
บทที่ 5 
 

สรุปผลการศกึษาและแนวทางการปรับปรุง 
 
การศึกษาครั้งนี้วิเคราะหตนทุนแตละกิจกรรมในกระบวนการผลิตสําหรับผลิตภัณฑที่

ศึกษาคือผลิตภัณฑ A จากการศึกษาครั้งนี้เกิดประโยชนกับแนวคิดในการจัดการขององคกรโดย
สรุปผลการศึกษาและมีแนวทางเพื่อเปนขอเสนอแนะ เพื่อนําไปสูแนวทางการปรับปรุงเพื่อลด
ตนทุนที่เกิดขึ้นโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 
5.1 สรุปผลการศกึษาการวิเคราะหตนทุนการผลิตโดยใชวธิีตนทุนกิจกรรม 
 

จากผลการวิเคราะหตนทุนการผลิตโดยใชวิธีตนทุนกิจกรรมของผลิตภัณฑ A ตนทุน
การผลิตที่ศึกษาครั้งนี้     เกิดจากวิเคราะหกระบวนการผลิต 9 กิจกรรมหลัก 34 กิจกรรมยอย และ
คํานวณตนทุนกิจกรรมเรื่องคาแรงงานพนักงาน  และคาเสื่อมราคาเครื่องจักรของผลิตภัณฑโดย
เปรียบเทียบกับขอมูลการผลิตที่ไดรับจากฝายบัญชี พบวาตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นจากคาแรงงาน
พนักงานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักร  โดยคํานวณตามวิธีตนทุนกิจกรรมมีคามากกวาขอมูลจาก
ระบบบัญชีเดิมโดยผลตางที่เกิดขึ้นคิดเปน 16.168% นอกจากนี้ขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหตนทุน
การผลิต ทําใหพบรายละเอียดของตนทุนที่เกิดขึ้นสูงสุดในแตละกิจกรรมโดยพบวากิจกรรมที่มี
ตนทุนการผลิตสูงสุด ไดแก กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ  คิดเปนสัดสวน
เทากับ  25.28% กระบวนการประกอบชิ้นงาน คิดเปนสัดสวนเทากับ 24.32% กระบวนการลาง
ถาดบรรจุ คิดเปนสัดสวนเทากับ 20.49% และกระบวนการลางชิ้นงาน คิดเปนสัดสวนเทากับ 
19.67% โดยการศึกษาครั้งนี้ใชตนทุนคาแรงงานพนักงานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในการ
วิเคราะห ทั้งนี้ในผลิตภัณฑที่ศึกษาคือ ผลิตภัณฑ A มีตนทุนอื่นๆ ในสัดสวนที่ไมมากจึงไมถูก
นํามาใชพิจารณาในการศึกษาครั้งนี้ ไดแก ตนทุนคุณภาพของผลิตภัณฑที่เกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการผลิต 

5.1.1 แนวคิดที่ไดจากการคํานวณระบบตนทุนกจิกรรม 
แนวคิดในการคํานวณระบบตนทุนกิจกรรม สามารถอธิบายโครงสรางของตนทุน

เกิดขึ้นได  โดยมีรายละเอียดของสาเหตุของการเกิดตนทุนการผลิตเกิดจากกิจกรรมตางๆ ที่ทําให
เกิดเปนผลิตภัณฑ การกําหนดกิจกรรมขึ้นสามารถเห็นไดชัดเจนวาตนทุนเกิดขึ้นที่ใดเพราะเหตุใด 
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และเปนจํานวนเทาใด  ทําใหผูบริหารและผูปฏิบัติงานไดรับทราบขอมูลการทํางานในกระบวนการ
ผลิตและสามารถชี้แจงใหกับหนวยงานไดรับทราบและมีทิศทางในการปรับปรุงไดอยางถกูแนวทาง 

โดยแนวคิดการวิเคราะหตนทุนการผลิต  โดยใชวิธีตนทุนกิจกรรมในการศึกษาครั้งนี้
เกิดขึ้นใน 2 แนวทางดังนี้   

1. แนวคิดจากการวิเคราะหระดับคุณคาของกจิกรรม   
สรุปผลการศึกษาการวิเคราะหระดับคุณคาของกิจกรรมพบวา  กระบวนการผลิตที่

ดําเนินการตรวจสอบชิ้นงานและการเคลื่อนยายชิ้นงาน  ทําใหเกิดการทํางานของพนกังานและเกดิ
เปนตนทุนคาแรงงานพนักงานโดยไมเกิดมูลคาเปนผลิตภัณฑ ไดแก กระบวนการตรวจสอบ
ชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติไมพบกิจกรรมที่เกิดมูลคา และมีสัดสวนตนทุนกิจกรรมสูงสุด   ทั้งนี้
ทําใหทราบแนวทางการลดตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑ A วาควรดําเนินการปรับปรุงในเรื่องใด
ของกระบวนการผลิต จากกระบวนการดังกลาวผูบริหารไดมองเห็นถึงคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจาก
โดยเมื่อทําการปรับปรุงกระบวนการดังกลาวตนทุนจากกิจกรรมยอยจะลดลง โดยจะพิจารณา
ขอมูล ในเร่ืองความสัมพันธของตัวผลักดันตนทุนและผลที่ไดจากการคํานวณคาแรงงานพนักงาน
และคาเสื่อมราคาเครื่องจักรเพื่อเปนแนวคิดในการลดตนทุน 

2. แนวคิดจากความสัมพนัธของตัวผลกัดันตนทุนและตนทุนกิจกรรม 
ตัวผลักดันตนทุนของกิจกรรมในกระบวนการผลิต คือ วินาทีการทํางาน(Sec – man) 

และวินาทีเครื่องทํางาน (Sec-piece)   ทุกกระบวนการควรไดมีการศึกษาและทบทวนเวลาในการ
ปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานและมีการตรวจสอบความถูกตองเพื่อใหไดตนทุนกิจกรรมที่สอดคลอง
กับการปฏิบัติงานในแตละกระบวนการอยางแทจริง เนื่องจากการไปศึกษาครั้งนี้ไดเสนอแนวคิด 
เร่ืองมาตรฐานเวลาการทํางาน Cycle time  ที่มีผลตอตนทุนการผลิตเพราะขอมูลระบบบัญชียังคง
ใชมาตรฐานการทํางานแบบเดิม 

ตัวผลักดันตนทุนอธิบายความสัมพันธระหวางตนทุนทั้งหมด การวิเคราะหตัวผลักดัน
ตนทุน ก็จะพบสาเหตุของการเกิดตนทุนของกิจกรรม เชน ตนทุนการทําสัญลักษณบนชิ้นงาน 
สาเหตุของตนทุนนี้ คือ จํานวนชิ้นงานที่เครื่องจักรทําการผลิต เพราะหากมีจํานวนที่เพิ่มข้ึนจะ
สงผลใหตนทุนลดลงดวยเชนกัน ปริมาณชิ้นงานของเครื่องประกอบชิ้นงานหากมีวิธีการพัฒนา
อัตรากําลังการผลิตใหเพิ่มข้ึน สัดสวนของตนทุนที่เกิดขึ้นจะมีตนทุนลดลง 

ระบบตนทุนตามกิจกรรมที่คํานวณในครั้งนี้ใชเวลาในการผลิตตอชิ้นเปนตัวผลักดัน
ตนทุน    เพื่อนํามาคิดคาแรงทางตรงไดถูกตองมากขึ้น   ทั้งนี้การพิจารณาตนทุนทั้ง 2 ประเภทคือ 
คาแรงงานพนักงานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักรทําใหเกิดแนวทางในการลดตนทุน 
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5.2 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 

แนวคิดการวิเคราะหตนทุนการผลิตโดยใชวิธีตนทุนกิจกรรม จากการวิเคราะหระดับ
คุณคาของกิจกรรม    โดยใช Process mapping สามารถแบงกระบวนการผลิตเปนกิจกรรมหลัก
และกิจกรรมยอย วิเคราะหคุณคาและเรียงลําดับตนทุนที่เกิดขึ้น โดยแนวคิดดังกลาวถูกเสนอ
พิจารณาเพื่อเปนตัวอยางในการศึกษาครั้งนี้คือ กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักร
อัตโนมัติและกระบวนการลางชิ้นงานและกระบวนการลางถาดบรรจุ ซึ่งเปนกระบวนการที่มี
สัดสวนตนทุนกิจกรรมสูงสุด 

5.2.1 การปรบัปรุงกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ 
แนวคิดที่ไดนําเสนอจากขอมูลตนทุนกิจกรรม พบวากิจกรรมยอยกระบวนการที่ 2

เครื่องจักรตรวจสอบคุณสมบัติผลิตภัณฑเวลากิจกรรมเปน 2.712 วินาที มีตนทุนกิจกรรมสงูสดุคอื 
0.1940 บาทตอชิ้น  จากตนทุนรวมของกระบวนการ 0.1995 บาทตอชิ้น   ซึ่งเปนตนทุนที่เกิดจาก
คาเสื่อมราคาเครื่องจักรเพราะไมไดคํานวณคาแรงจากกระบวนการนี้   ภายหลังที่มีการปรับปรุง
มาตรฐานเวลาการทํางานเปน 2.5 วินาที  จากฝายวิศวกรรมทําใหตนทุนกิจกรรมยอยกระบวนการ
ที่ 2 เครื่องจักรตรวจสอบคุณสมบัติผลิตภัณฑลดลงเปน  0.178 บาทตอชิ้น  ซึ่งแนวคิดดังกลาวทํา
ใหสามารถทราบวากิจกรรมใดที่ควรจะตองเขาไปปรับปรุง โดยพิจารณาจาก รายละเอียดใน
แนวคิดการลดตนทุนจากการวิเคราะหตนทุนกิจกรรมกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักร
อัตโนมัติดังแสดงในตารางที่ 5.1  และผลการปรับปรุงตนทุนที่เกิดขึ้นดังแสดงในตารางที่ 5.2   
 

ตารางที่ 5.1 
การลดตนทนุการวิเคราะหตนทนุกิจกรรมกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ 
  

การวิเคราะหคุณคา
และสัดสวนตนทุน 

กิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา 4 กิจกรรมยอย  ไมมีกิจกรรมที่มีคณุคาสัดสวนตนทุน
สูงสุด 25.28% ที่เกิดจากคาเสื่อมราคาเครื่องจักร    
ตัวผลักดันตนทุนที่ศึกษา คือ ระยะเวลาในการตรวจสอบชิน้งาน 

แนวทาง 
ในการลดตนทุน 

การตรวจสอบชิ้นงานที่ใชระยะเวลาในการตรวจสอบ 
ซึ่งผลิตภัณฑ A ควรมีการทบทวนมาตรฐานระยะเวลาการผลิต Cycle Time 

การใชวธิีตนทุน
กิจกรรม 

ผูบริหารทราบความแตกตางราคาขายกับตนทุนการผลิตที่เกิดผลิตภัณฑ A มี
คุณภาพ Yield ในการผลิตที่ดีตามเปาหมาย แตตนทุนผลิตเกิดจากสาเหตุใด จึง
ใชผลการศึกษาตนทุนกิจกรรม สนับสนุนการทบทวน Cycle time กระบวนการ
ตรวจสอบชิ้นงานใหม 
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ตารางที่ 5.1 (ตอ) 
การลดตนทนุการวิเคราะหตนทนุกิจกรรมกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ 
 

ผลที่คาดวาจะไดรับ ฝายวิศวกรรมทําการศึกษา Time Study : Model A โดยลดระยะเวลาในการ
ตรวจสอบโดยการปรับปรุงกระบวนการใหม ทําใหไดผลิตภัณฑที่มีตนทุนตอหนวย
ลดลง   

การปรับปรุง 
สําหรับรุนอื่น 

เปนแนวทางวิเคราะหตนทุนการผลิตกับราคาขายในรุนอื่นๆและทบทวนมาตรฐาน
ระยะเวลาในการผลิต   โดยสงขอมูลCycle timeที่ถูกตองใหกับบัญช ี

  
ตารางที่ 5.2 

ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตในกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ 
 

กระบวนการผลิต เวลาของกิจกรรม 
 

(วินาทีตอช้ิน) 

คาเสื่อม ราคา
เครื่องจักร 

(บาทตอช้ิน) 

คาแรงงาน 
ไมเปล่ียน 

(บาทตอช้ิน) 

ตนทุนกิจกรรม 
 

(บาทตอช้ิน) 
  กอน หลัง กอน หลัง กอน กอน หลัง 
1.นําผลิตภัณฑวางบน
เครื่องตรวจสอบ 

0.2250 0.2250 0 0 0.0035 0.0035 0.0035 

2.เครื่องจักรตรวจสอบ
คุณสมบัติของผลิตภัณฑ 
(กิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา) 

2.7120 2.5050 * 0.1940 0.1780* 0 0.1940 0.1780* 

3.เก็บผลิตภัณฑที่ผานการ
ตรวจสอบใสถาด 

0.0570 0.0057 0 0 0.0009 0.0009 0.0009 

4.นําผลิตภัณฑสงไป
ตรวจสอบใตกลอง 

0.0680 0.0680 0 0 0.0011 0.0011 0.0011 

ตนทุนผลิตภัณฑ 3.0620  0.1940  0.0055 0.1995 0.1835* 

 
จากตารางที่ 5.2 ขอมูลตนทุนแตละกิจกรรมที่ทําในกระบวนการผลิตเพื่อวิเคราะห

ระดับคุณคาของกิจกรรมตัวผลักดันตนทุนของกิจกรรม คือ วินาทีการทํางาน (Sec – man) และ
วินาทีเครื่องทํางาน (Sec-piece) ทุกกระบวนควรไดมีการศึกษาเวลาการปฏิบัติงานที่เปน
มาตรฐานและมีการตรวจสอบความถูกตอง เพื่อใหไดตนทุนกิจกรรมที่สอดคลองกับการปฏิบัติงาน
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ในแตละกระบวนการอยางแทจริง ซึ่งจากแนวคิดดังกลาวสามารถไปปรับใชไดกับผลิตภัณฑ      
รุนอื่นๆ ในลําดับตอไปได 

5.2.2 การปรบัปรุงกระบวนการลางทําความสะอาดชิ้นงานและลางถาดบรรจ ุ
จากผลการศึกษาคาแรงงานพนักงานโดยวิธีตนทุนกิจกรรม พิจารณาสัดสวนคาแรง 

งานพนักงานแตละกระบวนการผลิต  พบวา กระบวนการคิดตนทุนกิจกรรมการลางถาดบรรจุและ
การลางถาดมีตนทุนกิจกรรมสูงสุด โดยวิเคราะหวาเกิดจากกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาเรื่องการเคลื่อน 
ยายชิ้นงานเขาเครื่องลาง  เนื่องจากกระบวนการลางถาดปริมาณของถาดบรรจุที่ผานเขาเครื่องใน
ปริมาณที่จํากัดและเวลาที่ใชในการลางคอนขางสูง   เมื่อเทียบกับการลางชิ้นงานจึงทําใหมีคาใช 
จายคอนขางสูง  จึงไดแนวคิดวาตนทุนดังกลาวจะมูลคาลดลงก็ตอเมื่อมีการปรับปรุงวธิกีารทาํงาน 
ดังนั้นหากเราสามารถนําเทคโนโลยีเขามาใชหรือปรับปรุงมาตรฐานระยะเวลาการทํางานของ
พนักงานจะทําใหตนทุนแรงงานพนักงานที่เกิดขึ้นมีมูลคาลดลงเชนกัน  รายละเอียดในแนวคิดการ
ลดตนทุนจากการวิเคราะหตนทุนกิจกรรม กระบวนการลางชิ้นงานและการลางถาดบรรจุดังแสดง
ในตารางที่ 5.3 และผลการปรับปรุงตนทุนที่เกิดขึ้นดังแสดงในตารางที่ 5.4 

 
ตารางที่ 5.3 

การลดตนทนุการวิเคราะหตนทนุกิจกรรมกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ 
  

การวิเคราะหคุณคาและ
สัดสวนตนทุน 

กิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา เกิดจากการเคลื่อนยายในกระบวนการผลิต ไดแก  
1. กิจกรรมการนําแกน  ปลอกชิ้นงาน หรือถาดบรรจุเรียงใสเครื่องลาง 
2. กิจกรรมที่พนักงานรอเก็บชิ้นงานและถาดบรรจุออกจากเครื่องลาง 
3. กิจกรรมที่พนักงานงานนําชิ้นงานไปสงเคร่ืองประกอบ 
โดยมีสัดสวนตนทุนการลางถาด 20.49% ลางชิ้นงาน 19.67% เกิดจากคาแรงงาน
ของพนักงานในการลาง 37.21%  และคาเสือ่มราคาเครื่องจักรในการลางชิ้นงาน 
22.37%การลางถาด 17.68% วิเคราะหตัวผลักดันตนทุนคือจํานวนครั้ง,จํานวน
ชิ้นงานใชเวลาเรียงชิ้นงานเขาเครื่อง 

แนวทาง 
ในการลดตนทุน 

ลดการเคลื่อนยายชิ้นงานโดยใชสายพานลําเลียง 
เพื่อลดเวลาในการปฏิบัติงานของพนักงานเรื่องการขนยาย 

การใชวธิีตนทุนกิจกรรม แนวคิดจากการวิเคราะหคุณคาและตนทุนกิจกรรมที่เกิดขึ้นทําใหเกิดการปรับปรุง 
ผลที่คาดวาจะไดรับ ลดตนทุนการเรียงงานเขาเครื่องจากพนักงานและเครื่องจักรสามารถลางชิน้งานได

ตอเนื่อง  โดยทีพ่นักงานไมตองเสียเวลาในเดินเพื่อไปจัดเก็บหรือสงตอไปยัง
กระบวนการประกอบชิ้นงาน 
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ตารางที่ 5.4 
ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตในกระบวนการลางชิน้งาน 

 

กระบวนการผลิต เวลากิจกรรม 
 

(วินาทีตอชิ้น) 

คาเสื่อม ราคา
เครื่องจักร 

(บาทตอช้ิน) 

คาแรงงาน 
 

( บาทตอช้ิน) 

ตนทุนกิจกรรม 
 

(บาทตอช้ิน) 
  กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง 
1. นําแกนชิ้นงานใส
เครื่องลางชิ้นงาน 

0.0680 0.0030* 0 0.0005* 0.0011 0* 0.0011 0.0005* 

2. นําปลอกชิ้นงานใส
เครื่องลางชิ้นงาน 

0.0680 0.0030* 0 0.0005* 0.0011 0* 0.0011 0.0005* 

3. เครื่องจักรทําการ
ลางชิ้นงาน(แกน 
และปลอก) 

(1.0170) (1.0170) 
 

0.1510  0.1510 0 0 0.1510 0.1510 

4. พนักงานเก็บ
ชิ้นงาน(แกนและ
ปลอก)หลังลาง 

0.0450 0* 0 0.0005* 0.0007 0* 0.0007 0.0005* 

5. พนักงานนําชิ้น 
งานสงเครื่องประกอบ 

0.0850 0.0850 0 0 0.0012 0.0012 0.0012 0.0012 

ตนทุนผลิตภัณฑ 0.2660 0.0910* 0.1510 0.1525* 0.0041 0.0012* 0.1551 0.1537* 

 
จากตารางที่ 5.4 การปรับปรุงโดยการนําสายพานลําเลียงเขามาชวยแทนแรงงาน

พนักงาน ซึ่งคาเสื่อมราคาเครื่องจักรจะเพิ่มข้ึนจากคาเสื่อมราคาอุปกรณสายพานลําเลียงสําหรับ
กิจกรรมที่เกี่ยวของโดยลดเวลาปฏิบัติงานของพนักงานในกระบวนการนําแกนและปลอกใสเครื่อง
ลางชิ้นงานและเวลาในการเก็บชิ้นงานหลังลางโดยใชเครื่องจักรทํางานแทน ทําใหตนทุนกิจกรรมที่
ไดคํานวณกอนหนานี้ลดลงจากเดิม 0.1551  บาทตอชิ้น ลดลงเปน 0.1537 บาทตอชิ้น ซึ่งสามารถ
นําไปใชในเครื่องลางถาดบรรจุไดดวยเชนกัน 

แนวคิดที่ไดนําเสนอจากขอมูลตนทุนกิจกรรม ขอมูลที่ไดนี้สามารถนําไปใชในการ
พิจารณาปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อการลดตนทุน โดยอาจนําวิธีการจัดการเรื่อง Lean, TPM, 
Six Sigma เขามาปรับปรุงใหกระบวนการเกิดประสิทธิภาพสูงสุดเพื่อลดตนทุนในลําดับตอไป. 
 


