitor จะโชว Clone Existing File? ให
คลิก Yes 

 

    4) Computer จะทําการ Read Data จาก  Super Mole โดยไฟสีแดงที่  Super 
Mole จะติดโชวขึ้นมาจอ Monitor จะนับเลขการอาน 0 – 420  Monitor จะโชว 
File Data ตัวใหมที่เราวัดขึ้นมาใหใสรายละเอียด วัน,เดือน,ป,ชื่อผูทํา, ตางๆให
ครบถูกตองทั้งหมดแลวกด ESC ที่ Key Board 1 คร้ัง  จอ Monitor จะโชว Data 
หนาตอไปโดยใหใสคาความเร็วของ Conveyor ใหถูกตองแลวกด ESC ที่ Key 
Board 1 คร้ัง 

 

    5) จอ Monitor จะโชววาสาย Thermocouple แตละเสนไปตอที่สวนใดของ Flex 
ตัวไหนบางใหตรวจดูใหถูกตองเสร็จแลวกด ESC ที่ Key Board 1 คร้ัง จอ Monitor 
จะกลับมาโชวที่หนากราฟ Data File ที่เรากําลังทําอยูใหตรวจเช็ค และแกไขใหถูก
ตองตรงตามคา Temp. ที่เราจดมา 

 

6) ข้ันตอนการแกไขเมื่อตัวเลขคา Temp. ไมตรงตามที่เราจดมาจากเครื่อง Oven 
     ก. เล่ือนลูกศรไปชี้ที่ Oven คลิก Mouse ดานซายคางไวแลวเลื่อนลูกศรมาที่ โซน
ของอุณหภูมิ  แลวปลอย Mouse  จอ Monitor จะแสดงใหเลื่อนลูกศรไปชี้ที่ชอง
ตัวเลขดานบนหรือดานลางตัวเลขที่ตองการจะเปลี่ยนแลวคลิก Mouse ดานซาย
ตัวเลขจะเปลี่ยนตามตองการ เสร็จแลวเลื่อนลูกศรมาที่  Continue กดคลิก 
Mouse ซาย 1 คร้ัง 
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กระบวนการ (ตอ) เวลาที่ใช 
ข . ในกรณี ที่พบวาเสนกราฟ  Data Temp. ไมถูกตอง  หรือมีปญหาใหติดตอ 

Technician ชวยดูแลแกไขใหเมื่อถูกตองแลวใหเลื่อนลูกศรไปชี้ที่  File คลิก 
Mouse ดานซายคางไวเลื่อนลูกศรไปที่  Print Report แลวปลอย Mouse จอ 
Monitor จะโชว File Print Report ให เลื่อนลูกศรไปที่  Continue แลวกดคลิก 
Mouse ดานซาย 1 คร้ัง เครื่อง Printer จะเริ่มทําการ Print Paper เมื่อเครื่อง Print 
เสร็จแลว ใหแยกกระดาษออกจากกันเปนแผนอิสระ แลวจัดเรียงติด Max. ให
เรียบรอย 

 

รวมเวลาทั้งสิ้น (นาที) 30 
 
 

3.8.3.2 การซอมบํารุงเชิงปองกันประจําสัปดาห 
 

กิจกรรม เวลาที่ใช 
1) ทําความสะอาดฝุนผง,คราบจาระบี,คราบน้ํามันตาง ๆ บริเวณโดยรอบเครื่องจักร 30 
2) เปดเครื่องจักรตรวจสภาพการทํางานของพัดลม และ Blower Motor 30 
3) ใสน้ํามันโซ, จาระบีในชุดเฟอง และ Bush ในชุด Slide ตางๆ 60 
4) ทําการทดสอบ M/C ขณะ Run งานจริง 30 

รวมเวลาทั้งสิ้น (นาที) 150 
 
 

การเตรียมเครื่องจักรสําหรับการผลิตตอวัน 
ลําดับ เครื่องจักร เวลาที่ใช 

(นาที) 
จํานวนที่ผลิต 

(หนวย) 
จํานวนครั้ง 

(คร้ัง) 
คาใชจาย 

(บาท) 
1 เครื่องปาดตะกั่ว 35  8,610 3 900 
2 เครื่องวางสวนประกอบ 15 8,610 3 900 
3 เครื่องหลอมตะกั่ว 15 8,610 3 900 
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การเตรียมเครื่องจักรสําหรับการผลิตตอสัปดาห 
ลําดับ เครื่องจักร เวลาที่ใช 

(นาที) 
จํานวนที่ผลิต 

(หนวย) 
จํานวนครั้ง 

(คร้ัง) 
คาใชจาย 

(บาท) 
1 เครื่องปาดตะกั่ว 35 x 6  

= 210 
8,610 x 6  
= 51,660 

18 900 x 6  
= 5,400 

2 เครื่องวางสวนประกอบ 15 x 6  
= 90 

8,610 x 6  
= 51,660 

18 900 x 6  
= 5,400 

3 เครื่องหลอมตะกั่ว 15 x 6  
= 90 

8,610 x 6  
= 51,660 

18 900 x 6  
= 5,400 

 
ตารางที่ 10 สรุปเวลาที่ใชไปในการเตรียมเครื่องจักรตอสัปดาหของผลิตภัณฑ Vail และ U8 

 
การซอมบํารุงเครื่องจักรประจําสัปดาห 

ลําดับ เครื่องจักร เวลาที่ใช 
(นาที) 

จํานวนที่ผลิต 
(หนวย) 

จํานวนครั้ง 
(คร้ัง) 

คาใชจาย 
(บาท) 

1 เครื่องปาดตะกั่ว 80 51,660 1 75 x 2 x 1.33  
= 199.5 

2 เครื่องวางสวนประกอบ 200 51,660 1 75 x 2 x 3.33  
= 499.5 

3 เครื่องหลอมตะกั่ว 150 51,660 1 75 x 2 x 2.50  
= 375.0 

 
ตารางที่ 11 สรุปเวลาที่ใชไปในการซอมบํารุงเครื่องจักรตอสัปดาหของผลิตภัณฑ Vail และ U8 

 
 
 
 
 
 
 



 
72

การเตรียมเครื่องจักรสําหรับการผลิตและ 
การซอมบํารุงเครื่องจักรประจําสัปดาห ลําดับ เครื่องจักร 

จํานวนครั้ง 
(คร้ัง) 

คาใชจาย 
(บาท) 

คาใชจายตอครั้ง 
(บาท) 

1 เครื่องปาดตะกั่ว    
 การเตรียมเครื่องจักร 18 5,400 300.0 
 การซอมบํารุงเครื่องจักร 1 199.5 199.5 
2 เครื่องวางสวนประกอบ     
 การเตรียมเครื่องจักร 18 5,400 300.0 
 การซอมบํารุงเครื่องจักร 1 499.5 499.5 
3 เครื่องหลอมตะกั่ว    
 การเตรียมเครื่องจักร 18 5,400 300.0 
 การซอมบํารุงเครื่องจักร 1 375.0 375.0 

 
 

ตารางที่ 12 สรุปคาใชจายที่ใชไปในการซอมบํารุงเครื่องจักรตอสัปดาหของผลิตภัณฑ Vail และU8 
 

3.9 สรุป 
 
 ในบทนี้กลาวถึงการศึกษา สํารวจความรูพื้นฐาน และเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับกระบวนการ
ประกอบแผนพิมพ โดยผูวิจัยเลือกศึกษาเฉพาะในสายการผลิตและการซอมบํารุงเทานั้น โดยใน
บทนี้จะกลาวถึงผลิตภัณฑที่ทําการผลิต ในงานวิจัยนี้เลือกศึกษาผลิตภัณฑ Vail และ U8  ขั้นตอน
การผลิต ผังสายการผลิต เครื่องจักร กระบวนการผลิต เวลามาตราฐานที่ใชในการผลิตและซอม
บํารุง  
 



 
บทที่ 4 

 
การคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ 

 
การคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการมิใชเร่ืองใหมแตเปนการเปลี่ยนวิธีการนําเสนอ

จากภาษาทางบัญชีมาเปนภาษาที่สามารถเขาใจไดงาย ฉะนั้นการคิดตนทุนโดยการวิเคราะห
กระบวนการมิใชระบบบัญชีที่จะมาแทนที่ระบบบัญชีตนทุนแบบเดิมแตการคิดตนทุนโดยการ
วิเคราะหกระบวนการเปนการนําเสนอในขอมูลที่จะบอกถึงแหลงที่มาของตนทุนและคาใชจายที่
เกิดขึ้นจากการดําเนินกระบวนการนั้น ๆ อันจะสะทอนและทําใหผูบริหารตนทุนสามารถที่จะบงชี้
หรือเห็นภาระตาง ๆ ของตนทุนไดอยางถูกตองและแมนยํามากขึ้น การเขาใจแหลงที่มาของตนทุน
จะทําใหสามารถเขาใจโครงสรางของตนทุนไดดีข้ึนทําใหสามารถมองเห็นตนทุนที่เกิดขึ้นจากการ
ดําเนินหรือกระทํากระบวนการไดชัดเจนขึ้น กระบวนการใดกอใหเกิดภาระแกระบบมากก็ตองรับ
ภาระคาใชจายมากขึ้นเปนเงาตามตัว ขอมูลที่ไดจากการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ
ไมเพียงแตทําใหทราบตนทุนของผลิตภัณฑ แตขอมูลที่ไดนี้ยังสามารถที่จะชวยใหผูบริหารระดับ
สูงสามารถนําขอมูลที่ไดนี้ไปใชในการวางแผนเชิงกลยุทธเพื่อใชในการปรับปรุงโรงงานไดอีกดวย 
หรือเพื่อนําไปวิเคราะหภาพรวมในเรื่องตนทุนเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจเชิงกลยุทธ  อีกรวมทั้งขอ
มูลที่ไดจากการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการยังจะสามารถนําไปใชเปนเกณฑในการ
ประเมินขีดความสามารถของบุคลากรที่เกี่ยวของกับกระบวนการนั้น ๆ ไดอีกดวย ขอดีอีกประการ
หนึ่งคือ การคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการทําใหฝายบริหารทราบสถานะความสามารถ
ของบริษัทและของผลิตภัณฑวาสามาถแขงขันในเชิงธุรกิจไดหรือไม ในแงของการกําหนดราคา
ขายสินคา ขอมูลที่ไดจากการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการจะชวยในการออกแบบแผน
การลดตนทุนการผลิตไดอยางถูกตองและแมนยํามากขึ้น  ทําใหมีความคิด ความเขาใจเชิงระบบที่
เกี่ยวของกับตนทุนการผลิต ขอมูลตนทุนที่ไดจากการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการจะถกู
นํามาเปนบรรทัดฐานในการกําหนดเปาหมายของโรงงานในการกําหนดกลยุทธเชิงรุกในการลดตน
ทุนการผลิตเพื่อใหกระบวนการมีศักยภาพในการแขงขัน สําหรับงานวิจัยนี้ ผูวิจัยแบงขั้นตอนออก
เปน 5 สวนหลัก ดังแสดงขั้นตอนในรูปที่ 52  
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รูปที่ 47 แสดงขั้นตอนการวางระบบการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ 
 
 สมมุตฐานที่ใชในการคิดตนทุนตามฐานกิจกรรมสําหรับงานวิจัยนี่เปนดังตอไปนี้ 
 
            1. สายการผลิตเปนแบบกลุมยอย (Cellular Manufacturing & Ownership) 
            2. นโยบายอนุญาตใหมีงานระหวาง สถานีปฎิบัติงาน (WIP) ไดและจะไมนํามาคิดตนทุน 
            3. อัตราของเสีย  (Process Yield) และ ของเสียที่ เกิดขึ้น  (Scrap) ที่ เกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการจะไมนํามาเปนปจจัยในการคิดตนทุน  
 4. คาใชจายโรงงาน (Factory Overhead Cost) อันไดแก คาเสื่อมราคาเครื่องจักร คา
เสื่อมคาราคาอาคารการผลิต คาใชจายดานแสงสวางในพื้นที่อันไดแก พื้นที่ในสายการผลิตและไม
ใชสายการผลิต คาเงินเดือน หัวหนางาน วิศวกร ผูที่เกี่ยวของกับสายการผลิตทางออม และผู
บริหาร จะไมถูกนํามาศึกษาในงานวิจัยนี้ 

5. ใชเทคนิค MTM-2 เปนเครื่องมือในการวิเคราะหกระบวนการ  เหตุผลที่เลือกใชเทคนิค
นี้คือ บริษัทตัวอยางเปนบริษัทสัญชาติอเมริกัน เทคนิคมาตราฐานของบริษัทตัวอยาง คาความถูก
ตองอยูในเกณฑมตราฐานที่ยอมรับได และ ผูทําวิจัยผานการฝกอบรมเทคนิคนี้จาก UK MTM 
Association Ltd. 

 

ระบุกระบวนการ

เลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนของแตละกระบวน 

วิเคราะหกระบวนการดวยเทคนิค MTM-2 เพื่อหาปจจัยที่มีผลตอตนทุน

คํานวณอัตราสวนการใชทรัพยากรตอหนวยสําหรับแตละกระบวนการ

คํานวณตนทุน 

ขั้นตอนที่ 1 

ขั้นตอนที่ 2 

ขั้นตอนที่ 3 

ขั้นตอนที่ 4 

ขั้นตอนที่ 5 
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4.1 การระบุและคัดเลือกกระบวนการที่จะทําการลดตนทุน  
 

เหตุผลในการจําแนกประเภทกระบวนการสามารถจําแนกได 4 ประเภทคือ 
 

4.1.1 กระบวนการระดับหนวย ไดแก กระบวนการที่เกิดขึ้นสําหรับแตละหนวยผลิต เชน การ
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวนทุกสวน การใชพลังงานในการเดินเครื่องจักร การใชวัตถุดิบทางตรง 
กระบวนการประเภทนี้จะแปรผันโดยตรงกับจํานวนหนวยผลิต 

4.1.2 กระบวนการระดับ Batch ไดแก กระบวนการที่ทําหรือเกิดขึ้น 1 คร้ังสําหรับแตละ Batch 
ผลิตภัณฑที่ผลิต เชน การขนยายวัตถุดิบ การตรวจสอบคุณภาพชิ้นสวน (เฉพาะหนวยแรกและ
หนวยสุดทาย) การสั่งซื้อชิ้นสวน กระบวนการเหลานี้จะแปรผันโดยตรงกับจํานวน Batch และจะ
ไมมีความสัมพันธกับจํานวนหนวยในแตละ Batch 

4.1.3 กระบวนการแบบ Product-sustaining หรือ service-sustaining ไดแก กระบวนการ
โดยรวมเพ่ือชวยเสริมตามความจําเปนใหการผลิต และขายสินคาแตละชนิดได กระบวนการเหลา
นั้นมีความเกี่ยวของโดยตรงกับสินคานั้น ๆ เชน การควบคุมงานของหัวหนางาน การจัดทําใบเบิก
วัตถุดิบ การตรวจสอบ และแกไขเครื่องจักร การออกแบบผลิตภัณฑ กระบวนการเหลานี้จะไมมี
ความสัมพันธใด ๆ กับจํานวน Unit หรือ จํานวน Batch แตจะเพิ่มข้ึนตามความหลากหลายของ
ผลิตภัณฑ 

4.1.4 กิจกรรม Facility-sustaining ไดแก กระบวนการที่เกิดขึ้นโดยรวมที่เปนประโยชนตอ
กระบวนการการผลิตหรือโรงงานเพื่อใหการดําเนินงานโดยทั่วไปเปนไปได และไมมีความสัมพันธ
ใด ๆ กับจํานวนหนวยผลิต จํานวน Batch จํานวนผลิตภัณฑ หรือ ความหลากหลายของสินคา 
เชน การใหแสงสวางในโรงงาน การรักษาความสะอาดของโรงงาน การรักษาความปลอดภัยของ
โรงงาน การเสื่อมราคาของโรงงาน การบริหารโรงงาน การตกแตงสวน เปนตน กระบวนการเหลานี้
เปนกระบวนการที่เกิดขึ้นรวมกันของผลิตภัณฑหลากชนิด ดังนั้นตนทุนกระบวนการที่เกิดขึ้นจะ
เปนตนทุนรวมของผลิตภัณฑทุกชนิดที่เกิดขึ้นในโรงงาน  ซึ่งสามารถที่จะปนสวนเขาไปเปนตนทุน
ของผลิตภัณฑแตละชนิดไดโดยใชดุลยพินิจสวนตัวเทานั้น  

 
สําหรับตัวอยางการแบงประเภทของกระบวนการแสดงตัวอยางดังนี้ 
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ตัวอยางตารางระบุประเภทของปจจัยที่มีผลตอตนทุน 

ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.       ตําแหนง  : ผูจัดการฝายผลิต                         

แผนก : ผลิต        กระบวนการ : ตรวจสอบวัตถุดิบ 

วันที่ : 20 ธันวาคม  2542       เลขที่อางอิง : A101 

ประเภทกระบวนการ  : กระบวนการระดับหนวย        

  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง 
คะแนน 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 8 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 8 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 8 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 10 0 

คะแนนรวม 50 48 36 0 
 

ตารางที่ 13 แสดง ตัวอยางตารางระบุประเภทของปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
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ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนของการระบุกระบวนการที่นํามาวิเคราะหและแบงประเภทของ
กระบวนการ สําหรับเทคนิคที่ใชในการในการระบุและคัดเลือกกระบวนการ คือพิจารณาจาก
กระบวนการตาง ๆ ที่กําลังดําเนินการอยูในกิจกรรมการผลิตและกระบวนการนั้นจะตองเปน
กระบวนการที่สามารถประยุกตใชเทคนิค MTM-2 ไดดวย สําหรับกระบวนการที่เกิดขึ้นในแผนก
ซอมบํารุงจะใชการสอบถามจากชางเทคนิคถึงเวลาที่ใชไปในการซอมบํารุงที่เกี่ยวของกับกระบวน
การการซอมบํารุง ดังแสดงตอไปนี้  รายละเอียดของการคัดเลือกและระบุประเภทของกระบวนการ
แสดงไวในภาคผนวก ก.   

 
กระบวนการ ระดับกระบวนการ 

1. ตรวจสอบวัตถุดิบ หนวย 
2. ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน หนวย 
3. ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน หนวย 
4. ใสตัวงานใสลงในลงในตัวจับยึดชิ้นงาน หนวย 
5. นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส หนวย 
6. นําตัวงานใสตะกราลาง หนวย 
7. นํางานที่อบแลวในถาด หนวย 
8. การตรวจสอบตัวงาน หนวย 
9. ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค หนวย 
10.การพับงาน หนวย 

 
ตารางที่ 14 แสดงการคัดเลือกและระบุระดับของกระบวนการ สําหรับ แผนกผลิต 

 
กระบวนการ ระดับกระบวนการ 

1. เครื่องปาดตะกั่ว Product 
2. เครื่องวางสวนประกอบ  Product 
3. เครื่องหลอมตะกั่ว Product 

 
ตารางที่ 15 แสดงการคัดเลือกและระบุระดับของกระบวนการ สําหรับ แผนกซอมบํารุง 
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 จากผลการสรุปการคัดเลือกกระบวนการและระบุประเภทของกระบวนการตารางขางบนที่
ทําการวิเคราะหกระบวนการพบวา ประเภทของกระบวนการที่ทําในสายการผลิตจะเปนแบบ 
หนวย (Unit) ในขณะที่กระบวนการที่เกิดขึ้นในแผนกซอมบํารุงสวนใหญแลวจะเปนกระบวนการ
แบบพื่อชวยเสริมสรางหรือสนับสนุนการผลิตใหแกแผนกผลิต จากศึกษาพบวาการคิดตนทุนโโย
การวิเคราะหกระบวนการสําหรับกระบวนการซอมบํารุงเปนเรื่องที่คอนขางลําบากยากที่จะกาํหนด
วิธีการทํางานที่แนนอนลงในการซอมบํารุงเครื่องจักรเนื่องจากมีตัวแปรที่เกี่ยวของมากมายในการ
ซอมบํารุงถึงแมวาชางเทคนิคเหลานั้นจะผานการฝกอบรมหรือมีประสบการณมาแลวก็ตาม  
 
4.2 การระบุและเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 

 
ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) เปนปจจัยที่ขับดันใหเกิดตนทุนในแตละกระบวนการ

ข้ึนและเกณฑที่จะใชในการระบุและเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนเปนสิ่งที่สําคัญที่สุดในการคิดตน
ทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ ปรัชญาแนวความคิดพื้นฐานของการคิดตนทุนโดยการวิเคราะห
คือ การพยายามทําใหตนทุนที่เกิดขึ้นจากการดําเนินกิจกรรมตาง ๆ ใหเปนตนทุนแบบผันแปร 
(Variable Cost)  

ในแตละกระบวนการจะมีปจจัยที่มีผลตอตนทุนไดหลายตัวขึ้นอยูกับวาผูวิเคราะหจะ
วิเคราะหจากแงมุมใด เกณฑในการเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนนั้นเปนสิ่งที่สําคัญมาก กลาวคือ 
ถาเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่ไมเหมาะสมหรือผิดพลาด  อาจจะสงผลทําใหตนทุนเบี่ยงเบนไป
จากความเปนจริงได การเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนเลือกใชวิธีการใหคะแนนซึ่งเปนวิธีเชิงปริมาณ
จะชวยในการเลือกของปจจัยตาง ๆ ใหเปนไปอยางมีเหตุมีผล ปจจัยที่ใชในการเลือกปจจัยที่มีผล
ตอตนทุนมีดังตอไปนี้ 

4.2.1 เกี่ยวของโดยตรงกับกระบวนการ (Causal relation) การที่จะวิเคราะหดูวาปจจัยที่
มีผลตอตนทุน นั้นเกี่ยวของอยางไรกับกระบวนการนั้น ๆ ใหพิจารณาที่ผลลัพธที่ตองการ เชน 
กระบวนการทดสอบการทํางานของชิ้นงาน (Functional Test) ปจจัยที่มีผลตอตนทุนมีมากมาย
หลายตัว ผูวิเคราะหจะตองนําปจจัยที่มีผลตอตนทุนเหลานั้นมาวิเคราะหใหหมด ตัวอยางของ
ปจจัยท่ีมีผลตอตนทุนไดแก เวลาที่ใชในการทดสอบ (Test Time) แรงงานที่ใชในการทดสอบ 
(Labor Hour) หรือ จํานวนงานที่ผานการทดสอบ เปนตน 

4.2.2 ประโยชนที่ไดรับ (Benefits received) จะตองพิจารณาถึงประโยชนที่ไดรับจากการ
เลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนนั้นดวย กลาวคือ ปจจัยที่มีผลตอตนทนุนั้นจะตองเปนตัวที่สามารถนํา
ไปใชประโยชนไดอยางมากที่สุด 
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4.2.3 ความมีเหตุมีผล (Reasonableness) ปจจัยที่มีผลตอตนทุนที่ถูกเลือกนั้นจะตองตั้ง
อยูบนความสมเหตุสมผลของกระบวนการนั้น ๆ และผูที่เกี่ยวของ 

4.2.4 ความพรอมของขอมูล (Available information) ถาขอมูลมีอยูแลว และเปนขอมูลที่
ถูกตอง จะเปนการงายยิ่งขึ้นในการนําขอมูลเหลานั้นไปใชงานไดในทันที 

4.2.5 งายตอการวัดผลการปฏิบัติ (Easy to measure) เปนปจจัยที่สามารถแสดงออกมา
ใหเห็นชัดเจนวาผลลัพธที่ไดเปนอยางไรและสามารถวัดผลงานได 

เกณทั้ง 5 เกณฑที่กลาวมานี้จะถูกใชเปนเกณฑในการพิจารณาคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอ
ตนทุน (Cost Driver) โดยคะแนนที่จะใหจะมีชวงคะแนนอยูระหวาง 0-10 คะแนน โดยที่คะแนน
มากจะแสดงวาปจจัยนั้นมีความสําคัญมาก และในทางตรงกันขามถาคะแนนที่ไดออกมานอยก็
แสดงวาปจจัยนั้นไมเหมาะสมที่จะนํามาใชเปนปจจัยที่มีผลตอตนทุน แตในกรณีที่คะแนนออกมา
เทากัน สามารถที่จะเลือกใชปจจัยที่มีผลตอตนทุนตัวใดก็ไดข้ึนอยูกับดุลพินิจ โดยอาศัยหลักใน
การเลือกเกณฑเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนทั้ง 5 ขอในงานวิจัยนี้ ประกอบดวย 1. งายตอ
ความเขาใจของผูทําแบบทดสอบ 2. ไมมีผลกระทบเชิงพฤติกรรม และ 3.พิจารณาความงายที่จะ
ไดมาซึ่งขอมูล 

ในงานวิจัยนี้จะใชวิธีการสัมภาษณผูที่เกี่ยวของในทั้งในสายการผลิตและการซอมบํารุง
โดยการกรอกแบบสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนโดยจะเลือกพิจารณาจากผูที่เกี่ยวของ
ในกระบวนการนั้นมาสอบถามและทําแบบทดสอบ ผูที่ทําการกรอกแบบสอบถามในงานวิจัยนี้
ประกอบไปดวยบุคคลดังตอไปนี้  1. ผูจัดการฝายผลิต 2. ผูจัดการฝายวิศวกรรม 3. วิศวกรอาวุโส 
4. หัวหนางานสายการผลิต และ ผูจัดการแผนกซอมบํารุง โดยรายชื่อของผูใหขอมูลจะใชเปนชื่อที่
สมมติข้ึน เมื่อทําการสัมภาษณเสร็จจึงนําคะแนนที่ไดจากการสัมภาษณมาทําการรวมคะแนน โดย
ปจจัยที่มีคะแนนมากที่สุดจะถูกเลือกมาใชเปนปจจัยท่ีกอใหเกิดตนทุนสําหรับกระบวนการนั้น ดัง
แสดงเปนตัวอยางไดดังนี้ รายละเอียดสามารถดูเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ก. 
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ตารางสรุป : การสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
สําหรับกระบวนการ  : การตรวจสอบวัตถุดิบ 

 
ผูจัดทํา : ณรงคศักดิ์  นันทกสิกร     เลขที่อางอิง : A100 
กระบวนการ  : ตรวจสอบวัตถุดิบ   วันที่ : 20 ธันวาคม 2542 
ประเภทกระบวนการ  : กระบวนการ ระดับหนวย      
 
 ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก จํานวนงาน 
ที่ตรวจสอบ 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง 
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับกิจกรรม 
(Causal relation) 50 50 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ 
(Benefits received) 50 50 8 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 50 50 8 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 48 43 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติงาน  
(Easy to measure) 50 50 10 0 

คะแนนรวม 248 243 36 0 
 

ตารางที่ 16 แสดงตัวอยางผลสรุปการคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ   
 
จากแบบสอบถามทั้งสิ้น 13 กิจกรรม X 5 ผูทําแบบทดสอบ = 65 แบบทดสอบ ผลจาก

สัมภาษณงานวิจัยนี้สามารถสรุปผลของการสํารวจไดดังแสดงในตารางขางลางนี้ 
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กระบวนการ (Cause) ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost) 
1. ตรวจสอบวัตถุดิบ จํานวนงานที่ทําได 
2. ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน จํานวนงานที่ทําได 
3. ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน จํานวนงานที่ทําได 
4. ใสตัวงานใสลงใน Connector จํานวนงานที่ทําได 
5. นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส จํานวนงานที่ทําได 
6. นําตัวงานใสตะกราลาง จํานวนงานที่ทําได 
7. นํางานที่อบแลวในถาด จํานวนงานที่ทําได 
8. การตรวจสอบตัวงาน จํานวนงานที่ทําได 
9. ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค จํานวนงานที่ทําได 
10. การพับงาน จํานวนงานที่ทําได 

 
ตารางที่ 17 สรุปการคัดเลือกปจจัยที่กอใหเกิดตนทุนสําหรับ แผนกผลิต 

 
กระบวนการ (Cause) ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost) 

1. เครื่องจักรที่ใชปาดตระกั่ว จํานวนครั้ง 
2. เครื่องจัดวางสวนประกอบ จํานวนครั้ง 
3. เครื่องหลอมตะกั่ว จํานวนครั้ง 

 
ตารางที่ 18 สรุปการคัดเลือกปจจัยที่กอใหเกิดตนทุนสําหรับ แผนกซอมบํารุง 
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ตัวอยางตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 

 

ชื่อผูใหคะแนน :          ตําแหนง  :                                   

แผนก :             กระบวนการ     :     

วันที่ :           เลขที่อางอิง :      

ประเภทกระบวนการ  :       

 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง 
คะแนน 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ  
(Causal relation) 

0-10     

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10     

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 

0-10     

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10     

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10     

คะแนนรวม     
 
ตารางที่ 19 ตัวอยางการแบบฟอรมแสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับ 

กระบวนการ การตรวจสอบวัตถุดิบ 
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ตัวอยางตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 

 

ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.       ตําแหนง  : ผูจัดการฝายผลิต                        

แผนก : ผลิต        กระบวนการ  : ตรวจสอบวัตถุดิบ 

วันที่ : 20 ธันวาคม  2542       เลขที่อางอิง : A101 

ประเภทกระบวนการ  : กระบวนการระดับหนวย 

 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง 
คะแนน 

จํานวนงาน
ที่ตรวจ
สอบ 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ  (Causal 
relation) 

0-10 10 10 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 8 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 8 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 

0-10 10 8 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 10 0 

คะแนนรวม 50 48 36 0 
 
ตารางที่ 20 ตัวอยางการแสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ   

การตรวจสอบวัตถุดิบ 
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4.3 คาใชจายตาง ๆ ที่เกิดขึ้น 
 

 คาใชจายในที่นี้คือคาใชจายทางตรงที่ใชในการผลิตอันประกอบไปดวยราคาวัตถุดิบ, ราคา
วัตถุสินเปลี้อง ซึ่งตนทุนเหลานี้ถือเปนตนทุนปจจัยที่สําคัญอีกตัวหนึ่งของโครงสรางตนทุน  

 
ชื่อวัตถุดิบ จํานวน ราคาตอหนวย (บาท) ราคาทั้งหมด (บาท) 

Passive Component 4 0.009 x 40 1.44000 
QFP Pre Amp 1 1.920 x 40  76.80000 
Connector 1 0.547 x 40 21.88000 
Raw Flex 1 1.207 x 40 48.28000 
  รวม (บาท) 148.40000 

   
ตารางที่ 21 แสดงราคาตอหนวยของวัตถุดิบของ U8 

 
ชื่อวัตถุดิบ จํานวน ราคาตอหนวย (บาท) ราคาทั้งหมด (บาท) 

Passive Component 4 0.009 x 40 1.44000 
QFP Pre Amp 1 2.520 x 40 100.80000 
Connector 1 0.560 x 40 22.40000 
Raw Flex 1 1.605 x 40 64.20000 
  รวม (บาท) 188.84000 

 
ตารางที่ 22 แสดงราคาตอหนวยของวัตถุดิบของ Vail 

 
วัสดุสิ้นเปลืองที่ใชในการผลิตจําแนกตามผลิตภัณฑอางอิงมาจากตารางที่ 8 และตารางที่

9 ขอมูลดานราคาของวัตถุดิบแตละตัวไดมาจากแผนกจัดซื้อแตสําหรับอัตราการใชเปนคามาตรา
ฐานที่กําหนดขึ้นจากวิศวกรกระบวนการ (Process Engineer) จากระบบฐานขอมูล 
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ประเภท รายละเอียด หนวย 
อัตราการใช 

ตอ 1000 หนวย 
ราคาตอหนวย

(US$) 
POPU8 IPA (MOSGRADE)(25.00 LT/DR) LT 0.147 2.0250
POPU8 SOLDER  PASTE, KESTE R576  GM 207.856 0.0735
POPU8 LIQUID FLUX 392-L (4 LT/CN) LT 0.033 6.5017
POPU8 KESTER  DEFORMER (4 LT/DR) LT 0.010 0.0735
POPU8 SOLDER  WICK  (1.5 MT/RL) RL 0.187 1.0825
POPU8 TWEEZER  2A EA 0.101 3.3000
POPU8 CUTTER  BLADE (60 EA/BX) EA 0.077 0.0116
POPU8 SOLVENT  DISPENSER EA 0.001 0.2145
POPU8 5CC  SYRING  (WHITE) EA 0.229 0.0214
POPU8 FOAM  SWAB  3" (500 EA/PK) EA 25.152 0.0089
POPU8 10 CC SYRINGE EA 0.229 0.2000
POPU8 TXS  1000  (300EA/PK) EA 46.668 0.0257
POPU8 ACID  BRUCH (12EA/DZ) EA 0.442 0.5000
POPU8 5CC   BARREL  ASSY ST 0.450 6.1846
POPU8 MARKER  PEN  SHARPI (BLACK) EA 0.001 0.8750
POPU8 3CC  SYRING (MIX HYSOL) EA 0.052 0.0215
PTLU8 LAMP HALOGEN 12 VOLT EA 0.015 2.5000

 ราคาตนทุนของวัสดุสิ้นเปลืองตอ1,000 หนวย (US$) 20.8447
 ราคาตนทุนของวัสดุสิ้นเปลืองตอ1,000 หนวย (บาท) 833.788
 ราคาตนทุนของวัสดุสิ้นเปลืองตอหนวย (บาท) 0.833788

 
ตารางที่ 23 แสดงวัสดุสินเปลืองที่ในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ U8 
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ประเภท รายละเอียด หนวย 
อัตราการใช 

ตอ 1000 หนวย 
ราคาตอหนวย 

(US$) 
POPVAIL IPA (MOSGRADE)(25.00 LT/DR) LT 0.147 2.0250
POPVAIL SOLDER  PASTE, KESTE R576  GM 250.560 0.0735
POPVAIL LIQUID FLUX 392-L (4 LT/CN) LT 0.033 6.5017
POPVAIL KESTER  DEFORMER (4 LT/DR) LT 0.010 0.0735
POPVAIL SOLDER  WICK  (1.5 MT/RL) RL 0.187 1.0825
POPVAIL TWEEZER  2A EA 0.101 3.3000
POPVAIL CUTTER  BLADE (60 EA/BX) EA 0.077 0.0116
POPVAIL SOLVENT  DISPENSER EA 0.001 0.2145
POPVAIL 5CC  SYRING  (WHITE) EA 0.229 0.0214
POPVAIL FOAM  SWAB  3" (500 EA/PK) EA 25.152 0.0089
POPVAIL 10 CC SYRINGE EA 0.229 0.2000
POPVAIL TXS  1000  (300EA/PK) EA 46.668 0.0257
POPVAIL ACID  BRUCH (12EA/DZ) EA 0.442 0.5000
POPVAIL 5CC   BARREL  ASSY ST 0.450 6.1846
POPVAIL MARKER  PEN  SHARPI (BLACK) EA 0.001 0.8750
POPVAIL 3CC  SYRING (MIX HYSOL) EA 0.052 0.0215
PTLVAIL LAMP HALOGEN 12 VOLT EA 0.015 2.5000

 ราคาตนทุนของวัสดุสิ้นเปลืองตอ1000 หนวย (US$) 23.98345
 ราคาตนทุนของวัสดุสิ้นเปลืองตอ1000 หนวย (บาท) 959.338
 ราคาตนทุนของวัสดุสิ้นเปลืองตอหนวย (บาท) 0.959338

 
ตารางที่ 24 แสดงวัสดุสินเปลืองที่ในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ VAIL 

 
สําหรับคาใชจายที่เกิดข้ึนซึ่งเปนคาใชจายโรงงาน (Factory Overhead Cost) คาใชจาย

บางตัวไมสามารถที่จะจัดสรรไปยังกิจกรรมบางกิจกรรมไดจําเปนอยางยิ่งที่จะตองอาศัยการจัด
สรร (Allocation) ตามปริมารการผลิต สําหรับในงานวิจัยนี้คาใชจายโรงงานจะไมนํามาศึกษาดวย  
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เนื่องจากขอบเขตของงานวิจัยจะครอบคลุมเฉพาะในสายการผลิตเทานั้นและอีกประการหนึ่งคือ
ขอมูลดานการเงินของบริษัทตัวอยางเปนขอมูลที่ไมอนุญาติใหนําออกมาเผยแพร 

 
  

4.4 คํานวณหาอัตราสวนคาใชจายในการใชทรัพยากรสําหรับแตละกระบวนการ  
  

การคํานวณหาอัตราสวนคาใชจายในการใชทรัพยากรสําหรับแตละกระบวนการ (Cost 
Per Cost Driver) เปนขอมูลที่จําเปนอยางยิ่งในการกําหนดตนทุนสําหรับแตละกระบวนการ  
สําหรับในงานวิจัยนี้เปนงานวิจัยที่ใชเทคนิคทางวิศวกรรมมาชวยในการในการกําหนดอัตราสวน
คาใชจายในการใชทรัพยากรสําหรับแตละกระบวนการ โดยการคํานวณจะเริ่มตนจากการวเิคราะห
กระบวนการดวยเทคนิค MTM-2 และคาที่ไดจะมาคํานวณหาจํานวนคนที่ตองใชในสายการผลิต 
(สามารถดูรายละเอียดการคํานวณไดในภาคผนวก จ.) เพื่อนํามาคํานวณหาคาใชจายที่เกิดขึ้น
จากนั้นจะถูกนํามาคํานวณหาอัตราสวนการใชทรัพยากรตอหนวยสําหรับแตละกระบวนการ  การ
คํานวณหาคาใชจายตอกระบวนการสําหรับแผนกผลิต เปนคาใชจายที่ประกอบไปดวย 1. คาแรง
ของพลังงานในสายการผลิตที่ใชในการทํางาน  2. คาใชจายดานพลังงานไฟฟาที่เกิดจากการ
ดําเนินกิจกรรม ๆ นั้น และ 3. สําหรับกิจกรรมการซอมบํารุงซึ่งจะคํานวณมาจากเวลาที่ใชในการ
ซอมบํารุงเคร่ืองจักร การคํานวณที่ใชในงานวิจัยนี้จะคํานวณมาจากสายการผลิตแบบกลุมยอย 
(Cellular Manufacturing & Ownership) เหตุผลที่สายการผลิตในโรงงานตัวอยางมีรูปแบบการ
ผลิตเปนแบบกลุมยอยก็ คือเพื่อการตอบสนองอยางรวดเร็วตอการเปลี่ยนแปลงที่เกิดชึ้นของฝาย
ขาย ลดขอบเขตความรับผิดชอบและเปดโอกาสใหพนักงานทุกคนมีสวนรวมในการกําหนดเปา
หมายของโรงงาน กําลังการผลิตของสายการผลิตสําหรับผลิตภัณฑ Vail จะถูกคํานวณที่ 8,610 
หนวย และ สําหรับผลิตภัณฑ U8 จะถูกคํานวณที่ 9,240 หนวย โดยสายการผลิตทั้ง 2 นี้มีสวนที่
เปนคอขวด คือ กระบวนการการปาดตะกั่ว จากการศึกษากระบวนการตาง ๆ ในสายการผลิต
สามารถสรุป คาใชจายที่เกิดขึ้นสําหรับแตละกระบวนการไดดังนี้ 

 
4.4.1ศึกษาวิธีการทํางานในแตละกระบวนการดวยเทคนิคการวัดเวลาการทํางานคือ 

MTM-2 
4.4.2 ศึกษาคาพลังงานไฟฟาซึ่งเกิดขึ้นจากการดําเนินกระบวนการ 
4.4.3 นําตัวเลขที่ไดจากการวิเคราะหมาคํานวณหาคาใชจายตอหนวยกระบวนการ 
4.4.4 นําคาใชจายที่เกิดขึ้นมารวมกัน 
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4.4.5 คํานวณหานําคาใชจายที่เกิดขึ้นตอหนวยกระบวนการ 
 
ตัวอยางการคํานวณ : กระบวนการปาดกตะกั่ว 

 
ขั้นตอนที่ 1 : ศึกษาวิธีการทํางานในแตละกิจกรรมดวยเทคนิคการวัดเวลาการทํางาน โดยใช 
MTM-2 (Method Time Measurement – 2) เชน กระบวนการปาดตะกั่วของผลิตภัณฑ Vail จาก
การศึกษา ไดผลสรุป (ดูรายละเอียดการวิเคระาหเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ค. )  
  
เวลาปกติ (Normal Time) คือเวลาที่ใชในการทํางานยังไมไดรวมคาความเผื่อตาง ๆ ซึ่งไดมาจาก
การวิเคราะหโดยใชเทคนิค MTM-2 
 
ตัวอยางการอานการวิเคราะหการอานตาราง MTM-2 
 
เชน  1. GC30 ความหมาย  หยิบ Flex 3 ตัว การหยิบประเภทนี้ เปนการหยิบที่ตองใชความ
พยายามมาก เวลาที่ใชดูไดจากการด MTM-2 มีคาเทากับ 23 TMU (Time Measurememt Unit) 
หรือเทากับ 23 x 0.036 =0.828 วินาที 
  
 2.   G-  ,    P-  ความหมายคือ เปนการเคลื่อนที่แบบ GET เปนการเคลื่อนที่ไปเพื่อรอที่จะ
กระทํา 
 

3. PT = Processing Time เวลาที่เครื่องจักรทํางาน ถาเวลาที่เครื่องจักรทํางานเทากับ 8 
วินาที่ หมายความวาตองใชคาเทากับ 8/0.036 = 222 TMU 
 
 4. PA45       ความหมาย คือ เปนการเคื่อนที่แบบผสม มีรูปแบบการเคลื่อนที่ 2 รูปแบบ         
                                 เกิดขึ้น พรอมกัน PA45 เปนการเคลื่อนยายวัตถุจากจดุหนึง่ไปยงัอกีจดุหนึง่
เปนการเคลื่อนที่แบบงายไมสนใจในตําแหนงที่จะนําวัตถุไปวางดวยระยะทาง 45 ซ.ม. 
 
 5. E หรือ Eye Action ความหมายคือ การกระทําทางสายตาเพื่อตรวจสอบเทานั้นและ
ตองใชการตัดสินใจที่เปนแบบ Binary Decision เทานั้น เชน ใชหรือไมใช 
 

R
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ตารางที่ 25 แสดงการวิเคระาหกระบวนการ ดวยเทคนิค MTM-2 สําหรับกระบวนการ ปาดตะกั่ว 
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เวลาปกติ (Normal Time)  = 621 TMU = 621 x 0.036 = 22.36 วินาที 

 
คาความเผื่อ (Allowance) คือ  เวลาที่เพิ่มเขาไปในเวลาปกติหรือเวลาพื้นฐานเพื่อใหคนงานฟนตัว
จากสภาพเหนี่อยลาทางรางการและจิตใจ ขณะทํางานภายใตสภาวะแวดลอมการทํางานที่แตก
ตางกันในแตละกระบวนการ  ไดมาจากตารางกําหนดคาความเผื่อตามมาตราฐาน MTM 
 
เวลาเผื่อ (Allowance)       = ความเผื่อของบุคคล + ความเผื่อเนื่องจากการทํากระบวนการนั้น 

   = ( 11% + 4%)  
 
ในตัวอยางนี้พนักงานที่ทํางานในกระบวนการ นี้เปนพนักงานหญิง 

 
 

ตารางที่ 26 แสดงการใหคาเปอรเซนความเมี่อยลาของบุคคลในแตละกระบวนการ  
 
เวลามาตราฐาน (Standard Time) คือ เวลาทั้งหมดที่จะใชในการดําเนินกระบวนการ นั้น สามารถ
คํานวณไดจาก เวลาปกติ (Normal Time) บวกดวย เวลาเผื่อ (Allowance) 
 
      = จาก เวลาปกติ (Normal Time) / (1- เวลาเผื่อ (Allowance)%) 

Total
Operation Description Male Female Min Allowance Remark

Male Female

Inspect Raw Mat'l 7% 4% 4% 15% Visual Constrain
Print Solder Paste 7% 4% 4% 15% Standing
Load Connector to pallet 7% 4% 11%
Load printed flexe to pallet 7% 4% 11%
Load Pallet to P&P 7% 4% 11%
Load to cleaning basket 7% 4% 11%
Load to cleaning in-process tray 7% 4% 11%
Inspection 7% 4% 4% 15% Visual Constrain
Functional Test 7% 4% 11%
Bending 7% 4% 11%

Personeal Allowance Fatigue Allowance
Variable



 

 

91

     = 22.36 / (1-0.15) 
      = 22.36/ 0.85 
     = 26.31 วินาที่  
 
Standard Time = F(Normal Time, 1/ Personal & Fatigue Allowance) 
 
ความหมายคือ การปาดตะกั่ว 1 ครั้งใชเวลา 26.31 วินาที ไดตะกั่ว 3 หนวย เนื่องจาก

ความจุของ Vacuum Nest ไดเพียง 3 ตัวเทานั้น ฉะนั้น ใน 1ชั่วโมง (3600 วินาที) จะไดงานทั้งสิ้น
เทากับ (3,600 / 26.31) X 3 = 410 ตัวตอช่ัวโมง 

 
กําลังการผลิตตอช่ัวโมง (Unit Per Hour) = UPH = (3,600 / 26.31) X 3 = 410 

 
กําลังการผลิตตอวัน (Capacity Per Day Per Cell)  

= Process Yield X UPH X Working Hour X Machine Utilization 
= 0.98 X 410 X 21 X 0.8783 
= 7,411 หนวยตอวัน  
 

Capacity Per Day = F( Process Yield X UPH X Working Hour X Machine Utilization) 
 
ตามที่ไดกลาวไวขางตนแลววาการคิดตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการในงานวิจัยนี้จะ

ไมนําอัตราของเสีย (Process Yield) และ ของเสียที่เกิดขึ้น (Scrap) ที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ
มาเปนปจจัยในการคิดตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการ ดวยเหตุผล คือ งานวิจัยนี้มุงเนนไปที่
การจัดการวิธีการทํางานมากวาการลดของเสียในกระบวนการ แตถาตองการขยายขอบเขตของ
งานวิจัยออกไปในอนาคตขางหนาก็สามารถกระทําได โดยสามารถใชงานวิจัยนี้เปนพื้นฐานตอไป
ได อัตราของเสียในแตละกระบวนการจะตั้งสมมุติฐานไววาไมมีของเสียเกิดขึ้นจากการดําเนิน
กระบวนการนั้น ๆ คือมีคาเทากับ 100% สําหรับตัวแปรตัวที่สองที่มีผลตอกําลังการผลิตคือ ชั่วโมง
การทํางาน สําหรับโรงงานตัวอยางมีการทํางานตลอดทั้งวัน 24 ชั่วโมง 3 กะการทํางานแตละกะมี
การหยุดรับประทานอาหาร 1 ชั่วโมง เมื่อหักเวลาพักรับประทานอาหารแลวจะมีเวลาการทํางานทั้ง 
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ส้ิน 21 ชั่วโมง และสําหรับ การใชประโยชเครื่องจักร (Machine Utilization) จะขึ้นอยูกับประเภท
ของกระบวนการและชนิดของเครื่องจักร 

 
ขั้นตอนที่ 2 : ศึกษาคาพลังงานไฟฟาซึ่งเกิดขึ้นจากการดําเนินกิจกรรมนั้น ๆ สูตรในการคํานวณหา
คาพลังงานไฟฟาสามารถแบงออกเปน 2 กรณี คือ 

 
กรณี ที่ 1 : สําหรับเครื่องจักรที่ใช ไฟเฟสเดียว :   
 

สูตรที่จะใชในการคํานวณ คือ P = IV COS θ  
 
กรณี ที่ 2 : สําหรับเครื่องจักรที่ใช ไฟสามเฟส : 

 
สูตรที่จะใชในการคํานวณ คือ P =  √ 3   IV COS θ  

 
P =กําลังไฟฟา (Walt) 
I = กระแส (Amp) 
V = แรงดัน (Voltage) 

COS θ = Power Fctor  
 
เครื่องจักรที่ใชในกิจกรรมการปาดตะกั่วเปนเครื่องจักรไฟฟาเฟสเดียว ใชไฟ 4.76 Amp 

แรงดัน 220 Volt และคา Power Factor = 1.0 (ดูรายละเอียดของเครื่องจักรตาง ๆ ไดในตารางที ่1 
หนา 43) 

 
จากสูตร  :   P = IV COS θ 

= 4.76 x 220 x 1 
     =  1.047619 KVA-HR   
 
เนื่องจากโรงงานตัวอยางจัดอยูในประเภทผูใชไฟฟาขนาดกลาง อัตราคาใชไฟฟาเทากัย 

58.8 บาทตอหนวย เพราะคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการดําเนินกิจกรรมนี่เทากับ  
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คาไฟฟา  = จํานวนหนวยที่ใช x คาไฟฟาตอหนวย  x จํานวนที่ดําเนินกิจกรรม 
= 1.047619 x 58.8 x 21 = 129.36 บาทตอวัน  

 
ขั้นตอนที่ 3 : นําตัวเลขที่ไดจากการวิเคราะหมาคํานวณหาคาใชจาย 

 
เนื่องจากสายการผลิตในโรงงานตัวอยางนี้เปนการผลิตแบบกลุมยอยกําลังการผลิตของ

สายการผลิตมีคอขวด (Gating Capacity) อยูที่เครื่องปากตะกั่วคาที่มากที่สุด ซึ่งกําลังการผลิตสูง
สุดที่ทําได คือ 410 x 21 = 8,610 = ชั่วโมง   

ทําการคํานวณหาจํานวณพนักงานที่ตองการโดยคํานวณจากชั่วโมงที่ไดจาก MTM-2 
 
เวลาที่ใชในการผลิตตอหนวย (Hour Per Unit)  = 1 / Unit Per Hour  

                    = 1/ 410 
             = 0.002429 ชั่วโมงตอหนวย 
 

ทําการผลิต 8,610 หนวยตอวัน ตองใช เวลา = เวลาที่ใชในการผลิตตอหนวย X จํานวนที่จะตอง
ผลิต  

                              = 0.002429 X 8,610 = 20.9999979 ชั่วโมง  
    
 
 คํานวณหาจํานวนพนักงาน = ชั่วโมงที่ตองใช / (ชั่วโมงการทํางานตอคน x จํานวนกะ) 

      = 20.99999979 / (7 x 3) 
      = 1 คน (พนักงาน 1 คนใชเวลาในการทํางาน 7 ชั่วโมง) 
 

คาจางพนักงานรายวันเทากับ 200 บาท ตองจายคาแรงเทากับ 200 บาท/คน x 3 กะ = 600 บาท 
 
ขั้นตอนที่ 4 : นําคาใชจายที่เกิดขึ้นมารวมกัน 

 
คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการดําเนินกิจกรรมเกิดมาจาก 2 สวนคือ คาเรงงานและคาพลังงาน 
คาใชจายที่เกิดขึ้น = 600 + 129.36  = 729.36 บาท 
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ขั้นตอนที่ 5 : คํานวณหานําคาใชจายที่เกิดขึ้นตอหนวยกิจกรรม 
 
คาใชจายที่เกิดขึ้นตอหนวยกิจกรรม = คาใชจายที่เกิดขึ้น / จํานวนงานที่ทําได 

= 729.36 / 8,610     
= 0.084711 บาท /หนวย    

 
 
ตารางที่ 27 แสดงการคํานวณหาคาใชจายตอกระบวนการสําหรับสายการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    For Vail PCCA (AUTOMATED PLACEMENT) = 0.0024 - Max (Q12:Q28)  x 1

CALCULATED  BASED  ON MAX. INPUT 8610 UNITS
 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION

  YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600 KVA-Hr

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361 0.0004 0.17 1 0.0004 0.0020 104.19 21.00 123.48 227.67

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 410 0.0024 1.00 1 0.0024 0.0000 600.00 22.00 129.36 729.36

 =1/410    = ((1/410) x 8,610) / 21 =1 = 0.024 / 1 = 1 x 600  = 600 + 129.36

120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.27 1 0.0007 0.0018 163.56 163.56
-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0016 207.25 207.25
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0016 198.07 198.07

125
130 SOLDER REFLOW      

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1545 0.0006 0.27 1 0.0006 0.0018 159.22 159.22
135 AQUEOUS CLEANING      
140 BAKING      

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1079 0.0009 0.38 1 0.0009 0.0015 227.99 227.99
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1162 0.0009 0.35 1 0.0009 0.0016 211.70 21.00 123.48 335.18
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 72 0.0139 5.69 6 0.0023 0.0007 3,416.67    21.00 123.48 3540.15
155 BENDING 1.0000 1.0000 534 0.0019 0.77 1 0.0019 0.0006 460.67 21.00 123.48 584.15

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 15
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 16

Prod.
STD  HOUR 0.0234 59.93%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0132 33.88%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0024 6.25%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0390 100.00%
 H / C 16.0

จากตารางที่ 1
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ตัวอยางการคํานวณ : กระบวนการเตรียมการผลิตและซอมบํารุงรายสัปดาห สําหรับเครื่องปาก
ตะกั่ว 
 
ขั้นตอนที่ 1 : หาเวลาที่ใชในการเตรียมการผลิตและซอมบํารุงรายสัปดาห 
 
การเตรียมเครื่องจักร 
 

กิจกรรม เวลาที่ใช
ก. นับจํานวนของ Vacuum nest, Stencil, Reflow pallets โดยทําตามตารางที่
กําหนดไวใหโดยใหนับแยกจํานวนที่ดีและเสียออกจากกันหลังจากนั้นใหนํา
จํานวนที่ดีไปบันทึกในรายงานแสดงจํานวนของเครื่องมือที่ใช สําหรับตัวที่เสียไม
สามารถใชงานได หรือทําใหงานมีปญหาใหนํามาใหหัวหนางานของแตละกะ
ตรวจสอบกอนทุกครั้ง 

5 

ข. นํา STENCIL AND VACUUM NEST ทั้งหมดไปลางดวยน้ําอุนในที่ ๆ จัดไวใหทุก
คร้ังกอนเปดทําการผลิตจุดประสงคเพื่อทําใหคราบตะกั่วที่เหลือติดคางใหอยู
ละลายออกไปใชน้ําอุนฉีดทั้งดานบนและดานลางของ STENCIL และ VACUUM 
NEST โดยเฉพาะจุดที่สกปรกมากๆตรงบริเวณที่สัมผัสกับตัว FLEX ใหเนนเปน
กรณีพิเศษ 

10 

ค.หลังจากฉีดน้ําอุนจนทั่วบริเวณแลวใหใช SCOTT BRITH ถูบริเวณทั่วไปของ 
STENCIL และ VACUUM NEST ที่สกปรกโดยเฉพาะจุดที่สัมผัสกับตัว FLEX ให
เนนเปนกรณีพิเศษ หลังจากถูเรียบรอยแลว ใหใชน้ําอุนฉีดบริเวณโดยทั่ว ๆ ไป อีก
คร้ังหนึ่ง เพื่อลางคราบสกปรกตาง ๆ ออก 

5 

จ.นํา STENCIL และ VACUUM NEST ที่ลางเรียบรอยแลวมาทําการซับหยดน้ําที่ติด
มากับ STENCIL และ CACUUM NEST ออก 

10 

ฉ. ใชทอลมเปาตัว STENCIL และ VACUUM NEST ใหแหง แลวนํา STENCIL และ 
VACUUM NEST เขาตูใหเรียบรอย 

5 

รวมเวลาทั้งสิ้น (นาที) 35 
 

ตารางที่ 28 แสดงเวลาที่ใชไปในการเตรียมเครื่องจักรผลิตภัณฑ Vail และ U8 
 



 

 

96

การซอมบํารุงเชิงปองกันประจําสัปดาห 
 

กระบวนการ เวลาที่ใช 
ก. ทําความสะอาดอุปกรณชิ้นสวนตาง ๆ ที่เปอนน้ํามัน และคราบตะกั่ว  15 
ข. ทําความสะอาด Upper & Lower Solenoid Assembly 20 
ค. เติมน้ํามัน Pump Oil Hydraulic ใสจาระบีและน้ํามันหลอล่ืนในบริเวณจุด Slide 
ตาง ๆ 

30 

ง. ตรวจสอบสภาพการทํางานของเครื่องจักรในสภาพการทํางานปกติ 15 
รวมเวลาทั้งสิ้น (นาที) 80 

 
ตารางที่ 29 แสดงเวลาที่ใชไปในการซอมบํารุงเชิงปองกันรายสัปดาหของผลิตภัณฑ Vail และ U8 
 
ข้ันตอนที่ 2 : หาคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการทํากระบวนการเตรียมการผลิตและซอมบํารุงราย
สัปดาห 
 

การเตรียมเครื่องจักรสําหรับการผลิตตอวัน 
เครื่องจักร เวลาที่ใช 

(นาที) 
จํานวนที่ผลิต 

(หนวย) 
จํานวนครั้ง 

(คร้ัง) 
คาใชจาย 

(บาท) 
1. เครื่องปาดตะกั่ว 35  8,610 3 900 

 
การเตรียมเครื่องจักรสําหรับการผลิตตอสัปดาห 

เครื่องจักร เวลาที่ใช 
(นาที) 

จํานวนที่ผลิต 
(หนวย) 

จํานวนครั้ง 
(คร้ัง) 

คาใชจาย 
(บาท) 

1. เครื่องปาดตะกั่ว 35 x 6  
= 210 

8,610 x 6  
= 51,660 

18 900 x 6 = 5,400 

 
ตารางที่ 30 สรุปเวลาที่ใชไปในการเตรียมเครื่องจักรตอสัปดาหของผลิตภัณฑ Vail และ U8 
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การซอมบํารุงเครื่องจักรประจําสัปดาห 
เครื่องจักร เวลาที่ใช 

(นาที) 
จํานวนที่ผลิต 

(หนวย) 
จํานวนครั้ง

(คร้ัง) 
คาใชจาย 

(บาท) 
1. เครื่องปาดตะกั่ว 80 51,660 1 75 x 2 x 1.33 = 199.5 

 
ตารางที่ 31 สรุปคาใชจยที่ใชไปในการซอมบํารุงเครื่องจักรตอสัปดาหของผลิตภัณฑ Vail และ U8 
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จากการคํานวณหาคาใชจยที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการของผลิตภัณฑ Vail และ U8 
สามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 

 
คาใชจายตอปจจัยที่กอใหเกิดตนทุนกระบวนการ หนวย 

Vail U8 
1. ตรวจสอบวัตถุดิบ บาท/หนวย 0.026443 0.025465 
2. ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน บาท/หนวย 0.084711 0.078935 
3. ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน บาท/หนวย 0.018997 0.018997 
4. ใสตัวงานใสลงใน Connector บาท/หนวย 0.02407 0.024070 
5. นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส บาท/หนวย 0.023004 0.023004 
6. นําตัวงานใสตะกราลาง บาท/หนวย 0.018493 0.015411 
7. นํางานที่อบแลวในถาด บาท/หนวย 0.026480 0.026357 
8. การตรวจสอบตัวงาน บาท/หนวย 0.038930 0.034814 
9. ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค บาท/หนวย 0.4411167 0.323923 
10. การพับงาน บาท/หนวย 0.067846 - 
เครื่องจักรที่ใชปาดตระกั่ว    
11. การเตรียมเครื่องจักร บาท/คร้ัง 300.0 300.0 
12. การซอมบํารุงเครื่องจักร บาท/คร้ัง 199.5 199.5 
เครื่องจัดวางสวนประกอบ    
13. การเตรียมเครื่องจักร บาท/คร้ัง 300.0 300.0 
14. การซอมบํารุงเครื่องจักร บาท/คร้ัง 499.5 499.5 
เครื่องหลอมตะกั่ว    
15. การเตรียมเครื่องจักร บาท/คร้ัง 300.0 300.0 
16. การซอมบํารุงเครื่องจักร บาท/คร้ัง 375.0 375.0 

 
ตารางที่ 32 แสดงอัตราคาใชจายตอหนวยในแตละกระบวนการ 
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4.5 การคิดตนทุนโดยการวิเคาะหกระบวนการ 
 
การคํานวณหาตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการเกิดจากการนําอัตราสวนของคาใช

จายที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ ( Cost Per Cost Driver) คูณกับปริมาณที่ตองการผลิตก็จะทํา
ใหทราบตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ ปจจัยที่สําคัญที่สุดที่มีผลตอความถูกตองของการคดิ
ตนทุนกระบวนการ คือ อัตราสวนของคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ (Cost Per Cost 
Driver) ตนทุนโดยการวิเคาะหกระบวนการจะเปนตัวแทนที่แสดงความสัมพันธระหวางตนทุนที่
เกิดขึ้นกับกระบวนการที่ไดทําไป ในงานวิจัยจํานวณที่จะใชในการคํานวณตนทุนคือ  8,799 หนวย
สําหรับผลิตภัณฑ Vail และ 9,429 หนวยสําหรับผลิตภัณฑ U8  การคิดตนทุนโดยการวิเคาะห
กระบวนการตั้งอยูบนสมมุตฐานนี้คือ 1.สายการผลิตจะถูกจัดใหเปนแบบกลุมยอย (Cellular 
Manufacturing) 2.นโยบายการผลิตอนุญาตใหมีงานระหวางสถานีปฎิบัติงาน (WIP) ไดและจะไม
นํามาคิดตนทุน 3.Yield ที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการจะไมนํามาเปนปจจัยในการคดิตนทนุ 4. คา
เส่ือมราคาของเครื่องจักรจะไมนํามาคํานวณ 5. คาแรงทางออมของหัวหนางานและวิศวกรจะไม
นํามาคํานวณ สามารถสรุปออกมาเปนรูปสมการไดดังนี้  

 
       Yx = aX1+ bX2+bX3+…..+ aY1+aZ1+ (DMC x N) + (IDMC X N) 
 
โดย  Xn  แทน จํานวนที่ผลิต (หนวย) 

Yn  แทน จํานวนครั้งที่ทําการเตรียมการผลิต (คร้ัง) 
Zn  แทน จํานวนครั้งที่ทําการซอมบํารุงรายสัปดาห (คร้ัง) 

 Nn แทน จํานวนวัตถุดิบที่ใชไป (หนวย) 
 
สมการตนทุนโดยการวิเคาะหกระบวนการของผลิตภัณฑ Vail =  0.026443X1 +  0.084711X2 +  
0.018997 X3 + 0.024070X4 + 0.023004 X5 + 0.018493 X6 + 0.02648 X7+ 0.03893 X8+ 
0.4411167 X9+ 0.067846 X10 + 300 Y1+ 199.5 Z1+ 300 Y3 + 499.5 Z2 + 300 Y3 + 375Z3+ 
188.4 N1 + 0.959338 N1 
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สมการตนทุนโดยการวิเคาะหกระบวนการของผลิตภัณฑ U8 =  0.025465X1 +  0.078935X2 +  
0.018997X3 + 0.024070 X4 + 0.023004X5 + 0.015411X6 + 0.026357X7+ 0.034814X8+ 
0.323923X9+ 300 Y1+ 199.5 Z1+ 300 Y3 + 499.5 Z2 + 300 Y3 + 375Z3+ 148.4 N1 + 
0.833788 N1 

 
จากการศึกษาสามารถสรุปเปนสมการ การคิดตนทุนโดยการวิเคาะหกระบวนการแสดงให

เห็นวาตนทุนของผลิตภัณฑจะแปรผันตามจํานวนที่ทําการผลิต, จํานวนครั้งของการเตรียมการ
ผลิต และจํานวนครั้งการซอมบํารุงรายสัปดาห เมื่อนําสมการขางตนนํามาคํานวณหาตนทุนการ
ผลิตในโรงงานตัวอยาง โดยการคํานวณจะอางอิงจากสายการผลิตที่เปนแบบกลุมยอยดังแสดงตอ
ไปนี้ 

 
ตัวอยางการคํานวณตนทุนโดยการวิเคาะหกระบวนการ  

 
ขั้นตอนที่ 1 นําคาใชจายที่เกิดในในแตละกระบวนการคูณกับจํานวนที่ตองการผลิตก็จะไดตนทุน
หรือคาใชจายที่ใชไปในการดําเนินกระบวนการ 

 
เชนกระบวนการปาดตะกั่วของผลิตภัณฑ Vail คาใชจายตอหนวยมีคาเทากับ 0.084711

จํานวนที่ผลิต เทากับ 8,610 หนวย 
 
ตนทุนที่ตองใช = 0.084711 X 8,610 = 729.36 บาท สําหรับการผลิตใน 1 วัน แตในงาน

วิจัยที่ศึกษาในโรงงานตัวอยางนี้ทําการผลิต 6 วันในหนึ่งสัปดาห จํานวนที่ตองผลิตเปนทั้งสิ้น 
จํานวนที่ผลิตตอวัน คือ 8,610 หนวย x  6  วัน = 51,660 วัน สําหรับผลิตภัณฑ Vail 

 
ขั้นตอนที่ 2 นําคาใชจายที่เกิดขึ้นจากแผนกซอมและแผนกผลิตรวมเขาดวยกัน 

 
ปจจัยที่กอใหเกิดตนทุนของการเตรียมการผลิตและการซอมบํารุงรายสัปดาหคือ จํานวน

คร้ัง ตัวอยางการคํานวณหาคาใชจายตอครั้งของการเตรียมการผลิตและการซอมบํารุงรายสัปดาห 
 
 
 



 

 

101

การเตรียมเครื่องจักรสําหรับการผลิตตอวัน 
เครื่องจักร เวลาที่ใช 

(นาที) 
จํานวนที่ผลิต 

(หนวย) 
จํานวนครั้ง 

(คร้ัง) 
คาใชจาย 

(บาท) 
1. เครื่องปาดตะกั่ว 35  8,610 3 900 
2. เครื่องวางสวนประกอบ  15 8,610 3 900 
3. เครื่องหลอมตะกั่ว 15 8,610 3 900 

 
การเตรียมเครื่องจักรสําหรับการผลิตตอสัปดาห 

เครื่องจักร เวลาที่ใช 
(นาที) 

จํานวนที่ผลิต 
(หนวย) 

จํานวนครั้ง 
(คร้ัง) 

คาใชจาย 
(บาท) 

1. เครื่องปาดตะกั่ว 35 x 6 = 210 8,610 x 6  
= 51,660 

18 900 x 6  
= 5,400 

2. เครื่องวางสวนประกอบ  15 x 6 = 90 8,610 x 6  
= 51,660 

18 900 x 6  
= 5,400 

3. เครื่องหลอมตะกั่ว 15 x 6 = 90 8,610 x 6  
= 51,660 

18 900 x 6  
= 5,400 

 
ตารางที่ 33 สรุปคาใชจายที่ใชไปในการเตรียมเครื่องจักรตอสัปดาหของผลิตภัณฑ Vail และ U8 

 
การซอมบํารุงเครื่องจักรประจําสัปดาห 

เครื่องจักร เวลาที่ใช 
(นาที) 

จํานวนที่ผลิต 
(หนวย) 

จํานวนครั้ง 
(คร้ัง) 

คาใชจาย 
(บาท) 

1. เครื่องปาดตะกั่ว 80 51,660 1 75 x 2 x 1.33 
= 199.5 

2. เครื่องวางสวนประกอบ  200 51,660 1 75 x 2 x 3.33 
= 499.5 

3. เครื่องหลอมตะกั่ว 150 51,660 1 75 x 2 x 2.50 
= 375.0 

 
ตารางที่ 34 สรุปคาใชจายที่ใชไปในการซอมบํารุงตอสัปดาหของผลิตภัณฑ Vail และ U8 
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การเตรียมเครื่องจักรสําหรับการผลิตและ 
การซอมบํารุงเครื่องจักรประจําสัปดาห เครื่องจักร 

จํานวนครั้ง 
(คร้ัง) 

คาใชจาย 
(บาท) 

คาใชจายตอครั้ง 
(บาท) 

1. เครื่องปาดตะกั่ว    
    1.1 การเตรียมเครื่องจักร 18 5,400 300.0 
    1.2 การซอมบํารุงเครื่องจักร 1 199.5 199.5 
2. เครื่องวางสวนประกอบ     
     2.1 การเตรียมเครื่องจักร 18 5,400 300.0 
     2.2 การซอมบํารุงเครื่องจักร 1 499.5 499.5 
3. เครื่องหลอมตะกั่ว    
     3.1 การเตรียมเครื่องจักร 18 5,400 300.0 
     3.2 การซอมบํารุงเครื่องจักร 1 375.0 375.0 

 
ตารางที่ 35 แสดงอัตราคาใชจายตอหนวยในแตละกระบวนการเตรียมเครื่องจักรในการ

ผลิตและการซอมบํารุงเครื่องจักรประจําสัปดาห 
 
จากตัวอยางการคํานวณทั้งสองตัวอยางที่ไดแสดงขางตนแสดงใหเห็นถึงที่มาของคาใช

จายที่เกิดขึ้นตอกระบวนการทั้งในสวนของสายการผลิต การเตรียมการผลิตและการซอมบํารุงราย
สัปดาห สําหรับคาใชจายที่เกิดขึ้นจากวัตถุดิบ หรือ ราคาของวัตถุดิบตอหนวยสามารถดูราย
ละเอียดไดจาก หัวขอที่ 4.3 ตารางที่ 19 และ ตารางที่ 20 และราคาวัตถุดิบส้ินเปลือง สามารถ
ดูรายละเอดียไดในตารางที่ 8 และ9 หนา 67 และ 68 ตามลําดับ เมื่อไดทราบตนทุนดังกลาวแลว
จึงนํามานํานวณหาตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการดังแสดงตอไปนี้ 
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กระบวนการ 
Cost/Cost 
Driver (1) 

จํานวน 
(2) 

รวม 
(3) = (1) x (2) 

1. วัตถุดิบ 188.84 51,660       9,755,474.40 
2. วัสดุส้ินเปลี้อง 0.959338 51,660            49,559.40 
3. สายการผลิต                   
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ 0.026443 51,660              1,366.05 
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 0.084711 51,660              4,376.17 
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 0.018997 51,660                 981.39 
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector 0.02407 51,660              1,243.46 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 0.023004 51,660              1,188.39 
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง 0.018493 51,660                 955.35 
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด 0.026480 51,660              1,367.96 
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน 0.038930 51,660              2,011.12 
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค 0.4411167 51,660            22,788.09 
     3.10 การพับงาน 0.067846 51,660              3,504.92 
4. แผนกซอมบํารุง                   
     4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตระกั่ว           
           การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18              5,400.00 
           การซอมบํารุงเครื่องจักร 199.5 1                 199.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ       
          การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18              5,400.00 
          การซอมบํารุงเครื่องจักร 499.5 1                 499.50 
     4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว       
           การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18              5,400.00 
           การซอมบํารุงเครื่องจักร 375.0 1                 375.00 

ตนทุนรวม (บาท)   9,862,090.69
ตนทุนรวมตอหนวย (บาท)     190.93 

ตัวเลข Cost / Cost Driver อางอิงมาจากตารางที่ 32 
ตารางที่ 36 แสดงตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการสําหรับผลิตภัณฑ Vail 
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กระบวนการ 
Cost/Cost 
Driver (1) 

จํานวน 
(2) 

รวม 
(3) = (1) x (2) 

1. วัตถุดิบ 148.40 55,440   8,227,296.00  
2. วัสดุส้ินเปลี้อง 0.833788 55,440         46,225.21  
3. สายการผลิต                 
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ 0.025465 55,440           1,411.78  
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 0.078935 55,440           4,376.16  
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 0.018997 55,440           1,053.19  
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector 0.024070 55,440           1,334.44  
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 0.023004 55,440           1,275.34  
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง 0.015411 55,440              854.39  
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด 0.026357 55,440           1,461.23  
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน 0.034814 55,440           1,930.09  
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค 0.323923 55,440         17,958.29  
4. แผนกซอมบํารุง                   
     4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตระกั่ว                  
           การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18           5,400.00  
           การซอมบํารุงเครื่องจักร 199.5 1              199.50  
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ                   
          การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18           5,400.00  
          การซอมบํารุงเครื่องจักร 499.5 1              499.50  
     4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว                   
           การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18           5,400.00  
           การซอมบํารุงเครื่องจักร 375.0 1              375.00  

ตนทุนรวม (บาท)     8,322,450.12  
ตนทุนรวมตอหนวย (บาท)                 150.12  

ตัวเลข Cost / Cost Driver อางอิงมาจากตารางที่ 32 
 

ตารางที่ 37 แสดงตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการสําหรับผลิตภัณฑ U8 
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ผลิตภัณฑ กระบวนการ 
Vail U8 

1. วัตถุดิบ       9,755,474.40    8,227,296.00  
2. วัสดุส้ินเปลี้อง            49,559.40          46,225.21  
3. สายการผลิต                                   
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ              1,366.05            1,411.78  
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน              4,376.17            4,376.16  
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน                 981.39            1,053.19  
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector              1,243.46            1,334.44  
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส              1,188.39            1,275.34  
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง                 955.35               854.39  
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด              1,367.96            1,461.23  
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน              2,011.12            1,930.09  
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค            22,788.09          17,958.29  
     3.10 การพับงาน              3,504.92                    
4. แผนกซอมบํารุง                                      
     4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตระกั่ว          
           การเตรียมเครื่องจักร              5,400.00            5,400.00  
           การซอมบํารุงเครื่องจักร                 199.50               199.50  
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ                       
          การเตรียมเครื่องจักร              5,400.00            5,400.00  
          การซอมบํารุงเครื่องจักร                 499.50               499.50  
     4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว                       
           การเตรียมเครื่องจักร              5,400.00            5,400.00  
           การซอมบํารุงเครื่องจักร                 375.00               375.00  

ตนทุนรวม (บาท)           9,862,090.69   8,322,450.12  
ตนทุนรวมตอหนวย (บาท)                     190.93                   150.12  

ตัวเลขตนทุนตามฐานกิจกรรมอางอิงมาจากตารางที่ 36 และ 37 
ตารางที่ 38 แสดงการเปรียบเทียบตนทุนในแตละกระบวนการของผลิตภัณฑ Vail และ U8 
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4.6 สรุป 
 
 ในบทนี้จะกลาวถึงการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการเพื่อใหไดมาซึ่งตนทุนของ
การผลิตที่เกิดขึ้นในการกระทํากระบวนการนั้น (Cause and Cost) การคิดตนทุนโดยการวิเคราะห
กระบวนการตองการจะสะทอนใหเห็นถึงภาระตาง ๆ ในการดําเนินกระบวนการ กระบวนการใดกอ
ใหเกิดภาระตนทุนแกสายการผลิตมากก็ตองรับภาระตนทุนมาก ทําใหทราบถึงสถานการณ
ปจจุบันของคาใชจายตาง ๆ ที่กําลังเกิดขึ้นอยูกับกระบวนการนั้น ๆ ตามปรัชญาพื้นฐานของการ
คิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการคือการพยายามทําใหตนทุนตาง ๆ ที่เกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการใหเปนตนทุนแบบผันแปร (Variable Cost) ข้ันตอนหลัก ๆ ของการคิดตนทุนโดยการ
วิเคราะหกระบวนการสามารถแบงออกเปน 5 สวนหลักคือ  1. ระบุกระบวนการ 2. เลือกปจจัยที่มี
ผลตอตนทุนของแตละกระบวนการ 3. วิเคราะหกระบวนการดวยเทคนิค MTM-2 เพื่อหาปจจัยที่มี
ผลตอตนทุน 4. คํานวณอัตราสวนการใชทรัพยากรตอหนวยสําหรับแตละกระบวนการ และ 5. 
คํานวณตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ จากงานวิจัยนี้ พบวาการคิดตนทุนของผลิตภัณฑ 
Vail และ U8 โดยใชการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ จะมีคา 190.93 บาทตอตัว และ 
150.12 บาทตอตัว ตามลําดับ โดยการคํานวณตั้งอยูบนสมมุตฐานคือ 1.สายการผลิตจะถูกจัดให
เปนแบบกลุมยอย (Cellular Manufacturing & Ownership) 2.นโยบายอนุญาตใหมีงานระหวาง 
สถานีปฎิบัติงาน (WIP) ไดและจะไมนํามาคิดตนทุน 3.อัตราของเสียและของเสียที่ไมสามารถซอม
ไดที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการจะไมนํามาเปนปจจัยในการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวน
การ  

 



 
บทที่ 5 

 
แผนการลดตนทุนการผลิต 

 
ในบทนี้จะเปนการวางแผนการลดตนทุนการผลิต โดยใชขอมูลที่ไดจากการคิดตนทุนโดย

การวิเคระาหกระบวนการจากบทที่ 4 การคิดตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการสะทอนใหเห็นวา
กระบวนการแตละกระบวนการเปนแหลงที่กอใหเกิดตนทุน (Cause) และเนื่องมาจากการกระทํา
หรือดําเนินกระบวนการนั้นจึงกอใหเกิดคาใชจายขึ้น (Cost)  ขอมูลที่ไดมาจากการคิดตนทุนโดย
การวิเคระาหกระบวนการ กระบวนการแตละกระบวนการมีตนทุนไมเทากัน ขอมูลจากบทที่ 4 เปน
ขอมูลที่สําคัญอยางมากสําหรับการตัดสินใจในการดําเนินการจัดทําแผนการลดตนทุนการผลิต
โดยใชการวิเคราะหกระบวนการ การตัดสินใจโดยขอเท็จจริงจากขอมูลตนทุนที่ไดจากตนทุนโดย
การวิเคระาหกระบวนการ คือ การตัดสินใจที่มิใชอาศัยเพียงประสบการณ ลางสังหรณ และความ
กลาในการตัดสินใจเทานั้น แตเปนการตัดสินใจวางแผนการลดตนทุนการผลิตที่ยืนอยูบนบรรทัด
ฐานของขอมูลที่ไดจากการคิดตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการในบทที่ 4 เพื่อนํามาใชในการ
วางแผนการลดตนทุน กลาวคือถารูแหลงกําเนิดของตนทุนก็จะสามารถลดตนทุนไดตามเปาหมาย
ที่ไดวางไว หรือกลาวงาย ๆ คือ กระบวนการทําใหเกิดตนทุน ถาสามารถขจัดหรือลดกระบวนการ
ไดก็จะสามารถลดตนทุนไดนั่นเอง การนําเสนอขอมูลการคิดตนทุนดวยเทคนิคการคิดตนทุนโดย
การวิเคระาหกระบวนการเปรียบเสมือนการแปลภาษาตนทุนทางบัญชีมาเปนภาษาที่สามารถเขา
ใจไดงาย การคิดตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการมิใชการมาแทนที่ระบบบัญชีที่มีอยูใน
ปจจุบัน แตใชระบบการคิดตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการเพื่อใหทราบถึงแหลงกาํเนดิของตน
ทุนและสามารถแกปญหาดานตนทุนไดอยางตรงประเด็นและตรงเปานั่นเอง  

การการวางแผนการลดตนทุนโดยใชการจัดการตามฐานกระบวนการเปนเครื่องมือของ
ฝายบริหารโดยประกอบไปดวย 4 ข้ันตอนหลักๆ คือ ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนของการวัด ขอมูลที่ไดมา
จากการคิดตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการ เปนขอมูลที่สะทอนใหเห็นถึงภาวะการใชจายที่
เกิดขึ้นจากการดําเนินกระบวนการนั้น ๆ  การคํานวณหาปจจัยที่กอใหเกิดตนทุนดวยเทคนิคทาง
วิศวกรรมอุตสาหการ คือ MTM-2 ขั้นตอนที่ 2 ขั้นตอนของการวิเคราะห จะใชเทคนิค MTM-2 ใน
การวิเคราะหหาแหลงที่มาของปจจัยที่กอใหเกิดตนทุนขึ้น และทําการวางแผนการลดตนทุนโโยใช
เทคนิคแผนภูมิของแกนตเพื่อกําหนดตนทุนที่จะเกิดขึ้นในชวงเวลาตาง ๆ ข้ันตอนที่ 3 ข้ันตอนของ
การปรับปรัง นําแผนการลดตนทุนที่ทําไวมาดําเนินการโดยการลดตนทุนจะเปนการประยุกตใช
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เทคนิค MTM-2 และ แนวความคิดของโปรแกรม Six Sigma ขั้นตอนที่ 4 ขั้นตอนสุดทายคือข้ัน
ตอน ควบคุม ทําการคิดตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการตามตนทุนที่เกิดขึ้นจริงอีกครงเพื่อ
ประเมินแผนการดําเนินการ   

 
5.1 สมมุตฐานที่ใชในการวางแผนการลดตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการ 
 

สําหรับงานวิจัยนี้จําแนกเปนขอยอยดังตอไปนี้ 
 
5.1.1 สายการผลิตเปนแบบกลุมยอยและจิตสํานึกของความเปน เจาของ  (Cellular 

Manufacturing & Ownership) เหตุผลที่งานวิจัยนี้ทําการออกแบบสายการผลิตเปนแบบกลุม
ยอยคือ  

5.1.1.1 ตองการตอบสนองคําสั่งผลิตที่วองไว เนื่องจากในอุตสาหกรรม Hard Disk มี
การเปลี่ยนแปลงอยารวดเร็ว การออกแบบสายการผลิตจึงจะตองสามารถตอบสนองไดอยางที่รวด
เร็ว เปรีบเสมือน รถยนตที่มีเครื่องยนตเปนแบบ 4 x 4 เพื่อใหสามารถรองรับธุรกิจที่เปลีย่นไปอยาง
รวดเร็วเฉกเชนทางทุรกันดาร  

5.1.1.2 ทําใหการบริหารเกิดประโยชนสูงสุดและสามารถกําหนดแนวการการทํางาน
เพื่อลดตนทุนการผลิต ระหวางคน เครื่องจักร ไดอยางเหมาะสม ทุกคนมีสวนรวมและมีจิตสํานึก
แหงตนทุน และประการสุดทาย คือ ทําใหการทํางานมีความยืดหยุนสามารถปรับเปลี่ยนไดเหมาะ
สมตามความตองการของตลาด  

 5.1.2  นโยบายอนุญาตใหมีงานระหวาง สถานีปฎิบัติงาน (WIP) ไดและจะไมนํามาคิดตนทุน 
เหตุผลคือ ตองการจํากัดขอบเขตของงานวิจัย โดยไมนําคาใชที่เกิดขึ้นจากการเก็บวัตถุดิบมาใชใน
งานวิจัย 
       5.1.3 อัตราของเสีย  (Process Yield) และ ของเสียที่ เกิดข้ึน  (Scrap) ที่ เกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการหรือกระบวนการจะไมนํามาเปนปจจัยในการคิดตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการ 
ดวยเหตุผล คือ งานวิจัยนี้มุงเนนไปที่การจัดการวิธีการทํางานมากวาการลดของเสียในกระบวน
การ แตถาตองการขยายขอบเขตของงานวิจัยออกไปในอนาคตขางหนาก็สามารถกระทําได โดย
สามารถใชงานวิจัยนี้ เปนพื้นฐานตอไปได เพราะฉะนั้น ตัวเลขของ Process Yield ในแตละ
กระบวนการจะตั้งสมมุติฐานไววาไมมีของเสียเกิดขึ้นจากการดําเนินกระบวนการนั้น ๆ คือมีคาเทา
กับ 100% สําหรับตัวแปรตัวที่สองที่มีผลตอกําลังการผลิตคือ ชั่วโมงการ ตารางการคํานวณได
เตรียมไวสําหรับปจจัยนี้ไวแลว 
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5.1.4 คาใชจายโรงงาน (Factory Overhead Cost) อันไดแก คาเสื่อมราคาเครื่องจักร คา
เสื่อมคาราคาอาคารการผลิต คาใชจายดานแสงสวางในพื้นที่อันไดแก พื้นที่ในสายการผลิตและไม
ใชสายการผลิต คาเงินเดือน หัวหนางาน วิศวกร ผูที่เกี่ยวของกับสายการผลิตทางออม และผู
บริหาร จะไมถูกนํามาศึกษาในงานวิจัยนี้ 

 
5.2 การวางแผนการลดตนทุนการผลิต 
 

 การวางแผนการลดตนทุนการผลิตจะประยุกตใชแนวความคิดพื้นฐานของโปรแกรมซิกส 
ซิกสมา คือ การวัด การวิเคราะห การปรับปรุง และ การควบคุม มาเปนแนวทางในการวางแผน
การลดตนทุนโดนการวิเคราะหกระบวนการ การคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการมีจุด
ประสงคเพื่อนํามาวิเคราะหและใชในการวางแผนการลดตนทุนการผลิตในกระบวนการผลิต โดยมี
ขั้นตอนการวิเคราะหกระบวนการดงันี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 48 แสดงขั้นตอนการวางระบบการลดตนทุนโดยใชการวิเคราะหกระบวนการ 
 

ขั้นตอนที่ 2 เรียงลําดับตนทุนที่เกิดในแตละกระบวนการ

ระบุกระบวนการที่สามารถขจัด/ลด หรือ เพิ่มประสิทธิภาพได ขั้นตอนที่ 3 

ขั้นตอนที่ 4 ทําแผนนการลดตนทุนในแตละกระบวนการโดยใช เทคนิค Six Sigma 

คิดตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการ ขั้นตอนที่ 5 

ประเมินแผนการลดตนทุนขั้นตอนที่ 6 

ขอมูลจากการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ ขั้นตอนที่ 1 การวัด

การวัด

วิเคราะห

ปรับปรุง
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5.3 แบงประเภทกระบวนการ 
 

 การแบงประเภทของกระบวนการสามารถแบงออกตามประเภทไดคือ กระบวนการที่มีมูล
คาเพิ่ม และกระบวนการที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่ม จุดประสงคของการแบงประเภทของกระบวนการนี้
ทําใหสามารถมองเห็นถึงความเปนไปได และโอกาสในการลดตนทุนการผลิตโดยนําขอมูลที่ได
จากการคิดตนทุนโดยการวเคระาหกระบวนการในบที่ 4  มาทําการวิเคราะหเพื่อเขาสูขั้นตอนของ
การวางแผนการลดตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการ การมเีปาหมายและแผนการลดตนทนุการ
ผลิตที่ชัดเจนในทุกกระบวนการที่จะดําเนินการลดตนทุน จะทําใหการดําเนินการเปนไปตามขั้น
ตอนและเปนระบบ ซึ่งจะทําใหสามารถที่จะหลีกเลี่ยงความผิดพลาดในการวางแผน อันเนื่องมา
จากการเลือกกระบวนการผิดหรือเลือกกระบวนการที่มีโอกาสในการลดตนทุนไดนอยมาดําเนิน
การลดตนทุน อันจะทําใหการใชทรัยากรในการดําเนินการลดตนทุนไมเกิดประโยชนสูงสุด และขอ
ดีอีกประการคือ ทําใหการตัดสินใจเลือกกระบวนการมาวางแผนลดตนทุนมีขอมูลที่เพียงพอและ
มองเห็นไดอยางชัดเจน  สําหรับกระบวนการที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่ม สามารถแบงออกเปน 2 
ประเภทคือ 1. กระบวนการที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มแตจําเปนตองมีไวสําหรับองคกร และ 2. 
กระบวนการที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มและไมจําเปนสําหรับองคกร สามารถดูรายละเอียดเพิ่มเติมการ
จําแนกประเภทของกระบวนการไดใน 2.3.1  สําหรับเกณฑที่ใชในการแบงประเภทของกระบวน
การพิจารณาจากเหตุผลดังตอไปนี้ 

5.3.1 ลูกคาไมไดตองการกระบวนการนั้น ลูกคาตองการสินคาที่ประกอบเสร็จแลวเทานั้น 
5.3.2 ถาไมไดทํากระบวนการนั้นก็ไมไดสงผลเสียหายหรือผลกระทบกับคุณภาพของผลิต

ภัณฑ 
 
ตัวอยางเชน กระบวนการการตรวจสอบวัตถุดิบ  
 การตรวจสอบมิใชกระบวนการที่ลูกคาตองการ จึงจัดเปนกระบวนการที่ไมไดสรางมูลคา
เพิ่ม 
  
ตัวอยางเชน กระบวนการการปาดตะกั่ว  
 การปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงานทําหนาที่เพื่อเชื่อมติดระหวางตัวชิ้นงานและสวนประกอบ
ตาง ๆ สิ่งนี้คือกระบวนการที่ลูกคาตองการ จึงจัดเปนกระบวนการที่สรางมูลคาเพิ่ม 
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ตนทุน/กระบวนการ 
กระบวนการมูลคา

เพิ่ม  
กระบวนการที่ไม 
สรางมูลคาเพิ่ม 

1. วัตถุดิบ 9,755,474.40     9,755,474.40  

2. วัสดุส้ินเปลี้อง      49,559.40        49,559.40  

3. สายการผลิต                                

     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ      1,366.05       1,366.05  

     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน       4,376.17         4,376.17  

     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน           981.39            981.39  

     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector         1,243.46         1,243.46  

     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส         1,188.39         1,188.39  

     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง           955.35  

     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด        1,367.96  

     3.8 การตรวจสอบตัวงาน         2,011.12  

     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค        22,788.09  

     3.10 การพับงาน           3,504.92          3,504.92  

4. แผนกซอมบํารุง                                 

     4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตระกั่ว                 

           การเตรียมเครื่องจักร         5,400.00  

           การซอมบํารุงเครื่องจักร             199.50  

    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ         

          การเตรียมเครื่องจักร          5,400.00  

          การซอมบํารุงเครื่องจักร             499.50  

     4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว      

           การเตรียมเครื่องจักร         5,400.00  

           การซอมบํารุงเครื่องจักร            375.00  
ตนทุนรวม (บาท) 9,817,694.18  9,862,090.69 

ตนทุนตอหนวย (บาท) 190.04            190.93 
(ตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 38) 
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ตารางที่ 39 แสดงตนทุนของผลิตภัณฑ Vail แบงตามลักษณะกระบวนการ  

ตนทุน/กระบวนการ กระบวนการมูลคา
เพิ่ม  

กระบวนการที่ไม 
สรางมูลคาเพิ่ม 

1. วัตถุดิบ   8,227,296.00   8,227,296.00  

2. วัสดุส้ินเปลี้อง         46,225.21        46,225.21  

3. สายการผลิต                              

     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ           1,411.78          1,411.78  

     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน           4,376.16          4,376.16  

     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน           1,053.19          1,053.19  

     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector           1,334.44          1,334.44  

     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส           1,275.34          1,275.34  

     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง             854.39  

     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด          1,461.23  

     3.8 การตรวจสอบตัวงาน          1,930.09  

     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค        17,958.29  

4. แผนกซอมบํารุง                                 

     4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตระกั่ว   

           การเตรียมเครื่องจักร                5,400.00 
           การซอมบํารุงเครื่องจักร                   199.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ                             
          การเตรียมเครื่องจักร                5,400.00 
          การซอมบํารุงเครื่องจักร             499.50  

     4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว                  

           การเตรียมเครื่องจักร          5,400.00  

           การซอมบํารุงเครื่องจักร             375.00  
ตนทุนรวม (บาท)    8,282,972.12  8,322,450.12  

ตนทุนตอหนวย (บาท)              149.40            150.12  
(ตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 38) 

 
ตารางที่ 40 แสดงตนทุนของผลิตภัณฑ U8 แบงตามลักษณะกระบวนการ 
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 จากขอมูลเบื้องตนที่ไดจากการจําแนกประเภทของกระบวนการพบวาโดยภาพรวมแลว 
ตนทุนของผลิตภัณฑ Vail ที่คิดเปนกระบวนการมูลคาเพิ่มมีคาเทากับ 190.04 บาท/หนวย ใน
ขณะที่ตนทุนที่รวมทั้งกระบวนการที่รวมกระบวนการมูลคาเพิ่มและกระบวนการที่ไมมูลคาเพิ่มมี
คาเทากับ 190.93 บาท/หนวย แตกตางกัน 0.91 บาท/หนวย  และตนทุนของผลิตภัณฑ U8 ที่คิด
เปนกระบวนการมูลคาเพิ่มคิดมีคาเทากับ 149.40 บาท/หนวย ในขณะที่ตนทุนที่รวมทั้งกระบวน
การที่เปนกระบวนการมูลคาเพิ่มและกระบวนการที่ไมมูลคาเพิ่มมีคาเทากับ 150.12 บาท/หนวย 
แตกตางกัน 0.72 บาท/หนวย จากขอมูลดังกลาวผูทําวิจัยพบวาถาสามารถเพิ่มความสามารถใน
การผลิตใหกับกระบวนการที่เปนมูลคาเพิ่ม และสามารถขจัดหรือลดกระบวนการที่ไมมีมูลคาเพิ่ม
จะทําใหตนทุนการผลิตลดลง โดยตนทุนของผลิตภัณฑ Vail จะสามารถลดลงคิดเปน 0.47% และ 
ตนทุนของผลิตภัณฑ U8 จะสามารถลดลงคิดเปน 0.47% 
 

ผลิตภัณฑ 
ตนทุนเฉพาะ
กระบวนการที่
เปนมูลคาเพิ่ม 

ตนทุนกระบวนการที่
เปนมูลคาเพิ่มและไม
เสรางมูลคาเพิ่ม 

เปอรเซ็นที่คาดวาจะลดลงได 

Vail 190.04 190.93 ((190.93-190.04) / 190.93)) x 100 
= 0.47% 

U8 149.40 150.12 ((150.12-149.40)/150.12)) x 100 
= 0.48% 

 
ตารางที่ 41 แสดงผลสรุปตนทุนของผลิตภัณฑ Vail และ U8 แบงตามลักษณะกระบวนการ 

 
 สําหรับเหตุผลที่ตองทําการนําตนทฐานตามฐานกระบวนการอันนื่องมาจากกระบวนการที่
เปนกระบวนการที่เปนกระบวนการประเภทมูลคาเพิ่มอยางเดียวมาเปรียบเทียบกับตนทุนที่รวม
กระบวนการที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่ม เพื่อที่จะใหผูบริหารสามารถมองเห็นตนทุนในอุดมคติและ
พยายามลดตนทุนอันเนื่องมาจากการดําเนินกระบวนการเพื่อลดกระบวนการเหลานั้นตอไปใน
อนาคต  
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5.4 เรียงลําดับตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ 
 

 การเรียงลําดับตนทุนที่เกิดขึ้นตามคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการจะชวยทําให
การวางแผนการลดตนทุนเปนไปอยางมีระบบ มีประสิทธิภาพสูง และกอใชเกิดประโยชนสูงสุดใน
การใชทรัพยากร โดยจะจัดลําดับสําคัญของกระบวนการที่จะนํามาดําเนินการลดตนทุนและเริ่ม
ตนลงมือจากสิ่งที่สําคัญที่สุดกอน กระบวนการที่มีตนทุนสูงถือเปนเกณฑที่จะตองพิจารณากอน  
 เหตุผลของการจัดเรียงลําดับตนทุนเพื่อใหสามารถมองเห็นภาระคาใชจายในแตละ
กระบวนการไดอยางชัดเจนและเปนระบบจะชวยใหการวางแผนมีประสิทธิภาพมากขึ้น  ทําผูวาง
แผนสามารถใชทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุดในแตละชวงเวลา  
 

ลําดับ กระบวนการ กระบวนการเพิ่ม
คุณคา 

กระบวนการที่ไม 
เพิ่มคุณคาเพิ่ม 

  สายการผลิต 
1  ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค             22,788.09 
2  ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน              4,376.17  
3  การพับงาน              3,504.92              
4  การตรวจสอบตัวงาน              2,011.12 
5  นํางานที่อบแลวในถาด              1,367.96 
6  ตรวจสอบวัตถุดิบ              1,366.05 
7  ใสตัวงานใสลงใน Connector              1,243.46     
8  นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส              1,188.39  
9  ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน                 981.39  

10  นําตัวงานใสตะกราลาง                955.35 
  แผนกซอมบํารุง 

1    เครื่องจักรที่ใชปาดตระกั่ว              5,599.50 
2    เครื่องจัดวางสวนประกอบ              5,899.50 
3    เครื่องหลอมตะกั่ว              5,775.00 

(ตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 38) 
 

ตารางที่ 42 แสดงการเรียงลําดับตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการสําหรับผลิตภัณฑ Vail 
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ลําดับ 
 

กระบวนการ 
กระบวนการเพิ่ม 

คุณคา 
กระบวนการที่ไม
เพิ่มคุณคาเพิ่ม 

  สายการผลิต 
1  ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค            17,958.29 
2  ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน               4,376.16  
3  การตรวจสอบตัวงาน              1,930.09 
4  นํางานที่อบแลวในถาด              1,461.23 
5  ตรวจสอบวัตถุดิบ              1,411.78 
6   ใสตัวงานใสลงใน Connector               1,334.44  
7  นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส               1,275.34  
8  ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน               1,053.19  
9  นําตัวงานใสตะกราลาง                854.39 

  แผนกซอมบํารุง 
1    เครื่องจักรที่ใชปาดตระกั่ว             5,599.50 
2    เครื่องจัดวางสวนประกอบ             5,899.50 
3    เครื่องหลอมตะกั่ว             5,775.00 

(ตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 38) 
 

ตารางที่ 43 แสดงการเรียงลําดับตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการสําหรับผลิตภัณฑ U8 
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5.5 ระบุกระบวนการที่สามารถขจัด/ลด หรือ เพิ่มประสิทธิภาพได 
  

 การเลือกกิจกรมที่มีความเปนไปไดในการลดตนทุนจะชวยใหแผนการลดตนทุนการผลิตมี
โอกาสประสบความสําเร็จไดงายขึ้น หลักการในการเลือกกระบวนการที่จะนํามาดําเนินการลดตน
ทุนการผลิตจะพิจารณาจากปจจัย เปนกระบวนการที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑและ
เมื่อตัดกระบวนการนั้นทิ้งไปจะไมสงผลกระทบใด ๆ กับคุณภาพของผลิตภัณฑ เพื่อขยายการ
อธิบายใหมากขึ้น วิศวกรที่ทํางานเกี่ยวของกับกระบวนการนั้นจะเขาใจสภาพการทํางานในการ 
ปฎิบัติงานดีกวาผูที่ไมไดเกี่ยวของโดยตรงกับกระบวนการ ในงานวิจัยนี้กระบวนการที่ถูกเลือกมา
เพื่อวางแผนการลดตนทุนเปนกระบวนการที่ผูทําวิจัยเกี่ยวของโดยตรงเนื่องจากผูทําวิจัยเปน
วิศวกรที่รับผิดชอบโดยตรงกับสายการผลิต 
 เหตุผลที่ตองทําการเลือกกระบวนการเพื่อนํามาลดตนทุน คือ ใหเหมาะสมกับทัพยากรที่มี
อยูอยางจํากัดของโรงงานตัวอนยางและเวลาที่จะใชในการดําเนินการ สําหรับปจจัยที่ใชในการ
เลือกประกอบไปดวยดังนี้  1.ชวงชีวิตของผลิตภัณฑ (Product Life Cycle) 2. คาใชจายที่จะตอง
ใช    3. ระยะเวลาที่จะตองใชในการดําเนินการใหบรรลุถึงเปาหมาย 4. ความซับซอนของปญหา 

 
ตัวอยางการวิเคราะหเพื่อเลือกกระบวนการที่จะนํามาวางแผนการลดตนทุน 

 
 กระบวนการการทดสอบทางอิเลคโทรนิคเปนกิจกรรที่ไมไดเพิ่มมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ 
การที่ตองทดการทดสอบอยูก็เพราะกระบวนการผลิตไมมีประสิทธิภาหรือวัตุดิบเขามาไมดีการที่
ไมทดสอบก็ไมไดทําใหเกิดผลเสียกับตัวผลิตภัณฑ 

 
ตัวอยางการวิเคราะหเพื่อเลือกกระบวนการที่จะนํามาวางแผนการลดตนทุน 

 
 กระบวนการการตรวจตัวงานถึงแมวากิจกรรนี้เปนกระบวนการที่ไมไดเพิ่มมูลคาเพิ่มใหกบั
ผลิตภัณฑ แตไมสามารถตัดทิ้งไดเนื่องจากกระบวนการกอนหนาคือ การปาดตะกั่ว การวางสวน
ประกอบโดยเครื่องจักร การหลอมตะกั่ว ยังไมมีขีดความสามารถเพียงพอที่จะไมใชเกิดของเสียขึ้น
ได จึงจําเปนที่จะตองคงไวซึ่งกระบวนการนี้ตอไป 
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ลําดับ 
 

กระบวนการ 
กระบวนการเพิ่ม 

มูลคา 
กระบวนการที่ไม 
สรางมูลคาเพิ่ม 

  สายการผลิต 
1 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค         22,788.09 • 
2   การตรวจสอบตัวงาน           2,011.12  
3   นํางานที่อบแลวในถาด           1,367.96 • 
4   ตรวจสอบวัตถุดิบ           1,366.05 • 
5 นําตัวงานใสตะกราลาง             955.35 • 
6   ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน      4,376.17 •   
7   การพับงาน      3,504.92 •   
8   ใสตัวงานใสลงใน Connector      1,243.46    
9   นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส      1,188.39    
10   ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน         981.39    

  แผนกซอมบํารุง  
1    เครื่องจักรที่ใชปาดตระกั่ว           5,599.50  
2    เครื่องจัดวางสวนประกอบ           5,899.50  
3    เครื่องหลอมตะกั่ว           5,775.00  

(ตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 38) 
 

ตารางที่ 44 แสดงการเลือกกระบวนการเพื่อวางแผนการผลิตสําหรับผลิตภัณฑ Vail  
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ลําดับ 
 

กระบวนการ 
กระบวนการเพิ่ม 

มูลคา 
กระบวนการที่ไม 
สรางมูลคาเพิ่ม 

  สายการผลิต 
1 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค         17,958.29 • 
2   การตรวจสอบตัวงาน           1,930.09  
3   นํางานที่อบแลวในถาด           1,461.23 • 
4   ตรวจสอบวัตถุดิบ           1,411.78 • 
5 นําตัวงานใสตะกราลาง              854.39 • 
6   ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน      4,376.16 •   
7   ใสตัวงานใสลงใน Connector      1,334.44    
8   นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส      1,275.34    
9   ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน      1,053.19    

  แผนกซอมบํารุง  
1    เครื่องจักรที่ใชปาดตระกั่ว            5599.50  
2    เครื่องจัดวางสวนประกอบ            5899.50  
3    เครื่องหลอมตะกั่ว            5775.00  

(ตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 38) 
 

ตารางที่ 45 แสดงการเลือกกระบวนการเพื่อวางแผนการผลิตสําหรับผลิตภัณฑ U8 
 
หมายเหตุ : เครื่องหมาย  •  แสดงถึงกิจกกรมนั้นคือกระบวนการที่จะนํามาวางแผนเพื่อลดตนทุน 
 

จํานวนกระบวนการที่จะดํามาเพื่อวางแผนการลดตนทุนในงานวิจัยมีทั้งสิ้น 11 แบงเปน
กระบวนการจากผลิตภัณ  Vail จํานวน 6 กระบวนการ และสําหรับผลิตภัณฑ U8 มีทั้งสิ้น 5 
กระบวนการ  
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5.6 แผนการลดตนทุนการผลิต 
  

 เมื่อเลือกกระบวนการที่จะลดตนทุนไดแลว ขั้นตอนนี้คือข้ันตอนของการวางแผนการลด
ตนทุนซึ่งเปนกุญแจสําคัญในการควบคุมเพื่อที่จะดูวาถากระบวนการที่เลือกมาไดถูกดําเนินไป
ตามเปาหมายที่ไดวางไวหรือไม การวางแผนการลดตนทุนการผลิตถือเปนความจําเปนขั้นพื้นฐาน
ในการควบคุมการปฎิบตัิงานการลดตนทุนโดยใชการจัดการตามฐานกระบวนการตนทุน ตนทุนที่
เกิดขึ้นในชวงเวลาตาง ๆ มีทิศทางไปทางใดสอดคลองกับความตองการของฝายบริหารหรือไมและ
ฝายบริหารสามารถทราบสถานะของตนทุนที่จะเกิดขึ้นในคาบเวลาตาง ๆ เพื่อที่จะสามารถนํา
เสนอใหกับผูที่เกี่ยวของตอไป กลาวคือถามีระบบการวางแผนการลดตนทุนที่ดีก็จะทําใหแผนการ
สามารถดําเนินไปตามเปาหมายที่ไดวางไวได เทคนิคที่ใชในการวางแผนการลดตนทุนการผลิตใน
งานวิจัยนี้คือ แผนภูมิแกนต (Gantt Chart) เทคนิคแผนภูมิแกนตเปนเทคนิคที่ใชงานไดอยางกวาง
ขวางสําหรับการวางแผนโครงการอยางงายและการจัดตารางกําหนดการสวนใหญ สําหรับแผน
การลดตนทุนโดยใชการจัดการตามฐานกระบวนการจะมีพื้นฐานมาจากแผนภูมิแกนต (Gantt 
Chart) โดยแผนงานจะประกอบไปดวย สเกลที่แบงเปนหนวยเวลาตาง ๆ เชน วัน, สัปดาห, เดือน 
หรือป อยูตามแนวขวางดานบนและรายการตาง ๆ ของกระบวนการจะเรียงลงมาดานซายมือ ใช
แผนภูมิแบบเสน ในการแสดงตารางกําหนดของแตละกระบวนการสัมพันธกับสเกลเวลา ในงาน
วิจัยนี้จะใชเวลาเปนปจจัยหลักมากกวาการใชทรัพยากรเนื่องจากโรงงานตัวอยางในงานวิจัยนี้
ทรัพยากรถูกจํากัดไวดวยเงื่อนไขดานคาใชจายและเวลา นอกจากนี้แลวผลิตภัณฑในงานวิจัยนี้มี
ขวงชีวิตสั้น (Product Life Cycle) ผลิตภัณฑหนึ่งมีอายุประมาณ 4-5 เดือน เทานั้น เพราะฉะนั้น
กระบวนการที่เลือกมาวางแผนตองคํานึงถึงปจจัยขอจํากัดขอนี้ดวย ยิ่งมีขอจํากัดมากยิ่งทําใหการ
วางแผนมีความยุงมากมากขึ้นนั่นเอง 
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สัปดาห ลําดับ กระบวนการ 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค             
 1.1 การวัด             
 1.2 การวิเคราะห             
 1.3 การปรับปรุง             
 1.4 การควบคุม             

2 ตรวจสอบวัตถุดิบ             
 2.1 ตัดกระบวนการตรวจ             

3 นํางานที่อบแลวในถาด             
 3.1 ตัดกระบวนการอบ             

4 นําตัวงานใสตะกราลาง             
 4.2 ตัดกระบวนการลาง             

5 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน             
 5.1 การวัด             
 5.2 การวิเคราะห             
 5.3 การปรับปรุง             
 5.4 การควบคุม             

6 การพับงาน             
 6.1 การวัด             
 6.2 การวิเคราะห             
 6.3 การปรับปรุง             
 6.4 การควบคุม             

 
ตารางที่ 46 แสดงแผนการลดตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑ Vail 
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 5.6.1 แผนการลดตนทุนขั้นที่ 1 (ตัดการตรวจสอบวัตถุดิบ) 
 
  แผนการลดตนทุนการผลิตในข้ันตอนนี้จะมุงเนนที่การขจัดกระบวนการที่ไมไดสราง
มูลคาเพิ่มในกระบวนการผลิต โดยการตัดกระบวนการการตรวจสอบวัตถุดิบออกไป แตการจะตัด
กระบวนการนี้ออกไปจะตองรวมมือกับแผนกสรรหาวัตถุดิบ โดยผลักภาระนี้ใหกับผูสงมอบวัตถุ
ดิบทําการตรวจสอบวัตถุดิบ หรือ ถาจะใหทางโรงงานตัวอยางทําการตรวจสอบคาใชจายตาง ๆ ที่
เกิดขึ้นผูจัดสงจะตองรับภาระตองนี้ไป ดูรายละเอียดการคํานวณไดในภาคผนวก จ. 

 
 
สามารถดูตัวอยางการคํานวณไดในตารางที่ 27 
 

ตารางที่ 47 แสดงการคํานวณหาคาใชจายตอกระบวนการสําหรับสายการผลิต 
เมื่อแผนขั้นตอนที่ 1 เสร็จส้ิน 

 
 
 
 
 
 
 

    For Vail PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนข้ันที่ 1 (ตัดการตรวจวัตถุดิบ)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INPU 8610 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION

  YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361 0.000000

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 410 0.0024 1.00 1 0.0024 0.0000 600.00 22.00 129.36 729.36 0.084711
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.27 1 0.0007 0.0018 163.56 163.56 0.018997

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0016 207.25 207.25 0.024070
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0016 198.07 198.07 0.023004

125
130 SOLDER REFLOW      

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1545 0.0006 0.27 1 0.0006 0.0018 159.22 159.22 0.018493
135 AQUEOUS CLEANING      
140 BAKING      

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1079 0.0009 0.38 1 0.0009 0.0015 227.99 227.99 0.026480
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1162 0.0009 0.35 1 0.0009 0.0016 211.70 21.00 123.48 335.18 0.038930
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 72 0.0139 5.69 6 0.0023 0.0007 3,416.67   21.00 123.48 3540.15 0.411167
155 BENDING 1.0000 1.0000 534 0.0019 0.77 1 0.0019 0.0006 460.67 21.00 123.48 584.15 0.067846

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 14 TTL
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 15

Prod.
STD  HOUR 0.0229 62.70%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0112 30.60%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0024 6.66%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0366 100.00%
 H / C 16.0
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ผลิตภัณฑ Vail 

ตนทุน/กระบวนการ 
ตนทุนที่มีเฉพาะ

กระบวนการที่มีมูลคา
เพิ่ม 

ตนทุนที่จะนําไปใช
ในการวางแผน 

1. วัตถุดิบ       9,755,474.40        9,755,474.40  
2. วัสดุส้ินเปลี้อง            49,559.40           49,559.40  
3. สายการผลิต   

     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ              1,366.05  ขั้นตอนที่ 1 

     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน              4,376.17             4,376.17  

     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน                 981.39                981.39  

     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector              1,243.46             1,243.46  

     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส              1,188.39             1,188.39  

     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง                955.35  

     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด             1,367.96  

     3.8 การตรวจสอบตัวงาน             2,011.12  

     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค           22,788.09  

     3.10 การพับงาน              3,504.92             3,504.92  

4. การซอมบํารุง   
    4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตะกั่ว                   5,599.50
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ                   5,899.50
    4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว                   5,775.00

ตนทุนรวม ที่คาดวาจะเกิด (บาท)               9,817,694.18           9,860,724.65
ตนทุนรวมตอหนวย ที่คาดวาจะเกิด (บาท)                       190.044                     190.88
ตนทุนรวมตอหนวย กอนเริ่มแผน (บาท)                                                      190.93

ตนทุนจะลดลงได (บาท/หนวย)                                                          0.05
ตนทุนจะลดลงไดแบบสะสม (บาท/หนวย) 

เมื่อทําแผนขั้นตอนที่ 1                                                         0.05

(ตัวเลขตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 38) 
 

ตารางที่ 48 แสดงตนทุนที่จะลดลงไดเมื่อแผนขั้นตอนที่ 1 เสร็จสิ้น สําหรับผลิตภัณฑ Vail 
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 5.6.2 แผนการลดตนทุนขั้นตอนที่ 2 (ตัดกระบวนการการอบตัวงานหลังจากการลางทิ้ง
ไป) 
 

แผนการลดตนทุนการผลิตในข้ันตอนนี้จะมุงเนนที่การขจัดกระบวนการที่ไมไดสรางมูลคา
เพิ่มสําหรับกระบวนการผลิต โดยการตัดกระบวนการการอบตัวงานหลังจากการลางทิ้งไป ดูราย
ละเอียดการคํานวณไดในภาคผนวก จ 
 

 
สามารถดูตัวอยางการคํานวณไดในตารางที่ 27 

 
ตารางที่ 49 แสดงการคํานวณหาคาใชจายตอกระบวนการสําหรับสายการผลิต 

เมื่อแผนขั้นตอนที่ 2 เสร็จสิ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    For Vail PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนขั้นที่ 2 (ตัดการอบตัวงาน)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INPUT 8610 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION

  YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 410 0.0024 1.00 1 0.0024 0.0000 600.00 22.00 129.36 729.36 0.084711
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.27 1 0.0007 0.0018 163.56 163.56 0.018997

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0016 207.25 207.25 0.024070
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0016 198.07 198.07 0.023004

125
130 SOLDER REFLOW      

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1545 0.0006 0.27 1 0.0006 0.0018 159.22 159.22 0.018493
135 AQUEOUS CLEANING      
140 BAKING      

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1079
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1162 0.0009 0.35 1 0.0009 0.0016 211.70 21.00 123.48 335.18 0.038930
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 72 0.0139 5.69 6 0.0023 0.0007 3,416.67  21.00 123.48 3540.15 0.411167
155 BENDING 1.0000 1.0000 534 0.0019 0.77 1 0.0019 0.0006 460.67 21.00 123.48 584.15 0.067846

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 13 TTL
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 14

Prod.
STD  HOUR 0.0220 64.58%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0097 28.41%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0024 7.15%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0341 100.00%
 H / C 14.0
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ผลิตภัณฑ Vail 

ตนทุน/กระบวนการ 
ตนทุนที่มีเฉพาะ

กระบวนการที่มีมูลคา
เพิ่ม 

ตนทุนที่จะนําไปใช
ในการวางแผน 

1. วัตถุดิบ       9,755,474.40      9,755,474.40  
2. วัสดุส้ินเปลี้อง            49,559.40           49,559.40  

3. สายการผลิต   
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ              1,366.05  ขั้นตอนที่ 1 

     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน              4,376.17             4,376.17  

     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน                 981.39                981.39  

     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector              1,243.46             1,243.46  

     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส              1,188.39             1,188.39  

     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง                955.35  

     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด  ขั้นตอนที่ 2 

     3.8 การตรวจสอบตัวงาน             2,011.12  

     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค           22,788.09  

     3.10 การพับงาน              3,504.92             3,504.92  

4. การซอมบํารุง   
    4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตะกั่ว                 5,599.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ                 5,899.50 
    4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว                 5,775.00 

ตนทุนรวม ที่คาดวาจะเกิด (บาท)           9,817,694.18         9,859,356.69 
ตนทุนรวมตอหนวย ที่คาดวาจะเกิด (บาท)                   190.044                   190.85 

ตนทุนรวมตอหนวย เมื่อเสร็จแผนที่ 1 (บาท)                                                    190.88 
ตนทุนจะลดลงได (บาท/หนวย)                                                         0.03

ตนทุนจะลดลงไดแบบสะสม (บาท/หนวย) 
เมื่อทําแผนขั้นตอนที่ 2                                  0.05+ 0.03  = 0.08 

(ตัวเลขตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 38) 
 

ตารางที่ 50 แสดงตนทุนที่จะลดลงไดเมื่อแผนขั้นตอนที่ 2 เสร็จสิ้น สําหรับผลิตภัณฑ Vail 
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 5.6.3 แผนการลดตนทุนขั้นตอนที่ 3 (ตัดกระบวนการการลางตัวงานทิ้งไป )  
 

แผนการลดตนทุนการผลิตในข้ันตอนนี้จะมุงเนนที่การขจัดกระบวนการที่ไมไดสรางมูลคา
เพิ่มสําหรับกระบวนการผลิต โดยการตัดกระบวนการการลางตัวงานทิ้งไป การตัดกระบวนการลาง
ทิ้งไปไดเนื่องจากตัวงานนี้จะตองถูกนําไปลางทําความสะอาดอีกครั้งหนึ่งในกระบวนการผลิต 
HAS จึงไมมีความจําเปนใดที่จะตองทําการลาง นอกจากนี้แลวคาบ Flux ที่ใชในกระบวนการเปน
ชนิดที่สามารถละลายไดดวยน้ํา DI ดูรายละเอียดการคํานวณไดในภาคผนวก จ 
 

 
สามารถดูตัวอยางการคํานวณไดในตารางที่ 27 

 
ตารางที่ 51 แสดงการคํานวณหาคาใชจายตอกระบวนการสําหรับสายการผลิต 

เมื่อแผนขั้นตอนที่ 3 เสร็จส้ิน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    For Vail PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนข้ันที่ 3 (ตัดการลางตัวงาน)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INPUT 8610 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION

  YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 410 0.0024 1.00 1 0.0024 0.0000 600.00 22.00 129.36 729.36 0.084711 729.36       
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.27 1 0.0007 0.0018 163.56 163.56 0.018997 163.56       

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0016 207.25 207.25 0.024070 207.25       
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0016 198.07 198.07 0.023004 198.07       

125 -             
130 SOLDER REFLOW      -             

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1545
135 AQUEOUS CLEANING      -             
140 BAKING      -             

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1079
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1162 0.0009 0.35 1 0.0009 0.0016 211.70 21.00 123.48 335.18 0.038930 335.18       
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 72 0.0139 5.69 6 0.0023 0.0007 3,416.67 21.00 123.48 3540.15 0.411167 3,540.15    
155 BENDING 1.0000 1.0000 534 0.0019 0.77 1 0.0019 0.0006 460.67 21.00 123.48 584.15 0.067846 584.15       

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 12 TTL 5,757.72    
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 13

Prod.
STD  HOUR 0.0214 67.42%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0079 24.90%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0024 7.69%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0317 100.00%
 H / C 13.0
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ผลิตภัณฑ Vail 
ตนทุน/กระบวนการ ตนทุนที่มีเฉพาะกระบวน

การที่มีมูลคาเพิ่ม 
ตนทุนที่จะนําไปใช
ในการวางแผน 

1. วัตถุดิบ       9,755,474.40    9,755,474.40 
2. วัสดุส้ินเปลือง            49,559.40         49,559.40 
3. สายการผลิต   

     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ              1,366.05  ขั้นตอนที่ 1 
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน              4,376.17           4,376.17  

     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน                 981.39              981.39  

     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector              1,243.46           1,243.46  

     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส              1,188.39           1,188.39  

     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง  ขั้นตอนที่ 3 

     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด  ขั้นตอนที่ 2 

     3.8 การตรวจสอบตัวงาน           2,011.12  

     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค         22,788.09  

     3.10 การพับงาน              3,504.92          3,504.92  

4. การซอมบํารุง   
    4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตระกั่ว                 5,599.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ                 5,899.50 
    4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว                 5,775.00 

ตนทุนรวม ที่คาดวาจะเกิด (บาท)           9,817,694.18         9,858,401.34 
ตนทุนรวมตอหนวย ที่คาดวาจะเกิด (บาท)                   190.044                   190.83 

ตนทุนรวมตอหนวย เมื่อเสร็จแผนที่ 2 (บาท)                                                  190.85 
ตนทุนจะลดลงได (บาท/หนวย)                                                        0.02 

ตนทุนจะลดลงไดแบบสะสม (บาท/หนวย) 
เมื่อทําแผนขั้นตอนที่ 3                     0.05+ 0.03 + 0.02  = 0.10  

(ตัวเลขตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 38) 
 

ตารางที่ 52 แสดงตนทุนที่จะลดลงไดเมื่อแผนขั้นตอนที่ 3 เสร็จสิ้น สําหรับผลิตภัณฑ Vail 
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 5.6.4 แผนการลดตนทุนขั้นตอนที่ 4 (ลดเวลาการปาดตะกั่ว) 
 
 กระบวนการที่จะนํามาวางแผนเพื่อลดตนทุนการผลิตพบวาเปนกระบวนการที่เปน
กระบวนการมูลคาเพิ่มเพราะฉะนั้นจึงไมสามารถที่จะตัดหริอขจัดกระบวนการนี้ออกจากกระบวน
การผลิตได ดังนั้นแผนการลดตนทุนในขั้นตอนที่ 4 คือการเพิ่มประสิทธิภาพและกําลังการผลิตใน
กระบวนการนี้ สําหรับในโรงงานตัวอยางในงานวิจัยนี้สายการผลิตจะถูกจัดเปนแบบกลุมยอย 
(Cellular Manufacturing  and Ownership)  เนื่องจากกระบวนการนี่คือกระบวนการที่เปนคอ
ขวด (Bottle Neck) ถาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการการปาดตะกั่วลงบนตัวงานไดก็จะ
สามารถเพิ่มกําลังการผลิตไดอันจะสงทําใหตนทุนตอหนวยลดลง แนวทางที่จะใชในการเพิ่มกําลัง
การผลิตของกระบวนการนี้คือการเพิ่มจํานวนความจุของ Vacuum Nest จาก 3 ตัวเปน 4 ตัว 
Cost/Cost Driver จะเปลี่ยนไปจาก 0.084711 บาท/หนวย เปน 0.071047 บาท/หนวย ดูราย
ละเอียดการคํานวณไดในภาคผนวก จ. 
 
 
ตัวอยางการคํานวณ 
 
ขั้นตอนที่ 1 : ศึกษาวิธีการทํางานในแตละกระบวนการดวยเทคนิคการวัดเวลาการ โดยใช MTM-2 
(Method Time Measurement – 2) เชน กระบวนการการปาดตะกั่วของผลิตภัณฑ Vail จากการ
ศึกษา ไดผลสรุป (ดูรายละเอียดการวิเคราหเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ค. )  

  เวลาปกติ (Normal Time)    = 621 TMU = 621 x 0.036 = 22.36 วินาที 
เวลาเผื่อ (Allowance)      =  ( 11% + 4%)  
เวลามาตราฐาน (Standard Time)     =  22.36 / (1-0.15) 

            = 22.36/ 0.85 
                                           = 26.31 วินาที่ 

กําลังการผลิตตอช่ัวโมง (UPH)          =  (3600/2631) x 3 
     = 410 ตัวตอช่ัวโมง  

 
เมื่อนํา MTM-2 Analysis sheet มาวิเคราะห พบวาปจจัยที่นาจะมีผลตอกําลังการผลิตคือ

จํานวนคามจุของงานที่จะใสลงใน Vacuum Nest กลาวคือถาเพิ่มความจุไดก็จะสามารถลดตนทนุ
ตอหนวยลงได  
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ตารางที่ 53 แสดงการวิเคราะหการทํางานดวยเทคนิค MTM-2 
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ขั้นตอนที่ 2 : นําตัวเลขที่คาดวานาจะลดตนทุนไดไปคํานวณหาคาใชจายตอหนวยกระบวน
การ 

  เวลาปกติ (Normal Time)    = 667 TMU = 621 x 0.036 = 22.36 วินาที 
เวลาเผื่อ (Allowance)       =  ( 11% + 4%)  
เวลามาตราฐาน (Standard Time)      =  24.02 / (1-0.15) 

            =  24.02/ 0.85 
                                            =  28.26 วินาที่ 

กําลังการผลิตตอช่ัวโมง (UPH)             =  (3600/28.26) x 4 
      = 510 ตัวตอช่ัวโมง  

 
ขั้นตอนที่ 3 : นําตัวเลขที่ไดจากการวิเคราะหมาในในตารางการคํานวณ 

 
เนื่องจากสายการผลิตในโรงงานตัวอยางนี้เปนการผลิตแบบกลุมยอยกําลังการผลิต

ของสายการผลิตมีคอขวดอยูที่เคร่ืองปากตะกั่วคาที่มากที่สุด ซึ่งกําลังการผลิตสูงสุดที่ทําได 
คือ 410 x 21 = 8,610 = ชั่วโมง   

 
ทําการคํานวณหาจํานวนพนักงานที่ตองการโดยคํานวณจากชั่วโมงที่ไดจาก MTM-2 
 

เวลาที่ใชในการผลิตตอหนวย (Hour Per Unit)  = 1 / Unit Per Hour  
                    = 1/ 510 

             = 0.0019607 ชั่วโมงตอหนวย 
 

ถาทําการผลิต 8,610 หนวย ตอ วัน ตองใช เวลา = เวลาที่ใชในการผลิตตอหนวย X จํานวนที่
จะตองผลิต  
   = 0.0019607 X 8,610 = 16.881627 ชั่วโมง  
    
คํานวณหาจํานวนพนักงาน = ชั่วโมงที่ตองใช /ชั่วโมงการทํางานตอคน 

                            = 16.881627 / (7x3) = 0.804 คน (พนักงาน 1 คนใชเวลาในการ
xทํางาน 7 ชั่วโมง) 
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คาจาพนักงานรายวันเทากับ 200 บาท เพราะตองจายคาแรงเทากับ 200 x 0.804 x 3 = 482.35 
บาท 

 
ขั้นตอนที่ 4 : นําคาใชจายที่เกิดขึ้นมารวมกัน 

 
คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการดําเนินกระบวนการเกิดมาจาก 2 สวนใหญคือ คาแรงงานและคาพลัง
งาน 

 
คาใชจายที่เกิดขึ้น = 486.35บาท + 129.36 บาท = 611.71 บาท 
 

ข้ันตอนที่ 5: คํานวณหานําคาใชจายที่เกิดขึ้นตอหนวยกระบวนการ 
 
คาใชจายที่เกิดขึ้นตอหนวยกระบวนการ = คาใชจายที่เกิดขึ้น / จํานวนงานที่ทําได 
             = 611.71 / 8,610 
             = 0.071047 บาท /หนวย    
 

สามารถดูตัวอยางการคํานวณไดในตารางที่ 27 
 
ตารางที่ 54  แสดงการคํานวณหาคาใชจายตอกระบวนการสําหรับสายการผลิต 

เมื่อแผนขั้นตอนที่ 4 เสร็จส้ิน 

    For Vail PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนขั้นที่ 4 (ลดเวลาการปาดตระกั่ว)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INPU 8610 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION

  YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 510 0.0020 0.80 1 0.0020 0.0004 482.35 22.00 129.36 611.71 0.071047
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.27 1 0.0007 0.0016 163.56 163.56 0.018997

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0015 207.25 207.25 0.024070
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0015 198.07 198.07 0.023004

125
130 SOLDER REFLOW      

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1545
135 AQUEOUS CLEANING      
140 BAKING      

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1079
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1162 0.0009 0.35 1 0.0009 0.0015 211.70 21.00 123.48 335.18 0.038930
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 72 0.0139 5.69 6 0.0023 0.0000 3,416.67  21.00 123.48 3540.15 0.411167
155 BENDING 1.0000 1.0000 534 0.0019 0.77 1 0.0019 0.0004 460.67 21.00 123.48 584.15 0.067846

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 12 TTL
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 13

Prod.
STD  HOUR 0.0209 69.19%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0069 22.79%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0024 8.08%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0302 100.00%
 H / C 13.0
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ผลิตภัณฑ Vail 
ตนทุน/กระบวนการ ตนทุนที่มีเฉพาะกระบวน

การที่มีมูลคาเพิ่ม 
ตนทุนที่จะนําไปใช
ในการวางแผน 

1. วัตถุดิบ       9,755,474.40    9,755,474.40 
2. วัสดุส้ินเปลือง            49,559.40         49,559.40 
3. สายการผลิต   

     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ              1,366.05  ขั้นตอนที่ 1 
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน              4,376.17  ขั้นตอนที่ 4 

3,670.29 
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน                 981.39              981.39 
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector              1,243.46           1,243.46 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส              1,188.39           1,188.39 
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง  ขั้นตอนที่ 3 
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด  ขั้นตอนที่ 2 
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน           2,011.12 
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค         22,788.09 
     3.10 การพับงาน               3,504.92           3,504.92 
4. การซอมบํารุง   
    4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตะกั่ว                 5,599.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ                 5,899.50 
    4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว                 5,775.00 

ตนทุนรวม ที่คาดวาจะเกิด (บาท)                9,817,694.18         9,857,695.46 
ตนทุนรวมตอหนวย ที่คาดวาจะเกิด (บาท)                        190.044                   190.82 

ตนทุนรวมตอหนวย เมื่อเสร็จแผนที่ 3 (บาท)                                                   190.83 
ตนทุนจะลดลงได (บาท/หนวย)                                                         0.01

ตนทุนจะลดลงไดแบบสะสม (บาท/หนวย) 
เมื่อทําแผนขั้นตอนที่ 4         0.05+ 0.03 + 0.02 + 0.01   = 0.11 

(ตัวเลขตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 38) 
 

ตารางที่ 55 แสดงตนทุนที่จะลดลงไดเมื่อแผนขั้นตอนที่ 4 เสร็จสิ้น สําหรับผลิตภัณฑ Vail 
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 5.6.5 แผนการลดตนทุนขั้นตอนที่ 5 (ลดเวลาการพับ) 
 
  แผนที่จะใชในการลดตนทุนสําหรับการพับ กิจกกรมการพับเปนกระบวนการที่มีมุล
คาเพิ่มไมสามารถที่จะขจัดหรือตัดทิ้งได แนวทางที่จะใชในการเพิ่มประสิทธิภาพคือการลดเวลา
การพับลง อันจะสงผลทําให Cost/Cost Driver เปลี่ยนจาก 0.067846 บาท/หนวย เปน 0.063265 
บาท/หนวย ดูรายละเอียดการคํานวณไดในภาคผนวก จ. 
  

 
 
สามารถดูตัวอยางการคํานวณไดในตารางที่ 27 
 

ตารางที่ 56 แสดงการคํานวณหาคาใชจายตอกระบวนการสําหรับสายการผลิต 
เมื่อแผนขั้นตอนที่ 5 เสร็จส้ิน 

 
 

 
 
 
 
 
 

    For Vail PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนข้ันที่ 5 (ลดเวลาการพับ)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INPUT 8610 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION

  YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 510 0.0020 0.80 1 0.0020 0.0004 482.35 22.00 129.36 611.71 0.071047 611.71       
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.27 1 0.0007 0.0016 163.56 163.56 0.018997 163.56       

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0015 207.25 207.25 0.024070 207.25       
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0015 198.07 198.07 0.023004 198.07       

125 -             
130 SOLDER REFLOW      -             

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1545
135 AQUEOUS CLEANING      -             
140 BAKING      -             

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1079
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1162 0.0009 0.35 1 0.0009 0.0015 211.70 21.00 123.48 335.18 0.038930 335.18       
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 72 0.0139 5.69 6 0.0023 0.0000 3,416.67 21.00 123.48 3540.15 0.411167 3,540.15    
155 BENDING 1.0000 1.0000 584 0.0017 0.70 1 0.0017 0.0006 421.23 21.00 123.48 544.71 0.063265 544.71       

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 12 TTL 5,600.63    
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 13

Prod.
STD  HOUR 0.0207 68.66%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0070 23.32%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0024 8.08%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0302 100.00%
 H / C 13.0
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ผลิตภัณฑ Vail 
ตนทุน/กระบวนการ ตนทุนที่มีเฉพาะกระบวน

การที่มีมูลคาเพิ่ม 
ตนทุนที่จะนําไปใช
ในการวางแผน 

1. วัตถุดิบ      9,755,474.40    9,755,474.40 
2. วัสดุส้ินเปลี้อง           49,559.40         49,559.40 
3. สายการผลิต   

     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ             1,366.05  ขั้นตอนที่ 1 
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน             4,376.17  ขั้นตอนที่ 4 

(3,670.29) 
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน                981.39              981.39 
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector             1,243.46           1,243.46 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส             1,188.39           1,188.39 
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง  ขั้นตอนที่ 3 
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด  ขั้นตอนที่ 2 
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน           2,011.12 
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค         22,788.09 
     3.10 การพับงาน          3,504.92  ขั้นตอนที่ 5 

(3,268.27)  
4. การซอมบํารุง   
    4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตะกั่ว                 5,599.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ                 5,899.50 
    4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว                 5,775.00 

ตนทุนรวม ที่คาดวาจะเกิด (บาท)           9,817,694.18         9,851,683.81 
ตนทุนรวมตอหนวย ที่คาดวาจะเกิด (บาท)                   190.044                   190.70 

ตนทุนรวมตอหนวย เมื่อเสร็จแผนที่ 4 (บาท)                                                    190.82 
ตนทุนจะลดลงได (บาท/หนวย)                                                       0.12 

ตนทุนจะลดลงไดแบบสะสม (บาท/หนวย) 
เมื่อทําแผนขั้นตอนที่ 5 

   0.05+ 0.03 + 0.02 + 0.01 + 0.12  = 0.23  

(ตัวเลขตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 37) 
ตารางที่ 57 แสดงตนทุนที่จะลดลงไดเมื่อแผนขั้นตอนที่ 5 เสร็จสิ้น สําหรับผลิตภัณฑ Vail 
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 5.6.6 แผนการลดตนทุนขั้นตอนที่ 6 (ตัดกระบวนการการทดสอบทางอิเล็คโทรนิค) 
 
 กระบวนการการทดสอบการทํางานของอิเลคโทรนิคเปนกิจกรมที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มให
กับกระบวนการผลิต แผนที่จะใชคือตัดกระบวนการการทดสอบทางอิเลคโทรนิคออกไปจาก
กระบวนการ แตสิ่งที่จะตองคํานึงถึงในแผนการนี้คือการยอมรับจากลูกคากอนที่จะทําการตัด
กระบวนการนี้ออกจากกระบวนการ ดูรายละเอียดการคํานวณไดในภาคผนวก จ. 

 
 
สามารถดูตัวอยางการคํานวณไดในตารางที่ 27 
 

ตารางที่ 58 แสดงการคํานวณหาคาใชจายตอกระบวนการสําหรับสายการผลิต 
เมื่อแผนขั้นตอนที่ 6 เสร็จสิ้น 

 
 
 
 
 
 

    For Vail PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนข้ันที่ 6 (ตัดการทดสอบทางอิเลคโทรนิค)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INPUT 8610 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION

  YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 510 0.0020 0.80 1 0.0020 0.0000 482.35 22.00 129.36 611.71 0.071047
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.27 1 0.0007 0.0013 163.56 163.56 0.018997

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0011 207.25 207.25 0.024070
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0012 198.07 198.07 0.023004

125
130 SOLDER REFLOW      

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1545
135 AQUEOUS CLEANING      
140 BAKING      

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1079
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1162 0.0009 0.35 1 0.0009 0.0011 211.70 21.00 123.48 335.18 0.038930
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 72
155 BENDING 1.0000 1.0000 584 0.0017 0.70 1 0.0017 0.0002 421.23 21.00 123.48 544.71 0.063265

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 6 TTL
LEAD GIRL 0
MH 0

TOTAL H/C 6

Prod.
STD  HOUR 0.0068 58.02%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0049 41.68%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0000 0.00%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0118 100.00%
 H / C 5.0
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ผลิตภัณฑ Vail 
ตนทุน/กระบวนการ ตนทุนที่มีเฉพาะกระบวน

การที่มีมูลคาเพิ่ม 
ตนทุนที่จะนําไปใช
ในการวางแผน 

1. วัตถุดิบ      9,755,474.40    9,755,474.40 
2. วัสดุส้ินเปลี้อง           49,559.40         49,559.40 
3. สายการผลิต   

     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ             1,366.05  ขั้นตอนที่ 1 
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน             4,376.17  ขั้นตอนที่ 4 

(3,670.29) 
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน                981.39              981.39 
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector             1,243.46           1,243.46 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส             1,188.39           1,188.39 
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง  ขั้นตอนที่ 3 
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด  ขั้นตอนที่ 2 
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน           2,011.12 
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค   ขั้นตอนที่ 6 
     3.10 การพับงาน              3,504.92  ขั้นตอนที่ 5 

(3,268.27)  
4. การซอมบํารุง   
    4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตระกั่ว                 5,599.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ                 5,899.50 
    4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว                 5,775.00 

ตนทุนรวม ที่คาดวาจะเกิด (บาท)           9,817,694.18         9,828,895.72 
ตนทุนรวมตอหนวย ที่คาดวาจะเกิด (บาท)                   190.044                   190.26 

ตนทุนรวมตอหนวย เมื่อเสร็จแผนที่ 5 (บาท)                                                    190.70 
ตนทุนจะลดลงได (บาท/หนวย)                                                       0.44 

ตนทุนจะลดลงไดแบบสะสม (บาท/หนวย) 
เมื่อทําแผนขั้นตอนที่ 6 

0.05+0.03+0.02+0.01+0.12+0.44  = 0.67 

(ตัวเลขตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 38) 
ตารางที่ 59 แสดงการคํานวณตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการผลิตภัณฑ Vail (ขั้นตอนที่ 6) 
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 จากการวางแผนสามารถสรุปตนทุนที่คาดวาจะเกิดในคาบเวลาตาง ๆ ไดดั้งนี้ 
 

สัปดาห 

ตนทุนที่มี
เฉพาะกระบวน
การที่มีมูลคา

เพิ่ม 
(บาท/หนวย) 

ตนทุนกอนที่จะ
เร่ิมทําการลด

ตนทุน 
(บาท/หนวย) 

ตนทุนที่จะนําไปใช
ในการวางแผน 
(บาท/หนวย) 

ตนทุนที่คาด
วาจะลดได

(บาท/หนวย) 

ตนทุนที่คาด
วาจะลดได 
แบบสะสม

(บาท/หนวย) 

1 190.04 190.93 190.88 0.05 0.05 

2   190.85 0.03 0.08 

3   190.83 0.02 0.10 

4      

5      

6      

7   190.82 0.01 0.11 

8      

9      

10      

11   190.70 0.12 0.23 

12   190.26 0.44 0.67 

แผนการลดตนทุนอางอิงมาจากตารางที่ 45 
 

ตารางที่ 60 แสดงสรุปแผนการลดตนทุนของผลิตภัณฑ Vail 
 

เมื่อแผนการดําเนินการลดตนทุนแลว ตนทุนการจะลดลงเหลือ 190.26 บาทตอหนวยหรือ
คิดเปน (190.93-190.26) / 190.93 = 0.35% จากตนทุนกอนที่จะดําเนินการ จากแผนการลดตน
ทุนนี้จะทําใหสมการการคิดตนทุนนี้เปลี่ยนไปคือ  

 
สมการตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ ของผลิตภัณฑ Vail = 0.071047X2 + 

0.018997 X3 + 0.024070X4 + 0.023004 X5 + 0.03893 X8+ 0.067846 X10 + 300 Y1+ 199.5 
Z1+ 300 Y3 + 499.5 Z2 + 300 Y3 + 375Z3+ 188.4 N1 + 0.959338 N1 
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รูปที่ 49 แสดงสรุปแผนการลดตนทุนของผลิตภัณฑ Vail 
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สัปดาห

ตนทุนในอุดมคติ

บาท/หนวย

ตนทุนทีวางแผนจะลด

ตนทุนกอนเริ่มแผน
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สัปดาห ลําดับ กระบวนการ 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค             
 1.1 การวัด             
 1.2 การวิเคราะห             
 1.3 การปรับปรุง             
 1.4 การควบคุม             

2 ตรวจสอบวัตถุดิบ             
 2.1 ตัดกระบวนการตรวจ             

3 นํางานที่อบแลวในถาด             
 3.1 ตัดกระบวนการอบ             

4 นําตัวงานใสตะกราลาง             
 4.2 ตัดกระบวนการลาง             

5 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน             
 5.1 การวัด             
 5.2 การวิเคราะห             
 5.3 การปรับปรุง             
 5.4 การควบคุม             

 
ตารางที่ 61 แสดงแผนการลดตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑ U8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
139

 
 5.6.7 แผนการลดตนทุนขั้นตอนที่ 1 (ตัดการตรวจสอบวัตถุดิบ) 
 
 แผนการลดตนทุนการผลิตในข้ันตอนนี้จะมุงเนนที่การขจัดกระบวนการที่ไมไดสรางมูลคา
เพิ่มสําหรับกระบวนการผลิต โดยการตัดกระบวนการการตรวจสอบวัตถุดิบออกไป แตการจะตัด
กระบวนการนี้ออกไปจะตองรวมมือกับแผนกสรรหาวัตถุดิบ ในการผลักภาระนี้ใหกับผูจัดสงวัตถุ
ดิบทําการตรวจสอบวัตถุดิบ หรือ ถาจะใหทางโรงงานตัวอยางทําการตรวจสอบคาใชจายตาง ๆ ที่
เกิดขึ้นผูจัดสงจะตองรับภาระตองนี้ไป ดูรายละเอียดการคํานวณไดในภาคผนวก จ. 
 

 
สามารถดูตัวอยางการคํานวณไดในตารางที่ 27 

 
ตารางที่ 62 แสดงการคํานวณหาคาใชจายตอกระบวนการสําหรับสายการผลิต 

เมื่อแผนขั้นตอนที่ 1 เสร็จส้ิน 
 
 
 
 
 
 

    For U8 PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนขั้นที่ 1 (ตัดการตรวจวัตถุดิบ)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INP 9240 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAILPROCES IDLE TTL ENERGY
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION

  YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 440 0.0023 1.00 1 0.0023 0.0000 600.00 22.00 129.36 729.36 0.078935 729.36       
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.29 1 0.0007 0.0016 175.53 175.53 0.018997 175.53       

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.37 1 0.0008 0.0014 222.41 222.41 0.024070 222.41       
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0015 212.56 212.56 0.023004 212.56       

125 -             
130 SOLDER REFLOW      -             

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1854 0.0005 0.24 1 0.0005 0.0017 142.39 142.39 0.015411 142.39       
135 AQUEOUS CLEANING      -             
140 BAKING      -             

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1084 0.0009 0.41 1 0.0009 0.0014 243.54 243.54 0.026357 243.54       
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1332 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0015 198.20 21.00 123.48 321.68 0.034814 321.68       
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 92 0.0109 4.78 5 0.0022 0.0005 2869.57 21.00 123.48 2993.05 0.323923 2,993.05    

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 12 TTL 5,040.52    
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 13

Prod.
STD  HOUR 0.0177 59.89%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0096 32.56%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0023 7.70%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0295 100.00%
 H / C 13.0
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ผลิตภัณฑ U8 

ตนทุน/กระบวนการ ตนทุนที่มีเฉพาะกระบวน
การที่มีมูลคาเพิ่ม 

ตนทุนที่จะนําไปใช
ในการวางแผน 

1. วัตถุดิบ          8,227,296.00          8,227,296.00 
2. วัสดุส้ินเปลี้อง               46,225.21               46,225.21 
3. สายการผลิต                               
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ                 1,411.78  ขั้นตอนที่ 1 
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน                 4,376.16                 4,376.16 
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน                 1,053.19                 1,053.19 
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector                1 ,334.44                1 ,334.44 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส                 1,275.34                 1,275.34 
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง                    854.39 
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด                 1,461.23 
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน                 1,930.09 
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค               17,958.29 
4. การซอมบํารุง   
    4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตระกั่ว                 5,599.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ                 5,899.50 
    4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว                 5,775.00 

ตนทุนรวม ที่คาดวาจะเกิด (บาท)          8,281,637.68         8,319,703.90 
ตนทุนรวมตอหนวย ที่คาดวาจะเกิด (บาท)                    149.40                   150.07 
ตนทุนรวมตอหนวย กอนเริ่มแผนที่ 1 (บาท)                                                    150.12 

ตนทุนจะลดลงได (บาท/หนวย)                                                        0.05 
ตนทุนจะลดลงไดแบบสะสม (บาท/หนวย) 

เมื่อทําแผนขั้นตอนที่ 1                                                         0.05

(ตัวเลขตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 38) 
 

ตารางที่ 63 แสดงตนทุนที่จะลดลงไดเมื่อแผนขั้นตอนที่ 1 เสร็จสิ้น สําหรับผลิตภัณฑ U8 
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 5.6.8 แผนการลดตนทุนขั้นตอนที่ 2 (ตัดกระบวนการการอบตัวงานหลังจากการลางทิ้ง) 

 
แผนการลดตนทุนการผลิตในข้ันตอนนี้จะมุงเนนที่การขจัดกระบวนการที่ไมไดสรางมูลคา

เพิ่มสําหรับกระบวนการผลิต โดยการตัดกระบวนการการอบตัวงานหลังจากการลางทิ้งไป ดูราย
ละเอียดการคํานวณไดในภาคผนวก จ. 
 

 
สามารถดูตัวอยางการคํานวณไดในตารางที่ 27 

 
ตารางที่ 64 แสดงการคํานวณหาคาใชจายตอกระบวนการสําหรับสายการผลิต 

เมื่อแผนขั้นตอนที่ 2 เสร็จสิ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 

    For U8 PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนข้ันที่ 2 (ตัดการอบตัวงาน)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INP 9240 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAILPROCES IDLE TTL ENERGY
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION

  YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 440 0.0023 1.00 1 0.0023 0.0000 600.00 22.00 129.36 729.36 0.078935 729.36       
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.29 1 0.0007 0.0016 175.53 175.53 0.018997 175.53       

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.37 1 0.0008 0.0014 222.41 222.41 0.024070 222.41       
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0015 212.56 212.56 0.023004 212.56       

125 -             
130 SOLDER REFLOW      -             

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1854 0.0005 0.24 1 0.0005 0.0017 142.39 142.39 0.015411 142.39       
135 AQUEOUS CLEANING      -             
140 BAKING      -             

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1084
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1332 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0015 198.20 21.00 123.48 321.68 0.034814 321.68       
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 92 0.0109 4.78 5 0.0022 0.0005 2869.57 21.00 123.48 2993.05 0.323923 2,993.05    

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 11 TTL 4,796.98    
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 12

Prod.
STD  HOUR 0.0167 61.34%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0083 30.24%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0023 8.33%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0273 100.00%
 H / C 13.0
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ผลิตภัณฑ U8 

ตนทุน/กระบวนการ ตนทุนที่มีเฉพาะกระบวน
การที่มีมูลคาเพิ่ม 

ตนทุนที่จะนําไปใช
ในการวางแผน 

1. วัตถุดิบ          8,227,296.00          8,227,296.00 
2. วัสดุส้ินเปลือง               46,225.21               46,225.21 
3. สายการผลิต                               
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ                 1,411.78  ขั้นตอนที่ 1 
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน                 4,376.16                 4,376.16 
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน                 1,053.19                 1,053.19 
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector                1 ,334.44                1 ,334.44 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส                 1,275.34                 1,275.34 
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง                    854.39 
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด  ขั้นตอนที่ 2 
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน                 1,930.09 
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค               17,958.29 
4. การซอมบํารุง   
    4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตะกั่ว                 5,599.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ                 5,899.50 
    4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว                 5,775.00 

ตนทุนรวม ที่คาดวาจะเกิด (บาท)          8,281,637.68         8,318,242.67 
ตนทุนรวมตอหนวย ที่คาดวาจะเกิด (บาท)                    149.40                   150.04 
ตนทุนรวมตอหนวย กอนเริ่มแผนที่ 2 (บาท)                                                     150.07 

ตนทุนจะลดลงได (บาท/หนวย)                                                        0.03 
ตนทุนจะลดลงไดแบบสะสม (บาท/หนวย) 

เมื่อทําแผนขั้นตอนที่ 2 
                               0.05 + 0 .03 = 0.08 

(ตัวเลขตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 38) 
 

ตารางที่ 65 แสดงตนทุนที่จะลดลงไดเมื่อแผนขั้นตอนที่ 2 เสร็จสิ้น สําหรับผลิตภัณฑ U8 
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 5.6.9 แผนการลดตนทุนขั้นตอนที่ 3 (ตัดกระบวนการการลางตัวงานทิ้งไป ) 

 
แผนการลดตนทุนการผลิตในข้ันตอนนี้จะมุงเนนที่การขจัดกระบวนการที่ไมไดสรางมูลคา

เพิ่มสําหรับกระบวนการผลิต โดยการตัดกระบวนการการลางตัวงานทิ้งไปทิ้งไป การตัดกระบวน
การลางทิ้งไปไดเนื่องจากตัวงานนี้จะตองถูกนําไปลางทําความสะอาดอีกครั้งหนึ่งในกระบวนการ
ผลิต HAS จึงไมมีความจําเปนใดที่จะตองทําการลาง นอกจากนี้แลวคาบ Flux ที่ใชในกระบวนการ
เปนชนิดที่สามารถละลายไดดวยน้ํา DI ดูรายละเอียดการคํานวณไดในภาคผนวก จ. 
 

สามารถดูตัวอยางการคํานวณไดในตารางที่ 27 
 
ตารางที่ 66 แสดงการคํานวณหาคาใชจายตอกระบวนการสําหรับสายการผลิต 

เมื่อแผนขั้นตอนที่ 3 เสร็จสิ้น 
 
 
 
 
 
 
 

    For U8 PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนขั้นที่ 3 (ตัดการลางตัวงาน)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INPUT 9240 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION

  YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 440 0.0023 1.00 1 0.0023 0.0000 600.00 22.00 129.36 729.36 0.078935
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.29 1 0.0007 0.0016 175.53 175.53 0.018997

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.37 1 0.0008 0.0014 222.41 222.41 0.024070
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0015 212.56 212.56 0.023004

125
130 SOLDER REFLOW      

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1854
135 AQUEOUS CLEANING      
140 BAKING      

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1084
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1332 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0015 198.20 21.00 123.48 321.68 0.034814
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 92 0.0109 4.78 5 0.0022 0.0005 2869.57 21.00 123.48 2993.05 0.323923

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 10 TTL
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 11

Prod.
STD  HOUR 0.0162 64.82%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0065 26.09%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0023 9.09%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0250 100.00%
 H / C 11.0
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ผลิตภัณฑ U8 
ตนทุน/กระบวนการ ตนทุนที่มีเฉพาะกระบวน

การที่มีมูลคาเพิ่ม 
ตนทุนที่จะนําไปใช
ในการวางแผน 

1. วัตถุดิบ          8,227,296.00          8,227,296.00 
2. วัสดุส้ินเปลือง               46,225.21               46,225.21 
3. สายการผลิต                               
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ                 1,411.78  ขั้นตอนที่ 1 
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน                 4,376.16                 4,376.16 
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน                 1,053.19                 1,053.19 
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector                1 ,334.44                1 ,334.44 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส                 1,275.34                 1,275.34 
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง  ขั้นตอนที่ 3 
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด  ขั้นตอนที่ 2 
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน                 1,930.09 
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค               17,958.29 
4. การซอมบํารุง   
    4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตระกั่ว                     

5,599.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ                 5,899.50 
    4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว                 5,775.00 

ตนทุนรวม ที่คาดวาจะเกิด (บาท)          8,281,637.68         8,317,389.28 
ตนทุนรวมตอหนวย ที่คาดวาจะเกิด (บาท)                    149.40                   150.03 
ตนทุนรวมตอหนวย กอนเริ่มแผนที่ 2 (บาท)                                                    150.04 

ตนทุนจะลดลงได (บาท/หนวย)                                                        0.01 
ตนทุนจะลดลงไดแบบสะสม (บาท/หนวย) 

เมื่อทําแผนขั้นตอนที่ 3                   0.05 + 0 .03 + 0.01 = 0.09 

(ตัวเลขตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 38) 
 

ตารางที่ 67 แสดงการคํานวณตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการผลิตภัณฑ U8 (ขั้นตอนที่ 3) 
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 5.6.10 แผนการลดตนทุนขั้นตอนที่ 4 (ลดเวลาการปาดตะกั่ว) 
 
 กระบวนการที่จะนํามาวางแผนเพื่อลดตนทุนการผลิตพบวาเปนกระบวนการที่เปน
กระบวนการมูลคาเพิ่มเพราะฉะนั้นจึงไมสามารถที่จะตัดหริอขจัดกระบวนการนี้ออกจากกระบวน
การผลิตได ดังนั้นแผนการลดตนทุนในขั้นตอนที่ 4 คือการเพิ่มประสิทธิภาพและกําลังการผลิตใน
กระบวนการนี้ สําหรับในโรงงานตัวอยางในงานวิจัยนี้สายการผลิตจะถูกจัดเปนแบบกลุมยอย 
(Cellular Manufacturing  and Ownership)  เนื่องจากกิจกกรมนี่คือกระบวนการที่เปนคอขวด 
(Bottle Neck) การที่สามารถเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการการปาดตะกั่วลงบนตัวงานไดก็จะ
สามารถเพิ่มกําลังการผลิตของเซลไดอันจะสงทําใหตนทุนตอหนวนในการซอมบํารุงลดลงเปนเงา
ตามตัว แนวทางที่จะใชในการเพิ่มกําลังการผลิตของกระบวนการนี้คือการเพิ่มจํานวนงานในการ
ปาดตะกั่วแตละครั้ง ลง อันจะสงผลทําให Cost/Cost Driver เปลี่ยนจาก 0.078935 บาท/หนวย 
เปน 0.070022 บาท/หนวย ดูรายละเอียดการคํานวณไดในภาคผนวก จ. 
 

 
สามารถดูตัวอยางการคํานวณไดในตารางที่ 27 

 
ตารางที่ 68 แสดงการคํานวณหาคาใชจายตอกระบวนการสําหรับสายการผลิต 

เมื่อแผนขั้นตอนที่ 4 เสร็จสิ้น 
 
 

    For U8 PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนข้ันที่ 4 (ลดเวลาการปาดตระกั่ว)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INP 9240 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAILPROCES IDLE TTL ENERGY
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION

  YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 510 0.0020 0.86 1 0.0020 0.0002 517.65 22.00 129.36 647.01 0.070022 647.01       
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.29 1 0.0007 0.0015 175.53 175.53 0.018997 175.53       

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.37 1 0.0008 0.0013 222.41 222.41 0.024070 222.41       
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0014 212.56 212.56 0.023004 212.56       

125 -             
130 SOLDER REFLOW      -             

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1854
135 AQUEOUS CLEANING      -             
140 BAKING      -             

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1084
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1332 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0014 198.20 21.00 123.48 321.68 0.034814 321.68       
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 92 0.0109 4.78 5 0.0022 0.0000 ####### 21.00 123.48 2993.05 0.323923 2,993.05    

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 10 TTL 4,572.23    
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 11

Prod.
STD  HOUR 0.0159 66.22%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0058 24.36%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0023 9.47%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0240 100.00%
 H / C 11.0
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ผลิตภัณฑ U8 
ตนทุน/กระบวนการ ตนทุนที่มีเฉพาะกระบวน

การที่มีมูลคาเพิ่ม 
ตนทุนที่จะนําไปใช
ในการวางแผน 

1. วัตถุดิบ          8,227,296.00          8,227,296.00 
2. วัสดุส้ินเปลือง               46,225.21               46,225.21 
3. สายการผลิต                               

     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ                 1,411.78  ขั้นตอนที่ 1 
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน                 4,376.16  ขั้นตอนที่ 4 

(3,882.20) 
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน                 1,053.19                 1,053.19 
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector                1 ,334.44                1 ,334.44 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส                 1,275.34                 1,275.34 
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง  ขั้นตอนที่ 3 
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด  ขั้นตอนที่ 2 
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน                 1,930.09 
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค               17,958.29 
4. การซอมบํารุง   
    4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตระกั่ว                 5,599.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ                 5,899.50 
    4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว                 5,775.00 

ตนทุนรวม ที่คาดวาจะเกิด (บาท)          8,281,637.68         8,316,897.32 
ตนทุนรวมตอหนวย ที่คาดวาจะเกิด (บาท)                    149.40                   150.02 
ตนทุนรวมตอหนวย กอนเริ่มแผนที่ 3 (บาท)                                                     150.03 

ตนทุนจะลดลงได (บาท/หนวย)                                                         0.01
ตนทุนจะลดลงไดแบบสะสม (บาท/หนวย) 

เมื่อทําแผนขั้นตอนที่ 4          0.05 + 0 .03 + 0.01 + 0.01 = 0.10 

(ตัวเลขตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 38) 
 

ตารางที่ 69 แสดงการคํานวณตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการผลิตภัณฑ U8 (ขั้นตอนที่ 4) 
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 5.6.11 แผนการลดตนทุนขั้นตอนที่ 5 (ตัดกระบวนการการทดสอบทางอิเลคโทรนิค) 
 

กระบวนการการทดสอบการทํางานของอิเลคโทรนิคเปนกิจกรมที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มให
กับกระบวนการผลิตแผนที่จะใชคือตัดกระบวนการการทดสอบทางอิเลคโทรนิคออกไปจาก
กระบวนการ แตส่ิงที่จะตองคํานึงถึงในแผนการนี้คือการยอมรับจากลูกคากอนที่จะทําการตัด
กระบวนการนี้ออกจากกระบวนการ  ดูรายละเอียดการคํานวณไดในภาคผนวก จ. 

 

สามารถดูตัวอยางการคํานวณไดในตารางที่ 27 
 
ตารางที่ 70 แสดงการคํานวณหาคาใชจายตอกระบวนการสําหรับสายการผลิต 

เมื่อแผนขั้นตอนที่ 5 เสร็จสิ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    For U8 PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนข้ันที่ 5 (ตัดการทดสอบทางอิเลคโทรนิค)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INP 9240 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAILPROCES IDLE TTL ENERGY
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION

  YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 510 0.0020 0.86 1 0.0020 0.0000 517.65 22.00 129.36 647.01 0.070022 647.01       
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.29 1 0.0007 0.0013 175.53 175.53 0.018997 175.53       

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.37 1 0.0008 0.0011 222.41 222.41 0.024070 222.41       
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0012 212.56 212.56 0.023004 212.56       

125 -             
130 SOLDER REFLOW      -             

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1854
135 AQUEOUS CLEANING      -             
140 BAKING      -             

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1084
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1332 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0012 198.20 21.00 123.48 321.68 0.034814 321.68       
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 92

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 5 TTL 1,579.19    
LEAD GIRL 0
MH 0

TOTAL H/C 5

Prod.
STD  HOUR 0.0050 51.27%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0048 48.77%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0000 0.00%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0098 100.00%
 H / C 5.0
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ผลิตภัณฑ U8 
ตนทุน/กระบวนการ ตนทุนที่มีเฉพาะกระบวน

การที่มีมูลคาเพิ่ม 
ตนทุนที่จะนําไปใช
ในการวางแผน 

1. วัตถุดิบ          8,227,296.00          8,227,296.00 
2. วัสดุส้ินเปลือง               46,225.21               46,225.21 
3. สายการผลิต                               
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ                 1,411.78  ขั้นตอนที่ 1 
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน                 4,376.16  ขั้นตอนที่ 4 

(3,882.20) 
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน                 1,053.19                 1,053.19 
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector                1 ,334.44                1 ,334.44 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส                 1,275.34                 1,275.34 
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง  ขั้นตอนที่ 3 
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด  ขั้นตอนที่ 2 
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน                 1,930.09 
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค  ขั้นตอนที่ 5 
4. การซอมบํารุง   
    4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตะกั่ว                 5,599.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ                 5,899.50 
    4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว                 5,775.00 

ตนทุนรวม ที่คาดวาจะเกิด (บาท)          8,281,637.68         8,298,940.03 
ตนทุนรวมตอหนวย ที่คาดวาจะเกิด (บาท)                    149.40                   149.69 
ตนทุนรวมตอหนวย กอนเริ่มแผนที่ 4 (บาท)                                                     150.02 

ตนทุนจะลดลงได (บาท/หนวย)                                                        0.33 
ตนทุนจะลดลงไดแบบสะสม (บาท/หนวย) 

เมื่อทําแผนขั้นตอนที่ 5 0.05 + 0 .03 + 0.01 + 0.01 + 0.33  = 0.43 

(ตัวเลขตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 38) 
 

ตารางที่ 71 แสดงการคํานวณตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการผลิตภัณฑ U8 (ขั้นตอนที่ 5)  
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จากการวางแผนสามารถสรุปตนทุนที่คาดวาจะเกิดในคาบเวลาตาง ๆ ไดดังนี้ 
 

สัปดาห 

ตนทุนที่มี
เฉพาะกระบวน
การที่มีมูลคา

เพิ่ม 
(บาท/หนวย) 

ตนทุนกอนที่จะ
เร่ิมทําการลด

ตนทุน 
(บาท/หนวย) 

ตนทุนที่จะนําไปใช
ในการวางแผน 
(บาท/หนวย) 

ตนทุนที่
คาดวาจะ
ลดได(บาท/
หนวย) 

ตนทุนที่คาด
วาจะลดได 
แบบสะสม

(บาท/หนวย)

1 149.40 150.12 150.07 0.05 0.05 

2   150.04 0.03 0.08 

3   150.03 0.01 0.09 

4      

5      

6      

7   150.02 0.01 0.10 

8      

9      

10      

11      

12   149.69 0.33 0.43 
อางอิงมาจากตารางที่ 60 

 
ตารางที่ 72 แสดงสรุปแผนการลดตนทุนของผลิตภัณฑ U8 

 
เมื่อแผนการดําเนินการลดตนทุนแลว ตนทุนการจะลดลงเหลือ 149.69 บาทตอหนวยหรือ

คิดเปน (150.12-149.69) / 150.12 = 0.28% จากตนทุนกอนที่จะดําเนินการ จากแผนการลดตน
ทุนนี้จะทําใหสมการการคิดตนทุนนี้เปลี่ยนไปคือ  

 
 สมการตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ ของผลิตภัณฑ U8 =  0.070022X2 +  
0.018997X3 + 0.024070 X4 + 0.023004X5 + 0.034814X8 + 300 Y1+ 199.5 Z1+  
300 Y3 + 499.5 Z2 + 300 Y3 + 375Z3+ 148.4 N1 + 0.833788 N1 
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รูปที่ 50 แสดงสรุปแผนการลดตนทุนของผลิตภัณฑ U8 
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149.2

149.4

149.6

149.8

150

150.2

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

ตนทุนในอุดมคติ

บาท/หนวย

ตนทุนทีวางแผนจะลด

ตนทุนกอนเร่ิมแผน

สัปดาห
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5.7 คิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ 
 
 
 เมื่อคาใชจายตอปจจัยที่กอใหเกิดตนทุนเปลี่ยนแปลงไปตนทุนโดยการวิเคระาหกระบวน
การเปลี่ยนแปลงตามไปดวย 
 

กระบวนการ 
Cost/ 

Cost Driver 
(ปจจุบัน) 

Cost/ 
Cost Driver 

(คาดวาจะลดได) 

%  
ปรับปรุง 

1. วัตถุดิบ 188.84 188.84 - 
2. วัสดุส้ินเปลื้อง 0.959338 0.959338 - 
3. สายการผลิต   
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ 0.026443 0.00 +100% 

     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 0.084711 0.071047 +16.13% 

     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 0.018997 0.018997 - 

     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector 0.024070 0.024070 - 

     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 0.023004 0.023004 - 

     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง 0.018493 0.00 +100% 

     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด 0.026480 0.00 +100% 

     3.8 การตรวจสอบตัวงาน 0.038930 0.00 +100% 

     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค 0.4411167 0.00 +100% 

     3.10 การพับงาน 0.067846 0.063265 6.75% 

4. แผนกซอมบํารุง   

     4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตะกั่ว 5,599.50 5,599.50 - 

    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ 5,899.50 5,899.50 - 

     4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว 5,775.00 5,775.00 - 
(ตัวเลข Cost / Cost Driver อางอิงมาจากตารางที่ 32) 

 
ตารางที่ 73 แสดงการเปรียบเทียบ Cost / Cost Driver แตละกระบวนการสําหรับผลิตภัณฑ Vail 
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กระบวนการ 
Cost/ 

Cost Driver 
(ปจจุบัน) 

Cost/ 
Cost Driver 

(คาดวาจะลดได) 
% ปรับปรุง 

1. วัตถุดิบ    148.40    148.40 - 
2. วัสดุส้ินเปลือง 0.833788 0.833788 - 
3. สายการผลิต   
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ 0.025465 0.00 +100% 
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 0.078935 0.070022 +11.29%
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 0.018997 0.018997 - 
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector 0.024070 0.024070 - 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 0.023004 0.023004 - 
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง 0.015411 0.00 +100% 
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด 0.026357 0.00 +100% 
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน 0.034814 0.034814 - 
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค 0.323923 0.00 +100% 
4. แผนกซอมบํารุง   

     4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตะกั่ว 5,599.50 5,599.50 - 

    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ 5,899.50 5,899.50 - 

     4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว 5,775.00 5,775.00 - 

(ตัวเลข Cost / Cost Driver อางอิงมาจากตารางที่ 32) 
  

ตารางที่ 74 แสดงการเปรียบเทียบ Cost / Cost Driver แตละกระบวนการสําหรับผลิตภัณฑ U8 
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กระบวนการ 
Cost/Cost 

Driver 
จํานวน รวม 

1. วัตถุดิบ 188.84 51,660   9,755,474.40 
2. วัสดุส้ินเปลือง 0.959338 51,660         49,559.40 
3. สายการผลิต   
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ 0.00 51,660                        -  
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 0.071047 51,660           3,670.29 
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 0.018997 51,660              981.39 
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector 0.02407 51,660           1,243.46 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 0.023004 51,660           1,188.39 
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง 0.00 51,660                        -  
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด 0.00 51,660                        -  
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน 0.038930 51,660           2,011.12 
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค 0.00 51,660                        -  
     3.10 การพับงาน 0.063265 51,660           3,268.27 
4. แผนกซอมบํารุง  
     4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตะกั่ว  
           การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18           5,400.00 
           การซอมบํารุงเครื่องจักร 199.5 1              199.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ  
          การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18           5,400.00 
          การซอมบํารุงเครื่องจักร 499.5 1              499.50 
     4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว  
           การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18           5,400.00 
           การซอมบํารุงเครื่องจักร 375.0 1              375.00 
ตนทุนรวม (บาท)    9,828,895.72
ตนทุนรวมตอหนวย (บาท)                190.26
(ตัวเลข Cost / Cost Driver อางอิงมาจากตารางที่ 72 และ จํานวนที่ผลิตอางอิงจากตารางที่ 36) 

 
ตารางที่ 75 แสดงตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการสําหรับผลิตภัณฑ Vail 
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กระบวนการ 
Cost/Cost 

Driver 
จํานวน รวม 

1. วัตถุดิบ         148.40 55,440   8,227,296.00  
2. วัสดุส้ินเปลือง     0.833788 55,440         46,225.21  
3. สายการผลิต                  
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ 0.00 55,440 - 
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 0.070022 55,440 3,882.20
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 0.018997 55,440 1,054.19
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector 0.024070 55,440          1 ,334.44 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 0.023004 55,440 1,278.34
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง 0.00 55,440 -
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด 0.00 55,440 -
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน 0.034814 55,440 1,930.09
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค 0.00 55,440 -
4. แผนกซอมบํารุง   
     4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตะกั่ว   
           การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18           5,400.00 
           การซอมบํารุงเครื่องจักร 199.5 1              199.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ   
          การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18           5,400.00 
          การซอมบํารุงเครื่องจักร 499.5 1              499.50 
     4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว   
           การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18           5,400.00 
           การซอมบํารุงเครื่องจักร 375.0 1              375.00 
ตนทุนรวม (บาท)  8,298,940.03
ตนทุนรวมตอหนวย (บาท)  149.69
(ตัวเลข Cost / Cost Driver อางอิงมาจากตารางที่ 73 และ จํานวนที่ผลิตอางอิงจากตารางที่ 37) 

 
ตารางที่ 76 แสดงตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการสําหรับผลิตภัณฑ U8 
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ผลิตภัณฑ 
ตนทุน Vail U8 

1. วัตถุดิบ       9,755,474.40    8,227,296.00 
2. วัสดุส้ินเปลือง            49,559.40          46,225.21 
3. สายการผลิต    
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ - -  
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน           3,670.29  3,882.20
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน              981.39  1,054.19
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector           1,243.46           1 ,334.44 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส           1,188.39  1,278.34
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง - -  
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด - -  
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน           2,011.12  1,930.09
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค -  -  
     3.10 การพับงาน           3,268.27  -
4. แผนกซอมบํารุง    
     4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตะกั่ว   
           การเตรียมเครื่องจักร              5,400.00            5,400.00 
           การซอมบํารุงเครื่องจักร                 199.50               199.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ    
          การเตรียมเครื่องจักร              5,400.00            5,400.00 
          การซอมบํารุงเครื่องจักร                 499.50               499.50 
     4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว    
           การเตรียมเครื่องจักร              5,400.00            5,400.00 
           การซอมบํารุงเครื่องจักร                 375.00               375.00 
ตนทุนรวม (บาท)   9,828,895.72 8,298,940.03
ตนทุนรวมตอหนวย (บาท)               190.26 149.69
(ตัวเลขตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 74 และ 75) 

 
ตารางที่ 77 แสดงการเปรียบเทียบตนทุนในแตละกระบวนการของผลิตภัณฑ Vail และ U8 
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5.8 ประเมินแผนการลดตนทุน 
 
 การประเมินแผนการลดตนทุนการผลิตโดยการวิเคราะหกระบวนการ ดําเนินการโดยนํา
แผนที่ไดวางแผนไวไปปฎิบัติจริงในโรงงานตัวอยางจากการปฎิบัตจริง เพื่อเปรียบเทียบกับเปา
หมายที่ไดวางแผนเอาไว การลดตนทุนจะใชแนวความคิดของ ซิกส ซิฏสมา (Six Sigma) ในการ
ดําเนินการลดตนทุนตามแผนที่ไดวางไว สําหรับกระบวนการที่สามารถจะดําเนินการลดตนทุนได
เลยโดยไมตองอาศัยเทคนิคซิกส ซิฏสมา Six Sigma ไดแก การตัดขบวนการตรวจสอบวัตถุดิบ 
การตัดกระบวนการอบชิ้นงาน และการตัดกระบวนการลางออกไป ซึ่งผลของการดําเนินการเปนไป
ไดอยาดีตามแผนแมบทที่ไดวางเอาไว แตสําหรับกระบวนการการปาดตะกั่วลงบนตัวงาน กระบวน
การการพับ และ กระบวนการการทดสอบทางอิเลคโทรนิค จะใชเทคนิคแนวความคิดของ Six 
Sigma เปนแนวในการดําเนินการลดตนทุนการผลิต  การประยุกตใชแนวความคิดและเทคนิคของ 
Six Sigma ในงานวิจัยนี้ในเชิงของการผสมผสานเทคนิค MTM-2 ภายใตกรอบความคิดรวบยอด
ของ Six Sigma ตามขั้นตอนตางๆ ดังนี้คือ  
 ขั้นตอนที่ 1 การวัด (Measure) กระบวนการวัดกระทําเพื่อจุดประสงค เพื่อใหเขาใจ
กระบวนการผลิตที่จะทําการปรับปรุงวาอยูตรงไหนและเพื่อใหทราบวาจะสามารถเพิ่มประสิทธิ
ภาพหรือลดตนทุนไดเทาไหร ขั้นตอนที่ 2 การวิเคราะห 
 ขั้นตอนที่ 2 การวิเคราะห (Analysis)  เพื่อใหสามารถระบุแหลงที่มาของปญหาไดอยาง
แมนยํา นําผลการวัดที่ไดมาทําการวิเคราะหเพื่อทําการขจัด,ลด หรือปรับปรุงกระบวนการที่ไมได
สรางคุณภาพ 
 ขั้นตอนที่ 3 การปรับปรุง (Improve) เพื่อกระบวนการที่ที่ไมไดสรางคุณคาออกไปหรือปรับ
ปรุงกระบวนการใหดีขึ้น ขั้นตอนที่ 4 การควบคุม   
 ขั้นตอนที่ 4 การควบคุม (Control) เพื่อดํารงไวหลังจากที่ไดปรับปรุงแลว ดูภาคผนวกการ
ประยุกตและผสมผสานเทคนิค MTM-2 เขากับ Six Sigma ภาคผนวก ฉ. 
  
ตวัอยางการนําแผนการลดตนทุนไปดําเนินการ 
 
ซื่อโครงการ : การเพิ่มกําลังการผลิตของเครื่องทดสอบทางอิเลคโทรนิคดวยเทคนิค MTM-2 
 
ผลิตภัณฑ : Vail Printed Circuit Cable 
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ขั้นที่ 1 : การวัด 

 จากการวิเคราะหการทํางานดวยเทคนิค MTM-2 จากแผนการลดตนทุนและการเก็บขอ

มูล สามารถดูรายละเอียดเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ค. พบวา กําลังการผลิตในปจจุบันของกระบวน

การการทดสอบทางอิเล็คโทรนิคเทากับ 1,399 หนวย/วัน  

 
ตารางที่ 78 แสดงคา DPPM ในแตละโหมดของการทดสอบทางอิเล็คโทรนิคของผลิตภัณฑ Vail 

 

และพบวาในแตละโหมดของการทดสอบมีคา DPPM (Defect Part Per Million) บางโหมดมีคา

เทากับศูนยซึ่งสามารถที่จะงดเวน (Skip) หรือทําการทดสอบแบบสุมไดแตทั้งนี้ทั้งนั้นตองขึ้นอยูกับ

ลูกคาดวยวาจะยอมรับที่การทดสอบแบบใด จากขอตกลงลูกคาจะยอมใหทําการ Skip โหมดที่มี

คา DPPM = 0 ไดและตองทําการผลิตมาแลวไมนอยกวา 500.000 หนวย 
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ขั้นที่ 2 : การวิเคราะห 

 ปจจัยที่มีผลตอกําลังการผลิตของเครื่องทดสอบทางอิเลคโทรนิค ไดแก 1. เวลาของการ
ทดสอบหรือจํานวนโหมดที่ทําการทดสอบ 2. เวลาที่สูญเสียไปเนื่องจากเครื่องทดสอบงานวางอัน
เองมาจากการรอ Shuttle Nest  
 จากการวิเคราะหพบวาถาสามารถลดโหมดการทดสอบลงไดก็จะทําใหกําลังการผลิตเพิ่ม
มากขึ้น ปจจุบันเวลาตอรอบการทดสอบอยูที่ 37.73 วินาที จากการวิเคราหขอมูลของโหมดการ
ทดสอบงานพบวาโหมดที่ที่มีคา DPPM เทากับ 0 มีดวยกัน 3 โหมดคือ RYX, RDY และ CRD ซึ่ง
สามารถที่จะทําการงดการทดสอบได สวนโหมดที่เหลืออีก 3 โหมดไมสามารถกระทําได ทําให
เวลาตอรอบของการทดสอบลดลงเหลือ 25.6.5 อันจะสงผลทําใหกําลังการผลิตเพิ่มข้ึนเปน 1,457 
หนวย/วัน ตามที่แสดงในตารางที่ 78 และยังพบวาถาสามารถเพิ่ม Shuttle Nest ข้ึนอีกหนึ่งตัวเพื่อ
ลดเวลาคอยของการเปลี่ยนตัวงาน ทําใหเวลาตอรอบการทํางานจะลดลงจาก 42.62 วินาที 
(1,184 x 0.036) เปน 37.84 วินาที่ (1,051 x 0.036 ) สงผลทําใหกําลังการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 1,457 
หนวยตอวัน เปน 1,651 หนวยตอวัน ดังแสดงการวิเคราะหในตารางที่ 79 
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ตารางที่ 79 แสดงคาการศึกษา การทํางานดวยเทคนิค MTM-2 สําหรับผลิตภัณฑ Vail 
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ตารางที่ 80 แสดงคาการศึกษา การทํางานดวยเทคนิค MTM-2 สําหรับผลิตภัณฑ Vail 
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ขั้นที่ 3 : การปรับปรุง  

 ทําการงดการทดสอบโหมด มีคา DPPM เทากับ 0 และจัดทํา Shutlle Nest เพิ่มอีกหนึ่ง

ตัว 

 

ขั้นที่ 4 : การควบคุม 

 ทําการเปลี่ยนคูมือการปฎิบัตงานและทําการฝกอบรบพนักงานที่จะตองทํางานที่กระบวน

การนี้  

 จากแผนที่วางไวคือการขจัดการทดสอบทางอิเลคโทรนิคออกจากกระบวนการผลิต แตเมื่อ
นําแผนการปฎิบัติไปใชในสายการผลิตพบวาไมสามารถที่จะตัดกระบวนการนี้ไดแตสามารถที่เพิ่ม
ประสิทธิภาพได คือทําใหคาใชจายตอหนวยลดลง จาก 0.411167 บาทตอหนวย เปน 0.350476 
บาทตอหนวย โดยสรุปข้ันการคํานวณดังนี้ สามารถดูรายละเอียดเพิ่มเติมไดในภาคผนวก จ 
 
ข้ันตอนที่ 1 : นําตัวเลขที่ไดจากการวิเคราะหมาในในตารางการคํานวณ 

ทําการคํานวณหาจํานวนพนักงานที่ตองการโดยคํานวณจากชั่วโมงที่ไดจาก MTM-2 
เวลาที่ใชในการผลิตตอหนวย (Hour Per Unit)  = 1 / Unit Per Hour  

        = 1/ 85 
                                                   = 0.0117647 ชั่วโมงตอหนวย 

 
ถาทําการผลิต 8610 หนวย ตอ วัน ตองใช เวลา = เวลาที่ใชในการผลิตตอหนวย X จํานวนที่จะ
ตองผลิต  

   = 0.0117647 X 8,610 = 101.29406 ชั่วโมง  
    
คํานวณหาจํานวนพนักงาน = ชั่วโมงที่ตองใช /(ชั่วโมงการทํางานตอคนxจํานวนกะ) 

             = 101.2406 / (7x3) 
            = 4.82 คน (พนักงาน 1 คนใชเวลาในการทํางาน 7 ชั่วโมง) 
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คาจาพนักงานรายวันเทากับ 200 บาท เพราะตองจายคาแรงเทากับ 200/คน x 3 กะ x 
4.82 = 2,894.12 บาท 

 
ขั้นตอนที่ 2 : นําคาใชจายที่เกิดขึ้นมารวมกัน 

 
คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการดําเนินกระบวนการเกิดมาจาก 2 สวนใหญคือ คาแรงงาน

และคาพลังงาน 
คาใชจายที่เกิดขึ้น = 2,894.12บาท + 123.48 บาท = 3,017.60 บาท 
 

ขั้นตอนที่ 3 : คํานวณหานําคาใชจายที่เกิดขึ้นตอหนวยกระบวนการ 
 
คาใชจายที่เกิดขึ้นตอหนวยกระบวนการ = คาใชจายที่เกิดขึ้น / จํานวนงานที่ทําได 
              = 3,017.65 / 8,610 
              = 0.350476 บาท /หนวย    

 
ผลจากการนําไปปฎิบัติตาแผนที่ไดวางไวทําใหสามารถลดตนทุนในแตละกระบวนการลงไดสงผล
ทําใหคาใชจายตอปจจัยที่กอเกิดตนทุนลดลงตามตารางที่สรุปไว 
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กระบวนการ 
Cost/ 

Cost Driver 
(แผน) 

Cost/ 
Cost Driver 
(เกิดขึ้นจริง) 

% 
ปรับปรุง 

1. วัตถุดิบ 188.84 188.84 - 
2. วัสดุส้ินเปลือง 0.959338 0.959338 - 
3. สายการผลิต   
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ 0.00 0.00 +100% 
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 0.071047 0.071047 +100% 
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 0.018997 0.018997 - 
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector 0.02407 0.02407 - 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 0.023004 0.023004 - 
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง 0.00 0.00 +100% 
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด 0.00 0.00 +100% 
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน 0.00 0.00 +100% 
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค 0.00 0.350476 -100% 
     3.10 การพับงาน 0.063265 0.063265 100% 
4. แผนกซอมบํารุง   
     4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตะกั่ว 5,599.50 5,599.50 - 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ 5,899.50 5,899.50 - 
     4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว 5,775.00 5,775.00 - 
(ตัวเลขตนทุน Cost Per Cost Driver อางอิงมาจากตารางที่ 72) 

 
ตารางที่ 81 แสดงการเปรียบเทียบ Cost / Cost Driver แตละกระบวนการสําหรับผลิตภัณฑ Vail 
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กระบวนการ 
Cost/ 

Cost Driver 
(แผน) 

Cost/ 
Cost Driver 
(เกิดขึ้นจริง) 

%  
ปรับปรุง 

1. วัตถุดิบ    148.40    148.40 - 
2. วัสดุส้ินเปลือง 0.833788 0.833788 - 
3. สายการผลิต   
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ 0.00 0.00 +100% 
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 0.070022 0.070022 +100% 
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 0.018997 0.018997 - 
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector 0.024070 0.024070 - 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 0.023004 0.023004 - 
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง 0.00 0.00 +100% 
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด 0.00 0.00 +100% 
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน 0.034814 0.034814 - 
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค 0.00 0.206414 -100% 
4. แผนกซอมบํารุง   
     4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตะกั่ว 5,599.50 5,599.50 - 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ 5,899.50 5,899.50 - 
     4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว 5,775.00 5,775.00 - 
(ตัวเลขตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการอางอิงมาจากตารางที่ 73) 

 
ตารางที่ 82 แสดงการเปรียบเทียบ Cost / Cost Driver แตละกระบวนการสําหรับผลิตภัณฑ U8 
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ตัวอยางการคํานวณอางอิงมาจากตารางที่ 27 

 
ตารางที่ 83 แสดงการคํานวณตนทุนที่เกิดขึ้นจริงสําหรับผลิตภัณฑ Vail 

 

 
ตัวอยางการคํานวณอางอิงมาจากตารางที่ 27 

ตารางที่ 84 แสดงการคํานวณตนทุนที่เกิดขึ้นจริงสําหรับผลิตภัณฑ U8 

    For Vail PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

ตนทุนที่เกิดข้ึนจริง
CALCULATED  BASED  ON MAX. INPUT 8610 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION

  YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 510 0.0020 0.80 1 0.0020 0.0004 482.35 22.00 129.36 611.71 0.071047
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.27 1 0.0007 0.0017 163.56 163.56 0.018997

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0015 207.25 207.25 0.024070
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0015 198.07 198.07 0.023004

125
130 SOLDER REFLOW      

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1545
135 AQUEOUS CLEANING      
140 BAKING      

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1079
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1162 0.0009 0.35 1 0.0009 0.0015 211.70 21.00 123.48 335.18 0.038930
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 85 0.0118 4.82 5 0.0024 0.0000 2894.12 21.00 123.48 3017.60 0.350476
155 BENDING 1.0000 1.0000 584 0.0017 0.70 1 0.0017 0.0006 421.23 21.00 123.48 544.71 0.063265

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 11 TTL
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 12

Prod.
STD  HOUR 0.0186 65.76%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0073 25.69%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0024 8.62%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0283 100.00%
 H / C 12.0

    For U8 PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

ตนทุนที่เกิดข้ึนจริง
CALCULATED  BASED  ON MAX. INP 9240 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAILPROCES IDLE TTL ENERGY
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION

  YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 510 0.0020 0.86 1 0.0020 0.0003 517.65 22.00 129.36 647.01 0.070022 647.01       
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.29 1 0.0007 0.0016 175.53 175.53 0.018997 175.53       

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.37 1 0.0008 0.0014 222.41 222.41 0.024070 222.41       
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0014 212.56 212.56 0.023004 212.56       

125 -             
130 SOLDER REFLOW      -             

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1854
135 AQUEOUS CLEANING      -             
140 BAKING      -             

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1084
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1332 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0015 198.20 21.00 123.48 321.68 0.034814 321.68       
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 148 0.0068 2.97 3 0.0023 0.0000 1783.78 21.00 123.48 1907.26 0.206414 1,907.26    

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 8 TTL 3,486.45    
LEAD GIRL 0
MH 0

TOTAL H/C 8

Prod.
STD  HOUR 0.0118 65.45%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0062 34.65%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0000 0.00%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0180 100.00%
 H / C 8.0
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กระบวนการ 
Cost/Cost 

Driver 
จํานวน รวม 

1. วัตถุดิบ 188.84 51,660   9,755,474.40 
2. วัสดุส้ินเปลือง 0.959338 51,660         49,559.40 
3. สายการผลิต   
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ 0.00 51,660                        -  
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 0.071047 51,660           3,670.29 
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 0.018997 51,660              981.39 
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector 0.02407 51,660           1,243.46 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 0.023004 51,660           1,188.39 
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง 0.00 51,660                        -  
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด 0.00 51,660                        -  
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน 0.038930 51,660           2,011.12 
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค 0.350476 51,660         18,105.59  
     3.10 การพับงาน 0.063265 51,660           3,268.27 
4. แผนกซอมบํารุง  
     4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตะกั่ว  
           การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18           5,400.00 
           การซอมบํารุงเครื่องจักร 199.5 1              199.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ  
          การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18           5,400.00 
          การซอมบํารุงเครื่องจักร 499.5 1              499.50 
     4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว  
           การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18           5,400.00 
           การซอมบํารุงเครื่องจักร 375.0 1              375.00 
ตนทุนรวม (บาท)     9,847,001.31
ตนทุนรวมตอหนวย (บาท)              190.61
(ตัวเลข Cost / Cost Driver อางอิงมาจากตารางที่ 80) 

 
ตารางที่ 85 แสดงตนทุนที่เกิดขึ้นจริงในแตละกระบวนการสําหรับผลิตภัณฑ Vail 
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กระบวนการ 
Cost/Cost 

Driver 
จํานวน รวม 

1. วัตถุดิบ 148.40 55,440   8,227,296.00 
2. วัสดุส้ินเปลือง 0.833788 55,440         46,225.21 
3. สายการผลิต   
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ 0.00 55,440 -
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 0.070022 55,440 3,882.20
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 0.018997 55,440 1,054.19
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector 0.024070 55,440          1 ,334.44 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 0.023004 55,440 1,278.34
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง 0.00 55,440 -
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด 0.00 55,440 -
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน 0.034814 55,440 1,930.09
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค 0.206414 55,440 11,443.59
4. แผนกซอมบํารุง   
     4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตะกั่ว   
           การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18           5,400.00 
           การซอมบํารุงเครื่องจักร 199.5 1              199.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ   
          การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18           5,400.00 
          การซอมบํารุงเครื่องจักร 499.5 1              499.50 
     4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว   
           การเตรียมเครื่องจักร 300.0 18           5,400.00 
           การซอมบํารุงเครื่องจักร 375.0 1              375.00 
ตนทุนรวม (บาท)     8,310,383.62
ตนทุนรวมตอหนวย (บาท)               149.90
(ตัวเลข Cost / Cost Driver อางอิงมาจากตารางที่ 81) 

 
ตารางที่ 86 แสดงตนทุนที่เกิดขึ้นจริงในแตละกระบวนการสําหรับผลิตภัณฑ U8 
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ผลิตภัณฑ ตนทุน 
Vail U8 

1. วัตถุดิบ       9,755,474.40    8,227,296.00 
2. วัสดุส้ินเปลือง            49,559.40          46,225.21 
3. สายการผลิต    
     3.1 ตรวจสอบวัตถุดิบ - -  
     3.2 ปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน           3,670.29  3,882.20
     3.3 ใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน              981.39  1,054.19
     3.4 ใสตัวงานใสลงใน Connector           1,243.46           1 ,334.44 
     3.5 นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส           1,188.39  1,278.34
     3.6 นําตัวงานใสตะกราลาง - -  
     3.7 นํางานที่อบแลวในถาด - -  
     3.8 การตรวจสอบตัวงาน           2,011.12  1,930.09
     3.9 ตรวจสอบทางอิเลคโทรนิค                    18,105.59  11,443.59
     3.10 การพับงาน           3,268.27  -
4. แผนกซอมบํารุง    
     4.1 เครื่องจักรที่ใชปาดตะกั่ว   
           การเตรียมเครื่องจักร              5,400.00            5,400.00 
           การซอมบํารุงเครื่องจักร                 199.50               199.50 
    4.2 เครื่องจัดวางสวนประกอบ    
          การเตรียมเครื่องจักร              5,400.00            5,400.00 
          การซอมบํารุงเครื่องจักร                 499.50               499.50 
     4.3 เครื่องหลอมตะกั่ว    
           การเตรียมเครื่องจักร              5,400.00            5,400.00 
           การซอมบํารุงเครื่องจักร                 375.00               375.00 
ตนทุนรวม (บาท)              9,847,001.31           8,310,383.62
ตนทุนรวมตอหนวย (บาท)                       190.61                   149.90
(ตัวเลขตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการอางอิงมาจาก ตารางที่ 84 และ85 ) 
ตารางที่ 87 แสดงการเปรียบเทียบตนทุนที่เกิดขึ้นจริงในแตละกระบวนการของผลิตภัณฑ Vail 

และ U8 
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สัปดาห 

ตนทุนที่มี
เฉพาะกระบวน
การที่มีมูลคา

เพิ่ม 
(บาท/หนวย) 

ตนทุนกอนที่จะ
เร่ิมทําการลด

ตนทุน 
(บาท/หนวย) 

ตนทุนที่จะนําไปใช
ในการวางแผน 
(บาท/หนวย) 

ตนทุนที่เกิด
ขึ้นจริง 

(บาท/หนวย) 

แตกตาง(บาท
/หนวย) 

1 190.04 190.93 190.88 190.88 - 

2   190.85 190.85 - 

3   190.83 109.83 - 

4     

5     

6     

7   190.82 190.82 - 

8     

9     

10     

11   190.70 190.70 - 

12   190.26 190.61 0.35 
แผนการลดตนทุนอางอิงมาจากตารางที่ 45 และ 59 

 
ตารางที่ 88 แสดงสรุปแผนการลดตนทุนของผลิตภัณฑ Vail เปรียบเทียบกับแผน 
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รูปที่ 51 แสดงสรุปแผนการลดตนทุนของผลิตภัณฑ Vail เปรียบเทียบกับตนทุนที่เกิดขึ้นจริง 
 
 จากผลของการนําแผนการลดตนทุนมาปฏิบัติพบวาสามารถลดตนทุนลงไดเทากับ 0.32 บาท
ตอหนวย เมื่อพิจารณาจากตัวเลขอาจเห็นวาลดไดนอยมาก แตเมื่อดูจากจํานวนที่ผลิตตอไตรมาส
พบวาสามารถลดตนทุนไดทั้งสิ้น 2,304,000 บาทตอไตรมาส ตามรายละเอียดที่จะแสดงดังตอไป
นี้ 
ลดตนทุนไดทั้งสิ้นตอไตรมาส  =   ตนทุนที่ลดไดตอหนวย x  จํานวนผลิตตอวัน x  
     จํานวนวันตอสัปดาห  x จํานวนสัปดาหตอเดือน x  
     จํานวนเดือนตอไตรมาส 
          =    0.32 x 100,000 x 6 x 4 x 3 = 2,304,000 บาทตอไตรมาส 
 
 
 
 

Actual & Targeted Cost Reduction Plan

189.4

189.6

189.8

190

190.2

190.4

190.6

190.8

191

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

ตนทุนในอุดมคติ

บาท/หนวย

ตนทุนที่วางแผนจะลด

ตนทุนกอนเร่ิมแผน

สัปดาห

ตนทุนที่เกิดขึ้นจริง
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สัปดาห 

ตนทุนที่มี
เฉพาะกระบวน
การที่มีมูลคา

เพิ่ม 
(บาท/หนวย) 

ตนทุนกอนที่จะ
เร่ิมทําการลด

ตนทุน 
(บาท/หนวย) 

ตนทุนที่จะนําไปใช
ในการวางแผน 
(บาท/หนวย) 

ตนทุนที่
คาดวาจะ
ลดได(บาท/
หนวย) 

แตกตาง
(บาท/หนวย)

1 149.40 150.12 150.07 150.07 - 

2   150.04 150.04 - 

3    150.03  150.03 - 

4     

5     

6     

7   150.02 150.02 - 

8     

9     

10     

11     

12   149.69 149.90 0.21 
อางอิงมาจากตารางที่ 60 และ 71 

 
ตารางที่ 89 แสดงสรุปแผนการลดตนทุนของผลิตภัณฑ U8 เปรียบเทียบกับแผน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
172

 
รูปที่ 52 แสดงสรุปแผนการลดตนทุนของผลิตภัณฑ U8 เปรียบเทียบกับตนทุนที่เกิดขึ้นจริง 

 
จากผลของการนําแผนการลดตนทุนมาปฏิบัติพบวาสามารถลดตนทุนลงไดเทากับ 0.32 บาทตอ
หนวย เมื่อพิจารณาจากตัวเลขอาจเห็นวาลดไดนอยมาก แตเมื่อดูจากจํานวนที่ผลิตตอไตรมาสพบ
วาสามารถลดตนทุนไดทั้งสิ้น 2,304,000 บาทตอไตรมาส ตามรายละเอียดที่จะแสดงดังตอไปนี้ 
ลดตนทุนไดทั้งสิ้นตอไตรมาส  =   ตนทุนที่ลดไดตอหนวย x  จํานวนผลิตตอวัน x  
     จํานวนวันตอสัปดาห  x จํานวนสัปดาหตอเดือน x  
     จํานวนเดือนตอไตรมาส 
          =    0.32 x 100,000 x 6 x 4 x 3 = 2,304,000 บาทตอไตรมาส 
 
 
 
 
 
 
 

Actual & Targeted Cost Reduction Plan

149

149.2

149.4

149.6

149.8

150

150.2

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

ตนทุนในอุดมคติ

บท/หนวย

ตนทุนที่วางแผนจะลด

ตนทุนกอมแผน

สัปดาห

ตนทุนที่เกิดขึ้นจริง
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 จากการดําเนินการลดตนทุนการผลิตโดยใชการจัดการตามฐานกระบวนการผูวิจัยพบวาตน
ทุนที่วางแผนไวกับที่สามารถทําดําเนินการมีความแตกตางดังแสดงในตาราง 

 
ผลิตภัณฑ กอนดําเนินการ1 แผนที่วางไว2 เกิดขึ้นจริง3 % แตกตางจากแผน 

Vail 190.93 190.26 190.61 0.18% 
U8 150.12 149.69 149.90 0.14% 

1ตัวเลขกอนดําเนินการอางอิงมาจากตารางที่ 38 
2ตัวเลขที่วางแผนไวอางอิงมาจากตารางที่  69 และ 71 
3ตัวเลขที่เกิดขึ้จริงอางอิงมาจากตารางที่  86 
 

ตารางที่ 90 แสดงผลสรุปผลการประเมินแผนการลดตนทุนการผลิต (% แตกตางจากแผน) 
 
จากการดําเนินการลดตนทุโดยการประยุกตใชการจัดการตามฐานกระบวนการทําใหตนทุนการ
ผลิตลดลงดังนี้ 
 
ผลิตภัณฑ กอนดําเนินการ1 เกิดขึ้นจริง3 ลดตนทุน คิดเปน % 

Vail 190.93 190.61 0.32 0.16% 
U8 150.12 149.90 0.22 0.15% 

1ตัวเลขกอนดําเนินการอางอิงมาจากตารางที่ 38 
3ตัวเลขที่เกิดขึ้นจริงอางอิงมาจากตารางที่  86 
 

ตารางที่ 91 แสดงผลสรุปผลการประเมินแผนการลดตนทุนการผลิต 
 
 และรูปแบบของสมการก็จะเปลี่ยนไปดังแสดงตอไปนี้ 
 
สมการตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ ของผลิตภัณฑ Vail = 0.071047X2 + 0.018997 X3 + 
0.024070X4 + 0.023004 X5 + 0.03893 X8+ 0.350476X9 + 0.067846 X10 + 300 Y1+ 199.5 
Z1+ 300 Y3 + 499.5 Z2 + 300 Y3 + 375Z3+ 188.4 N1 + 0.959338 N1 
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สมการตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ ของผลิตภัณฑ U8 =  0.070022X2 + 0.018997X3 + 
0.024070 X4 + 0.023004X5 + 0.034814X8 +0.206414X9 + 300 Y1+ 199.5 Z1+ 300 Y3 + 
499.5 Z2 + 300 Y3 + 375Z3+ 148.4 N1 + 0.833788 N1 

 
5.9 สรุป 
 
  ในบทนี้เปนการกลาวถึงการทดสอบการทํางานของแผนการลดตนทุนการผลิตโดยใชการ
วิเคราะหกระบวนการ ขั้นตอนแรกคือ การนําขอมูลที่ไดจากการคิดตนทุนโดยการวิเคราะห
กระบวนการ จากจํานวนกระบวนการทั้งหมด 27 กระบวนการแบงเปนกระบวนการจากผลิตภัณฑ 
Vail 14 กระบวนการและกระบวนการจากผลิตภัณฑ U8 13 กระบวนการ โดยกระบวนการที่นํามา
ดําเนินการเขาสูแผนการลดตนทุนมีทั้งสิ้น 11 กระบวนการ แบงเปน 6 กระบวนการและ 5 
กระบวนการจากผลิตภัณฑ Vail และ U8 ตามลําดับ จากการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวน
การจากบทที่ 4 พบวาตนทุนที่ไดสําหรับผลิตภัณฑ Vail มีคา 190.93 บาทตอหนวย และ U8 มีคา
เทากับ 150.12 บาทตอหนวย ขั้นตอนที่สอง คือ แบงกระบวนการออกเปนสองจําพวกคือ กระบวน
การที่มีมูลคาเพิ่มและกระบวนการที่ไมมีมูลคาเพิ่ม กระบวนการที่ไมเพิ่มคุณคาจะพิจารณาจาก
เหตุผล คือ เปนกระบวนการที่ลูกคาไมไดตองการและเปนกระบวนการนี้ก็ไมเกิดผลเสียกับคุณ
ภาพของผลิตภัณฑ ขอมูลที่ไดจากการแบงประเภทของกระบวนการจะทําใหมองเห็นถึงความเปน
ไปไดในการลดตนทุน ขั้นตอนที่สาม คือ ทําแผนการลดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ ใช
ระยะเวลาในการดําเนินการทั้งสิ้น 12 สัปดาห  โดยเมื่อส้ินสุดแผนการลดตนทุนแลวตนทุนของ
ผลิตภัณฑ Vail จะมีตนทุนประมาณ 190.26 บาทตอหนวยและ U8 จะมีตนทุนประมาณ 149.69 
บาทตอหนวย ขั้นตอนที่สี่ เมื่อนําแผนการลดตนทุนไปดําเนินการพบวาตนทุนที่เกิดขึ้นจริงของผลิต
ภัณฑ Vail มีคาเทากับ 190.61 บาทตอหนวย โดยคิดเปนเปอรเซ็นความถูกตองเทากับ (100 - 
0.16%) = 99.84 % จากตนทุนกอนดําเนินการ และตนทุนที่เกิดขึ้นจริงของผลิตภัณฑ  U8 มีคา
เทากับ 149.90 บาทตอหนวย โดยคิดเปนเปอรเซ็นความถูกตองเทากับ (100 - 0.15) = 99.85 % 
จากตนทุนกอนดําเนินการ  

จากการลดตนทุนตามแผนของการวิจัย เปรียบเทียบกอนปรับปรุงและหลังปรังปรุง พบวา
ตนทุนการผลิตตอหนวยลดลงจาก 190.93 บาทตอหนวย เปน 190.61 บาทตอหนวย คิดเปนอัตรา
การลดลง (190.93-190.61) / 190.93 = 0.16% สําหรับผลิตภัณฑ Vail และลดลงจาก 150.12 
บาทตอหนวย เปน 149.90 บาทตอหนวย คิดเปนอัตราการลดลง (150.12-149.90) / 150.12 = 
0.15 %  สําหรับผลิตภัณฑ U8  



 
บทที่ 6 

 
สรุปและขอเสนอแนะ 

 
6.1 สรุปผลการวิจัย 
 

การวางแผนการลดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการเปนเครื่องมือของฝายบริหารโดย
ประกอบไปดวย 4 ขั้นตอนหลัก ๆ คือ ขั้นตอนที่ 1 ข้ันตอนของการวัด ขอมูลที่ไดมาจากการคิดตน
ทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการ เปนขอมูลที่สะทอนใหเห็นถึงภาวะการใชจายที่เกิดขึ้นจากการ
ดําเนินกระบวนการนั้น ๆ  การคํานวณหาปจจัยที่กอใหเกิดตนทุนดวยเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาห
การ คือ MTM-2 ขั้นตอนที่ 2 คือ ข้ันตอนของการวิเคราะหจะใชเทคนิค MTM-2 ในการวิเคราะหหา
แหลงที่มาของปจจัยที่กอใหเกิดตนทุนขึ้น และทําการวางแผนการลดตนทุนโดยใชเทคนิคแผนภูมิ
ของแกนตเพื่อกําหนดตนทุนที่จะเกิดขึ้นในชวงเวลาตาง ๆ ข้ันตอนที่ 3 คือ ขั้นตอนของการปรับ
ปรุง โดยการนําแผนการลดตนทุนที่ทําไวมาดําเนินการโดยการลดตนทุนจะเปนการประยุกตใช
เทคนิค MTM-2 และ แนวความคิดของโปรแกรม Six Sigma ข้ันตอนที่ 4 ขั้นตอนสุดทายคือข้ัน
ตอนของการควบคุม ทําการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการตามตนทุนที่เกิดขึ้นจริงอีกครง
เพื่อประเมินแผนการดําเนินการ   

การประยุกตใชการวิเคราะหกระบวนการ เพื่อลดตนทุนในกระบวนการผลิต จะชวยใหการ
ควบคุมตนทุนการผลิตเปนไปไดอยางมีระบบ และชวยผูบริหารในการตัดสินใจเพื่อวางแผนการลด
ตนทุนไดอยางถูกตอง และแมนยํา กระบวนการเปนสิ่งที่กอใหเกิดตนทุนถาสามารถลดหรือเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการไดก็จะสามารถลดตนทุนคาใชจายตาง ๆ ลงได การวางแผนการลด
ตนทุนใหไดอยางมีประสิทธิภาพนั้นจะตองอาศัยขอมูลที่ไดจากการคิดตนทุนโดยการวิเคราะห
กระบวนการ ทําใหสามารถกําหนดเปาหมายและแผนการลดตนทุนที่ชัดเจนสําหรับทุกกระบวน
การที่จะดําเนินการลดตนทุน ขอมูลที่เกี่ยวกับตนทุนในแตละกระบวนการถือเปนขอมูลที่มีความ
สําคัญอยางยิ่งที่จะบงบอกใหทราบถึงตนทุนของการใชทรัพยากรสําหรับกระบวนการนั้น ๆ การ
คํานวณหาตนทุนของแตละกระบวนการมีจุดประสงคเพื่อใชในการวัดระดับขีดความสามารถใน
กระบวนการผลิต และชวยในการผลักดันใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่องโดยพิจารณาไดจากตน
ทุนที่เกิดขึ้นจากการกระทํากระบวนการนั้น ๆ นอกจากนี้แลวขอมูลที่ไดจากการคิดตนทุนโดยการ
วิเคราะหกระบวนการยังจะชวยในการจัดลําดับความสําคัญในการวางแผนการลดตนทุน โดยแผน
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การลดตนทุนจะถูกเรียงลําดับจากกระบวนการที่มีตนทุนการผลิตสูงไปยังกระบวนการที่มีตนทุน
ในการผลิตต่ํา อันจะชวยใหการจัดการทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดใหเกิดประโยชนสูงสุดภายใต
ขอจํากัดดานตาง ๆ ขอมูลที่ไดจากการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการเปนขอมลูทีส่ามารถ
ที่จะอานและเขาใจไดงาย วิศวกรหรือผูที่ไมไดมีความรูเกี่ยวกับบัญชีตนทุนก็สามารถที่จะเขาใจ
และแปลความหมายไดอยางถูกตอง โดยขอมูลที่ไดจะสะทอนใหเห็นถึงภาระคาใชจายตาง ๆ ที่
เกิดขึ้นจากกระบวนการนั้น ๆ ในงานวิจัยนี้ผูวิจัยใชกระบวนการลดตนทุนการผลิตโดยใชเทคนิค
ทางวิศวกรรมอุตสาหการคือ MTM-2 (Method Time Measurement) และ ซิกส ซิกสมา (Six 
Sigma) เปนเครื่องมือหลักในการวางแผนและดําเนินการลดตนทุนผลิต เมื่อพิจารณาเทคนิค 
MTM-2 อยางละเอียดแลวทําใหพบวาแทจริงแลว MTM-2 ก็ คือ เวลาตามฐานกระบวนการ 
(Activity-Based Timing ) หรือเวลาที่เกิดขึ้นจากการทํากระบวนการนั้นเอง และจุดนี่เองเปนจุดที่
งานวิจัยนี้แตกตางจากงานวิจัยอ่ืน  คือ งานวิจัยนี้จะใชแนวความคิดและวิธีทางวิศกรรม 
(Engineering Approach) ในการวิเคราะหกระบวนการมากกวาที่จะใชแนวคิดและวิธีทางบัญชี 
(Accounting Approach)  ซึ่งจะมุงเนนที่การเก็บรวบรวมขอมูลคาใชจายจากกระบวนการตาง ๆ 
และอีกประการคือ ในงานวิจัยนี้ใชแบบสอบถามเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน โดยสอบถาม
จากบุคคลที่เกี่ยวของกับกระบวนการนั้น ๆ และจึงทําการวิเคราะหกระบวนการแตละกระบวนการ
ดวยใชเทคนิค MTM-2 ดวยเทคนิคนี้ทําใหสามารถวิเคราะหถึงความเปนไปไดในเชิงวิศวกรรมวา
ตนทุนที่ดีที่สุดควรเปนเทาใด และจะใชวิธีใดในการที่จะดําเนินการเพื่อลดตนทุน การวางแผนการ
ลดตนทุนจะเริ่มจากการที่จะขจัดกระบวนการที่ไมมีมูลคาเพิ่ม (Nonvalue-Added Activity) ออก
ไปและดูแนวโนมของตนทุนวาจะลดลงอยางไร แตสําหรับกระบวนการที่เปนกระบวนการที่มีมูลคา
เพิ่ม (Value-Added Activity) จะดําเนินการเพ่ิมประสิทธิภาพใหสูงขึ้นดวย และดูวาตนทุนจะ    
เปล่ืยนแปลงไปอยางไรเชนกัน จะเห็นไดวาเมื่อใชการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการแล
วจะชวยใหเกิดการใชทรัพยากรอยางมีคุณภาพ และคุมคามากขึ้นอันจะสงผลทําใหกระบวนการ
ผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น และผูบริหารสามารถเฝาติดตามตนทุนไดอยางใกลชิดมากขึ้น  
 การลดตนทุนโดยใชการจัดการตามฐานกระบวนการที่ผูวิจัยไดจัดทําขึ้นนี้มีความสามารถ
ดังตอไปนี้ 
 6.1.1  สามารถกําหนดปจจัยที่กอใหเกิดตนทุน (Cost Driver) โดยใชเทคนิคทางวิศวกรรม
อุตสาหการ คือ เทคนิค MTM-2 และใชแนวความคิดของ Six Sigma เปนกระบวนการในการลด
ตนทุน ทําใหทราบตนทุนจากการดําเนินกระบวนการนั้น ๆ  
 6.1.2 สามารถประมาณตนทุนลวงหนาที่จะเกิดขึ้นไดในชวงเวลาตาง ๆ  โดยอาศัยการ
วางแผนการลดตนทุน  
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 6.1.3 เมื่อมีการปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานหรือเครื่องมือในการทํากระบวนการนั้น ๆ จะ
สามารถที่จะประมาณตนทุนได 
 6.1.4 สามารถที่จะกําหนดแผนการลดตนทุนการผลิตในชวงเวลาตาง ๆ เพื่อเพิ่มขีดความ
สามารถในการแขงขัน ขอมูลที่ไดจะสะทอนใหเห็นขีดความสามารถในการแขงขัน 
 6.1.5 ใชในการวางแผนเชิงกลยุทธของกระบวนการผลิต ทําใหสามารถระบุไดวาผลิต
ภัณฑใดมีตนทุนที่แทจริงเทาใดทําใหสามารถหลีกเลี่ยงความเขาใจผิดในเรื่องตนทุนที่ไดรับจาก
ระบบบัญชีตนทุนแบบเดิมได 
 6.1.6 สามารถที่จะสรางจิตสํานึกใหผูที่เกี่ยวของในกระบวนการนั้นมองเห็นถึงตนทุนที่
เกิดขึ้นจากการกระทําของเขาเองได 
  ผลจากการทําวิจัยนี้พบวาตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑ Vail สามารถที่จะลดตนทุนการ
ผลิตจาก 190.93 บาท/หนวย เหลือเพียง 190.61 บาท/หนวย โดยลดลง 0.32 บาท/หนวย หรือ คิด
เปน 0.16 % ในระยะเวลา 12 สัปดาห และสําหรับผลิตภัณฑ U8l สามารถที่จะลดตนทุนการผลิต
จาก 150.12 บาท/หนวย เหลือเพียง 149.90 บาท/หนวย โดยลดลง 0.22 บาท/หนวย หรือ คิดเปน 
0.22 % ในระยะเวลา 12 สัปดาห  
 
6.2 ขอเสนอแนะ 
 
 6.2.1 งานวิจัยนี้มุงเนนไปในเชิงของวิศวกรรมมากกวาในเชิงของบัญชี คําตอบหรือตนทุน
ที่ไดจากงานวิจัยนี้ยังไมใชตนทุนที่ถูกตองที่สุด อันเนื่องมาจากงานวิจัยนี้จะทําวิจัยในสวนที่เกี่ยว
ของกับสายการผลิตเทานั้นไมไดครอบคลุมในสวนตาง ๆ ทั้งหมดของโรงงานตัวอยาง ดังนั้นหาก
ตองการที่รูตนทุนที่ถูกตองจะตองทําการขยายขอบเขตของงานวิจัยออกไปใหครอบคลุมทุกสวน
ของโรงงาน และทุกกระบวนการที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยาง 
 6.2.2 สิ่งที่จะตองพึงตระหนักและไมสามารถที่จะมองขามไดในการประยุกตอยางเด็ดขาด
สําหรับการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกระบวนการและการลดตนทุนโดยใชการจัดการตามฐาน
กระบวนการ คือ คุณคาของความเปนมนุษยและบรรยากาศในการทํางาน ถาการดําเนินการลด
ตนทุนเปนไปอยางเขมงวดและเขมขนมากเกินไป อาจจะเกิดผลเสียมากกวาประโยชนที่จะไดรับ 
การกําหนดแผนการลดตนทุนตการผลิตโดยใชการจัดการตามฐานกระบวนการจะตองเปนการ
ผสมผสานผลประโยชนสูงสุดขององคกรคือการที่ใหไดมาซ่ึงตนทุนการผลิตที่ต่ําที่สุด แตก็ตอง
ระวังโดยตระหนักถึงเหตุการณตาง ๆ ที่อาจจะเกิดตามมาวาดีหรือไมดีกับภาพโดยรวมขององคกร 
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ตารางสรุป : การสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
สําหรับกระบวนการ : การตรวจสอบวัตถุดิบ 

 
ผูจัดทํา : ณรงคศักดิ์  นันทกสิกร     เลขที่อางอิง : A100 
กระบวนการ : ตรวจสอบวัตถุดิบ   วันที่ : 20 ธันวาคม 2542 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย      
 
 ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก 
จํานวน
งาน 
ที่ตรวจ 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง 
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับกระบวนการ 
(Causal relation) 50 50 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 50 50 8 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 50 50 8 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 48 43 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติงาน 
(Easy to measure) 50 50 10 0 

คะแนนรวม 248 243 36 0 
 
ตารางที่ 1 แสดงผลสรุปการคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การตรวจสอบวัตถุ
ดิบ 
 
สรุป : ปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบคือ จํานวนที่ผานการตรวจสอบ 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.       ตําแหนง  : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต        กระบวนการ : ตรวจสอบวัตถุดิบ 
วันที่ : 20 ธันวาคม  2542       เลขที่อางอิง : A101 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง 
คะแนน 

จํานวน
งานที่
ตรวจ 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 8 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 8 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 8 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 10 0 

คะแนนรวม 50 48 36 0 
 
ตารางที่ 1.1 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การตรวจ

สอบวัตถุดิบ 



 

 

184

ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 

ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ข.   ตําแหนง : ผูจัดการฝายวิศวกรรม 
แผนก : วิศวกรรม   กระบวนการ : การตรวจสอบวัตถุดิบ 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542   เลขที่อางอิง : A102 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 

 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง 
คะแนน 

จํานวน
งานที่
ตรวจ 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 5 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 45 0 0 
 
ตารางที่ 1.2 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การตรวจ

สอบวัตถุดิบ 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ค.    ตําแหนง : วิศวกรอาวุโส 
แผนก : วิศวกรรม    กระบวนการ : การตรวจสอบวัตถุดิบ 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542    เลขที่อางอิง : A103 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่
ตรวจ 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 50 0 0 
 
ตารางที่ 1.3 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การตรวจ

สอบวัตถุดิบ 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ง.    ตําแหนง  : หัวหนางานสายการผลิต 
แผนก : ผลิต     กระบวนการ : การตรวจสอบวัตถุดิบ 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542    เลขที่อางอิง : A104 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่
ตรวจ 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 8 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 48 50 0 0 
 
ตารางที่ 1.4 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การตรวจ

สอบวัตถุดิบ 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย จ.    ตําแหนง : ผูจัดการแผนกซอมบํารุง 
แผนก : ซอมบํารุง    กระบวนการ : การตรวจสอบวัตถุดิบ 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542    เลขที่อางอิง : A105 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่
ตรวจ 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 8 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน(Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 50 0 0 
 
ตารางที่ 1.5 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การตรวจ

สอบวัตถุดิบ 
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ตารางสรุป : การสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
สําหรับกระบวนการ : การปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 

 
ผูจัดทํา : ณรงคศักดิ์  นันทกสิกร     เลขที่อางอิง : A200 
กระบวนการ : การปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน วันที่ : 20 ธันวาคม  2542 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
 ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก จํานวนงาน 
ที่ทําได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง 
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับกระบวนการ 
(Causal relation) 50 48 18 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 50 46 18 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 50 48 13 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 50 50 18 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติงาน 
(Easy to measure) 50 50 15 0 

คะแนนรวม 250 242 82 0 
 
ตารางที่ 2 แสดงผลสรุปการคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การปาดตะกั่วลง

บนตัวชิ้นงาน 
สรุป : ปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน คือ จํานวนงานที่
ทําได 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.    ตําแหนง  : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต     กระบวนการ : การปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542    เลขที่อางอิง : A201 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งาน 
ที่ทําได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 8 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 48 0 0 
 
ตารางที่ 2.1 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การปาด

ตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 
 

 
 
 



 

 

190

ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ข.    ตําแหนง : ผูจัดการฝายวิศวกรรม 
แผนก : วิศวกรรม    กระบวนการ : การปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542    เลขที่อางอิง : A202 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง 
คะแนน 

จํานวน
งาน 
ที่ทําได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 8 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 48 0 0 
 
ตารางที่ 2.2 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การปาด

ตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ค.    ตําแหนง  : วิศวกรอาวุโส 
แผนก : วิศวกรรม    กระบวนการ : การปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542    เลขที่อางอิง : A203 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งาน 
ที่ทําได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ 
(Causal relation) 

0-10 10 8 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 8 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available Information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 46 0 0 
 
ตารางที่ 2.3 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การปาด

ตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ง.    ตําแหนง  : หัวหนางานสายการผลิต 
แผนก : ผลิต     กระบวนการ : การปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542    เลขที่อางอิง : A204 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งาน 
ที่ทําได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 10 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 5 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 10 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 5 0 

คะแนนรวม 50 50 40 0 
 
ตารางที่ 2.4 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การปาด

ตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย จ.    ตําแหนง : ผูจัดการแผนกซอมบํารุง 
แผนก : ซอมบํารุง    กระบวนการ : การปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542    เลขที่อางอิง : A205 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งาน 
ที่ทําได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ  (Causal 
relation) 

0-10 10 10 8 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 8 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 8 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 8 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 10 0 

คะแนนรวม 50 50 34 0 
 
ตารางที่ 2.5 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การปาด

ตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 
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ตารางสรุป : การสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
สําหรับกระบวนการ : การใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 

 
ผูจัดทํา : ณรงคศักดิ์  นันทกสิกร      เลขที่อางอิง : A300 
กระบวนการ : การใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน วันที่ : 20 ธันวาคม 2542  
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
   
 ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก จํานวนงาน 
ที่ทําได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวนงาน
ที่ทําได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับกระบวนการ 
(Causal relation) 50 48 18 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 50 46 18 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 50 48 13 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available Information) 50 50 18 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติงาน 
(Easy to measure) 50 50 15 0 

คะแนนรวม 250 242 82 0 
 
ตารางที่ 3 แสดงผลสรุปการคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การใส Connector 

ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 
 
สรุป : ปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน คือ 
จํานวนงานที่ทําได 
 



 

 

195

ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก. ตําแหนง  : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต  กระบวนการ : การใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 
วันที่ : 20 ธันวาคม  2542 เลขที่อางอิง : A301 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งาน 
ที่ทําได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

1-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 1-10 10 8 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 1-10 10 8 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 1-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 1-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 46 0 0 
 

ตารางที่ 3.1 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การใส 
Connector ลงในตัวจับยึด ชิ้นงาน 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ข. ตําแหนง  : ผูจัดการฝายวิศวกรรม 
แผนก : วิศวกรรม กระบวนการ : การใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 
วันที่ : 20 ธันวาคม  2542 เลขที่อางอิง : A302 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งาน 
ที่ทําได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 5 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 45 0 0 
 

ตารางที่ 3.2 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การใส 
Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ค. ตําแหนง  : วิศวกรอาวุโส 
แผนก : วิศวกรรม กระบวนการ : การใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542 เลขที่อางอิง : A303 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 8 0 0 

คะแนนรวม 50 48 0 0 
 

ตารางที่ 3.3 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การใส 
Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 

 
 
 



 

 

198

ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ง. ตําแหนง : หัวหนางานในสายการผลิต 
แผนก : ผลิต กระบวนการ : การใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 
วันที่ : 20 ธันวาคม  2542 เลขที่อางอิง : A304 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available Information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 8 0 0 

คะแนนรวม 50 48 0 0 
 

ตารางที่ 3.4 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การใส 
Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย จ. ตําแหนง : ผูจัดการแผนกซอมบํารุง 
แผนก : ซอมบํารุง กระบวนการ : การใส Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 
วันที่ : 20 ธันวาคม  2542 เลขที่อางอิง : A305 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 5 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 5 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 8 0 0 

คะแนนรวม 45 45 0 0 
 

ตารางที่ 3.5 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การใส 
Connector ลงในตัวจับยึดชิ้นงาน 
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ตารางสรุป : การสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
สําหรับกระบวนการ : ใสตัวงานที่ปาดตะกั่วแลวลงใน Connector 

 
ผูจัดทํา : ณรงคศักดิ์  นันทกสิกร       เลขที่อางอิง : A400 
กระบวนการ : ใสตัวงานลงใน Connector     วันที่ : 20 ธันวาคม  2542 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
 ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก จํานวนงาน
ที่ทําได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวนงาน
ที่ทําได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับกระบวนการ 
(Causal relation) 49 48 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 49 49 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 50 50 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 49 50 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติงาน 
(Easy to measure) 50 43 0 0 

คะแนนรวม 247 240 0 0 
 
ตารางที่ 4 แสดงผลสรุปการคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การใสตัวงานที่

ปาดตะกั่วแลวลงใน Connector 
 
สรุป : ปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การใสตัวงานที่ปาดตะกั่วแลวลงใน Connector  
คือ จํานวนงานที่ทําได 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.    ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต    กระบวนการ : ใสตัวงานลงใน Connector 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542   เลขที่อางอิง : A401 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 8 0 0 

คะแนนรวม 50 50 0 0 
 
ตารางที่ 4.1 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การใสตัวงาน

ที่ถูกปาดตะกั่วแลวลงใน Connector 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ข.   ตําแหนง : ผูจัดการฝายวิศวกรรม 
แผนก : วิศวกรรม                                   กระบวนการ : ใสตัวงานลงใน Connector 
วันที่ : 20 ธันวาคม  2542   เลขที่อางอิง : A402 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 9 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 9 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 9 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 5 0 0 

คะแนนรวม 47 45 0 0 
 
ตารางที่ 4.2 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การใสตัวงาน

ที่ถูกปาดตะกั่วแลวลงใน Connector 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ค.   ตําแหนง : วิศวกรอาวุโส 
แผนก : วิศวกรรม    กระบวนการ : ใสตัวงานลงใน Connector 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542   เลขที่อางอิง : A403 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 8 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 9 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 8 0 0 

คะแนนรวม 50 45 0 0 
 
ตารางที่ 4.3 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การใสตัวงาน

ที่ถูกปาดตะกั่วแลวลงใน Connector 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ง.   ตําแหนง : หัวหนางานในสายการผลิต 
แผนก : ผลิต   กระบวนการ : ใสตัวงานลงใน Connector 
วันที่ : 20 ธันวาคม  2542   เลขที่อางอิง : A404 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 50 0 0 
 
ตารางที่ 4.4 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การใสตัวงาน

ที่ถูกปาดตะกั่วแลวลงใน Connector 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูคัดเลือก :  นาย จ    ตําแหนง : ผูจัดการแผนกซอมบํารุง 
แผนก : ซอมบํารุง    กระบวนการ : การใสตัวลงใน Connector 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542    เลขที่อางอิง : A405 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 50 0 0 
 
ตารางที่ 4.5 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การใสตัวงาน
ที่ถูกปาดตะกั่วแลวลงใน Connector  
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ตารางสรุป : การสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
สําหรับกระบวนการ : การนําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 

 
ผูจัดทํา : ณรงคศักดิ์  นันทกสิกร                เลขที่อางอิง : A500 
กระบวนการ : นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส   วันที่ : 20 ธันวาคม 2542  
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
 ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก จํานวนงาน
ที่ทําได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวนงาน
ที่ตรวจสอบ

ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับกระบวนการ 
(Causal relation) 50 50 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 50 48 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 50 48 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 50 50 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติงาน 
(Easy to measure) 50 50 0 0 

คะแนนรวม 250 246 0 0 
 
ตารางที่ 5 แสดงผลสรุปการคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนําแผนบนของ

ตัวจับชิ้นงานมาใส 
สรุป : ปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ  การนําแผนบนของตัวจับช้ินงานมาใส คือ 
จํานวนงานที่ทําได 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.  ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต กระบวนการ : นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542   เลขที่อางอิง : A501 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ
ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 8 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 48 0 0 
 
ตารางที่ 5.1 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนําแผน

บนของตัวจับชิ้นงานมาใส 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ข. ตําแหนง : ผูจัดการฝายวิศวกรรม 
แผนก : วิศวกรรม กระบวนการ :  นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542   เลขที่อางอิง : A502 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ
ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 8 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 48 0 0 
 
ตารางที่ 5.2 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนําแผน

บนของตัวจับชิ้นงานมาใส 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ค. ตําแหนง : วิศวกรอาวุโส 
แผนก : วิศวกรรม กระบวนการ :  นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542   เลขที่อางอิง : A503 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ
ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 50 0 0 
 
ตารางที่ 5.3 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนําแผน

บนของตัวจับชิ้นงานมาใส 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ง. ตําแหนง : หัวหนางานในสายการผลิต 
แผนก : ผลิต    กระบวนการ : นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 
วันที่ : 20 ธันวาคม  2542  เลขที่อางอิง : A504 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ
ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 50 0 0 
 
ตารางที่ 5.4 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนําแผน

บนของตัวจับชิ้นงานมาใส 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย จ. ตําแหนง : ผูจัดการแผนกซอมบํารุง 
แผนก : ซอมบํารุง   กระบวนการ : นําแผนบนของตัวจับชิ้นงานมาใส 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542   เลขที่อางอิง : A505 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ
ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 50 0 0 
 
ตารางที่ 5.5 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนําแผน

บนของตัวจับชิ้นงานมาใส 
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ตารางสรุป : การสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
สําหรับกระบวนการ : การนําตัวงานใสตะกราลาง 

 
ผูจัดทํา : ณรงคศักดิ์  นันทกสิกร                เลขที่อางอิง : A600 
กระบวนการ : การนําตัวงานใสตะกราลาง    วันที่ : 20 ธันวาคม 2542  
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
 ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก จํานวนงาน
ที่ทําได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวนงาน
ที่ตรวจสอบ

ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับกระบวนการ 
(Causal relation) 50 50 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 50 48 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 50 48 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 50 50 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติงาน 
(Easy to measure) 50 50 0 0 

คะแนนรวม 250 246 0 0 
 
ตารางที่ 6 แสดงผลสรุปการคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนําตัวงานใส

ตะกราลาง 
 
สรุป : ปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ  การนําตัวงานใสตะกราลาง คือ จํานวนงานที่ทํา
ได 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.   ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต  กระบวนการ : การนําตัวงานใสตะกราลาง 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542     เลขที่อางอิง : A601 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ
ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 8 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 48 0 0 
 
ตารางที่ 6.1 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนําตัว

งานใสตะกราลาง 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.   ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต  กระบวนการ : การนําตัวงานใสตะกราลาง 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542     เลขที่อางอิง : A602 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ
ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 8 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 48 0 0 
 
ตารางที่ 6.2 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนําตัว

งานใสตะกราลาง 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.   ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต  กระบวนการ : การนําตัวงานใสตะกราลาง 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542     เลขที่อางอิง : A603 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ
ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 8 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 48 0 0 
 
ตารางที่ 6.3 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนําตัว

งานใสตะกราลาง 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.   ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต  กระบวนการ : การนําตัวงานใสตะกราลาง 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542     เลขที่อางอิง : A604 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ
ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 8 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 48 0 0 
 
ตารางที่ 6.4 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนําตัว

งานใสตะกราลาง 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.   ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต  กระบวนการ : การนําตัวงานใสตะกราลาง 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542     เลขที่อางอิง : A605 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ
ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 8 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 48 0 0 
 
ตารางที่ 6.5 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนําตัว

งานใสตะกราลาง 
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ตารางสรุป : การสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
สําหรับกระบวนการ : การนํางานที่อบแลวใสถาด 

 
ผูจัดทํา : ณรงคศักดิ์  นันทกสิกร                เลขที่อางอิง : A700 
กระบวนการ : การนํางานที่อบแลวใสถาด    วันที่ : 20 ธันวาคม 2542  
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
 ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก จํานวนงาน
ที่ทําได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวนงาน
ที่ตรวจสอบ

ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับกระบวนการ 
(Causal relation) 50 50 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 50 48 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 50 48 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 50 50 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติงาน 
(Easy to measure) 50 50 0 0 

คะแนนรวม 250 246 0 0 
 
ตารางที่ 6 แสดงผลสรุปการคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนํางานที่อบ

แลวใสถาด 
 
สรุป : ปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ  การนํางานที่อบแลวใสถาด คือ จํานวนงานที่ทํา
ได 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.   ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต  กระบวนการ : การนํางานที่อบแลวใสถาด 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542     เลขที่อางอิง : A701 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ
ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 8 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 48 0 0 
 
ตารางที่ 7.1 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนํางานที่

อบแลวใสถาด 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.   ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต  กระบวนการ : การนํางานที่อบแลวใสถาด 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542     เลขที่อางอิง : A702 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ
ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 8 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 48 0 0 
 
ตารางที่ 7.2 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนํางานที่

อบแลวใสถาด 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.   ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต  กระบวนการ : การนํางานที่อบแลวใสถาด 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542     เลขที่อางอิง : A703 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ
ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 8 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 48 0 0 
 
ตารางที่ 7.3 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนํางานที่

อบแลวใสถาด 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.   ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต  กระบวนการ : การนํางานที่อบแลวใสถาด 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542     เลขที่อางอิง : A704 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ
ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 8 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 48 0 0 
 
ตารางที่ 7.4 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนํางานที่

อบแลวใสถาด 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.   ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต  กระบวนการ : การนํางานที่อบแลวใสถาด 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542     เลขที่อางอิง : A705 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่

ตรวจสอบ
ได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 0 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 8 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 0 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 0 0 

คะแนนรวม 50 48 0 0 
 
ตารางที่ 7.5 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การนํางานที่

อบแลวใสถาด 
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ตารางสรุป : การสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
สําหรับกระบวนการ : การตรวจสอบตัวงานดวยกลอง Microscope 10X 

 
ผูจัดทํา : ณรงคศักดิ์  นันทกสิกร            เลขที่อางอิง : A800 
กระบวนการ : การตรวจสอบตัวงานดวยกลอง Microscope 10X  วันที่ : 20 ธันวาคม 2542  
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
 ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวนงาน
ที่ทําได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับกระบวนการ 
(Causal relation) 10 40 50 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0 40 50 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0 38 50 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 10 40 50 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติงาน 
(Easy to measure) 10 38 50 0 

คะแนนรวม 30 196 250 0 
 
ตารางที่ 8 แสดงผลสรุปการคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ : การตรวจสอบตัว

งานดวยกลอง 10X 
 
สรุป : ปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ  : การตรวจสอบตัวงานดวยกลอง Microscope 
10X  คือ จํานวนงานที่ทําได 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก. ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต กระบวนการ : การตรวจสอบตัวงานดวยกลอง 10X  
วันที่ : 20 ธันวาคม 1999 เลขที่อางอิง : A801 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

จํานวน
คร้ังที่
เคลื่อน
ยาย 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 0 10 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 10 10 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 8 10 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 0 10 10 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 0 10 10 0 

คะแนนรวม 0 48 50 0 
 
ตารางที่ 8.1 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การตรวจสอบ

ตัวงานดวยกลอง 10X 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ข. ตําแหนง : ผูจัดการฝายวิศวกรรม 
แผนก : วิศวกรรม กระบวนการ : การตรวจสอบตัวงานดวยกลอง 10X  
วันที่ : 20 ธันวาคม 1999 เลขที่อางอิง : A802 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

จํานวน
คร้ังที่
เคลื่อน
ยาย 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 10 10 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 10 10 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 10 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 8 10 0 

คะแนนรวม 30 48 50 0 
 
ตารางที่ 8.2 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การตรวจสอบ

ตัวงานดวยกลอง 10X 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ค. ตําแหนง : วิศวกรอาวุโส 
แผนก : วิศวกรรม กระบวนการ : การตรวจสอบตัวงานดวยกลอง 10X  
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542 เลขที่อางอิง : A803 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

จํานวน
คร้ังที่
เคลื่อน
ยาย 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 0 10 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 10 10 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 10 10 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 0 10 10 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 0 10 10 0 

คะแนนรวม 0 50 40 0 
 
ตารางที่ 8.3 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การตรวจสอบ

ตัวงานดวยกลอง 10X 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ง. ตําแหนง : หัวหนางานในสายการผลิต 
แผนก : ผลิต กระบวนการ : การตรวจสอบตัวงานดวยกลอง 10X  
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542 เลขที่อางอิง : A804 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

จํานวน
คร้ังที่
เคลื่อน
ยาย 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 0 10 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 10 10 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 10 10 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 0 10 10 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 0 10 10 0 

คะแนนรวม 0 50 50 0 
 
ตารางที่ 8.4 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การตรวจสอบ

ตัวงานดวยกลอง 10X 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย จ. ตําแหนง : ผูจัดการแผนกซอมบํารุง 
แผนก : ซอมบํารุง กระบวนการ : การตรวจสอบตัวงานดวยกลอง 10X  
วันที่ : 20 ธันวาคม 1999 เลขที่อางอิง : A805 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

จํานวน
คร้ังที่
เคลื่อน
ยาย 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 0 0 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 0 10 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 0 10 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 0 0 10 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 0 0 10 0 

คะแนนรวม 0 0 50 0 
 
ตารางที่ 8.5 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การตรวจสอบ

ตัวงานดวยกลอง 10X 
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ตารางสรุป : การสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
สําหรับกระบวนการ : การตรวจสอบการทํางานดวยเครื่องทดสอบ 

 
ผูจัดทํา : ณรงคศักดิ์  นันทกสิกร                  เลขที่อางอิง : A900 
กระบวนการ : การตรวจสอบการทํางานดวยเครื่องทดสอบ  วันที่ : 20 ธันวาคม 2542  
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
 ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวนงาน
ที่ทําได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับกระบวนการ 
(Causal relation) 0 0 40 50 

ประโยชนที่ไดรับ  
( Benefits received ) 0 0 50 48 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0 0 50 48 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0 0 50 50 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติงาน 
(Easy to measure) 0 0 50 50 

คะแนนรวม 0 0 240 246 
 
ตารางที่ 9 แสดงผลสรุปการคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ : การตรวจสอบการ

ทํางานดวยเครื่องทดสอบ 
 
สรุป : ปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ  : การตรวจสอบการทํางานดวยเครื่องทดสอบ 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก. ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต กระบวนการ : การตรวจสอบการทํางานดวยเครื่องทดสอบ 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542 เลขที่อางอิง : A901 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

เวลาที่ใช
ในการ
ทดสอบ 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 0 0 10 10 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 0 10 8 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 0 10 10 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 0 0 10 10 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 0 0 10 10 

คะแนนรวม 0 0 50 48 
 
ตารางที่ 9.1 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การตรวจสอบ

การทํางานดวยเครื่องทดสอบ 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ข. ตําแหนง : ผูจัดการฝายวิศวกรรม 
แผนก : วิศวกรรม กระบวนการ : การตรวจสอบการทํางานดวยเครื่องทดสอบ 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542 เลขที่อางอิง : A902 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

เวลาที่ใช
ในการ
ทดสอบ 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 0 0 10 10 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 0 10 10 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 0 10 10 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 0 0 10 10 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 0 0 10 10 

คะแนนรวม 0 0 50 50 
 
ตารางที่ 9.2 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การตรวจสอบ

การทํางานดวยเครื่องทดสอบ 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ค. ตําแหนง : วิศวกรอาวุโส 
แผนก : วิศวกรรม กระบวนการ : การตรวจสอบการทํางานดวยเครื่องทดสอบ 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542 เลขที่อางอิง : A903 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

เวลาที่ใช
ในการ
ทดสอบ 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 0 0 10 10 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 0 10 10 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 0 10 10 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 0 0 10 10 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 0 0 10 10 

คะแนนรวม 0 0 50 50 
 
ตารางที่ 9.3 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การตรวจสอบ

การทํางานดวยเครื่องทดสอบ 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ง. ตําแหนง : หัวหนางานในสายการผลิต 
แผนก : ผลิต กระบวนการ : การตรวจสอบการทํางานดวยเครื่องทดสอบ 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542 เลขที่อางอิง : A904 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

เวลาที่ใช
ในการ
ทดสอบ 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 0 0 10 10 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 0 10 10 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 0 10 10 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 0 0 10 10 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 0 0 10 10 

คะแนนรวม 0 0 50 50 
 
ตารางที่ 9.4 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การตรวจสอบ

การทํางานดวยเครื่องทดสอบ 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย จ. ตําแหนง : ผูจัดการแผนกซอมบํารุง 
แผนก : ซอมบํารุง กระบวนการ : การตรวจสอบการทํางานดวยเครื่องทดสอบ 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542 เลขที่อางอิง : A905 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

เวลาที่ใช
ในการ
ทดสอบ 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 0 0 10 10 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 0 10 10 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 0 10 8 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 0 0 10 10 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 0 0 10 10 

คะแนนรวม 0 0 50 48 
 
ตารางที่ 9.5 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การตรวจ

สอบการทํางานดวยเครื่องทดสอบ 
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ตารางสรุป : การสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
สําหรับกระบวนการ : การพับตัวงาน 

 
ผูจัดทํา : ณรงคศักดิ์  นันทกสิกร      เลขที่อางอิง : A1000 
กระบวนการ : การพับตัวงาน      วันที่  : 20 ธันวาคม 
2542  
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
 ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวนงาน
ที่ทําได 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับกระบวนการ 
(Causal relation) 15 34 50 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 15 38 50 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 20 40 50 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 20 40 50 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติงาน 
(Easy to measure) 20 40 50 0 

คะแนนรวม 90 192 250 0 
 
ตารางที่ 10 แสดงผลสรุปการคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ : การพับตัวงาน 
 
สรุป : ปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ  : การพับตัวงาน คือ จํานวนงานที่ทําได 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก.  ตําแหนง : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต     กระบวนการ : การพับตัวงาน 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542    เลขที่อางอิง : A1001 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

จํานวน
คร้ังที่
เคลื่อน
ยาย 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 5 8 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 5 10 10 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 10 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 10 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 10 0 

คะแนนรวม 40 48 50 0 
 

ตารางที่ 10.1 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การพับตัว
งาน  
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ข.    ตําแหนง : ผูจัดการฝายวิศวกรรม 
แผนก : วิศวกรรม    กระบวนการ : การพับตัวงาน 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542    เลขที่อางอิง : A1002 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

จํานวน
คร้ังที่
เคลื่อน
ยาย 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 10 10 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 10 10 10 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 10 10 10 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 10 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 10 0 

คะแนนรวม 50 50 50 0 
 
ตารางที่ 10.2 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การพับตัว
งาน 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ค.    ตําแหนง : วิศวกรอาวุโส 
แผนก : วิศวกรรม    กระบวนการ : การพับตัวงาน 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542    เลขที่อางอิง : A1003 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

จํานวน
คร้ังที่
เคลื่อน
ยาย 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 0 8 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 8 10 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 10 10 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 0 10 10 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 0 10 10 0 

คะแนนรวม 0 46 50 0 
 

ตารางที่ 10.3 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การพับตัว
งาน 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ง.    ตําแหนง : หัวหนางานในสายการผลิต 
แผนก : ผลิต     กระบวนการ : การพับตัวงาน 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542    เลขที่อางอิง : A1004 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

จํานวน
คร้ังที่
เคลื่อน
ยาย 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 0 0 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 0 10 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 0 10 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 0 0 10 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 0 0 10 0 

คะแนนรวม 0 0 50 0 
 
ตารางที่ 10.4 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การพับตัว

งาน 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย จ.    ตําแหนง : ผูจัดการแผนกซอมบํารุง 
แผนก : ซอมบํารุง    กระบวนการ : การพับตัวงาน 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542    เลขที่อางอิง : A1005 
ประเภทกระบวนการ : กระบวนการระดับหนวย 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

จํานวน
งานที่ทํา
ได 

จํานวน
คร้ังที่
เคลื่อน
ยาย 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 0 8 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 8 10 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 10 10 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 0 10 10 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 0 10 10 0 

คะแนนรวม 0 48 50 0 
 
ตารางที่ 10.5 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การพับตัว
งาน 
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ตารางสรุป : การสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
สําหรับกระบวนการ : การซอมบํารุงเครื่องจักร 

 
ผูจัดทํา : ณรงคศักดิ์  นันทกสิกร      เลขที่อางอิง : B100 
กระบวนการ : การซอมบํารุงเครื่องจักร    วันที่ : 20 ธันวาคม 2542 
ประเภทกระบวนการ :  กระบวนการระดับ Product 
 
 ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก จํานวนงาน 
ที่ทําได 

จํานวนครั้ง
ในการชอม
บํารุง 

ชั่วโมง 
เครื่องจักร
หลังจากช
อมบํารุง 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับกระบวนการ 
( Causal relation ) 5 50 22 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
( Benefits received ) 0 50 38 0 

ความมีเหตุมีผล 
( Reasonableness ) 0 50 12 0 

ความพรอมของขอมูล 
( Available information  ) 10 34 50 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติงาน 
( Easy to measure ) 10 50 50 0 

คะแนนรวม 25 234 172 0 
 
ตารางที่ 11.0 แสดงผลสรุปการคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การซอมบํารุง

เครื่องจักร 
สรุป : ปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการการซอมบํารุงเครื่องจักร คือ จํานวนครั้งใน      
การ ชอมบํารุง 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ก. ตําแหนง  : ผูจัดการฝายผลิต                        
แผนก : ผลิต กระบวนการ : การซอมบํารุงเครื่องจักร 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542 เลขที่อางอิง : B101 
ประเภทกระบวนการ :  กระบวนการระดับ Product 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งาน 
ที่ทําได 

จํานวน
คร้ังใน
การชอม
บํารุง 

ชั่วโมง 
เครื่องจักร
หลังจากช
อมบํารุง 

การปรับ
แตง
เครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ  (Causal 
relation) 

0-10 0 10 5 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 10 3 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 0 8 10 6 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติงาน 
(Easy to measure) 0-10 0 10 10 0 

คะแนนรวม 0 48 28 0 
 
ตารางที่ 11.1 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การซอม

บํารุงเครื่องจักร 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ข. ตําแหนง : ผูจัดการฝายวิศวกรรม 
แผนก : วิศวกรรม กระบวนการ : การซอมบํารุงเครื่องจักร 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542 เลขที่อางอิง : B102 
ประเภทกระบวนการ :  กระบวนการระดับ Product 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งาน 
ที่ทําได 

จํานวนครั้ง
ในการชอม
บํารุง 

ชั่วโมง 
เครื่องจักร
หลังจากช
อมบํารุง 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ  (Causal 
relation) 

0-10 0 10 5 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 10 5 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 10 0 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 0 5 10 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 0 10 10 0 

คะแนนรวม 0 45 30 0 
 

ตารางที่ 11.2 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การซอม
บํารุงเครื่องจักร 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ค.  ตําแหนง : วิศวกรอาวุโส 
แผนก : วิศวกรรม  กระบวนการ : การซอมบํารุงเครื่องจักร 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542  เลขที่อางอิง : B103 
ประเภทกระบวนการ :  กระบวนการระดับ Product 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งาน 
ที่ทําได 

จํานวนครั้ง
ในการชอม
บํารุง 

ชั่วโมง 
เครื่องจักร
หลังจากช
อมบํารุง 

การปรับ
แตง
เครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ ( Causal 
relation) 

0-10 0 10 2 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 10 10 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 10 5 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 0 2 10 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 0 10 10 0 

คะแนนรวม 0 42 37 0 
 
ตารางที่ 11.3 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การซอม

บํารุงเครื่องจักร 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย ง. ตําแหนง  : หัวหนางานสายการผลิต 
แผนก : ผลิต กระบวนการ : การซอมบํารุงเครื่องจักร 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542 เลขที่อางอิง : B104 
ประเภทกระบวนการ :  กระบวนการระดับ Product 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งาน 
ที่ทําได 

จํานวนครั้ง
ในการชอม
บํารุง 

ชั่วโมง 
เครื่องจักร
หลังจากช
อมบํารุง 

การปรับ
แตง
เครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 5 10 0 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 10 10 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 10 5 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 10 10 10 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 10 10 10 0 

คะแนนรวม 25 50 35 0 
 
ตารางที่ 11.4 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การซอม

บํารุงเครื่องจักร 
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ตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน :  นาย จ.    ตําแหนง : ผูจัดการแผนกซอมบํารุง 
แผนก : ซอมบํารุง    กระบวนการ : การซอมบํารุงเครื่องจักร 
วันที่ : 20 ธันวาคม 2542    เลขที่อางอิง : B105 
ประเภทกระบวนการ :  กระบวนการระดับ Product 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งาน 
ที่ทําได 

จํานวน
คร้ังใน
การชอม
บํารุง 

ชั่วโมง 
เครื่องจักร
หลังจากช
อมบํารุง 

การปรับ
แตง
เครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10 0 10 10 0 

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10 0 10 10 0 

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10 0 10 2 0 

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10 0 9 10 0 

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน (Easy to measure) 0-10 0 10 10 0 

คะแนนรวม 0 49 42 0 
 
ตารางที่ 11.5 แสดงการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ การซอม

บํารุงเครื่องจักร 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข. 
 
 

ภาคทฤษฎี MTM-2 
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The Methods Time Measurement 
 

The Methods Time Measurement (MTM) system of predetermined time 
standards was developed from motion picture studies of industrial operation, and the 
time standards were first published in 1948. This system is defined as a procedure 
which analyzes any manual operation or method into the basic motions required to 
perform it, and assign to each motion a predetermined time standard which is 
determined by the nature of the motion and the conditions under which it is made. 

Beginning in 1963 the first new number of the MTM system called General 
Purpose Data (MTM-GPD) was introduced and at that time MTM-1 was used to 
designate the original basic MTM system. Today, the family of systems includes MTM-1, 
MTM-GPD, MTM-2, MTM-3, MTM-V, MTM-M, MTM-C, and 4M DATA. 
1.1 Principle uses of MTM 
 
 1. Developing effective methods before production starts. 
 2. Improving existing methods. 
 3. Establishing time standards. 
 4. Developing time formula or standard data. 
 5. Estimating. 
 6. Guiding product, tool and equipment design and selection. 
 7. Train supervisors to become methods conscious 
 8. Operator training. 
 9. Research into methods, learning time, etc. 
Aims of MTM 
 1. To develop one best way 
 2. Establish fair task time 
 
 MTM-2 was developed by constructing motion combinations from basic motions 
of MTM-1. It has a smaller number of distance range and fewer cases of control 
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accuracy and method description are not as great. MTM-2 is suitable for work that is not 
highly repetitive and for elements that are not less than  1 minute long.  
1.2  MTM - 2 (Methods Time Measurement-2) 
 It is the second general level MTM system. It  was designed to be used where 
the vary fine accuracy and methods detail of MTM-1 is not economic and it has become 
the most commonly used level of MTM data. The data is suitable to evaluating the 
method actually performed by the operator and is independent of type of work, 
workplace layout and equipment. It is complementary to other Industrial Engineering 
charting  and analytical techniques; It is not replace them. It should be used after 
broader techniques have established the general necessity and purpose, place 
sequence, person and means of the tasks to be evaluated. 
 Under the instruction of international MTM directorate : the mass of data on the 
MTM-1 data cards (more than 300 unique elements) are simplified to make the MTM-2 
new system easier to use.  
 MTM-2 is designed to help Industrial engineer measure process, cycle time of 
manual assembly work and measurement work in the workplace environment. 
 
Definition 
 MTM-2 is a system of synthesized MTM date and is the second general level of 
MTM data. It is based exclusively on MTM data consists of: 
 1. Basic MTM motions 
 2. Combinations of basic MTM motions. 
 
Specification  
 MTM-2 accords by the criteria established for combined MTM data system by 
the International MTM Directorate in 1964. The following are MTM-2 satisfies eight 
principal demands on combined MTM data; 
 1. Consistency - Between analysts 

  - Between area of application 
 2. Fast to handle 
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 3. Universally named 
 4. Easy to understand 
 5. Descriptive of the method 
 6. Combinable with other MTM data 
 7. Based on MTM 
 8. Specified in relation to speed of application / accuracy of  results 
 
Speed of Application 
 Speed of application varies between analysts and according to the nature of the 
work. Original studies in Sweden showed MTM-2 to be some two times faster to use than 
MTM-1. 
 
System Accuracy 

MTM-2 analyses, if produced by adequate trained and experienced 
practitioners, are within  ± 5% (4.7%) at 95% confidence of MTM-1 analyses at cycles of 
just under 1 minute or approximately 2000 TMU of non-repeated elements.  
 Total system variance for both MTM-1 and MTM-2 are shown in Figs 1 and 2. 
The difference between the two curves at any given TMU value is the MTM-2 variance 
from MTM-1. The data are plotted in log-log coordinates so that the reader can work with 
“ straight ” lines. 
 The difference in percentage of MTM-2 from MTM-1 decrease as the cycle 
length increases. For example, at 6 minute cycles (10,000 TMU) the variance from MTM-
1 is only about ± 2.1% and that of MTM-2 is ± 4.2% . This means, for example, with 
regard to MTM-1 at 10,000 TMU non-repeated cycles, that 95 out of 100 analysts would 
be within ± 2.1% of each other, while 5 of the analysts would fall outside of these limits. 
 
 Accuracy of use a data system is determined by three factor: 
 1) System error  
 It is the error due to simplifying and combining motions in the construction of the 
system itself. Applicator error is due to wrong application of the data the analyst. Error in 
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the base system ( MTM-1) are due to the distance intervals, the use of average times for 
various Grasps and Positions etc. and are small. 
 2) Application Error. 
 The application Errors for MTM-1 and MTM-2 have been found to be 
comparable. 
 3) Error due to averaging, etc in the base system from which it was derived 
  
Data Construction 
 The demands on the data, particularly of handling, indicate that simplicity of the 
system is a fundamental quality. Simplicity was achieved in the MTM-2 system by MTM 
technical simplification and by statistical simplification. 

1. Technical simplification produced easy decision models and a limited the 
number of alternative from which to choose. The decision making processes are 
designed to identify the difficult alternatives by exception. The variables of MTM-2 have 
been easy to observe and judge.  

2. Statistical simplification was achieved by employing modern theories of 
probability to reduce the vast amount of date available in the MTM-1 card in a way 
which minimizes lose of accuracy.  Statistical simplification consists of : 1. combining  2. 
averaging  3. substituting and 4. eliminating. 
 
Advantages 
 MTM-2 has the following advantages over Time Study; 
 1. It is faster to use than Time Study for comparable accuracy and methods 
description. 
 2. The need to time and rate operator performance is eliminated. 
 3. It shows a clear and specific relationship between the method used and the 
time required for task. 
 4. Improved methods and time standards can be developed by visualization 
before a new method is introduced. 
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 5. Machine and equipment alternative can be compared by visualization before 
commitment of capital expenditure. 
 6. Best manual methods can be compared with automated or computerized 
alternative methods to quantity the true scope for saving. 
 
Limitation 
 MTM.-2 deals with manual actions and simple mental processing. It does not 
cover process or machine controlled times. These must be evaluated using a stop-
watch or manufacturers data.  
 MTM-2 should not be used in place of MTM-1 when any of the following are 
characteristic of the work to be studied: 
 1. operation cycles of under 0.6 minutes. (36 seconds)  
 2. highly repetitive work  
 3. where details methods description is required.  
 4. work with a high level of simultaneous motions. 
 
 MTM Time Values  
 The unit of time used is one hundred-thousandth of hour (0.00001 hour), and is 
referred to as one Time Measurement Unit (TMU). Thus, one TMU equals 0.0006 minute. 
  1667 TMU = 1.0  Minute 
    100 TMU = 3.6  Seconds 
        1 TMU = 0.036 Seconds 
      
Definition Of Data 
 MTM-2 consists of : 1) Single Basic MTM Motion 2) Combination of basic MTM 
motions 
 The data is adapted to the operator and independent of workplace or equipment 
used. It is not possible to replace any element in MTM-2 by means of other element in 
MTM-2. 
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Data Card 
 MTM-2 contains 39 motion-time standards. The motions are mutually exclusive 
and no motion can be analyzed in term of others on the card. 
 The MTM-2 system consists of 9 categories and 15 codes listed. This make the 
data card, illustrated in Fig.5, extremely simple. It provides 39 time standards ranging 
from 1 TMU to 61 TMU.   
 
Simultaneous Actions (Simo Table) 
 The simultaneous table shown in Fig 4.0 MTM-2 data card provide the 
information MTM-2 analysts usually need to determine whether a simultaneous motion is 
possible - subject to the previously mentioned application rules.  
 
Code Distance 
 

Code From To 
-5 More than 0 cm. Up to and including 5 cm. 
-15 More than 5 cm. Less than and equal 15 cm. 
-30 More than 15 cm. Less than and equal 30 cm. 
-45 More than 30 cm. Less than and equal 45 cm. 
-80 More than 45 cm. 45 cm. Up 

 
 Distance is estimated, not measured, when using MTM-2. It is estimated as the 
arc distance which the base knuckle of the index fixture, or the fingure tip, travels 
whichever is the greater. In most instances this will also be the distance traveling by the 
object such as the hand move 28 cm. to touch a buttom. (Arctan distance is 
approximately 10% more than straight)  
 In longer GETs and PUTs the body may often move in the same direction as the 
action, thus diminishing the effective distance traveled by the hand. In shorter distances, 
the wrist may rotate, or whip, to assist the action. When body or wrist assistance takes 
place, and is significant, it should be deducted from the total distance in order to obtain 
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the Chargeable Distance to be used to determine the distance category. A 
recommended way of assessing the chargeable distance is to perform the body 
assistance first and then measure the remaining distance. 
 
 Body assistance reduce the time, but increase the effort required for a GET or 
PUT and may be indicative of a poor layout at this work station. Distance should be 
reduced to economic minimal whenever possible. When they cannot be reduced, 
compensation should be given in the rest allowance.  
 
 Initially students should check distance estimated by measurement using a 
flexible rule, or against a set of flexible distance class lengths. It is necessary to 
establish clear mental benchmarks for the distances 5, 15, 30 and 45 cms. This may be 
facilitated by reference to familiar objects - the dimension of page, the human hand, 
standard screw driver, etc. 
 
 Neither interpolation nor extrapolation of distance is allowed. If finer distance 
measurement is required, it is indicative that MTM-1, or a detailed level of core data 
should be used. 
 
GET-G 
 
 GET is an action with the predominant purpose of reaching with the hand or 
fingers to an object, grasping the object and subsequently releasing it. 
 
 GET has identifiable beginning and ending point which coincide from system to 
system. It starts with a reach to the object, includes the grasping or gaining control of 
the object, and ends when the object is released - which means that eventual release 
(usually after a PUT, later described) is included in GET or “G” The following is a 
diagram will be helpful in understanding the relationship between “ GET” and “ PUT” 
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 GET = Reach, Grasp, Release 
 PUT = Move, Position 
 
 GET can only be performed by the hand or finger. If an object is obtained using 
a tool, tweezers etc., the action is a PUT not a GET. GET is usually preceded by the 
release of the previous object and the next action is often to PUT the object to new 
location.  
 
Variables of GET 
 Selection of  a GET is done by considering three variation: 
 1. Case of GET 
 2. Distance reached 
 3. Weight or Resistance to motion. 
 
The first variable is the case of GET 
 The case are related to the kind of grasping action required. In MTM-2 three 
cases of  GET are recognized. The case of  GET is determined by the number of 
Grasping motions required by the average operator to secure sufficient control over an 
object so that the next motion can start. A grasping is very short finger movement to 
contact an object, move it slightly, or obtain a new hold on it.  
 The three cases of GET are A, B and C. Case A implies simple contact grasp, 
such as when the finger push an ashtray across the desk. If an object such as a pencil 
is picked up by simply enclosing the fingers with a single movement, it is a case B 
grasp. If the type of grasp is neither an A nor a  B, then it is a case C.  
GA  ( No Grasping Motion )  
 This refers to contact, sliding, or hook  grasp that is simply a plain touching of 
the object. There are situations when an object is generally not placed sufficient control 
to enable it to be lifted. For example , if the next action is to slide a part along a bench 
and the part is by itself and in plain view, then sufficient control to slide it may be 
obtained by simply contacting the part.  
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GB ( One Grasping Motion ) 
 Next in order of complexity is the simple closing of the fingers on a small, 
medium, or large object with one grasping motion. This usually happens with easily 
handled objects that is not mixed with other objects, by themselves and in plain view, 
such as in getting a screwdriver. GB is the most common GET.  
  
GC ( More than One grasping Motion ) 
 This refers to the complex grasping action ranging from the pick-up of very small 
object, or an object lying close against a flat surface, to getting a small object jumbled 
with others. GC is open-ended and includes any number of grasping actions over one. 
In practice, the number of grasping motions is limited. If the object requires many 
grasping motion, the method of getting the object is usually changed, or the object is 
presented a manner which facilitates grasping. When the fingers require to be very 
precisely located prior to closing on the object, this should be interpreted as ‘ more than 
one grasping motion’ and the action classified as GC.   
  
The second variable is the distance reached 
 
 After subtracting any body assistance. No interpolation or extrapolation is 
required or permitted because of the way the distance categories are defined. Rather 
than increase system accuracy, such actions will likely lower it. Estimation should be the 
normal approach to determining the distance category, but only after experience has 
been acquired. 
 Distance are expressed by the upper limited of the range which are 5,15,30,45 
and over 45 cm. The reach distance is not a straight line from where the hand started to 
where it controlled the object, but a slightly curved path as illustrated in Figure 7. 
 

Arc distance is approximately 10 % more than straight line distance 
 

SLD + 10% = Arc Distance 
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The third and final variable is weight of the object or its resistance to motion. 
 
 This is for GET, the static weight factor of MTM-1. While more on this subject is 
given in engineering work measurement, the factor is briefly discussed below under the 
topic of GET WEIGHT - GW. Weight as a variable must also be considered in the MTM-2 
action called PUT.  
 
GET WEIGHT - GW 
 Get Weight is the action required for the muscles of the hand and arm to take up 
the weight of the object or to overcome the initial resistance to motion. 
 Get Weight starts with the grasp on the object completed; it involves the 
application of muscular force necessary to gain full control of the weight of the object; it 
ends the object under sufficient control to permit movement of the object. GW occurs 
after the fingers have closed on the object in the preceding GET. It must be 
accomplished before any actual movement can take place. It also applies to working  
against resistance; for example in operating a stiff lever, or using a tool against 
resistance.   
  
GET includes ;  
 At start : Object is within control muscular force to overcome the weight or 
resistance to permit movement of an object. 
 At End : When the object can be transported. 
 GET Lifting 
 1) Weight or resistance least than 2 Kilograms per hand : No GW value is 
assigned. 
 2) Weight or resistance more than 2 Kilograms per hand : GW value is assigned. 
 1 TMU is assigned for every Kilograms including the first two Kilograms so GW3 
= 3 TMU. 
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 GW Sliding  
 A GW can occur without a GET. For example, if a wrench is used to unscrew a 
rusted-on nut or lag screw into a hard wood, extra time will sometimes be need in 
acquiring control of the resistance to turning, although no GW was needed in  acquiring 
control of ( or PW in transporting the wrench to the nut or screw ) the wrench weight. 
Effective New Weight. 
 When considering weight or resistance, it is necessary to determine the Effective 
Net Weight. With one handed movements in free space, the ENW is the weight of the 
object, or its resistance to motion. If two hands are used equally, the ENW is half the 
weight or resistance. Foe sliding movement, the resistance to motion is weight of the 
object multiplied by the coefficient of fiction between the surface of the object and the 
surface over which it slides. Unless actual resistance is known, or can be measure, an 
average coefficient of friction of 0.4 can be assumed. Thus , the ENW  can generally be 
taken as 40% of the object Weight if one hand is used, and 20% of the weight if two 
hands are used. 
 

ENW 1 Hand 2 Hands 
Free W 0.5W 

Sliding 0.4W 0.2W 
 
 A second method is to calculate the resistance using the object’s weight and the 
coefficient of friction. Average coefficient of friction as taken are shown in indicated 
table. The formula for the force required to slide an object is  W (weight)XFc  (coefficient 
of friction). If two hands are used equally to slide the object, divide the weight by 2 in the 
formula or divide the force exerted by 2. This force is the Effective Net Weight. If two 
hands support or lift an object, the ENW is the weight of the object divided by 2. The 
ENW is the weight used in calculating GW and PW 
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Note : Coefficients of Friction ( Average Values ) 
Surface Friction Coefficient Average Value 

Wood on Wood 0.3 to 0.5 0.4 
Wood on Metal 0.2 to 0.6 0.4 
Metal on Metal 0.3 0.3 

  
 Weight or resistance should be estimated if exact figure are not available. Partial 
kilograms should be rounded up to the next whole number. If accurate measurement is 
required, it can be conveniently done using a spring balance. 
  
PUT-P 
 
 PUT is an action with the predominant purpose of moving an object to a 
destination with the hand of fingers. 
 PUT can only be performed by the hand or fingers. Moving something using the 
leg or the whole body is a Body Action, not a PUT 
 PUT action starts with the object grasped and under control at the initial place; it 
includes all transporting and correcting motions necessary to place the object; it ends 
with the object still under control at the intended place. It is generally preceded by 
gaining control of the object with a GET and the next action is often another GET. At the 
end of the PUT the object is still under manual control. In a significant number of 
instances PUT is preceded and/or followed by another PUT. This is particularly common 
when using hand tools with a repetitive action, for example in filing, wiping , sawing and 
painting. 
 
Variables of PUT 
 PUT is selected after considering three variation. 
 1. Cause of PUT. It is distinguished by the correcting motions employed. 
 2. Distance moved. 
 3. Weight of the object or its resistance to motion. 
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Case of PUT  
 Like GET, there are three cases of PUT. The Case of PUT is determined by 
whether or not Correction Motions are required by the average operator in positioning 
the object.  A correction motion is a short, highly controlled alignment, orientation or 
hesitate at the terminal point of a PUT. They are required due to: close fits, lack of 
symmetry, awkward working condition, flexibility of the object, difficulty in handing the 
object to be located and weight (but not all objects). 
 The simplest PUT is throwing an object aside or putting it aside to a general 
location. A complex PUT may involve very precise location of the object, such as 
locating a Yale key to a lock. 
 
PA - No Correction 
 This is evident as a smooth motion from starts to finish and is the action 
employed in laying aside an object, placing an object against a stop or to an 
approximate location. PA is the most common MTM-2 motion. It represents some 70% of 
PUTs and some 40% of all motions. It is a smooth continuous motion, with only normal 
acceleration and deceleration characteristics and with no correcting motions. No abrupt 
change in direction or adjustment at the end-point. Loose tolerance or clearance more 
than 1 cm. such as laying aside a hand tool, placing a drill jig against a stop, tossing a 
discard object into a bin, wiping a surface with a cloth, closing a door. 
 

1.  Smooth and continuos 
2.  No abrupt 

 
PB - One Correction  
 
 This occurs most commonly in positioning easy to handle objects to a loose fit. 
Some correction is required but this is not obvious when performed at normal speed. It 
is difficult to recognize and the decision model which is designed to identify it by 
exception. Exceptionally, a PB can be used to lay an object aside carefully. Its 
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movement look like smooth with one adjustment. Close tolerance (B-A) diameter 1 cm 
and less. Put down on object with one adjustment to straighten it such as putting the 
cap on the ball point pen, locating a pen to paper prior to writing, putting a pin to a 
chambered hole, locating a drill bit to a chuck. 
 
PC - Obvious Correction 
 
 With PC, corrections are usually obvious; that is, they can be distinguished 
visually by a trained observer when watching an operator working at normal pace. As a 
general guideline, parts which require to be located to engineering tolerances will need 
PC. When the object being positioned is difficult to handle by nature of its size, weight, 
flexibility or awkward grasping point, a PC will be required, even when clearance is 
relatively large. More than one adjustment to align to orient an object to another object 
such as locating a spanner to a bolt head, positioning a circle to a shaft, putting a letter 
to an envelope, lining up a ruler accurately, locating a non-symmetrical part to a jig, 
putting a Yale key to a lock, positioning a screwdriver bit to a screw slot. 
 
PUT Weight  - PW 
 
 PUT Weight is an additional to PUT motion to take account of the slowing down 
of the MOVE motion due to weight or resistance. 
 
 PW starts when the move begin; it include the additional time, over and above 
the move time in PUT, to compare for the differences in time required for moving heavy 
and light objects over the same distance; it ends when the move ends. It is similar or 
analogous to the dynamic factor of weight in MTM-1. 
 
 Every PW must have an associated GW preceding it; but it don’t need 
immediately precede it. If a heavy object has been brough under control, is moved once 
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and is later moved again, using the same muscle grouping, a second GW is not 
required before the second PW.  
 
Effective New Weight.  
 Time for weights are calculated or determined as in GW. For weights over 1 Kg 
up to 5 Kgs, 1 TMU is allowed and the code is PW5. Each 5 Kgs increment above 5 Kgs 
is allowed 1 TMU, and the code indications are PW10, PW15, PW20 etc. 
 
 Between 2 and 5 kg =   1 TMU 
 Between 5 and 10 kg =   2 TMU 
  
 PW5 = 1 TMU 
 PW10 = 2 TMU 
 PW15 = 3 TMU 
 
Simultaneous and combined motion 
 Previous sections have dealt with MTM-2 actions as they occur independently. 
The purpose of this section is to examine how the actions interact and to formula some 
simple application rules and guidelines. 
 
Motion combinations can be divided into four categories; 
 1. Consecutive 
 2. Combined 
 3. Simultaneous 
 4. Compound 
 
Consecutive motions 
 The series of actions is performed without a break in sequence, overlap or 
combination of a motion with another. 
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Combined motions 
 Two or more motions are performed by the same hand during the time required 
by the Limiting Motion, or manual motions are performed during a Body Motion. 
 When two motions are performed in the time for one of them, the motion with the 
higher time value is said to be the limiting motion : the other is said to be limited out. 
 
 The coding convention is to bracket the combined actions together and to strike 
through the one which is limited out. Only the time value for the limiting action is entered. 
 It is not necessary to show all limited out Regrasps in an analysis, unless they 
have a specific purpose. 
 When GET or PUT occur in combination with STEP or BEND actions, GA, GB 
and PA are normally totally limited out. The non-limited distance for GC,.PB and PC is 
usually 5. 
 The first, or final, STEP in walking can often, but may not be, limited out by an 
accompanying BEND Action. 
 GET WEIGHT is never limited out. When Body Actions occur with heavy weights, 
the tendency is to move the weight in close to the body before starting a Body Motion 
and to complete the body motion before putting the object down. 
 
Simultaneous motion 
 A motion is performed by one hand and, during the same time, the other hand 
performs a motion requiring the same, or less , time. 
 The convention is to circle the action which is limited out and to allow only the 
higher time. If both actions have the same time value, neither should be circled, but only 
the time for one should be entered. 
 When two actions cannot be completely performed simultaneously. It is usual 
that their transportation components can be; leaving a residual complex motion of 5 
distance. 
Note: Area of normal vision is that area bounded by circle of 4” or 10 cm. diameter at 
the focal length of eye ( Normal Person Length = 40 cm. )  
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Plain Reach  
 It is a get motion to an indefinite location to get the hand out of the way, simply 
drifting for no purpose or for body balance. It is rarely time limiting. 
 
Compound motions 
 During the same time, one body member performs either a single or combined 
motion while another body member performs a combined motion or more than one 
motion in a consecutive series. 
 
Apply Pressure - A 
 
 Apply pressure is an application of controlled muscular force to overcome object 
resistance , accompanied by object movement of less than 6 mm, and is recognized as 
a noticeable hesitation which is required for setting the muscles 
 
 A is an action with the purpose of exerting muscular force of an object. A include 
: 
 1. The application of controlled increasing muscular force. 
 2. A Minimum reaction time to permit reversal of force and  
 3. The subsequence release of force 
  
 In A, the object is not displaced more than 6 mm. (1/4”) 
 
The difference between Force application and Apply Pressure 
 
 Fore Application (GW + PW) : You apply force with movement of the force over a 
distance (distance is not noticeable) 
 Apply Pressure (A) : Make force over a restricted distance do not more 6 mm. 
(distance is not noticeable)  
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Apply Pressure has three component; 
 1. Controlled Application of force 
 2. Minimum Dwell, with constant force 
 3. Release of Force 
 
 A fourth component may also be included to realign the fingers or reset the 
muscles prior to the application of force. This is similar to a Regrasp. As this is allowed 
for in the average time for the action, a Regrasp should not be assigned in conjunction 
with Apply Pressure. 
 
 Apply Pressure includes only a Minimum Dwell Time for the brain and the body 
to sense that sufficient force has been exerted and to initiate the reversal and release of 
force. If force is maintained beyond this Minimum Dwell, the holding down action must 
be evaluated separately as Process Time. 
 
 If, following the application of force, the object is displaced more than 6 mm., 
the Dwell and Release Force components take place during movement and the action is 
GW not A. Disengaging one object from another, where there is a recoil action following 
separation, therefore should be analyzed as GW  +  PA-. 
 
 Putting things together formally often involve Apply Pressure taking them apart is 
most likely to use GET Weight, and possibly PUT Weight, since movement is usually 
over 6 mm. and the recoil dissipates any release of force. 
 
Apply Pressure with body motions 
 Apply Pressure is basically a annual action. It may also be used with other Body 
Motions to overcome the effects of heavy weight or resistance greater than that which 
can be naturally overcome by use of the body member. The motion of the body member 
must be seen to be appreciably slowed down for an Apply Pressure to be assigned. 
Note: A Foot Motion with Pressure should be analyzed as F + A. 
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Regrasp - R 
  
 Regrasp is a one -handed finger action to shift the grip on an object. 
  
 Consists of up to 3 digital and fractional motion of the finger in order to secure a 
finger hold or the object. 
 It starts with the object in the hand; it includes muscular and digital readjustment 
of the grasp on the object; it ends with the object in a new location in the hand. A single 
Regrasp consist of three very short finger motion. During the performance of a Regrasp, 
the hand holding the object maintain control over it. 
 Regrasp should not be assigned with Apply Pressure, since the muscular and 
digital adjustment in Apply Pressure are already allowed for in its average value. 
 
Regrasp should not generally directly follow GET. 
 During the performance of manual work the finger frequently make minor shifting 
motions to improve the grasp and to keep the objects being handled under balanced 
manual control. For most of the time there are achieved during the performance of other 
motion, often during PUTs. 
 There are instances when the other motions must cease until the grasp has been 
altered. However, Regress are necessary separate actions.  
 
Correction  
 The number of correction made by the hand fingers at the terminal point of  a 
PUT  motion determine the case of PUT. 
 
Eye Action - E 
  
Eye action is an action with the purpose of  

either : recognizing a readily distinguishable characteristic of  an object or : 
shifting the aim of the axis of vision to a new viewing area. 
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 The are covered by a single Eye Focus is known as the Area of Normal Vision. 
This is a circle of 10 cm diameter at 40 cm from the eyes. It is the area within which 
detailed work can be done without the need for the eyes to refocus and is the preferred 
area for fine work, reading and writing. Actions starting, or finishing, within the Area of 
Normal Vision have an increased probability of simultaneous performance. 
Eye Focus 
  
 Eye action is only used if a simple binary decision has to be made such as Go / 
No Go, Good / Bad, Crack / No Crack, Pass / Fail, Dirty / Clean, Good Solder Joint / Bad 
Solder Joint 
 Decision must be made order known characteristic + training to do inspection. 
 
Eye Travel 
 
 When the eyes have to shift the aim of vision from one area to another outside 
the area of  Normal vision 
 
Note :  What is included in Eye Action ? 
 * Eye focus includes the time for the muscles of the eyeball to readjust its focus 
on the object within the area of normal vision. 
 * Eye travel is the shift of the aim of vision of the eyeball from one area to another 
outside the area of normal vision 
 
Step - S 
  
 Step is ; a leg motion with the purpose of moving the body, 
        or ; a leg motion longer than 30 cm.  
 
 In the majority of manual work, Step is used to cover walking. To evaluate 
walking, the number of times which  a foot contacts the floor is counted. This includes 
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the first and the last steps which are usually shorter than the intermediate ones. The 
times required for accretion and deceleration respectively compensate for the reduced 
distance and hence full STEPs are allowed. STEPs may be in any direction, forward, 
backward or to the side. 
 It is important that STEPs required by the average operator are counted or 
estimated. Actual pace length varies according to personal physical characteristics, 
obstructions to be negotiated and with any weight carried. 
 The length of a STEP motion may be less than or greater than 30 cm. so long as 
the objective of the motion is to displace the trunk of the body 
 
Foot Motion - F 
 Foot motion is a short leg or foot motion when the purpose is not to move the 
body. 
 
 Foot motion starts with the leg and foot at rest; it includes a motion of leg or foot, 
not exceeding 30 cm, pivoted at the hip, knee or instep; it ends with the foot and leg at 
rest in a new location. 
 A single foot motion allows for movement in one direction only. Thus, when a foot 
pedal is depressed, there may be three, or even four, action involved - foot to the pedal, 
depress pedal, return to rest. 
 When a FOOT motion occurs with force being applied, without the intent to move 
the body, an Apply Pressure should be allowed to compensate for the force. 
  
Bend and Arise - B 
 
 Bend and Arise are the  action used to lower the trunk from an upright posture to 
a stable stance where the handle, if hanging freely, would reach to the knees or below, 
followed by an arise to an upright posture.  
  Bend and Arise starts with the body in upright; it includes movement of the trunk 
and other body members to achieve  a vertical change of body position to permit the 
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hands to reach to or below the knees; it also includes a later arising; it ends with the 
body returned to an upright posture. 
 
Crank - C 
  
 Crank is a motion with the purpose of moving an object in a circular path of more 
than half a revolution with the hand or fingers. 
 Crank starts with the hand on the object; it includes all transporting  motion to 
move the object in circular path; it ends with the hand on the object with one revolution 
completed. 
 If the circular motion is more than one-half a revolution up to a full revolution, the 
cranking action requires the assignment of one C, even though the circular motion may 
continue beyond one revolution. However, this continuation starts another CRANK, and 
requires the assignment of another C if it continue to one-half addition revolution. Each 
revolution of a continuous cranking action is a C. 
 After the last full revolution of the object, any circular motion of more than one-
half a revolution, but less than a full revolution, is also to be assigned a C. 
 The definition is moving an object in a circular path, although the actual path 
need not be a true circle, as in winding a string about a rectangular box. It obviously 
could be an ellipse or an oval or any path approximating a circle. The diameter of C is 
not involved in the determination of the time of C because the effect of diameter was 
taken into account in the design of MTM-2 
 
There are only two variables to be considered in applying Crank. 
 1) Revolutions may be continuous or intermittent. They should be rounded to the 
nearest whole number. Crank applies to all motions in a circular path, other than running 
a threaded fastener by hand or screwdriver. 
 2) Weight or Resistance is treated exactly as for GET and PUT; indeed Crank is  
a specialized form of PUT Case A. An appropriate GW is added after the proceeding 
GET and a PW is recorded after the Crank. PW applies to each revolution,  whether the 
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Cranking is continuous or intermittent. GW is applies only once for  a continuous series 
of revolutions, but to each revolution, if Cranking is intermittent. 
 No correction motion of  Crank are included. If a Cranking motion is required to 
end at an accurate location, such as in lining to mark, an additional PUT - PC or PB - 
must be allowed. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ค 
การวิเคราะหกระบวนการดวยเทคนิค MTM-2 (กอนปรับปรุง) 
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product  :  Vail PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Inspection Raw Material Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1. Pick up raw flex GB 45 18 G - 1. Move hand to flex
2. Hold - 7 GB5 2. Pick up flext
3. Hold - 36 PC45 3. Move pallet to work area under scope
4. Hold - 7 E 4. Eye travel
5. Hold - 7 E 5. Eye focus on flex
6. Hold - 7 E 6. Eye travel for 6 positions
7. Hold - 7 E 7. Eye focus on 6 points
8. UD - 19 PB30 8. Aside

Total ( TMU ) 108        
Normal Time ( Second ) 3.89
Personal Allowance ( Percentage ) 15% * Visual 
Standard Time ( Second ) 4.57
UPH 2,361    
DGR 48,589  
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product  :  Vail PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Print Solder Paste with MPM1500 Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1. Pick up the 3 raw flexes GC 45 27 - 1. UD
2. Move to work area PA 45 15 G - 2. Move to work area

R
3. Hold 3 raw flexes - 7 GB5 3. Touch vacum switch
4. Hold 3 raw flexes - 3 PA5 4. Turn on
5. Move to transfer 1st one to RH 3 PA5 9 G- 3 5. Move to await for picking
6. Hold  2 raw flexes - 21 GB5 3 6. Grasp 1st raw flex
7. Hold  2 raw flexes - 78 PC15 3 7. Locate 1st raw flex to printer nest 
8. Hold 2 raw flexes - 30 PB5 3 8. Adjust tail area

R
9. Inspection 5 E 35 E 5 9. Inspection
10. Move hand to start buttom PB30 19 PB30 10. Move hand to start buttom
11. Apply pressure A 14 A 11. Apply pressure
12. Printing time = 8.00 sec. PT 222 PT 12. Printing time = 8.00 sec.
13. Move to vacum switch GB5 7 GB5 13. Move to vacum switch
14. Turn off PA5 3 PA5 14. Turn off
15. Pick up the 1st printed flex GB30 14 GB30 15. Pick up the 2nd printed flex
16. Aside PA30 11 PA30 16. Aside 
17. UD 14 GB30 17. Pick up the 3rd printed flex
18. UD 11 PA30 18. Aside 

Total TMU for Operating 540
Stencil & Printer Nest Cleanning 

19. UD 18 GB45 19. Pick up TX1000
20. UD 15 PB15 20. Dip TX100 to IPA
21. UD 30 PA5 4 21. Dip IPA
22. UD 30 PB50 22. Move to stencil
23. UD 36 PA15 6 23. Clean stencil
24. UD 30 PB45 24. Dip IPA for printer nest cleaning
25. UD 10 PA5 4 25. Dip TX1000 to IPA 
26. UD 19 PB45 26. Move to Printer Nest
27. UD 36 PA15 6 27. Clean Nest
28. UD 19 PB45 28. Aside TX1000

Total for Cleanning per time 243
Average for Cleanning per time 81

Total ( TMU ) 621        
Normal Time ( Second ) 22.36
Personal Allowance ( Percentage ) 15% * Standing
Standard Time ( Second ) 26.31
UPH 410       * 3-up per stencil
DGR 7,411    
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product  :  Vail PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Load connector to reflow pallet Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1. Pick up empty pallet GB 45 18 G - 1. Move hand to pallet
2. Hold - 7 GB5 2. Pick up empty pallet
3. Move pallet to working area PA30 11 PA30 3. Move pallet to work area under scope
4. Pick up the 1st connector from tray GC45 27 G - 4. Move to tray
5. Hold the 1st connector - 14 GC5 5. Pick up the 2nd connector from tray
6. Locate the 1st connector to pallet PC45 36 P - 6. Move the 2nd connector to pallet

2R
7. UD - 21 PC5 7. Locate the 2nd connector to pallet
8. Pick up the 3rd connector from tray GC45 18 G - 8. Move to tray
9. Hold the 3rd connector - 14 GC5 9. Pick up the 4th connector from tray
10. Locate the 3rd connector to pallet PC45 36 P - 10. Move the 4th connector to pallet

2R
11. UD - 21 PC5 11. Locate the 4th connector to pallet
12. Pick up the 5th connector from tray GC45 27 G - 12. Move to tray
13. Hold the 5th connector - 14 GC5 13. Pick up the 6th connector from tray
14. Locate the 5th connector to pallet PC45 36 P - 14. Move the 6th connector to pallet

2R
15. UD - 21 PC5 15. Locate the 6th connector to pallet
16. UD - 10 GB15 16. Pick up pallet
17. UD - 24 PB45 17. Aside pallet 

Total ( TMU ) 355        
Normal Time ( Second ) 12.78
Personal Allowance ( Percentage ) 11%
Standard Time ( Second ) 14.36
UPH 1,504    
DGR 31,584  
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product  :  Vail PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Load printed flex to reflow pallet Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1.Pick pallet consisted of 3 printed flexes. GB 45 18 - 1. UD
2. Move to work area PA45 15 G- 2. Move to pallet
3. Hold pallet - 7 GB5 3. Move pallet to work area under scope
4. Aside pallet at work area PA15 6 PA15 4. Aside pallet at work area
5. Hold pallet - G - 5. Move to the 1st flex
6. Hold pallet - 14 GC5 6. Pick up the 1st flex to pallet.
7. Hold pallet - 21 PC5 7. Locate the 1st flex to pallet.
8. Hold pallet 14 GC5 8. Pick up the 2nd flex to pallet.
9. Hold pallet - 21 PC5 9. Locate the 2nd flex to pallet.
10. Hold pallet 14 GC5 10. Pick up the 3rd flex to pallet.
11. Hold pallet - 21 PC5 11. Locate the 3rd flex to pallet.
12. Hold 26 PC15 12. Move to microscope
13. Focus inspection at 1st E 7 E 13. Focus inspection at 1st
14. Eye travel to 2nd E 7 E 14. Eye travel to 2nd.
15. Focus inspection at 2nd E 7 E 15. Focus inspection at 2nd
16. Eye travel to 3rd. E 7 E 16. Eye travel to 3rd.
17. Focus inspection at 3rd E 7 E 17. Focus inspection at 3rd
18. Aside to screen printer machine E 7 E 18. UD
19.Pick pallet consisted of 3 pritned flexes. GB 45 18 - 19. UD
20. Move to work area PA45 15 G- 20. Move to pallet
21. Hold pallet - 7 GB5 21. Grasp pallet
22. Aside pallet at work area PA15 6 PA15 22. Aside pallet at work area
23. Hold pallet - G - 23. Move to the 1st flex
24. Hold pallet - 14 GC5 24. Pick up the 1st flex to pallet.
25. Hold pallet - 21 PC5 25. Locate the 1st flex to pallet.
26. Hold pallet 14 GC5 26. Pick up the 2nd flex to pallet.
27. Hold pallet - 21 PC5 27. Locate the 2nd flex to pallet.
28. Hold pallet 14 GC5 28. Pick up the 3rd flex to pallet.
29. Hold pallet - 21 PC5 29. Locate the 3rd flex to pallet.
30. Hold 26 PC15 30. Move to microscope
31. Focus inspection at 1st E 7 E 31. Focus inspection at 1st
32. Eye travel to 2nd E 7 E 32. Eye travel to 2nd.
33. Focus inspection at 2nd E 7 E 33. Focus inspection at 2nd
34. Eye travel to 3rd. E 7 E 34. Eye travel to 3rd.
35. Focus inspection at 3rd E 7 E 35. Focus inspection at 3rd
36. UD - 19 PB30 36. Aside

Total ( TMU ) 450        
Normal Time ( Second ) 16.20
Personal Allowance ( Percentage ) 11% * Visual constrain
Standard Time ( Second ) 18.20
UPH 1,187    
DGR 24,428  
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product  :  Vail PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Locate printed flex to reflow pallet and load to Pick&Place Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1.Pick pallet consisted of 6 pritned flexes. GB 45 18 - 1. UD
2. Move to work area PA45 15 G- 2. Move to pallet
3. Hold pallet - 7 GB5 3. Move pallet to work area under scope
4. Aside pallet at work area PA15 6 PA15 4. Aside pallet at work area
5. Hold pallet - G - 5. Move to the 1st flex
6. Hold pallet - 14 GC5 6. Pick up the 1st flex tail to pallet.
7. Hold pallet - 21 PC5 7. Locate the 1st flex tail to pallet.
8. Hold pallet 14 GC5 8. Pick up the 2nd flex tail to pallet.
9. Hold pallet - 21 PC5 9. Locate the 2nd flex tail to pallet.
10. Hold pallet 14 GC5 10. Pick up the 3rd flex tail to pallet.
11. Hold pallet - 21 PC5 11. Locate the 3rd flex tail to pallet.
12. Hold pallet - 14 GC5 12. Pick up the 4th flex tail to pallet.
13. Hold pallet - 21 PC5 13. Locate the 4th flex tail to pallet.
14. Hold pallet 14 GC5 14. Pick up the 5th flex tail to pallet.
15. Hold pallet - 21 PC5 15. Locate the 5th flex tail to pallet.
16. Hold pallet 14 GC5 16. Pick up the 6th flex tail to pallet.
17. Hold pallet - 21 PC5 17. Locate the 6th flex tail to pallet.
18. Eye travel to pallet E 7 E 18. Eye travel to pallet
19. Focus inspection at 1st E 7 E 19. Focus inspection at 1st
20. Eye travel to 2nd E 7 E 20. Eye travel to 2nd.
21. Focus inspection at 2nd E 7 E 21. Focus inspection at 2nd
22. Eye travel to 3rd. E 7 E 22. Eye travel to 3rd.
23. Focus inspection at 3rd E 7 E 23. Focus inspection at 3rd
24. Eye travel to 4th E 7 E 24. Eye travel to 4th 
25. Focus inspection at 4th E 7 E 25. Focus inspection at 4th
26. Eye travel 5th. E 7 E 26. Eye travel 5th.
27. Focus inspection at 5th E 7 E 27. Focus inspection at 5th
28. Eye travel to 6th. E 7 E 28. Eye travel to 6th.
29. Focus inspection at 6th E 7 E 29. Focus inspection at 6th
30. Hold - 18 GB45 30. Pick up cover
31. Hold - 36 PC45 31. Locate to pallet
32. UD 36 PC45 32. Lote to Pick&Place conveyor

Total ( TMU ) 430        
Normal Time ( Second ) 15.48
Personal Allowance ( Percentage ) 11%
Standard Time ( Second ) 17.39
UPH 1,242    
DGR 26,082  
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product  :  Vail PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Unload PCC from reflow pallet to cleaning basket Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1. Pick up pallet 5 GB 45 90 - 1. UD
2. Move to W/A 5 PA45 15 G- 2. Move to pick up pallet
3. Hold - 35 GB5 5 3. Pick up pallet
4. Move pallet to working area 5 PB30 55 - 4. Hold
5. Hold - 70 GB30 5 5. Pick up " Lead former "
6. Hold - 90 PA15 30 6. Unlock 1st clamp using "Lead former"
7. Hold - 18 PA5 30 7. Put out clamp
6. Hold - 95 GC15 5 6. Pick up cover plate
7. UD - 75 PB15 5 7. Aside cover plate
8. Move to base pallet 5 G - 70 GB30 5 8. Pick up base pallet
9. Pick up base pallet 5 GB5 35 - 9. Hold
10. Drift for inspection 6 PA15 36 PA15 6 10. Drift for inspection
11. Eye inspection for 1st - 6th 210 E 30 11. Eye inspection for 1st - 6 th
12. Eye travel to 6 times 175 E 25 12. Eye travel 6times
13. Hold - 6 PA15 5 13. Locate to work area
14. Move to 2nd flex 5 G- 26 GC15 19 14. Pick up 1st flex
15. Pick up 2nd 5 GC5 14 - 15. Hold
16. Locate to C/B 5 PB15 75 PB15 5 16. Locate to C/B 
17. Move to 4th G- 95 GC15 5 17. Pick up 3rd flex
18. Pick up 4th 5 GC5 70 - 18. Hold
19. Locate to C/B 5 PB15 75 PB15 5 19. Locate to C/B 
20. Move to 6th 5 G- 95 GC15 5 20. Pick up 5th  flex
21. Pick up 6th 5 GC5 75 - 21. Hold
22. Locate to C/B 5 PB15 75 PB15 5 22. Locate to C/B 
23. UD 18 GB45 23. Pick up basket cover 
24. UD 11 PA30 24. Close
25. Aside PB45 24 PB45 25. Aside

Total ( TMU ) 1,728     
Normal Time ( Second ) 62.21
Personal Allowance ( Percentage ) 11%
Standard Time ( Second ) 69.90
UPH 1,545     1 Basket = 30 units
DGR 32,445  
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product  :  Vail PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Locate baked flexes from cleaning basket to in-process tray Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1.Pick up cleaning basket GB 45 18 G- 1. Move to cleaning basket
2. Hold - 7 GB5 2. Pick up cleaning basket
3. Move to w/a PA45 15 PA45 3. Move to w/a
4. UD - 7 GB5 4. Pick up cover
5. Move to pick up cover basket G- 15 PA45 5. Open
6. Pick Up cover GB5 7 - 6. Hold
7. Aside PA15 6 - 7. UD
4. Move to 2nd flex to 30th 30 G- 570 GC15 30 4. Pick up 1st flex to 29th
5. Pick up 2nd 30 GC5 420 - 6 5. Hold
6. In process tray 30 P- 780 PC15 30 6. Locate to in prcess tray

R
7. Locate to tray 30 PC5 630 30 7. UD

R

Total ( TMU ) 2,475       
Normal Time ( Second ) 89.10
Personal Allowance ( Percentage ) 11%
Standard Time ( Second ) 100.11
UPH 1,079      1 tray = 30 units
DGR 22,659    
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product  :  Vail PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Inspection Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1 Pick up inprocess tray GB 45 18 GB45 1 Pick up inprocess tray
2 Hold - 24 PB45 2 Locate inprocess tray
3  - - 11 GC15 o work a 3 Pick up flex
4 Hold P- 6 PA15 4 Move to w/a
5 Pick up flex GB15 10 - 5 Hold
6 Hold - 15 PB15 6 Move to be under scope

84 E 12 7 Eye travel to 1st
84 E 12 8 Eye focus at 1st

9 Hold - GB5 9 Pick up yp turn around
10 UD - PA5 10 Turn
11 Pick up GB5 - 11 Hold
12 Hold - GB5 12 Pick up
13 84 E 12 13 Eye travel to 1st
14 84 E 12 14 Eye focus at 1st
15 Asid to inprocess tray PB30 19 - 15 UD

Total ( TMU ) 439        
Normal Time ( Second ) 15.80
Personal Allowance ( Percentage ) 15% Visual constraint
Standard Time ( Second ) 18.59
UPH 1,162    
DGR 23,914  
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product  :  Vail PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Functional Test Dated : Apr. 06'99.

Description
No. LH TMU RH No. Right Hand

1. UD - 27 GC45 1. Pick up PCC from tray
2. Move to shuttle nest G- 36 PC45 2. Locate PCC to shuttle nest

2R
3. Get shuttle nest GB5 7 - 3. Hold
4. Hold - 7 GB5 4. Pick up PCC tail
5. Hold - 21 PC5 5. Locate tail to shuttle
6. UD - 7 GB5 6. Pick up swing clamp
7. UD - 3 PA5 7. Turn swing clamp to lock PCC
6. Inspection 1 E 7 E 1 6. Inspection
7. Move to sensor buttom PA30 11 G- 7. Move to " ENTER " Keyboard
8. UD - 7 GB5 8. Press " ENTER " buttom
9. Test & processing time = 37.73 sec. PT 1049 PT 9. Test & processing time = 37.73 sec.
10. Pick up shuttle nest GB5 7 GB5 10. Pick up swing clamp
11. Hold - 3 PA5 11. Turn swing clamp to unlock PCC
12. Hold - 14 GC5 12. Pick up tested PCC
13. UD - 36 PC45 13. Locate to inprocess tray

Test modes Test Time (Seconds)
1. PGD 16.5
2. RDX 8.26
3. RDY 0.78
4. RDY 0.63
5. CRD 0.67
6. CWD 10.89

37.73

Total ( TMU ) 1,242     
Normal Time ( Second ) 44.71
Personal Allowance ( Percentage ) 11%
Standard Time ( Second ) 50.24
UPH 72         
DGR 1,399    

Description
Left Hand
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product  :  Vail PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Bending Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1. Move to tray G- 27 GC45 1. Pick up PCC from tray
2. Pick up PCC from tray GC5 14 - 2. Hold
3. Move to bending fixture P- 36 PC45 3. Move pallet to work area under scope

- 2R
4. Put to bending fixture PC5 21 - 4. UD
5. Pick up PCC tail GB5 7 GB5 5. Pick up PCC tail
6. Put PCC tail out of bender PA5 3 PA5 6. Put PCC tail out of bender
7. Touch start buttom GB30 14 GB30 7. Touch start buttom
8. Apply pressure A 14 A 8. Apply prssure
9. Processing Time = 4.00 seconds. PT 112 PT 9. Processing Time = 4.00 seconds.
10. Move to bending fixture G- 14 GC5 10. Pick up bended PCC
11. Pick up bended PCC GC5 14 - 11. Hold
12. Move to tray P- 36 PC45 12. Aside bended PCC into tray
13. Aside bended PCC to tray PC5 21 - 13. UD

Total ( TMU ) 333        
Normal Time ( Second ) 11.99
Personal Allowance ( Percentage ) 11%
Standard Time ( Second ) 13.47
UPH 534       2 up per time
DGR 10,823  
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product : U8 Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Inspection Raw Material Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1. Pick up raw flex GB 45 18 G - 1. Move hand to flex
2. Hold - 7 GB5 2. Pick up flext
3. Hold - 36 PC45 3. Move pallet to work area under scope
4. Hold - 7 E 4. Eye travel
5. Hold - 7 E 5. Eye focus on flex
6. Hold - 7 E 6. Eye travel for 6 positions
7. Hold - 7 E 7. Eye focus on 6 points
8. UD - 19 PB30 8. Aside

Total ( TMU ) 108        
Normal Time ( Second ) 3.89
Personal Allowance ( Percentage ) 15% * Visual 
Standard Time ( Second ) 4.57
UPH 2,361    
DGR 48,589  
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product : U8 Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Print Solder Paste with MPM1500 Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1. Pick up the 3 raw flexes GC 45 27 - 1. UD
2. Move to work area PA 45 15 G - 2. Move to work area

R
3. Hold 3 raw flexes - 7 GB5 3. Touch vacum switch
4. Hold 3 raw flexes - 3 PA5 4. Turn on
5. Move to transfer 1st one to RH 3 PA5 9 G- 3 5. Move to await for picking
6. Hold  2 raw flexes - 21 GB5 3 6. Grasp 1st raw flex
7. Hold  2 raw flexes - 78 PC15 3 7. Locate 1st raw flex to printer nest 
8. Hold 2 raw flexes - 30 PB5 3 8. Adjust tail area

R
9. Inspection 5 E 35 E 5 9. Inspection
10. Move hand to start buttom PB30 19 PB30 10. Move hand to start buttom
11. Apply pressure A 14 A 11. Apply pressure
12. Printing time = 6.50 sec. PT 181 PT 12. Printing time = 6.50 sec.
13. Move to vacum switch GB5 7 GB5 13. Move to vacum switch
14. Turn off PA5 3 PA5 14. Turn off
15. Pick up the 1st printed flex GB30 14 GB30 15. Pick up the 2nd printed flex
16. Aside PA30 11 PA30 16. Aside 
17. UD 14 GB30 17. Pick up the 3rd printed flex
18. UD 11 PA30 18. Aside 

Total TMU for Operating 499
Stencil & Printer Nest Cleanning 

19. UD 18 GB45 19. Pick up TX1000
20. UD 15 PB15 20. Dip TX100 to IPA
21. UD 30 PA5 4 21. Dip IPA
22. UD 30 PB50 22. Move to stencil
23. UD 36 PA15 6 23. Clean stencil
24. UD 30 PB45 24. Dip IPA for printer nest cleaning
25. UD 10 PA5 4 25. Dip TX1000 to IPA 
26. UD 19 PB45 26. Move to Printer Nest
27. UD 36 PA15 6 27. Clean Nest
28. UD 19 PB45 28. Aside TX1000

Total for Cleanning per time 243
Average for Cleanning per time 81

Total ( TMU ) 580        
Normal Time ( Second ) 20.86
Personal Allowance ( Percentage ) 15% * Standing
Standard Time ( Second ) 24.55
UPH 440       * 3-up per stencil
DGR 7,953    
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product : U8 Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Load connector to reflow pallet Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1. Pick up empty pallet GB 45 18 G - 1. Move hand to pallet
2. Hold - 7 GB5 2. Pick up empty pallet
3. Move pallet to working area PA30 11 PA30 3. Move pallet to work area under scope
4. Pick up the 1st connector from tray GC45 27 G - 4. Move to tray
5. Hold the 1st connector - 14 GC5 5. Pick up the 2nd connector from tray
6. Locate the 1st connector to pallet PC45 36 P - 6. Move the 2nd connector to pallet

2R
7. UD - 21 PC5 7. Locate the 2nd connector to pallet
8. Pick up the 3rd connector from tray GC45 18 G - 8. Move to tray
9. Hold the 3rd connector - 14 GC5 9. Pick up the 4th connector from tray
10. Locate the 3rd connector to pallet PC45 36 P - 10. Move the 4th connector to pallet

2R
11. UD - 21 PC5 11. Locate the 4th connector to pallet
12. Pick up the 5th connector from tray GC45 27 G - 12. Move to tray
13. Hold the 5th connector - 14 GC5 13. Pick up the 6th connector from tray
14. Locate the 5th connector to pallet PC45 36 P - 14. Move the 6th connector to pallet

2R
15. UD - 21 PC5 15. Locate the 6th connector to pallet
16. UD - 10 GB15 16. Pick up pallet
17. UD - 24 PB45 17. Aside pallet 

Total ( TMU ) 355        
Normal Time ( Second ) 12.78
Personal Allowance ( Percentage ) 11%
Standard Time ( Second ) 14.36
UPH 1,504    
DGR 30,952  
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product : U8 Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Load printed flex to reflow pallet Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1.Pick pallet consisted of 3 printed flexes. GB 45 18 - 1. UD
2. Move to work area PA45 15 G- 2. Move to pallet
3. Hold pallet - 7 GB5 3. Move pallet to work area under scope
4. Aside pallet at work area PA15 6 PA15 4. Aside pallet at work area
5. Hold pallet - G - 5. Move to the 1st flex
6. Hold pallet - 14 GC5 6. Pick up the 1st flex to pallet.
7. Hold pallet - 21 PC5 7. Locate the 1st flex to pallet.
8. Hold pallet 14 GC5 8. Pick up the 2nd flex to pallet.
9. Hold pallet - 21 PC5 9. Locate the 2nd flex to pallet.
10. Hold pallet 14 GC5 10. Pick up the 3rd flex to pallet.
11. Hold pallet - 21 PC5 11. Locate the 3rd flex to pallet.
12. Hold 26 PC15 12. Move to microscope
13. Focus inspection at 1st E 7 E 13. Focus inspection at 1st
14. Eye travel to 2nd E 7 E 14. Eye travel to 2nd.
15. Focus inspection at 2nd E 7 E 15. Focus inspection at 2nd
16. Eye travel to 3rd. E 7 E 16. Eye travel to 3rd.
17. Focus inspection at 3rd E 7 E 17. Focus inspection at 3rd
18. Aside to screen printer machine E 7 E 18. UD
19.Pick pallet consisted of 3 pritned flexes. GB 45 18 - 19. UD
20. Move to work area PA45 15 G- 20. Move to pallet
21. Hold pallet - 7 GB5 21. Grasp pallet
22. Aside pallet at work area PA15 6 PA15 22. Aside pallet at work area
23. Hold pallet - G - 23. Move to the 1st flex
24. Hold pallet - 14 GC5 24. Pick up the 1st flex to pallet.
25. Hold pallet - 21 PC5 25. Locate the 1st flex to pallet.
26. Hold pallet 14 GC5 26. Pick up the 2nd flex to pallet.
27. Hold pallet - 21 PC5 27. Locate the 2nd flex to pallet.
28. Hold pallet 14 GC5 28. Pick up the 3rd flex to pallet.
29. Hold pallet - 21 PC5 29. Locate the 3rd flex to pallet.
30. Hold 26 PC15 30. Move to microscope
31. Focus inspection at 1st E 7 E 31. Focus inspection at 1st
32. Eye travel to 2nd E 7 E 32. Eye travel to 2nd.
33. Focus inspection at 2nd E 7 E 33. Focus inspection at 2nd
34. Eye travel to 3rd. E 7 E 34. Eye travel to 3rd.
35. Focus inspection at 3rd E 7 E 35. Focus inspection at 3rd
36. UD - 19 PB30 36. Aside

Total ( TMU ) 450        
Normal Time ( Second ) 16.20
Personal Allowance ( Percentage ) 11% * Visual constrain
Standard Time ( Second ) 18.20
UPH 1,187    
DGR 24,428  
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product : U8 Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Locate printed flex to reflow pallet and load to Pick&Place Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1.Pick up pallet consisted of 6 pritned flexes. GB 45 18 - 1. UD
2. Move to work area PA45 15 G- 2. Move to pallet
3. Hold pallet - 7 GB5 3. Move pallet to work area under scope
4. Aside pallet at work area PA15 6 PA15 4. Aside pallet at work area
5. Hold pallet - G - 5. Move to the 1st flex
6. Hold pallet - 14 GC5 6. Pick up the 1st flex tail to pallet.
7. Hold pallet - 21 PC5 7. Locate the 1st flex tail to pallet.
8. Hold pallet 14 GC5 8. Pick up the 2nd flex tail to pallet.
9. Hold pallet - 21 PC5 9. Locate the 2nd flex tail to pallet.
10. Hold pallet 14 GC5 10. Pick up the 3rd flex tail to pallet.
11. Hold pallet - 21 PC5 11. Locate the 3rd flex tail to pallet.
12. Hold pallet - 14 GC5 12. Pick up the 4th flex tail to pallet.
13. Hold pallet - 21 PC5 13. Locate the 4th flex tail to pallet.
14. Hold pallet 14 GC5 14. Pick up the 5th flex tail to pallet.
15. Hold pallet - 21 PC5 15. Locate the 5th flex tail to pallet.
16. Hold pallet 14 GC5 16. Pick up the 6th flex tail to pallet.
17. Hold pallet - 21 PC5 17. Locate the 6th flex tail to pallet.
18. Eye travel to pallet E 7 E 18. Eye travel to pallet
19. Focus inspection at 1st E 7 E 19. Focus inspection at 1st
20. Eye travel to 2nd E 7 E 20. Eye travel to 2nd.
21. Focus inspection at 2nd E 7 E 21. Focus inspection at 2nd
22. Eye travel to 3rd. E 7 E 22. Eye travel to 3rd.
23. Focus inspection at 3rd E 7 E 23. Focus inspection at 3rd
24. Eye travel to 4th E 7 E 24. Eye travel to 4th 
25. Focus inspection at 4th E 7 E 25. Focus inspection at 4th
26. Eye travel 5th. E 7 E 26. Eye travel 5th.
27. Focus inspection at 5th E 7 E 27. Focus inspection at 5th
28. Eye travel to 5th. E 7 E 28. Eye travel to 5th.
29. Focus inspection at 5th E 7 E 29. Focus inspection at 5th
30. Hold - 18 GB45 30. Pick up cover
31. Hold - 36 PC45 31. Locate to pallet
32. UD 36 PC45 32. Lote to Pick&Place conveyor

Total ( TMU ) 430        
Normal Time ( Second ) 15.48
Personal Allowance ( Percentage ) 11%
Standard Time ( Second ) 17.39
UPH 1,242    
DGR 25,560  
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product : U8 Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Unload PCC from reflow pallet to cleaning basket Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1. Pick up pallet 5 GB 45 90 - 1. UD
2. Move to W/A 5 PA45 15 G- 2. Move to pick up pallet
3. Hold - 35 GB5 5 3. Pick up pallet
4. Move pallet to working area 5 PB30 55 - 4. Hold
5. Hold - 70 GB30 5 5. Pick up " Lead former "
6. Hold - 90 PA15 30 6. Unlock 1st clamp using "Lead former"
7. Hold - 18 PA5 30 7. Put out clamp
6. Hold - 95 GC15 5 6. Pick up cover plate
7. UD - 75 PB15 5 7. Aside cover plate
8. Move to base pallet 5 G - 70 GB30 5 8. Pick up base pallet
9. Pick up base pallet 5 GB5 35 - 9. Hold
10. Drift for inspection 6 PA15 36 PA15 6 10. Drift for inspection
11. Eye inspection for 1st - 6th 210 E 30 11. Eye inspection for 1st - 6 th
12. Eye travel to 6 times 175 E 25 12. Eye travel 6times
13. Hold - 6 PA15 5 13. Locate to work area
14. Move to 2nd flex 5 G- 26 GC15 19 14. Pick up 1st flex
15. Pick up 2nd 5 GC5 14 - 15. Hold
16. Locate to C/B 5 PB15 75 PB15 5 16. Locate to C/B 
17. Move to 4th G- 95 GC15 5 17. Pick up 3rd flex
18. Pick up 4th 5 GC5 70 - 18. Hold
19. Locate to C/B 5 PB15 75 PB15 5 19. Locate to C/B 
20. Move to 6th 5 G- 95 GC15 5 20. Pick up 5th  flex
21. Pick up 6th 5 GC5 75 - 21. Hold
22. Locate to C/B 5 PB15 75 PB15 5 22. Locate to C/B 
23. UD 18 GB45 23. Pick up basket cover 
24. UD 11 PA30 24. Close
25. Aside PB45 24 PB45 25. Aside

Total ( TMU ) 1,728     
Normal Time ( Second ) 62.21
Personal Allowance ( Percentage ) 11%
Standard Time ( Second ) 69.90
UPH 1,854     1 Basket = 36 units
DGR 38,934  
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product : U8 Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Locate baked flexes from cleaning basket to in-process tray Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1.Pick up cleaning basket GB 45 18 G- 1. Move to cleaning basket
2. Hold - 7 GB5 2. Pick up cleaning basket
3. Move to w/a PA45 15 PA45 3. Move to w/a
4. UD - 7 GB5 4. Pick up cover
5. Move to pick up cover basket G- 15 PA45 5. Open
6. Pick Up cover GB5 7 - 6. Hold
7. Aside PA15 6 - 7. UD
4. Move to 2nd flex to 30th 36 G- 684 GC15 36 4. Pick up 1st flex to 29th
5. Pick up 2nd 36 GC5 504 - 36 5. Hold
6. In process tray 36 P- 936 PC15 36 6. Locate to in prcess tray

R
7. Locate to tray 36 PC5 756 36 7. UD

R

Total ( TMU ) 2,955       
Normal Time ( Second ) 106.38
Personal Allowance ( Percentage ) 11%
Standard Time ( Second ) 119.53
UPH 1,084      1 tray = 36 units
DGR 22,764    
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product : U8 Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Inspection Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1 Pick up inprocess tray GB 45 18 GB45 1 Pick up inprocess tray
2 Hold - 24 PB45 2 Locate inprocess tray
3  - - 11 GC15 3 Pick up flex
4 Hold P- 6 PA15 4 Move to w/a
5 Pick up flex GB15 10 - 5 Hold
6 Hold - 15 PB15 6 Move to be under scope

70 E 10 7 Eye travel to 1st
70 E 10 8 Eye focus at 1st

9 Hold - GB5 9 Pick up yp turn around
10 UD - PA5 10 Turn
11 Pick up GB5 - 11 Hold
12 Hold - GB5 12 Pick up
13 70 E 10 13 Eye travel to 1st
14 70 E 10 14 Eye focus at 1st
15 Asid to inprocess tray PB30 19 - 15 UD

Total ( TMU ) 383        
Normal Time ( Second ) 13.79
Personal Allowance ( Percentage ) 15% Visual constraint
Standard Time ( Second ) 16.22
UPH 1,332    
DGR 27,413  
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MTM - 2 Analysis  Sheet (Before Improvement)

Product : U8 Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Functional Test Dated : Apr. 06'99.

Description Description
Right Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1. UD - 27 GC45 1. Pick up PCC from tray
2. Move to shuttle nest G- 36 PC45 2. Locate PCC to shuttle nest

2R
3. Get shuttle nest GB5 7 - 3. Hold
4. Hold - 7 GB5 4. Pick up PCC tail
5. Hold - 21 PC5 5. Locate tail to shuttle
6. UD - 7 GB5 6. Pick up swing clamp
7. UD - 3 PA5 7. Turn swing clamp to lock PCC
6. Inspection 1 E 7 E 1 6. Inspection
7. Move to sensor buttom PA30 11 G- 7. Move to " ENTER " Keyboard
8. UD - 7 GB5 8. Press " ENTER " buttom

774 PT 9. Test & processing time = 27.85 sec.
10. Move to shuttle nest G- - G- 10. Move to shuttle nest
11. Pick up shuttle nest GB5 7 GB5 11. Pick up swing clamp
12. Hold - 3 PA5 12. Turn swing clamp to unlock PCC
13. Hold - 14 GC5 13. Pick up tested PCC
13. UD - 36 PC45 14. Locate to inprocess tray

Test modes Test Time (Seconds)
1. PGD 10.49
2. WCD 8.26
3. WUD 0.78
4. NDD 0.63
5. RDD 0.67
6. CRD 3.99
7. CWD 3.03

27.85

Total ( TMU ) 967        
Normal Time ( Second ) 34.81
Personal Allowance ( Percentage ) 11%
Standard Time ( Second ) 39.11
UPH 92         
DGR 1,787    



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ง 
การวิเคราะหกระบวนการดวยเทคนิค MTM-2 (หลังปรับปรุง) 
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MTM-2 Analysis Sheet (After Improvement)

Product  :  Vail PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Print Solder Paste with MPM1500 Dated : Jul 02'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1. Pick up the 3 raw flexes GC 45 27 - 1. UD
2. Move to work area PA 45 15 G - 2. Move to work area

R
3. Hold 3 raw flexes - 7 GB5 3. Touch vacum switch
4. Hold 3 raw flexes - 3 PA5 4. Turn on
5. Move to transfer 1st one to RH 4 PA5 12 G- 4 5. Move to await for picking
6. Hold  2 raw flexes - 28 GB5 4 6. Grasp 1st raw flex
7. Hold  2 raw flexes - 104 PC15 4 7. Locate 1st raw flex to printer nest 
8. Hold 2 raw flexes - 40 PB5 4 8. Adjust tail area

R
9. Inspection 5 E 35 E 5 9. Inspection
10. Move hand to start buttom PB30 19 PB30 10. Move hand to start buttom
11. Apply pressure A 14 A 11. Apply pressure
12. Printing time = 8.00 sec. PT 222 PT 12. Printing time = 8.00 sec.
13. Move to vacum switch GB5 7 GB5 13. Move to vacum switch
14. Turn off PA5 3 PA5 14. Turn off
15. Pick up the 1st printed flex GB30 14 GB30 15. Pick up the 2nd printed flex
16. Aside PA30 11 PA30 16. Aside 
17. UD 14 GB30 17. Pick up the 3rd printed flex
18. UD 11 PA30 18. Aside 

Total TMU for Operating 586
Stencil & Printer Nest Cleanning 

19. UD 18 GB45 19. Pick up TX1000
20. UD 15 PB15 20. Dip TX100 to IPA
21. UD 30 PA5 4 21. Dip IPA
22. UD 30 PB50 22. Move to stencil
23. UD 36 PA15 6 23. Clean stencil
24. UD 30 PB45 24. Dip IPA for printer nest cleaning
25. UD 10 PA5 4 25. Dip TX1000 to IPA 
26. UD 19 PB45 26. Move to Printer Nest
27. UD 36 PA15 6 27. Clean Nest
28. UD 19 PB45 28. Aside TX1000

Total for Cleanning per time 243
Average for Cleanning per time 81

Total ( TMU ) 667        
Normal Time ( Second ) 24.02
Personal Allowance ( Percentage ) 15% * Standing
Standard Time ( Second ) 28.26
UPH 510       * 4-up per stencil
DGR 9,218    



294
MTM-2 Analysis Sheet (After Improvement)

Product  :  Vail PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Functional Test Dated : Jul 02'99.

Description
No. LH TMU RH No. Right Hand

1. UD - 27 GC45 1. Pick up PCC from tray
2. Move to shuttle nest G- 36 PC45 2. Locate PCC to shuttle nest

2R
3. Get shuttle nest GB5 7 - 3. Hold
4. Hold - 7 GB5 4. Pick up PCC tail
5. Hold - 21 PC5 5. Locate tail to shuttle
6. UD - 7 GB5 6. Pick up swing clamp
7. UD - 3 PA5 7. Turn swing clamp to lock PCC
6. Inspection 1 E 7 E 1 6. Inspection
7. Move to sensor buttom PA30 11 G- 7. Move to " ENTER " Keyboard
8. UD - 7 GB5 8. Press " ENTER " buttom
9. Test & processing time = 35.65 sec. PT 991 PT 9. Test & processing time = 35.65 sec.
10. Pick up shuttle nest GB5 7 GB5 10. Pick up swing clamp
11. Hold - 3 PA5 11. Turn swing clamp to unlock PCC
12. Hold - 14 GC5 12. Pick up tested PCC
13. UD - 36 PC45 13. Locate to inprocess tray

Test modes Test Time (Seconds)
1. PGD 16.5
2. RDX 8.26
3. RDY Skipped
4. RDY Skipped
5. CRD Skipped
6. CWD 10.89

35.65

Total ( TMU ) 1,184     
Normal Time ( Second ) 42.62    
Personal Allowance ( Percentage ) 11%
Standard Time ( Second ) 48         
UPH 75         
DGR 1,457    

Description
Left Hand



295
MTM-2 Analysis Sheet (After Improvement)

Product  :  Vail PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Functional Test Dated : Jul 02'99.

Description
No. LH TMU RH No. Right Hand

Action during Testing
1. UD - GC45 1. Pick up PCC from tray
2. Move to shuttle nest G- PC45 2. Locate PCC to shuttle nest

2R
3. Get shuttle nest GB5 - 3. Hold
4. Hold - GB5 4. Pick up PCC tail
5. Hold - PC5 5. Locate tail to shuttle
6. UD - GB5 6. Pick up swing clamp
7. UD - PA5 7. Turn swing clamp to lock PCC
6. Inspection 1 E E 1 6. Inspection
7. Move to sensor buttom PA30 G- 7. Move to " ENTER " Keyboard
8. UD - GB5 8. Press " ENTER " buttom
9. Test & processing time = 35.65 sec. PT 991 PT 9. Test & processing time = 35.65 sec.
10. Hold GB5 7 GB5 10. Pick up shutle Nest
11. Hold - 3 PA5 11. Aside
12. Hold - 14 GC15 12. Pick up 2nd shuttle Nest
13. UD - 36 PC15 13. Locate to inprocess tray

Test modes Test Time (Seconds)
1. PGD 16.5
2. RDX 8.26
3. RDY Skipped
4. RDY Skipped
5. CRD Skipped
6. CWD 10.89

35.65

Total ( TMU ) 1,051     
Normal Time ( Second ) 37.84    
Personal Allowance ( Percentage ) 11%
Standard Time ( Second ) 43         
UPH 85         
DGR 1,651    

Description
Left Hand
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MTM-2 Analysis Sheet (After Improvement)

Product  :  Vail PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Bending Dated : Jul 02'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1. Move to tray G- 27 GC45 1. Pick up PCC from tray
2. Pick up PCC from tray GC5 14 - 2. Hold
3. Move to bending fixture P- 36 PC45 3. Move pallet to work area under scope

- 2R
4. Put to bending fixture PC5 21 - 4. UD
5. Pick up PCC tail GB5 7 GB5 5. Pick up PCC tail
6. Put PCC tail out of bender PA5 3 PA5 6. Put PCC tail out of bender
7. Touch start buttom GB30 14 GB30 7. Touch start buttom
8. Apply pressure A 14 A 8. Apply prssure
9. Processing Time = 3.00 seconds. PT 84 PT 9. Processing Time = 3.00 seconds.
10. Move to bending fixture G- 14 GC5 10. Pick up bended PCC
11. Pick up bended PCC GC5 14 - 11. Hold
12. Move to tray P- 36 PC45 12. Aside bended PCC into tray
13. Aside bended PCC to tray PC5 21 - 13. UD

Total ( TMU ) 305        
Normal Time ( Second ) 10.98    
Personal Allowance ( Percentage ) 11%
Standard Time ( Second ) 12         
UPH 584       up per time
DGR 11,836  
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MTM-2 Analysis Sheet (After Improvement)

Product  :  U8 PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Print Solder Paste with MPM1500 Dated : Jul 02'99.

Description Description
Left Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1. Pick up the 3 raw flexes GC 45 27 - 1. UD
2. Move to work area PA 45 15 G - 2. Move to work area

R
3. Hold 3 raw flexes - 7 GB5 3. Touch vacum switch
4. Hold 3 raw flexes - 3 PA5 4. Turn on
5. Move to transfer 1st one to RH 4 PA5 12 G- 4 5. Move to await for picking
6. Hold  2 raw flexes - 28 GB5 4 6. Grasp 1st raw flex
7. Hold  2 raw flexes - 104 PC15 4 7. Locate 1st raw flex to printer nest 
8. Hold 2 raw flexes - 40 PB5 4 8. Adjust tail area

R
9. Inspection 5 E 35 E 5 9. Inspection
10. Move hand to start buttom PB30 19 PB30 10. Move hand to start buttom
11. Apply pressure A 14 A 11. Apply pressure
12. Printing time = 6.50 sec. PT 181 PT 12. Printing time = 6.50 sec.
13. Move to vacum switch GB5 7 GB5 13. Move to vacum switch
14. Turn off PA5 3 PA5 14. Turn off
15. Pick up the 1st printed flex GB30 14 GB30 15. Pick up the 2nd printed flex
16. Aside PA30 11 PA30 16. Aside 
17. UD 14 GB30 17. Pick up the 3rd printed flex
18. UD 11 PA30 18. Aside 

Total TMU for Operating 545
Stencil & Printer Nest Cleanning 

19. UD 18 GB45 19. Pick up TX1000
20. UD 15 PB15 20. Dip TX100 to IPA
21. UD 30 PA5 4 21. Dip IPA
22. UD 30 PB50 22. Move to stencil
23. UD 36 PA15 6 23. Clean stencil
24. UD 30 PB45 24. Dip IPA for printer nest cleaning
25. UD 10 PA5 4 25. Dip TX1000 to IPA 
26. UD 19 PB45 26. Move to Printer Nest
27. UD 36 PA15 6 27. Clean Nest
28. UD 19 PB45 28. Aside TX1000

Total for Cleanning per time 243
Average for Cleanning per time 81

Total ( TMU ) 626        
Normal Time ( Second ) 22.52
Personal Allowance ( Percentage ) 15% * Standing
Standard Time ( Second ) 26.49
UPH 544       * 4-up per stencil
DGR 9,833    
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MTM-2 Analysis Sheet (After Improvement)

Product  :  U8 PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Functional Test Dated : Jul 02'99.

Description Description
Right Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1. UD - 27 GC45 1. Pick up PCC from tray
2. Move to shuttle nest G- 36 PC45 2. Locate PCC to shuttle nest

2R
3. Get shuttle nest GB5 7 - 3. Hold
4. Hold - 7 GB5 4. Pick up PCC tail
5. Hold - 21 PC5 5. Locate tail to shuttle
6. UD - 7 GB5 6. Pick up swing clamp
7. UD - 3 PA5 7. Turn swing clamp to lock PCC
6. Inspection 1 E 7 E 1 6. Inspection
7. Move to sensor buttom PA30 11 G- 7. Move to " ENTER " Keyboard
8. UD - 7 GB5 8. Press " ENTER " buttom

543 PT 9. Test & processing time = 19.53 sec.

10. Pick up shuttle nest GB5 7 GB5 10. Pick up swing clamp
11. Hold - 3 PA5 11. Turn swing clamp to unlock PCC
12. Hold - 14 GC5 12. Pick up tested PCC
13. UD - 36 PC45 13. Locate to inprocess tray

Test modes Test Time (Seconds)
1. PGD 10.49
2. WCD 8.26
3. WUD 0.78
4. NDD Skipped
5. RDD Skipped
6. CRD Skipped
7. CWD Skipped

19.53

Total ( TMU ) 736        
Normal Time ( Second ) 26.50
Personal Allowance ( Percentage ) 11%
Standard Time ( Second ) 29.77
UPH 121       
DGR 2,351    
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MTM-2 Analysis Sheet (After Improvement)

Product  :  U8 PCC Prepared by  : Narongsak N.
Opn. :  Functional Test Dated : Jul 02'99.

Description Description
Right Hand No. LH TMU RH No. Right Hand

1. UD - GC45 1. Pick up PCC from tray
2. Move to shuttle nest G- PC45 2. Locate PCC to shuttle nest

2R
3. Get shuttle nest GB5 - 3. Hold
4. Hold - GB5 4. Pick up PCC tail
5. Hold - PC5 5. Locate tail to shuttle
6. UD - GB5 6. Pick up swing clamp
7. UD - PA5 7. Turn swing clamp to lock PCC
6. Inspection 1 E E 1 6. Inspection
7. Move to sensor buttom PA30 G- 7. Move to " ENTER " Keyboard
8. UD - GB5 8. Press " ENTER " buttom

543 PT 9. Test & processing time = 19.53 sec.
10. Hold GB5 7 GB5 10. Pick up shutle Nest
11. Hold - 3 PA5 11. Aside
12. Hold - 14 GC5 12. Pick up 2nd shuttle Nest
13. UD - 36 PC45 13. Locate to inprocess tray

Test modes Test Time (Seconds)
1. PGD 10.49
2. WCD 8.26
3. WUD 0.78
4. NDD Skipped
5. RDD Skipped
6. CRD Skipped
7. CWD Skipped

19.53

Total ( TMU ) 603.00  
Normal Time ( Second ) 2171%
Personal Allowance ( Percentage ) 0.11
Standard Time ( Second ) 24          
UPH 148       
DGR 2,875    



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  จ 
 

แสดงการคํานวณการลดตนทุนการผลิตตามแผนขั้นตอนตาง ๆ 



STANDARD MANUFACTURING HOUR PER UNIT

    For Vail PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

CALCULATED  BASED  ON MAX. INPUT 8610 UNITS
 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY Cost/
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION TTL COST Cost Driver TTL COST

 YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600 KVA-Hr Baht

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361 0.0004 0.17 1 0.0004 0.0020 104.19 21.00 123.48 227.67 0.026443 227.67       

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 410 0.0024 1.00 1 0.0024 0.0000 600.00 22.00 129.36 729.36 0.084711 729.36       
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.27 1 0.0007 0.0018 163.56 163.56 0.018997 163.56       

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0016 207.25 207.25 0.024070 207.25       
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0016 198.07 198.07 0.023004 198.07       

125 AUTOMATED COMPONENT PLACEMENT -             
130 SOLDER REFLOW      -             

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1545 0.0006 0.27 1 0.0006 0.0018 159.22 159.22 0.018493 159.22       
135 AQUEOUS CLEANING      -             
140 BAKING      -             

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1079 0.0009 0.38 1 0.0009 0.0015 227.99 227.99 0.026480 227.99       
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1162 0.0009 0.35 1 0.0009 0.0016 211.70 21.00 123.48 335.18 0.038930 335.18       
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 72 0.0139 5.69 6 0.0023 0.0007 ####### 21.00 123.48 3540.15 0.411167 3,540.15    
155 BENDING 1.0000 1.0000 534 0.0019 0.77 1 0.0019 0.0006 460.67 21.00 123.48 584.15 0.067846 584.15       

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 15 TTL 6,372.61    
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 16

Prod.
STD  HOUR 0.0234 59.93%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0132 33.88%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0024 6.25%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0390 100.00%
 H / C 16.0
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STANDARD MANUFACTURING HOUR PER UNIT

    For Vail PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนขั้นที่ 1 (ตัดการตรวจวัตถุดิบ)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INPU 8610 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAILPROCESS IDLE TTL ENERGY Cost/
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION TTL COST Cost Driver TTL COST

 YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600 KVA-Hr Baht

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361 0.000000

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 410 0.0024 1.00 1 0.0024 0.0000 600.00 22.00 129.36 729.36 0.084711 729.36           
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.27 1 0.0007 0.0018 163.56 163.56 0.018997 163.56           

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0016 207.25 207.25 0.024070 207.25           
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0016 198.07 198.07 0.023004 198.07           

125 AUTOMATED COMPONENT PLACEMENT -                  
130 SOLDER REFLOW      -                  

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1545 0.0006 0.27 1 0.0006 0.0018 159.22 159.22 0.018493 159.22           
135 AQUEOUS CLEANING      -                  
140 BAKING      -                  

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1079 0.0009 0.38 1 0.0009 0.0015 227.99 227.99 0.026480 227.99           
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1162 0.0009 0.35 1 0.0009 0.0016 211.70 21.00 123.48 335.18 0.038930 335.18           
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 72 0.0139 5.69 6 0.0023 0.0007 3,416.67   21.00 123.48 3540.15 0.411167 3,540.15        
155 BENDING 1.0000 1.0000 534 0.0019 0.77 1 0.0019 0.0006 460.67 21.00 123.48 584.15 0.067846 584.15           

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 14 TTL 6,144.93        
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 15

Prod.
STD  HOUR 0.0229 62.70%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0112 30.60%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0024 6.66%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0366 100.00%
 H / C 16.0
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STANDARD MANUFACTURING HOUR PER UNIT

    For Vail PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนขั้นที่ 2 (ตัดการอบตัวงาน)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INPUT 8610 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY Cost/
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION TTL COST Cost Driver TTL COST

 YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600 KVA-Hr Baht

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 410 0.0024 1.00 1 0.0024 0.0000 600.00 22.00 129.36 729.36 0.084711 729.36       
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.27 1 0.0007 0.0018 163.56 163.56 0.018997 163.56       

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0016 207.25 207.25 0.024070 207.25       
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0016 198.07 198.07 0.023004 198.07       

125 AUTOMATED COMPONENT PLACEMENT -              
130 SOLDER REFLOW      -              

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1545 0.0006 0.27 1 0.0006 0.0018 159.22 159.22 0.018493 159.22       
135 AQUEOUS CLEANING      -              
140 BAKING      -              

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1079
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1162 0.0009 0.35 1 0.0009 0.0016 211.70 21.00 123.48 335.18 0.038930 335.18       
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 72 0.0139 5.69 6 0.0023 0.0007 3,416.67  21.00 123.48 3540.15 0.411167 3,540.15    
155 BENDING 1.0000 1.0000 534 0.0019 0.77 1 0.0019 0.0006 460.67 21.00 123.48 584.15 0.067846 584.15       

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 13 TTL 5,916.94    
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 14

Prod.
STD  HOUR 0.0220 64.58%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0097 28.41%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0024 7.15%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0341 100.00%
 H / C 14.0
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STANDARD MANUFACTURING HOUR PER UNIT

    For Vail PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนขั้นที่ 3 (ตัดการลางตัวงาน)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INPU 8610 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY Cost/
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION TTL COST Cost Driver TTL COST

 YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600 KVA-Hr Baht

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 410 0.0024 1.00 1 0.0024 0.0000 600.00 22.00 129.36 729.36 0.084711 729.36      
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.27 1 0.0007 0.0018 163.56 163.56 0.018997 163.56      

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0016 207.25 207.25 0.024070 207.25      
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0016 198.07 198.07 0.023004 198.07      

125 AUTOMATED COMPONENT PLACEMENT -            
130 SOLDER REFLOW      -            

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1545
135 AQUEOUS CLEANING      -            
140 BAKING      -            

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1079
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1162 0.0009 0.35 1 0.0009 0.0016 211.70 21.00 123.48 335.18 0.038930 335.18      
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 72 0.0139 5.69 6 0.0023 0.0007 3,416.67 21.00 123.48 3540.15 0.411167 3,540.15   
155 BENDING 1.0000 1.0000 534 0.0019 0.77 1 0.0019 0.0006 460.67 21.00 123.48 584.15 0.067846 584.15      

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 12 TTL 5,757.72   
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 13

Prod.
STD  HOUR 0.0214 67.42%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0079 24.90%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0024 7.69%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0317 100.00%
 H / C 13.0
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STANDARD MANUFACTURING HOUR PER UNIT

    For Vail PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนขั้นที่ 4 (ลดเวลาการปาดตระกั่ว)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INPU 8610 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY Cost/
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION TTL COST Cost Driver TTL COST

 YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600 KVA-Hr Baht

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 510 0.0020 0.80 1 0.0020 0.0004 482.35 22.00 129.36 611.71 0.071047 611.71       
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.27 1 0.0007 0.0016 163.56 163.56 0.018997 163.56       

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0015 207.25 207.25 0.024070 207.25       
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0015 198.07 198.07 0.023004 198.07       

125 AUTOMATED COMPONENT PLACEMENT -              
130 SOLDER REFLOW      -              

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1545
135 AQUEOUS CLEANING      -              
140 BAKING      -              

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1079
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1162 0.0009 0.35 1 0.0009 0.0015 211.70 21.00 123.48 335.18 0.038930 335.18       
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 72 0.0139 5.69 6 0.0023 0.0000 3,416.67  21.00 123.48 3540.15 0.411167 3,540.15    
155 BENDING 1.0000 1.0000 534 0.0019 0.77 1 0.0019 0.0004 460.67 21.00 123.48 584.15 0.067846 584.15       

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 12 TTL 5,640.07    
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 13

Prod.
STD  HOUR 0.0209 69.19%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0069 22.79%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0024 8.08%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0302 100.00%
 H / C 13.0
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STANDARD MANUFACTURING HOUR PER UNIT

    For Vail PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนขั้นที่ 5 (ลดเวลาการพับ)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INPU 8610 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY Cost/
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION TTL COST Cost Driver TTL COST

 YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600 KVA-Hr Baht

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 510 0.0020 0.80 1 0.0020 0.0004 482.35 22.00 129.36 611.71 0.071047 611.71      
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.27 1 0.0007 0.0016 163.56 163.56 0.018997 163.56      

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0015 207.25 207.25 0.024070 207.25      
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0015 198.07 198.07 0.023004 198.07      

125 AUTOMATED COMPONENT PLACEMENT -            
130 SOLDER REFLOW      -            

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1545
135 AQUEOUS CLEANING      -            
140 BAKING      -            

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1079
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1162 0.0009 0.35 1 0.0009 0.0015 211.70 21.00 123.48 335.18 0.038930 335.18      
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 72 0.0139 5.69 6 0.0023 0.0000 ####### 21.00 123.48 3540.15 0.411167 3,540.15   
155 BENDING 1.0000 1.0000 584 0.0017 0.70 1 0.0017 0.0006 421.23 21.00 123.48 544.71 0.063265 544.71      

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 12 TTL 5,600.63   
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 13

Prod.
STD  HOUR 0.0207 68.66%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0070 23.32%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0024 8.08%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0302 100.00%
 H / C 13.0
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STANDARD MANUFACTURING HOUR PER UNIT

    For Vail PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนขั้นที่ 6 (ตัดการทดสอบทางอิเลคโทรนิค)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INPUT 8610 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY Cost/
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION TTL COST Cost Driver TTL COST

 YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600 KVA-Hr Baht

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 510 0.0020 0.80 1 0.0020 0.0000 482.35 22.00 129.36 611.71 0.071047 611.71       
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.27 1 0.0007 0.0013 163.56 163.56 0.018997 163.56       

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0011 207.25 207.25 0.024070 207.25       
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0012 198.07 198.07 0.023004 198.07       

125 AUTOMATED COMPONENT PLACEMENT -             
130 SOLDER REFLOW      -             

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1545
135 AQUEOUS CLEANING      -             
140 BAKING      -             

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1079
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1162 0.0009 0.35 1 0.0009 0.0011 211.70 21.00 123.48 335.18 0.038930 335.18       
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 72
155 BENDING 1.0000 1.0000 584 0.0017 0.70 1 0.0017 0.0002 421.23 21.00 123.48 544.71 0.063265 544.71       

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 6 TTL 2,060.49    
LEAD GIRL 0
MH 0

TOTAL H/C 6

Prod.
STD  HOUR 0.0068 58.02%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0049 41.68%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0000 0.00%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0118 100.00%
 H / C 5.0
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STANDARD MANUFACTURING HOUR PER UNIT

    For Vail PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

ตนทุนที่เกิดขึ้นจริง
CALCULATED  BASED  ON MAX. INPUT 8610 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY Cost/
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION TTL COST Cost Driver TTL COST

 YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600 KVA-Hr Baht

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 510 0.0020 0.80 1 0.0020 0.0004 482.35 22.00 129.36 611.71 0.071047 611.71       
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.27 1 0.0007 0.0017 163.56 163.56 0.018997 163.56       

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0015 207.25 207.25 0.024070 207.25       
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0015 198.07 198.07 0.023004 198.07       

125 AUTOMATED COMPONENT PLACEMENT -              
130 SOLDER REFLOW      -              

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1545
135 AQUEOUS CLEANING      -              
140 BAKING      -              

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1079
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1162 0.0009 0.35 1 0.0009 0.0015 211.70 21.00 123.48 335.18 0.038930 335.18       
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 85 0.0118 4.82 5 0.0024 0.0000 2894.12 21.00 123.48 3017.60 0.350476 3,017.60    
155 BENDING 1.0000 1.0000 584 0.0017 0.70 1 0.0017 0.0006 421.23 21.00 123.48 544.71 0.063265 544.71       

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 11 TTL 5,078.08    
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 12

Prod.
STD  HOUR 0.0186 65.76%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0073 25.69%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0024 8.62%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0283 100.00%
 H / C 12.0
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STANDARD MANUFACTURING HOUR PER UNIT

    For U8 PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

CALCULATED  BASED  ON MAX. INPUT 9240 UNITS
 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY TTL 
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION COST Cost/Cost Driver TTL COST

 YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600 KVA-Hr Baht

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361 0.0004 0.19 1 0.0004 0.0018 111.82 21.00 123.48 235.30 0.025465 235.30          

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 440 0.0023 1.00 1 0.0023 0.0000 600.00 22.00 129.36 729.36 0.078935 729.36          
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.29 1 0.0007 0.0016 175.53 175.53 0.018997 175.53          

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.37 1 0.0008 0.0014 222.41 222.41 0.024070 222.41          
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0015 212.56 212.56 0.023004 212.56          

125 AUTOMATED COMPONENT PLACEMENT -                 
130 SOLDER REFLOW      -                 

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1854 0.0005 0.24 1 0.0005 0.0017 142.39 142.39 0.015411 142.39          
135 AQUEOUS CLEANING      -                 
140 BAKING      -                 

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1084 0.0009 0.41 1 0.0009 0.0014 243.54 243.54 0.026357 243.54          
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1332 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0015 198.20 21.00 123.48 321.68 0.034814 321.68          
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 92 0.0109 4.78 5 0.0022 0.0005 2869.57 21.00 123.48 2993.05 0.323923 2,993.05       

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 13 TTL 5,275.82       
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 14
 

Prod.
STD  HOUR 0.0181 56.89%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0115 36.02%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0023 7.15%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0318 100.00%
 H / C 14.0
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STANDARD MANUFACTURING HOUR PER UNIT

    For U8 PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนขั้นที่ 1 (ตัดการตรวจวัตถุดิบ)
CALCULATED  BASED  ON MAX. IN 9240 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAILROCES IDLE TTL ENERGY TTL Cost/
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION COST Cost Driver TTL COST

 YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600 KVA-Hr Baht

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 440 0.0023 1.00 1 0.0023 0.0000 600.00 22.00 129.36 729.36 0.078935 729.36      
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.29 1 0.0007 0.0016 175.53 175.53 0.018997 175.53      

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.37 1 0.0008 0.0014 222.41 222.41 0.024070 222.41      
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0015 212.56 212.56 0.023004 212.56      

125 AUTOMATED COMPONENT PLACEMENT -            
130 SOLDER REFLOW      -            

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1854 0.0005 0.24 1 0.0005 0.0017 142.39 142.39 0.015411 142.39      
135 AQUEOUS CLEANING      -            
140 BAKING      -            

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1084 0.0009 0.41 1 0.0009 0.0014 243.54 243.54 0.026357 243.54      
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1332 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0015 198.20 21.00 123.48 321.68 0.034814 321.68      
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 92 0.0109 4.78 5 0.0022 0.0005 2869.57 21.00 123.48 2993.05 0.323923 2,993.05   

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 12 TTL 5,040.52   
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 13

Prod.
STD  HOUR 0.0177 59.89%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0096 32.56%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0023 7.70%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0295 100.00%
 H / C 13.0
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STANDARD MANUFACTURING HOUR PER UNIT

    For U8 PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนขั้นที่ 2 (ตัดการอบตัวงาน)
CALCULATED  BASED  ON MAX. IN 9240 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL ROCES IDLE TTL ENERGY TTL Cost/
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION COST Cost Driver TTL COST

 YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600 KVA-Hr Baht

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 440 0.0023 1.00 1 0.0023 0.0000 600.00 22.00 129.36 729.36 0.078935 729.36       
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.29 1 0.0007 0.0016 175.53 175.53 0.018997 175.53       

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.37 1 0.0008 0.0014 222.41 222.41 0.024070 222.41       
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0015 212.56 212.56 0.023004 212.56       

125 AUTOMATED COMPONENT PLACEMENT -             
130 SOLDER REFLOW      -             

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1854 0.0005 0.24 1 0.0005 0.0017 142.39 142.39 0.015411 142.39       
135 AQUEOUS CLEANING      -             
140 BAKING      -             

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1084
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1332 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0015 198.20 21.00 123.48 321.68 0.034814 321.68       
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 92 0.0109 4.78 5 0.0022 0.0005 2869.57 21.00 123.48 2993.05 0.323923 2,993.05    

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 11 TTL 4,796.98    
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 12

Prod.
STD  HOUR 0.0167 61.34%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0083 30.24%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0023 8.33%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0273 100.00%
 H / C 13.0
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STANDARD MANUFACTURING HOUR PER UNIT

    For U8 PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนขั้นที่ 3 (ตัดการลางตัวงาน)
CALCULATED  BASED  ON MAX. INPU 9240 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL PROCESS IDLE TTL ENERGY TTL Cost/
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION COST Cost Driver TTL COST

 YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600 KVA-Hr Baht

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 440 0.0023 1.00 1 0.0023 0.0000 600.00 22.00 129.36 729.36 0.078935 729.36      
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.29 1 0.0007 0.0016 175.53 175.53 0.018997 175.53      

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.37 1 0.0008 0.0014 222.41 222.41 0.024070 222.41      
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0015 212.56 212.56 0.023004 212.56      

125 AUTOMATED COMPONENT PLACEMENT -             
130 SOLDER REFLOW      -             

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1854
135 AQUEOUS CLEANING      -             
140 BAKING      -             

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1084
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1332 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0015 198.20 21.00 123.48 321.68 0.034814 321.68      
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 92 0.0109 4.78 5 0.0022 0.0005 2869.57 21.00 123.48 2993.05 0.323923 2,993.05   

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 10 TTL 4,654.59   
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 11

Prod.
STD  HOUR 0.0162 64.82%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0065 26.09%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0023 9.09%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0250 100.00%
 H / C 11.0
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STANDARD MANUFACTURING HOUR PER UNIT

    For U8 PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนขั้นที่ 4 (ลดเวลาการปาดตระกั่ว)
CALCULATED  BASED  ON MAX. IN 9240 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL ROCES IDLE TTL ENERGY TTL Cost/
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION COST Cost Driver TTL COST

 YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600 KVA-Hr Baht

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 510 0.0020 0.86 1 0.0020 0.0002 517.65 22.00 129.36 647.01 0.070022 647.01       
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.29 1 0.0007 0.0015 175.53 175.53 0.018997 175.53       

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.37 1 0.0008 0.0013 222.41 222.41 0.024070 222.41       
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0014 212.56 212.56 0.023004 212.56       

125 AUTOMATED COMPONENT PLACEMENT -             
130 SOLDER REFLOW      -             

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1854
135 AQUEOUS CLEANING      -             
140 BAKING      -             

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1084
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1332 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0014 198.20 21.00 123.48 321.68 0.034814 321.68       
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 92 0.0109 4.78 5 0.0022 0.0000 ###### 21.00 123.48 2993.05 0.323923 2,993.05    

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 10 TTL 4,572.23    
LEAD GIRL 0
MH 1

TOTAL H/C 11

Prod.
STD  HOUR 0.0159 66.22%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0058 24.36%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0023 9.47%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0240 100.00%
 H / C 11.0
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STANDARD MANUFACTURING HOUR PER UNIT

    For U8 PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

แผนการลดตนทุนขั้นที่ 5 (ตัดการทดสอบทางอิเลคโทรนิค)
CALCULATED  BASED  ON MAX. IN 9240 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAIL ROCES IDLE TTL ENERGY TTL Cost/
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION COST Cost Driver TTL COST

 YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600 KVA-Hr Baht

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 510 0.0020 0.86 1 0.0020 0.0000 517.65 22.00 129.36 647.01 0.070022 647.01       
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.29 1 0.0007 0.0013 175.53 175.53 0.018997 175.53       

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.37 1 0.0008 0.0011 222.41 222.41 0.024070 222.41       
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0012 212.56 212.56 0.023004 212.56       

125 AUTOMATED COMPONENT PLACEMENT -             
130 SOLDER REFLOW      -             

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1854
135 AQUEOUS CLEANING      -             
140 BAKING      -             

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1084
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1332 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0012 198.20 21.00 123.48 321.68 0.034814 321.68       
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 92

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 5 TTL 1,579.19    
LEAD GIRL 0
MH 0

TOTAL H/C 5

Prod.
STD  HOUR 0.0050 51.27%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0048 48.77%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0000 0.00%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0098 100.00%
 H / C 5.0
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STANDARD MANUFACTURING HOUR PER UNIT

    For U8 PCCA (AUTOMATED PLACEMENT)

ตนทุนที่เกิดขึ้นจริง
CALCULATED  BASED  ON MAX. IN 9240 UNITS

 

 OPERATION AVG REV. STD REQUIRE AVAILROCES IDLE TTL ENERGY TTL Cost/
OPN.# DESCRIPTION YIELD CUM. UPH STD.  TIME OPERATOR OPR. TIME TIME COST CONSUMPTION COST Cost Driver TTL COST

 YLD. Prod. QC Prod. QC Prod. 600 KVA-Hr Baht

110 RAW MATERIAL INSPECTION
-INSPECTION 1.0000 1.0000 2361

115 MANUAL SOLDER PRINTING 1.0000 1.0000 510 0.0020 0.86 1 0.0020 0.0003 517.65 22.00 129.36 647.01 0.070022 647.01      
120 -LOAD CONNECTOR  TO  PALLET 1.0000 1.0000 1504 0.0007 0.29 1 0.0007 0.0016 175.53 175.53 0.018997 175.53      

-LOCATE FLEX TO PALLET 1.0000 1.0000 1187 0.0008 0.37 1 0.0008 0.0014 222.41 222.41 0.024070 222.41      
-LOCATE COVER & LOAD PALLET TO P&P M/C 1.0000 1.0000 1242 0.0008 0.35 1 0.0008 0.0014 212.56 212.56 0.023004 212.56      

125 AUTOMATED COMPONENT PLACEMENT -            
130 SOLDER REFLOW      -            

-LOAD PCC  TO CLEANING BASKET 1.0000 1.0000 1854
135 AQUEOUS CLEANING      -            
140 BAKING      -            

-UNLOAD  PCC  (LOAD  TO  TRAY) 1.0000 1.0000 1084
145 PCC ASM INSPECTION 1.0000 1.0000 1332 0.0008 0.33 1 0.0008 0.0015 198.20 21.00 123.48 321.68 0.034814 321.68      
150 FUNCTIONAL TEST 1.0000 1.0000 148 0.0068 2.97 3 0.0023 0.0000 1783.78 21.00 123.48 1907.26 0.206414 1,907.26   

CUMULATIVE YIELD 1.0000 D / L 8 TTL 3,486.45   
LEAD GIRL 0
MH 0

TOTAL H/C 8

Prod.
STD  HOUR 0.0118 65.45%
YIELD  LOST 0.0000 0.00%
IDLE  TIME 0.0062 34.65%
LEAD GIRL / MH / MRB 0.0000 0.00%
TTL  MFG Hour / Unit 0.0180 100.00%
 H / C 8.0
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ภาคผนวก ฉ. 

 

รายละเอียดการประยุกตใชแนวความคิดของซิกสซิก และMTM-2 
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ซื่อโครงการ : การเพิ่มกําลังการผลิตของเครื่องปาดตะกั่วดวยเทคนิค MTM-2 
 
ผลิตภัณ : Vail Printed Circuit Cable 
 
ขั้นที่ 1 : การวัด 
  
 จากการวิเคราหการทํางานดวยเทคนิค MTM-2 จากแผนการลดตนทุน สามารถดูราย
ละเอียดเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ค. พบวา กําลังการผลิตในปจจุบันของกิจกรรมนี้เทากับ 7,411 
หนวย/วัน  
 
ขั้นที่ 2 : การวิเคราะห 
 
 เมื่อวิเคราะหการทํางานดวย MTM-2 เทคนิดพบวา ปจจัยที่มีผลตอกําลังการผลิคของ
เครื่องปาดตะกั่ว ไดแก  1. ความเร็วของการปาดตะกั่ว 2. จํานวนงานที่ใสใน Vacuum Nest จาก
การวิเคราะหพบวาถาสามารถ ปรับเพิ่มความเร็วของการปาดตะกั่วใหเร็วขึ้นก็จะทําใหกําลังการ
ผลิตเพิ่มมากขึ้น ปจจุบันเวลาตอรอบการเคลื่อนที่ของใบปาดตะกั่วอยูที่ 8 วินาที ซึ่งความเร็วของ
ใบปาดตะกั่วนี้ถือเปนความที่เหมาะสมที่สุดแลว (Opimal Speed) จากการทดลองโดยใชกระบวน
การออกแบบการทดลอง (DOE) ของวิศวกรกระบวนการ (Process Engineer) เรียบรอยแลว
สําหรับผลิตภัณฑนี้จึง ไมสามารถที่จะเพิ่มความเร็วของการปาดไดอีกแลว เพราะฉะนั้นจึงเหลือ
เพียงการเพิ่งปริมาณงานที่จะใสลงใน Vacuum Nest สําหรับการปากแตละครั้ง จํานวนความจุที่
นาจะเหมาะสมคือ 4 ตัว โดยวางเรียงดังแสดงในรูป 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ทิศทางการเคลื่อน

ที่ของใบปาดตะกั่ว 
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ขั้นที่ 3 : การปรับปรุง  
  
 นํา Vacuum Nest มาทําการแกไขโดยการเพิ่มความจุจาก 3 ตัวเปน 4 ตัว เพื่อนํามา
ทดลองใชพบวา Yield ที่ไดไมมีความแตกตางจาก Vacuum  Nest ที่มีความจุ 3 ตัวและจากการ
พบวากําลังการผลิตเพิ่มข้ึนตามที่ไดวางแผนไวโดยกําลังการผลิตจะเพิ่มจาก 7,411 ตัว/วัน เปน 
9,218 ตัวตอวัน 
 
ขั้นที่ 4 : การควบคุม 
 
 ทําการเปลี่ยนคูมือการปฎิบัตงานและทําการฝกอบรบพนักงานที่จะตองทํางานที่กิจกรรม
นี้  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ซื่อโครงการ : การเพิ่มกําลังการผลิตของเครื่องทดสอบทางอิเลคโทรนิคดวเทคนิค MTM-2 
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ผลิตภัณ : Vail Printed Circuit Cable 
 
ขั้นที่ 1 : การวัด 
  
 จากการวิเคราะหการทํางานดวยเทคนิค MTM-2 จากแผนการลดตนทุนและการเก็บขอ
มูล สามารถดูรายละเอียดเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ค. พบวา กําลังการผลิตในปจจุบันของกิจ
กรรมการทดสอบทางอิเล็คโนนิคเทากับ 1,399 หนวย/วัน  

 
แสดงคา DPPM ของแตละโหมดทดสอบ 

 
และพบวาในแตละโหมดของการทดสอบมีคา DPPM (Defect Part Per Million) บางโหมดมีคา
เทากับศูนยซึ่งสามารถที่จะงดเวน (Skip) หรือทําการทดสอบแบบสุมไดแตทั้งนี้ทั้งนั้นตองขึ้นอยูกับ
ลูกคาดวยวาจะยอมรับที่การทดสอบแบบใด 
 
ขั้นที่ 2 : การวิเคราะห 
 
 เมื่อวิเคราะหการทํางานดวย MTM-2 เทคนิดพบวา ปจจัยที่มีผลตอกําลังการผลิคของ
เครื่องทดสอบทางอิเลคโทรนิค ไดแก 1. เวลาของการทดสอบหรือจํานวนโหมดที่ทําการทดสอบ 2. 
เวลาที่สูญเสียไปเนื่องจากเครื่องทดสอบงานวางอันเองมาจากการรอ Shuttle Nest จากการ
วิเคราะหพบวาถาสามารถลดโหมดการทดสอบลงไดก็จะทําใหกําลังการผลิตเพิ่มมากขึ้น ปจจุบัน
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เวลาตอรอบการทดสอบอยูที่ 37.73 วินาที จากการวิเคราหขอมูลของโหมดการทดสอบงานพบวา
โหมดที่ที่มีคา DPPM เทากับ 0 มีดวยกัน 3 โหมดคือ RYX, RDY และ CRD ซึ่งสามารถที่จะทําการ
งดการทดสอบได สวนโหมดที่เหลืออีก 3 โหมดไมสามารถกระทําได อันจะสงผลทําใหกําลังการ
ผลิตเพิ่มข้ึนเปน 1,457 หนวย/วัน จากการวิเคราะฆยังพบอีกวาถาสามารถเพิ่มกําลังการผลิตได
อีกโดยการเพิ่ม Shuttle Nest ขึ้นอีกหนึ่งตัวเพื่อลดเวลาคอยของการเปลี่ยนตัวงานอันสงผลทําให
เครื่องทดสอบวาง สงผลทําใหกําลังการผลิตเพิ่มข้ึนเปน 1,651 หนวยตอวัน 
  
ข้ันที่ 3 : การปรับปรุง  
  
 ทําการงดการทดสอบโหมดที่ มีคา DPPM เทากับ 0 และจัดทํา Shutlle Nest เพิ่มอีกหนึ่ง
ตัว 
 
ข้ันที่ 4 : การควบคุม 
 ทําการเปลี่ยนคูมือการปฎิบัตงานและทําการฝกอบรบพนักงานที่จะตองทํางานที่กิจกรรม
นี้  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ซื่อโครงการ : การเพิ่มกําลังการผลิตของเครื่องพับตัวงานดวยเทคนิค MTM-2 
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ผลิตภัณ : Vail Printed Circuit Cable 
 
ขั้นที่ 1 : การวัด 
  
 จากการวิเคราหการทํางานดวยเทคนิค MTM-2 จากแผนการลดตนทุน สามารถดูราย
ละเอียดเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ค. พบวา กําลังการผลิตในปจจุบันของกิจกรรมนี้เทากับ 10,823 
หนวย/วัน  
 
ขั้นที่ 2 : การวิเคราะห 
 
 เมื่อวิเคราะหการทํางานดวย MTM-2 เทคนิดพบวา ปจจัยที่มีผลตอกําลังการผลิคของ
เครื่องปาดตะกั่ว ไดแก  1. ความเร็วของการพับ จากการวิเคราะหพบวาถาสามารถ ปรับเพิ่ม
ความเร็วของพับใหเร็วขึ้นก็จะทําใหกําลังการผลิตเพิ่มมากขึ้น ปจจุบันเวลาตอรอบการพับเคลื่อน
ที่ของใบปาดตะกั่วอยูที่ 4 วินาที ซึ่งความเร็วของการพับนี้ยังไมใบปาดตะกั่วนี้ถือวาเปนความที่
เหมาะสมที่สุดแลว (Opimal Speed) จึงจําเปนที่จะตองดําเนินการทดลองโดยใชกระบวนการออก
แบบการทดลอง (DOE) ของวิศวกรกระบวนการ (Process Engineer) ตัวแปรที่มีผลตอกําลังการ
ผลิตพบวามีเพียงตัวแปรเดียวคือ ความเร็วของการเคลื่อนที่ 
 
 
ขั้นที่ 3 : การปรับปรุง  
  
 ปรับความเร็วของการพับตามคาตางเพื่อเปรียบเทียบผลการทํางานและคุณภาพของชิ้น
จํานวนที่ใชในการทดลองแตละครั้งคือ 20 ตัว งานตังแสดงในตารางตอไปนี้ 
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 จากการทดลองพบวาความเร็วของการพับที่เหมาะสมที่สุดคือ เวลาของการพับที่ 3.5 
วินาที 
 
ขั้นที่ 4 : การควบคุม 
 
 ทําการเปลี่ยนคูมือการปฎิบัตงานและทําการฝกอบรบพนักงานที่จะตองทํางานที่กิจกรรม
นี้  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ลําดับ เวลาของการพับ
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ซื่อโครงการ : การเพิ่มกําลังการผลิตของเครื่องปาดตะกั่วดวยเทคนิค MTM-2 
 
ผลิตภัณ : U8 Printed Circuit Cable 
 
ขั้นที่ 1 : การวัด 
  
 จากการวิเคราหการทํางานดวยเทคนิค MTM-2 จากแผนการลดตนทุน สามารถดูราย
ละเอียดเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ค. พบวา กําลังการผลิตในปจจุบันของกิจกรรมนี้เทากับ 7,953 
หนวย/วัน  
 
ขั้นที่ 2 : การวิเคราะห 
 
 เมื่อวิเคราะหการทํางานดวย MTM-2 เทคนิดพบวา ปจจัยที่มีผลตอกําลังการผลิคของ
เครื่องปาดตะกั่ว ไดแก  1. ความเร็วของการปาดตะกั่ว 2. จํานวนงานที่ใสใน Vacuum Nest จาก
การวิเคราะหพบวาถาสามารถ ปรับเพิ่มความเร็วของการปาดตะกั่วใหเร็วขึ้นก็จะทําใหกําลังการ
ผลิตเพิ่มมากขึ้น ปจจุบันเวลาตอรอบการเคลื่อนที่ของใบปาดตะกั่วอยูที่ 6.50 วินาที ซึ่งความเร็ว
ของใบปาดตะกั่วนี้ถือเปนความที่เหมาะสมที่สุดแลว (Opimal Speed) จากการทดลองโดยใช
กระบวนการออกแบบการทดลอง (DOE) ของวิศวกรกระบวนการ (Process Engineer) เรียบรอย
แลวสําหรับผลิตภัณฑนี้จึง ไมสามารถที่จะเพิ่มความเร็วของการปาดไดอีกแลว เพราะฉะนั้นจึง
เหลือเพียงการเพิ่งปริมาณงานที่จะใสลงใน Vacuum Nest สําหรับการปากแตละครั้ง จํานวน
ความจุที่นาจะเหมาะสมคือ 4 ตัว โดยวางเรียงดังแสดงในรูป 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 

ทิศทางการเคลื่อน

ที่ของใบปาดตะกั่ว 
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ขั้นที่ 3 : การปรับปรุง  
  
 นํา Vacuum Nest มาทําการแกไขโดยการเพิ่มความจุจาก 3 ตัวเปน 4 ตัว เพื่อนํามา
ทดลองใชพบวา Yield ที่ไดไมมีความแตกตางจาก Vacuum  Nest ที่มีความจุ 3 ตัวและจากการ
พบวากําลังการผลิตเพิ่มข้ึนตามที่ไดวางแผนไวโดยกําลังการผลิตจะเพิ่มจาก 7,953 ตัว/วัน เปน 
9,833 ตัวตอวัน 
 
ขั้นที่ 4 : การควบคุม 
 
 ทําการเปลี่ยนคูมือการปฎิบัตงานและทําการฝกอบรบพนักงานที่จะตองทํางานที่กิจกรรม
นี้  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ซื่อโครงการ : การเพิ่มกําลังการผลิตของเครื่องทดสอบทางอิเลคโทรนิคดวเทคนิค MTM-2 
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ผลิตภัณ : U8 Printed Circuit Cable 
 
ขั้นที่ 1 : การวัด 
  
 จากการวิเคราะหการทํางานดวยเทคนิค MTM-2 จากแผนการลดตนทุนและการเก็บขอ
มูล สามารถดูรายละเอียดเพิ่มเติมไดในภาคผนวก ค. พบวา กําลังการผลิตในปจจุบันของกิจ
กรรมการทดสอบทางอิเล็คโนนิคเทากับ 1,787 หนวย/วัน  
 

 
แสดงคา DPPM ของแตละโหมดทดสอบ 

 
และพบวาในแตละโหมดของการทดสอบมีคา DPPM (Defect Part Per Million) บางโหมดมีคา
เทากับศูนยซึ่งสามารถที่จะงดเวน (Skip) หรือทําการทดสอบแบบสุมไดแตทั้งนี้ทั้งนั้นตองขึ้นอยูกับ
ลูกคาดวยวาจะยอมรับที่การทดสอบแบบใด 
 
ขั้นที่ 2 : การวิเคราะห 
 
 เมื่อวิเคราะหการทํางานดวย MTM-2 เทคนิดพบวา ปจจัยที่มีผลตอกําลังการผลิคของ
เครื่องทดสอบทางอิเลคโทรนิค ไดแก 1. เวลาของการทดสอบหรือจํานวนโหมดที่ทําการทดสอบ 2. 
เวลาที่สูญเสียไปเนื่องจากเครื่องทดสอบงานวางอันเองมาจากการรอ Shuttle Nest จากการ
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วิเคราะหพบวาถาสามารถลดโหมดการทดสอบลงไดก็จะทําใหกําลังการผลิตเพิ่มมากขึ้น ปจจุบัน
เวลาตอรอบการทดสอบอยูที่ 327.85 วินาที จากการวิเคราหขอมูลของโหมดการทดสอบงานพบ
วาโหมดที่ที่มีคา DPPM เทากับ 0 มีดวยกัน 3 โหมดคือ NDD, RDD,CWD และ CRD ซึ่งสามารถ
ที่จะทําการงดการทดสอบได สวนโหมดที่เหลืออีก 3 โหมดไมสามารถกระทําได อันจะสงผลทําให
กําลังการผลิตเพิ่มข้ึนเปน 2,351 หนวย/วัน จากการวิเคราะฆยังพบอีกวาถาสามารถเพิ่มกําลังการ
ผลิตไดอีกโดยการเพิ่ม Shuttle Nest ข้ึนอีกหนึ่งตัวเพื่อลดเวลาคอยของการเปลี่ยนตัวงานอันสง
ผลทําใหเครื่องทดสอบวาง สงผลทําใหกําลังการผลิตเพิ่มข้ึนเปน 2,875 หนวยตอวัน 
  
ขั้นที่ 3 : การปรับปรุง  
  
 ทําการงดการทดสอบโหมดที่มีคา DPPM เทากับ 0 และจัดทํา Shutlle Nest เพิ่มอีกหนึ่ง
ตัว 
 
ขั้นที่ 4 : การควบคุม 
 ทําการเปลี่ยนคูมือการปฎิบัตงานและทําการฝกอบรบพนักงานที่จะตองทํางานที่กิจกรรม
นี้  

 
 
 
 
 
 
 

 



 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ช. 
 

แบบฟอรมการสํารวจ 
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แแบบฟอรมสํารวจตารางสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ชื่อผูใหคะแนน : …………………………….. ตําแหนง : …………………………………. 
แผนก : ………………………..……… ……        กระบวนการ : ……………………………… 
วันที่ : ……………………………………….. เลขที่อางอิง : ……………………………… 
ประเภทกระบวนการ : ………………………….. 
 
  ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก ชวง
คะแนน 

จํานวน
งานที่
ตรวจ 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการ (Causal 
relation) 

0-10     

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received) 0-10     

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness) 0-10     

ความพรอมของขอมูล 
(Available information) 0-10     

งายตอการวัดผลการปฏิบัติ
งาน(Easy to measure) 0-10     

คะแนนรวม     
 
ตารางที่ 1 แสดงแแบฟอรมการสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกระบวนการ 
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แบบฟอรมตารางสรุป : การสํารวจเพื่อคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
สําหรับกระบวนการ : การปาดตะกั่วลงบนตัวชิ้นงาน 

 
ผูจัดทํา :  …………………………………….. เลขที่อางอิง : ……………………………….. 
กระบวนการ :  …………………………………… วันที่ : ……………………………………….. 
ประเภทกระบวนการ : …………………………… 
 
 ปจจัยที่มีผลตอตนทุน (Cost Driver) 

เกณฑที่ใชในการคัดเลือก จํานวนงาน 
ที่ทําได 

ชั่วโมงแรง
งานทาง
ตรง 

ชั่วโมง 
เครื่องจักร 

การปรับ
แตงเครื่อง
จักร 

ความเกี่ยวของโดยตรงกับกระบวนการ 
(Causal relation)     

ประโยชนที่ไดรับ  
(Benefits received)     

ความมีเหตุมีผล 
(Reasonableness)     

ความพรอมของขอมูล 
(Available information)     

งายตอการวัดผลการปฏิบัติงาน 
(Easy to measure)     

คะแนนรวม     
 

ตารางที่ 2 แสดงแบบฟอรมผลสรุปการคัดเลือกปจจัยที่มีผลตอตนทุนสําหรับกิจ 
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ตารางที่ 3 แสดงแบบฟอรม MTM-2 
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ประวัติผูเขียน 
 
 
 นายณรงคศักดิ์  นันทกสิกร เกิดวันที่ 17 กุมภาพันธ พ.ศ. 2514 ที่จังหวัดกรุงเทพมหานคร 
สําเร็จการศึกษาปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ                 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเชียงใหม ในปการศึกษา 2536 
และเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ        
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 
2540 (ภาคนอกเวลาราชการ) โดยไดรับทุนสนับสนุนการศึกษาจาก บริษัท ซีเกท เทคโนโลยี 
(ประเทศไทย) จํากัด ในขณะที่ทํางานในตําแหนงวิศวกรอุตสาหการ ปจจุบันทํางานในตําแหนง 
วิศวกรอุตสาหการอาวุโส บริษัท แอคูชเน็ท ฟุตจอย (ประเทศไทย) จํากัด  นิคมอุตสาหกรรมแหลม
ฉบัง จังหวัดชลบุรี  
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