
บทที ่4 
ผลการวจิัยและการวเิคราะห์ข้อมูล 

 
4.1 ข้อมูลผลติภัณฑ์บริษัท อินราเซรามิค จ ากดั 
 

ในการน าเอาผลิตภณัฑ ์มาท าการวเิคราะห์ดว้ยเทคนิคบญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ ซ่ึงทาง
บริษทั อินราเซรามิค ไดมี้การผลิตแบบ ล๊อต ตามท่ีลูกคา้ไดท้  าการสั่งซ้ือเขา้มาในแต่ละช่วง และ
ตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ท่ีเขา้มานั้นมีลวดลายหลายแบบ ซ่ึงบางจุดเป็นขอ้มูลท่ีค่อนขา้งเป็นความลบั
ของทางบริษทั ทางผูว้ิจยัเองจึงท าการเลือกเอาผลิตภณัฑ์มาตรฐาน ท่ีมีลูกคา้สั่งซ้ือ และมีการผลิต
อยา่งต่อเน่ืองมา 1แบบ และผลิตภณัฑท่ี์เลือกมานัน่ไม่ส่งผลกระทบต่อทางบริษทั ในเร่ืองของการา
ผลิตและขอ้มูลท่ีเป็นความลบั เพื่อมาท าการวเิคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุต่อไป 
ข้อมูลผลติภัณฑ์เบือ้งต้น 

  

รูปท่ี 4.1 แสดงตวัอยา่งแกว้เซรามิคท่ีท าการศึกษา 
(แกว้เซรามิคแบบ มคั ขนาด 14.5  ซม. 17 oz) 
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ตาราง 4.1 แสดงตารางขอ้มูลทัว่ไปของแกว้เซรามิคตวัอยา่ง 
 

แกว้เซรามิค แบบมคั ขนาด 17 ออนซ์ 
จ านวนท่ีผลิต ประมาณ 2,050 ช้ิน 

 
4.4.1 ราคาตน้ทุนในกระบวนการผลิต 

-ราคาวตัถุดิบ (Material Cost)  
ตาราง 4.2 แสดงราคาวตัถุดิบท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต 

1.ดิน แกว้ 1ใบขนาด 17 oz ใชดิ้นประมาณ 481.93 กรัม ดงันั้นแกว้ 2,050 ใบ
จะใชดิ้นประมาณ 987.96 กิโลกรัม ราคาดิน กก.ละ 14 บาท คิดเป็นเงิน 
13,832 บาท 

2.หูแกว้ ราคาช้ินละ 1.5 บาท ใช ้2,050 ช้ิน เป็นเงิน 2,050x1.5= 3,075 บาท 

3.น ้าสลิป ราคากิโลละ 5 บาท ในการใชป้ระมาณ 2 กิโลกรัม คิดเป็นเงิน 10 บาท 

4.น ้าเคลือบ ราคากิโลละ 10 บาท ในการใชป้ระมาณ 5 กิโลกรัม คิดเป็นเงิน 50 บาท 

5.สีวาดลวดลาย ใชแ้ม่สี แดง เหลือง น ้าเงิน ขาว ในราคากระป๋องละ 520 บาท คิดเป็น
เงิน 2,080 บาท 

6.กล่องบรรจุ ราคากล่องละ 20 บาท (บรรจุแกว้เซรามิคได ้24 ช้ิน/กล่อง) ดงันั้นแกว้
เซรามิค 2,050 ช้ินใชก้ล่อง 85 กล่อง คิดเป็นเงิน 1,700  บาท 

              
 **หมายเหตุ เน่ืองจากผูว้จิยัไดเ้ก็บขอ้มูลการผลิตเป็น 1 ล๊อตใหญ่ ซ่ึงในผลิตภณัฑ์ท่ีเขา้ไป

ศึกษาเก็บรวบรวมขอ้มูลดงักล่าว คิดท่ีจ านวนประมาณ 2,050 ช้ิน ดงันั้นตน้ทุนการผลิตทั้งหมด
จะตอ้งน ามาค านวณตามปริมาณจ านวนท่ีผลิต 

**ท่ีมาของตน้ทุนไดจ้ากขอ้มูลอา้งอิงของกลุ่มผูป้ระกอบการเซรามิคจงัหวดัล าปาง 
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-ค่าจ้างแรงงาน (System Cost) ค่าจ้างแรงงาน 
ใชว้ิธีคิดจากค่าแรงท่ีทางโรงงานก าหนดให้ท่ีชัว่โมงละ 35 บาท คูณดว้ย จ านวนพนกังาน

ในแต่ละแผนก แลว้คูณดว้ยชัว่โมงท่ีใชใ้นการผลิตงาน 
แผนกนวดดิน (Process 1)    ใชแ้รงงาน พนกังาน 1 คน (35x4ชัว่โมง) คิดเป็นเงิน
เท่ากบั140 บาท  
แผนกป้ันข้ึนรูป (Process 2)          ใชพ้นกังานในการท างาน 3 คน (3x35x11.4ชัว่โมง) คิด
เป็นเงิน 1,197 บาท 
แผนกเช็ดแต่ง (Process 3)            ใชพ้นกังานในการท างาน 3 คน (3x35x1.9ชัว่โมง) คิด
เป็นเงิน 199.5 บาท 

  แผนกเผาบิสกิต (Process 4)          ใชพ้นกังาน 2 คน (2x35x0.5ชัว่โมง) คิดเป็นเงิน 35 บาท 
  แผนกวาดลวดลาย (Process 5)      ใชพ้นกังานวาด 60 คน (60x35x2.85ชัว่โมง) คิดเป็นเงิน 

5,985 บาท  
แผนกชุบน ้าเคลือบ (Process 6)     ใช้ในการชุบน ้ าเคลือบ 3 คน (3x35x2ชัว่โมง) คิดเป็น
เงิน 210 บาท 

  แผนกเผาเคลือบ (Process 7)         ใชพ้นกังาน 2 คน (2x35x0.5ชัว่โมง) คิดเป็นเงิน 35 บาท 
  แผนกคดัเกรดและบรรจุ(Process 8)   ใช้พนกังานในแผนก 10 คน (10x35x0.85ชัว่โมง) คิด
เป็นเงิน 297.5 บาท 

-ค่าพลงังาน (Energy Cost) 
ใช้วิธีคิดจาก ขนาดมอเตอร์ของเคร่ืองจกัร(กิโลวตัต์)*จ านวนชั่วโมงท่ีใช้งาน*จ านวน

เคร่ืองจกัร*เปอร์เซ็นต ์Correction ของเคร่ืองจกัรในการใชง้าน/100 จากนั้นจึงน ามาคูณกบัค่าไฟฟ้า 
จะไดเ้ป็นจ านวนเงินท่ีใชจ่้ายไปกบัค่าพลงังานไฟฟ้า 
  แผนกนวดดิน (Process 1)   เคร่ืองนวดดิน      144.98 บาท/Lot 
  แผนกป้ันข้ึนรูป (Process2)  เคร่ืองป้ันข้ึนรูปดิน+เคร่ืองเช็ดขอบ 289.24 บาท/Lot 
  แผนกเช็ดแต่ง (Process 3)  ไม่มีการคิดค่าพลงังานในแผนกน้ี  
  แผนกเผาบิสกิต (Process 4)  ไม่มีการคิดค่าพลงังานในแผนกน้ี        
  แผนกวาดลวดลาย (Process 5)  ไม่มีการคิดค่าพลงังานในแผนกน้ี           
  แผนกชุบน ้าเคลือบ (Process 6)  ไม่มีการคิดค่าพลงังานในแผนกน้ี        
  แผนกเผาเคลือบ (Process 7)  ไม่มีการคิดค่าพลงังานในแผนกน้ี        
  แผนกคดัเกรดและบรรจุ (Process 8)  ไม่มีการคิดค่าพลงังานในแผนกน้ี  
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ตาราง 4.3 แสดงการค านวณค่าใชไ้ฟฟ้าของเคร่ืองจกัร ท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต  

แผนก เคร่ืองจักร 
ขนาด 
KW 

จ านวน
เคร่ือง 

ช่ัวโมง
ท างาน/

Lot 

พลงังาน
ไฟฟ้า 
(kW) 

% 
Correction 

ของ
เคร่ืองจักร 

ค่าไฟฟ้า
ของ

เคร่ืองจักร
(บาท) 

แผนกนวดดิน เคร่ืองนวดดิน 10 1 4 40.00 90% 161.09 
แผนกป้ันข้ึนรูป เคร่ืองข้ึนรูป 7 1 11.4 79.80 90% 321.38 
แผนกเช็ดแต่ง - - - - -   - 
แผนกเผาบิสกิต - - - - -   - 
แผนกวาด
ลวดลาย 

- - - - -   - 

แผนกชุบ
เคลือบ 

- - - - -   - 

แผนกเผา
เคลือบ 

- - - - -   - 

แผนกบรรจุ - - - - -   - 
รวมทั้งกระบวนการ   482.47 

 
- ค่า Gas LPG ทีใ่ช้ในกระบวนการผลติ 

              คิดจากปริมาณการใชG้as ต่อชั้วโมง *ชัว่โมงการท างาน*ราคาGas 
  แผนกนวดดิน (Process 1)                      ไม่มีการคิด Gas ในกระบวนการน้ี 
  แผนกป้ันข้ึนรูป (Process2)   235.89 บาท/Lot  
  แผนกเช็ดแต่ง (Process 3)                    ไม่มีการคิด Gas ในกระบวนการน้ี 
  แผนกเผาบิสกิต (Process 4)   2.069.20 บาท/Lot  
  แผนกวาดลวดลาย (Process 5)                 ไม่มีการคิด Gas ในกระบวนการน้ี 
  แผนกชุบน ้าเคลือบ (Process 6)             ไม่มีการคิด Gas ในกระบวนการน้ี 
  แผนกเผาเคลือบ (Process 7)   3,842.80 บาท/Lot  
  แผนกคดัเกรดและบรรจุ (Process 8)        ไม่มีการคิด Gas ในกระบวนการน้ี 



33 

 

  ตาราง 4.4 แสดงการค านวณค่าใชG้asของเคร่ืองจกัร ท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต 

แผนก เคร่ืองจักร 
จ านวน
เคร่ือง 

ช่ัวโมง
ท างาน/

Lot 

ปริมาณการ
ใช้Gas(Kg) 

ค่า Gas 
(บาท) 

แผนกนวดดิน - - - - - 

แผนกป้ันข้ึนรูป เคร่ืองข้ึนรูป 1 11.4 7.98 235.89 

แผนกเช็ดแต่ง - - - - - 

แผนกเผาบิสกิต เตาเผา 6.3 คิว 1 5 70.00 2069.20 
แผนกวาด
ลวดลาย 

- - - - - 

แผนกชุบ
เคลือบ 

- - - - - 

แผนกเผา
เคลือบ 

เตาเผา 6.3 คิว 1 8 130.00 3842.80 

แผนกบรรจุ - - - - - 

รวมทั้งกระบวนการ 6147.89 

 
4.2 วิเคราะห์หาความศูนย์เปล่าและวิเคราะห์หาต้นทุนความสูญเสียจากการด าเนินงานโดยใช้
หลกัการบัญชีต้นทุนการไหลของวสัดุ 
 4.2.1 ตารางแสดงรายการวสัดุ (Material Balance Table) เป็นตารางท่ีท าข้ึนเพื่อให้ทราบ
ถึงการะบวนการไหลของวสัดุ ซ่ึงมีการจ าแนกรายการของวสัดุในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการ
ผลิต ซ่ึงจะท าให้ทราบว่าในแต่ละขั้นตอนการผลิตนั้นมีวสัดุเขา้ปริมาณเท่าใด คิดเป็นมูลค่าของ
ตน้ทุนเท่าไร โดยจะน าปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละกระบวนการมาค านวณ หาปริมาณของ
ผลิตภณัฑ์ท่ีมีค่าเป็นบวก (Positive product) และผลิตภณัฑ์ท่ีมีค่าเป็นลบ (Negative product) ของ
กระบวนการผลิตทั้ง 8 กระบวนการคือแผนกนวดดิน แผนกข้ึนรูป แผนกเช็ดแต่ง แผนกเผาบิสกิต 
แผนกวาดลวดลาย แผนกชุบเคลือบ แผนกเผาเคลือบ และแผนกคดัเกรดบรรจุ 
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Material Balance Table (แผนกนวดดนิ) 

Major materials 
Input : material used 

Output : waste  
 (Negative product) 

Output : company product 

Quantity Quantity Quantity 

ดนิเค้ก 1,500 กก. 0.00 กก. 1,500 กก. 

Cost 21,000 บาท 0.00 บาท 21,000 บาท 

Cost of Input materials 
      Cost of Output  waste       

(Negative product) 
Cost of Output : company 

product 

Total 21,000.00 บาท 0.00 บาท 21,000.00 บาท 

Total Quantity 
Percentage 

100.00 % 0.00 % 100.00 % 

 

Material Balance Table (แผนกป้ันขึน้รูป) 

Major materials 
Input : material used 

Output : waste  (Negative 
product) 

Output : company product 

Quantity Quantity Quantity 

ดนิเค้ก 1,500.00 กก. 450 กก. 1,050 กก. 

Cost 21,000.00 บาท 6,300 บาท 14,700 บาท 

น า้สลปิ 2.00 กก. 0.00 กก. 2.00 กก. 

Cost 10.00 บาท 0.00 บาท 10.00 บาท 

หูแก้ว 2,050.00 กก. 0.00 กก. 2,050.00 กก. 

Cost 3,075.00 บาท 0.00 บาท 30,75.00 บาท 

Cost of Input materials 
      Cost of Output  waste       

(Negative product) 
Cost of Output : company 

product 

Total 24,085.00 บาท 6,300 บาท 17,785 บาท 

Total Quantity 
Percentage 

100.00 % 30 % 70 % 
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Material Balance Table (แผนกตรวจเช็ดตกแต่ง) 

Major materials 
Input : material used 

Output : waste  (Negative 
product) 

Output : company product 

Quantity Quantity Quantity 

แก้วเซรามิค 2,050.00 ใบ 0.00 ใบ 2,050.00 ใบ 

Cost 17,785 บาท 0.00 บาท 17,785 บาท 

น า้  5  หน่วย  0  หน่วย 5 หน่วย  

Cost 60 บาท 0 บาท 60 บาท 

Total 17,845 บาท 0 บาท 17,845 บาท 

Total Quantity 
Percentage 

100 % 0 % 100 % 

 
            

Material Balance Table (เผาบิสกติ) 

Major materials 
Input : material used 

Output : waste  (Negative 
product) 

Output : company product 

Quantity Quantity Quantity 

แก้วเซรามิค 2,050.00 ใบ 10.00 ใบ 2,040.00 ใบ 

Cost 1,7845 บาท 86.75 บาท 17,758.25 บาท 

Cost of Input materials 
      Cost of Output  waste       

(Negative product) 
Cost of Output : company 

product 

Total 17,845 บาท 86.75 บาท 17,758.25 บาท 

Total Quantity 
Percentage 

100.00 % 0.005 % 99.995 % 
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Material Balance Table (แผนกวาดลวดลาย) 

Major materials 
Input : material used 

Output : waste  (Negative 
product) 

Output : company product 

Quantity Quantity Quantity 

แก้วเซรามิค 2,040.00 ใบ 0.00 ใบ 2,040.00 ใบ 

Cost 17,758.25 บาท 0.00 บาท 17,758.25 บาท 

หมึกวาดลวดลาย 4.00 กระป๋อง 0.00 กระป๋อง 4.00 กระป๋อง 

Cost 2,080.00 บาท 0.00 บาท 2,080.00 บาท 

Cost of Input materials 
      Cost of Output  waste       

(Negative product) 
Cost of Output : company 

product 

Total 19,838.25 บาท 0.00 บาท 19,838.25 บาท 

Total Quantity 
Percentage 

100.00 % 0.00 % 100.00 % 

 

Material Balance Table (แผนกชุบน า้เคลอืบ) 

Major materials 
Input : material used 

Output : waste  (Negative 
product) 

Output : company product 

Quantity Quantity Quantity 

แก้วเซรามิค 2,040.00 ใบ 0.00 ใบ 2,040.00 ใบ 

Cost 19,838.25 บาท 0.00 บาท 19,838.25 บาท 

น า้เคลอืบ 5.00 กก. 0.00 กก. 5.00 กก. 

Cost 50.00 บาท 0.00 บาท 50.00 บาท 

Cost of Input materials 
      Cost of Output  waste       

(Negative product) 
Cost of Output : company 

product 

Total 19,888.25 บาท 0.00 บาท 19,888.25 บาท 

Total Quantity 
Percentage 

100.00 % 0.00 % 100.00 % 
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Material Balance Table (แผนกเผาเคลอืบ) 

Major materials 
Input : material used 

Output : waste  (Negative 
product) 

Output : company product 

Quantity Quantity Quantity 

แก้วเซรามิค 2,040.00 ใบ 0.00 ใบ 2,040.00 ใบ 

Cost 19,888.25 บาท 0.00 บาท 19,888.25 บาท 

Cost of Input materials 
      Cost of Output  waste       

(Negative product) 
Cost of Output : company 

product 

Total 19,888.25 บาท 0.00 บาท 19,888.25 บาท 

Total Quantity 
Percentage 

100.00 % 0.00 % 100.00 % 

              

Material Balance Table (แผนกตรวจสอบและบรรจุ) 

Major 
materials 

Input : material used 
Output : waste  (Negative 

product) 
Output : company product 

Quantity Quantity Quantity 

แก้วเซรามิค 2,040.00 ใบ 204 ใบ 1,836 ใบ 

Cost 19,888.25 บาท 1,988 บาท 19,730.25 บาท 

กล่องบรรจุ 85.00 ใบ 0.00 ใบ 85.00 ใบ 

Cost 1,700.00 บาท 0.00 บาท 1,700.00 บาท 

Cost of Input materials 
      Cost of Output  waste       

(Negative product) 
Cost of Output : company 

product 

Total 21,588.25 บาท 1988 บาท 19,600.25 บาท 

Total Quantity 
Percentage 

100.00 % 10 % 90 % 

 

                           

 

 



38 

 
 4.2.2 Material Balance 

จากตารางแสดงรายการวสัดุ (Material Balance Table) ท่ีจ  าแนกวสัดุเพื่อหา
ปริมาณของผลิตภณัฑ์ท่ีมีค่าเป็นบวก (Positive product) และผลิตภณัฑ์ท่ีมีค่าเป็นลบ (Negative 
product) ของวสัดุเพื่อในแต่ละกระบวนการผลิต เพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจในขั้นตอนการไหลของวสัดุ 
จึงตอ้งมีการจดัท า Material Balance เพื่อแสดงตน้ทุนการไหลของวสัดุดา้นตน้ทุนระบบพลงังาน 
โดยเป็นการน าเอาตน้ทุนของวสัดุ (Material Cost: MC) ตน้ทุนของแรงงาน (System Cost : SC) 
ตน้ทุนดา้นพลงังาน (Energy Cost: EC) มาเขา้สู่การค านวณ เพื่อหาปริมาณของผลิตภณัฑ์ท่ีมีค่าเป็น
บวก (Positive product) และผลิตภณัฑ์ท่ีมีค่าเป็นลบ (Negative product) ซ่ึงในการจดัท า Material 
Balance ในแต่ละกระบวนการตน้ทุนการผลิตภณัฑ์ท่ีมีค่าเป็นบวก (Positive product)  จะถูกน าไป
คิดมูลค่าของ Positive Product Material Cost and Conversion Cost from the pervious process ใน
กระบวนการถดัไป ซ่ึงในการท า Material Balance จะแสดงใหเ้ห็นในรูป 4.2 ถึง 4.9 
 

 

 

รูปที ่4.2 แสดงการไหลของแผนกนวดดิน 
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รูปที ่4.3 แสดงการไหลของแผนกข้ึนรูป 

 

 

รูปที ่4.4 แสดงการไหลของแผนกเช็ดแต่ง 
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รูปที ่4.5 แสดงการไหลของแผนกเผาบิสกิต 

 

รูปที ่4.6 แสดงการไหลของแผนกวาดลวดลาย 
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รูปที ่4.7 แสดงการไหลของแผนกชุบเคลือบ 

 

รูปที ่4.8 แสดงการไหลของแผนกเผาเคลือบ 
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รูปที ่4.9 แสดงการไหลของแผนกคดัเกรดบรรจุ 

จากรูป 4.2-4.9 แสดงให้เห็นกระบวนการไหลของวสัดุ โดยมีการแบ่งวสัดุ
ออกเป็น Main material และ Sub material เพื่อเป็นการแบ่งประเภทของวสัดุ นอกจากนั้นยงัมีใน
ส่วนของ Positive Product Material Cost from the pervious process เป็นการแสดงวสัดุท่ีมีมูลค่า
บวกในกระบวนการ ก่อนหนา้วา่มีอยูเ่ท่าใด ซ่ึงจะถูกน ามารวมกบั Main material และ Sub material 
ในกระบวนการนั้นๆ เพื่อท าการค านวณหาผลิตภณัฑ์ ท่ีมีมูลค่าบวก (Positive product) และ
ผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าลบ (Negative product) ซ่ึงผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าบวกในกระบวนการใดๆ จะถูก
น ามาค านวณรวมกบักระบวนการถดัไปจนส้ินสุดกระบวนการผลิต 
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4.2.3 รูปแบบการไหลของวสัดุ (Visualize the Material Flow model) 

แผนกท่ีน ามาใช้ในการใช้เทคนิคบญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ แบ่งออกเป็น 8 
แผนก คือแผนกนวดดิน แผนข้ึนรูป แผนกเช็ดแต่ง แผนกเผาบิสกิต แผนกวาดลวดลาย แผนกชุบ
เคลือบ แผนกเผาเคลือบ และแผนกคดัเกรดบรรจุ ตามรูปท่ี 5 จะแสดงรูปแบบการไหลของวสัดุ ทั้ง
กระบวนการผลิต โดยจะแสดงให้เห็นถึงขั้นตอนการเขา้สู่กระบวนการของวสัดุ และผลิตภณัฑ์ท่ีมี
มูลค่าเป็นบวก และผลิตภณัฑท่ี์มีมูลค่าเป็นลบ 
 

 

รูปที่ 4.10 แสดงรูปแบบกระบวนการไหลของวสัดุทั้งกระบวนการผลิต 
 
จากรูปท่ี 5 แสดงให้เห็นถึงกระบวนการไหลของวสัดุ โดยจะแสดงให้ทราบว่า

วสัดุท่ีเป็น Main material เขา้สู่กระบวนการผลิตขั้นตอนท่ี 1 และ Stock main material เขา้สู่
กระบวนการผลิตท่ี 2, 3,5,6,8 และเกิดเป็นของเสียท่ีกระบวนการท่ี 2, 4 และ 8 
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4.2.4 แสดงรายละเอียดดา้นปริมาณวสัดุ (Identify the Q’ty) 

 

 

รูปที ่4.11 แสดงกระบวนไหลของวสัดุ ปริมาณของดีและของเสีย 
ท่ีเกิดจากกระบวนการไหลของวสัดุ 

 
จาก 4.2.4 แสดงให้เห็นถึงรานละเอียดดา้นปริมาณของวสัดุ แต่ละชนิดถูกใชใ้น

กระบวนการผลิตใดโดยมีการแบ่งวสัดุ ประกอบไปดว้ย วสัดุหลกั (Main Material) คือวสัดุท่ีใช้
ผลิตเป็นตวัผลิตภณัฑ์ (Sub Material) คือวสัดุท่ีเป็นส่วนประกอบ และวสัดุท่ีมาช่วยเสริม (Aux 
Material) เป็นวสัดุประเภท น ้าหรือสารเคมีท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต รวมถึงระบุความสูญเสียท่ีออก
จากกระบวนการซ่ึงวสัดุแต่ละชนิดจะเขา้สู่กระบวนการผลิตตามท่ีลูกศรไดแ้สดงให้เห็น เม่ือมีการ
เขา้มาของวสัดุแลว้ ก็จะแสดงรายการของวสัดุท่ีเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าบวก และผลิตภณัฑ์ท่ีมี
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มูลค่าลบ โดยผลิตภณัฑท่ี์มีมูลค่าบวกจะถูกส่งต่อไปยงักระบวนการถดัไป และผลิตภณัฑ์มูลค่าลบ 
จะถูกแยกออกมาเพื่อใหท้ราบถึงปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน 
 

4.2.5 การวเิคราะห์ตน้ทุนการไหลของวสัดุ (Flowchart including calculation data) 
การวเิคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ ไดมี้การน าเอาขอ้มูลของวสัดุ ท่ีไดจ้าก

การ เขา้ไปเก็บขอ้มูลในโรงงานมาท าการวิเคราะห์หาตน้ทุนของวสัดุ ตน้ทุนแรงงาน และตน้ทุน
ดา้นพลงังาน ซ่ึงการเก็บขอ้มูลสามารถน ามาค านวณตน้ทุนไดด้งัน้ี 

1.ตน้ทุนของวสัดุ วตัถุดิบหลกัท่ีใชใ้นการผลิต และสามารถระบุไดอ้ยา่งชดัเจนวา่
ใชใ้นการผลิตสินคา้ชนิดใดชนิดหน่ึงในปริมาณและตน้ทุนเท่าใด รวมทั้งจดัเป็นวตัถุดิบส่วนใหญ่ท่ี
ใช้ในการผลิตสินคา้ชนิดนั้น ๆ และในการเก็บขอ้มูลของวสัดุในงานวิจยัน้ีไดมี้การเก็บขอ้มูลจาก
การสอบถามราคา และเทียบเคียงราคาจากโรงงานเซรามิคท่ีใกลเ้คียงกนั ซ่ึงขอ้มูลไดแ้สดงไวใ้น
ตารางท่ี 4.2 

2.ต้นทุนแรงงาน ในการจ้างพนักงานเข้าท างาน ทางโรงงานได้แบ่งพนักงาน
ออกเป็น 2 กลุ่มคือพนกังานรายเดือน และพนกังานรายวนั โดยมีการท างาน 6 วนั/สัปดาห์ และเวลา
ท างานปกติ 8 ชัว่โมง / วนั 

3.ตน้ทุนดา้นพลงังาน ไดท้  าการคิดค านวณเฉพาะเคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวขอ้งในการผลิต
ช้ินงาน ของในแต่ละกระบวนการ ไม่มีการคิดหลอดไฟ โดยเร่ิมจากการตรวจสอบเคร่ืองจกัรท่ีใช้
ในการผลิต ว่ามีก่ีเคร่ืองใช้ไฟฟ้าปริมาณเท่าใด และรอบการเดินเคร่ือง จากนั้นจึงน ามาค านวณหา
เป็นตน้ทุนพลงังานท่ีใชไ้ป 
 **หมายเหตุ ในการคิดตน้ทุนการไหลของวสัดุในงานวิจยัคร้ังน้ีทางผูว้ิจยัมีการคิดเฉพาะ
ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง (Direct materials) คือตน้ทุนท่ีสามารถเก็บขอ้มูลค่าใชจ่้ายและสามารถวดัได้
อยา่งชดัเจน ซ่ึงวตัถุดิบทางออ้ม (Indirect materials) หมายถึง วตัถุดิบต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งโดยทางออ้ม
กบัการผลิตสินคา้ แต่ไม่ใช่วตัถุดิบหลกัหรือวตัถุดิบส่วนใหญ่ และในส่วนของค่าโสหุ้ยหรือตน้ทุน
เล็กๆน้อยๆในส่วนอ่ืนๆ จะไม่ถูกน ามาคิดเป็นต้นทุนในงานวิจยัคร้ังน้ี เพราะในการเก็บขอ้มูล
บางอยา่งเป็นขอ้จ ากดัในเร่ืองของความลบัของทางบริษทั 

หลงัจากการค านวณหาตน้ทุนของวสัดุ ตน้ทุนแรงงาน และตน้ทุนด้านพลงังาน
แลว้ จึงน าขอ้มูลมาท าการวิเคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหของวสัดุ  (Flowchart Including calculation 
data) ตน้ทุนผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าบวก และตน้ทุนผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าลบของทั้งกระบวนการ ดงั
ตาราง 4.5 
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ตาราง 4.5 แสดงการวิเคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ (Flowchart Including calculation data) 
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ตาราง 4.5 แสดงการวิเคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ (Flowchart Including calculation data) (ต่อ) 
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4.2.6 Material flow cost matrix 

ภายหลงัจากการวเิคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุจะท าใหท้ราบถึงตน้ทุน 
ผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าเป็นบวก (Positive product) และตน้ทุนผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าเป็นลบ (Negative 
product) ของทั้ งกระบวนการ ซ่ึงตัวเลขดังกล่าวจะถูกน ามาเก็บไว้เป็นข้อมูลส าหรับการ
เปรียบเทียบภายหลงัจากท่ีมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตต่อไป ซ่ึงตน้ทุนท่ีทราบจะถูกแสดงใน
รูปแบบตารางแลกราฟ ดงัตาราง 4.6  
ตาราง 4.6 แสดงตน้ทุนในกระบวนการผลิตทั้งหมด 

Material cost 
Material 

cost 
System 

cost Energy cost 
Waste treatment 

cost Total 
Conforming 

Product 19,598 6,928 5,777 - 32,303 
(Positive product) 45.89% 16.22% 13.53% - 75.64% 

Material loss 8,377 1,171 859 - 10,407 
(Negative product) 19.61% 2.74% 2.01% - 24.36% 

Wastes/recycled - - - - - 
 Products - - - - - 
Subtotal 27,975 8,099 6,636 - 42,710 

  65.50% 18.96% 15.54%  100% 
 

จากตาราง 4.6 แสดงต้นทุนในกระบวนการผลิตเซรามิคพบว่า มีต้นทุนรวมทั้ งหมด 
(Subtotal) ท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตคิดเป็นมูลค่า 42,710 บาท แยกเป็นตน้ทุนวสัดุ (Material cost) 
27,975 บาท ตน้ทุนดา้นแรงงาน (System cost) 8,099 บาท ตน้ทุนดา้นพลงังาน (Energy cost)    
6,636   บาท จากตน้ทุนรวมทั้งหมดท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต จ าแนกเป็นตน้ทุนผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่า
บวก คือตน้ทุนท่ีใช้ผลิตเป็นผลิตภณัฑ์และขายไดคิ้ดเป็นมูลค่า 32,303 บาท แยกเป็นตน้ทุนวสัดุ 
19,598 บาท ตน้ทุนดา้นแรงงาน 6,928 บาท ตน้ทุนดา้นพลงังาน 5,777 บาท และจ าแนกเป็นตน้ทุน
ผลิตภณัฑ ์ท่ีมีมูลค่าลบ คือตน้ทุนความสูญเสียจากการใชว้ตัถุดิบไปในการผลิตสินคา้ท่ีไม่เกิดมูลค่า      
ซ่ึงคิดเป็นมูลค่า 10,407 บาท แยกเป็นตน้ทุนดา้นวสัดุ 8,377 บาท ตน้ทุนดา้นแรงงาน 1,171 บาท         
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ตน้ทุนด้านพลงังาน  859 บาท ซ่ึงตวัเลขมูลค่าตน้ทุนทั้งหมดมาจากตารางท่ี 4.5 ส าหรับการ
เปรียบเทียบตน้ทุนในกระบวนการผลิตเซรามิค แสดงดงัรูปท่ี 4.12 

 

รูปที ่4.12 กราฟแสดงตน้ทุนในกระบวนการผลิต 

 กราฟแสดงตน้ทุนในกระบวนการผลิตเซรามิค พบวา่เม่ือคิดเป็นเปอร์เซนตจ์ากตน้ทุนรวม
ทั้งหมดท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตคิดเป็น 100% แยกเป็นตน้ทุนดา้นวสัดุท่ีเขา้สู่กระบวนการทั้งหมด 
65.50% จ าแนกเป็นตน้ทุนผลิตภณัฑท่ี์มีมูลค่าบวกเท่ากบั 45.89% และตน้ทุนท่ีเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีเป็น
มูลค่าลบเท่ากบั 19.61%  ตน้ทุนดา้นแรงงานท่ีเขา้สู่กระบวนการทั้งหมด 18.96% จ าแนกเป็นตน้ทุน
ผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าบวก 16.22 % และตน้ทุน ท่ีเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นมูลค่าลบ 2.74% ตน้ทุนดา้น
พลงังาน ท่ีเขา้สู่กระบวนการทั้งหมด  15.54%  จ าแนกเป็นตน้ทุนดา้นผลิตภณัฑ์ ท่ีเป็นมูลค่าบวก 
13.53% และตน้ทุนผลิตภณัฑท่ี์เป็นมูลค่าลบ 2.01% ดงันั้นจะสรุปรวมไดว้า่ตน้ทุนรวมทั้งหมดท่ีใช้
ในกระบวนการผลิตเซรามิค 100% คิดเป็นตน้ทุนผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าบวก  75.64%  และเป็นตน้ทุน
ผลิตภณัฑท่ี์มีมูลค่าลบ 24.36% ซ่ึงขอ้มูลจากกราฟมาจากตารางท่ี 4.6 
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4.3 วเิคราะห์หาสาเหตุของความสูญเสียแบะความสูญเปล่าในกระบวนการผลติ 
              4.3.1 การวเิคราะห์หาสาเหตุของความสูญเสียและความสูญเปล่าในการท างาน 

รูปที ่4.13 แสดงเปอร์เซ็นของเสียในแต่ละกระบวนการผลิต 

จากรูป 4.13 พบว่าแผนกท่ีเกิดของเสียมากท่ีสุด คือแผนกข้ึนรูป แผนกคดัเกรด
และบรรจุ แผนกเผาบิสกิต ตามล าดบั ทางผูว้ิจยัเองจึงเลือกท่ีจะเขา้ไปท าการแกไ้ขปรับปรุงแผนก
ข้ึนรูปเป็นอนัดบัแรก ซ่ึงตวัผูว้ิจยัเองมีแนวทางท่ีจะสามารถจะแกไ้ขปัญหาไดใ้นขอบเขตของเวลา
ในการท าวิจยัท่ีจ  ากัด และไม่เป็นการรบกวนเวลาการผลิตจากทางโรงงานมากนัก ซ่ึงการผลิต
เซรามิคหากมีการปรับปรุงแผนกตั้งตน้ไดดี้ และปริมาณของเสียลดลง ก็จะส่งผลในการลดของเสีย
ของแผนกคดัเกรดและบรรจุดว้ย เน่ืองจากการผลิตเซรามิคทางโรงงานเอง จะมีการคดัแยกของเสีย 
ท าลาย และคดัเกรดช้ินงานในแผนกน้ีซ่ึงของเสียในแผนกก่อนหน้านั้น จะถูกพบเจอท่ีแผนกคดั
เกรดและบรรจุทั้งหมด  ในการเร่ิมตน้ปรับปรุง ทางผูว้ิจยั จะเก็บขอ้มูลกระบวนการผลิต และ
เปอร์เซ็นของเสียในการผลิตของแต่ละแผนกไดจ้ากการเก็บขอ้มูลสอบถามจากทางหวัหนา้งานของ
แต่ละแผนกท่ีเก่ียวขอ้ง ต่อไป 

 
 เน่ืองจากขอ้มูลของเสียดงัรูปท่ี  4.13 เป็นขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสอบถามจากหวัหนา้
แผนกในแต่ละแผนกซ่ึงอาจไม่ตรงกบัขอ้มูลของเสียท่ีทางผูว้ิจยัไดท้  าการจดัเก็บ ซ่ึงอาจเกิดความ
คลาดเคล่ือนข้ึนบา้งในการเก็บขอ้มูลท าการทดลอง 
 

Process 1.แผนกนวด

ดิน, 0% 

(ไม่พบของเสีย) 

Process 2.แผนกขึน้รูป, 
30.0% 

Process 3.แผนกเช็ดแต่ง, 

0.0%(ไมพ่บของเสีย) 

Process 4.แผนกเผา
บิสกิต, 0.06% 

Process 5.แผนกวาดลาย

, 0.0% 

(ไมพ่บของเสีย) 

Process 6.แผนกชบุ

เคลือบ, 0% 

(ไมพ่บของเสีย) 
 

Process 7.แผนกเผา

เคลือบ, 0% 

(ไมพ่บของเสีย) 
 

Process 8.คดัเกรด
และบรรจ,ุ 10% 
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4.3.2 การเรียงล าดบัโดยใชแ้ผนภาพพาเรโตแ้สดงการเกิดของเสียในกระบวนการข้ึนรูป 
 

จากขั้นตอนการท า Material Balance Table สามารถน าเอาขอ้มูลดงักล่าวมา จดัท าเป็น
แผนภาพ พาเรโตแสดงการเกิดของเสีย ในแผนกข้ึนรูป (Process 2) อยูท่ ั้งส้ิน 30% ซ่ึงในแผนกข้ึน
รูปเองสามารถ แบ่งกระบวนการท างานยอ่ย ออกไดอี้ก 3ขั้นตอนคือ 1.ขั้นตอนการข้ึนรูป 2.ขั้นตอน
การเช็ดปากขอบ 3.ขั้นตอนการติดหูแกว้ แสดงดงัรูปท่ี 4.14 

 

 
 

รูปที ่4.14 แผนภาพพาเรโตแ้สดงการเกิดของเสียในกระบวนการข้ึนรูป 
 

เราสามารถแบ่งสาเหตุการเกิดของเสียในแผนกข้ึนรูปได ้4 สาเหตุดงัน้ี 1.ขั้นตอน
การข้ึนรูป 2.ขั้นตอนการเช็ดปากขอบ 3.ขั้นตอนการติดหูแกว้ 4.ของเสียจากสาเหตุอ่ืนๆ หากเรียง
ตามเปอร์เซ็นต์งานเสีย ซ่ึงมีการค านวณหาสัดส่วนของเสียในการตรวจพบแลว้น ามาค านวณหา
สัดส่วนร้อยละซ่ึงของขอ้มูลท่ีได้จ  านวนดินท่ีใช้ผลิตแก้วของงาน ล๊อตน้ีมี 1,500 กิโลกรัม ใน
ขั้นตอนการข้ึนรูปพบวา่เกิดดินเสียอยู ่450 กิโลกรัม (30%) สามารถคิดไดจ้าก  450*100/1,500= 30 
ซ่ึงปริมาณดินท่ีสูญเสียน้ีสามามารถแยกความสูญเสียออกได ้ 4 สาเหตุดว้ยกนั จากขอ้มูลการเก็บ

300 

120 

30 

66.67% 

93.33% 
100.00% 

0.00%

20.00%

40.00%

60.00%

80.00%

100.00%

120.00%

0

50

100

150

200

250

300

350

จ ำนวน
ของเสีย 
(กิโลกรัม) 

เปอร์เซน
ต์ของเสีย
สะสม 
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ปริมาณดินเสียในกระบวนการผลิตของแผนกข้ึนรูป ซ่ึงดิน 450 กิโลกรัมสามารถแยกประเภทของ
ขั้นตอนการผลิตท่ีเกิดของเสียไดด้งัน้ี  
 
  1.ของเสียจากการข้ึนรูป   300 กิโลกรัม คิดเป็น 66.67% 
  2.ของเสียจากการเช็ดปากขอบ   120 กิโลกรัม คิดเป็น 26.67% 
  3.ของเสียจากสาเหตุอ่ืน   30 กิโลกรัม คิดเป็น 6.67% 
  4 ของเสียจากการติดหูแกว้   0 กิโลกรัม คิดเป็น 0% 
 
พบวา่ปัญหาของของเสียท่ีเป็นสูงสุด 3 อนัดบัคือ 1.ของเสียจากการข้ึนรูป 2.ของเสียจากการเช็ด
ปากขอบ 3.ของเสียจากสาเหตุอ่ืนๆ เราจึงท าการวเิคราะห์หาสาเหตุดว้ยแผนผงักา้งปลา 

4.3.3 น าขอ้มูลมาใชส้ าหรับวเิคราะห์เพื่อหาแนวทางการแกไ้ขดว้ยแผนผงัตน้ไม ้
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ปัญหากระบวนการขึน้รูป

และการเช็ดปากขอบ 

ปัญหาด้านพนกังาน 

ปัญหาด้านเคร่ืองจกัร 

ปัญหาด้านวตัถดุิบ 

ปัญหาด้านวิธีการท างาน 

การขาดแคลนพนกังานในการท างาน 

ไมม่ีอปุกรณ์ชว่ยในการท างาน 

ไมม่ีขัน้ตอนท างานท่ีชดัเจนและเป็นระบบ 

การเก็บรักษาวตัถดุิบไมเ่หมาะสม 

พนกังานขาดทกัษะในการท างาน 

มีปริมาณการใช้วตัถดุิบที่ไมเ่หมาะสมท าให้เกิด

วตัถดุิบเหลอืตกค้าง 

แมพ่ิมพ์ช ารุด 

อะไหลม่ีการสกึหรอ 

2.พิจารณาโยกพนกังานจากสว่นอื่นมาชว่ยงาน 

1.พิจารณาอบรมการปฏิบตัิงานของพนกังาน 

3.มีการก าหนดอายกุารใช้งานและรอบการเปลีย่นที่เหมาะสม 

4.มีการตรวจสอบแมพ่ิมพ์ขณะใช้งานเพื่อแยกแมพ่ิมพ์ทีช่ ารุทออก 

5.ก าหนดสหีรือป้ายตดิบนชัน้เลือ่นงานก่อนเข้าตู้อบเพื่อลด

ความสบัสนและความผิดพลาดในการท างานของพนกังาน 

6.พิจารณาก าหนดขัน้ตอนการท างานท่ีชดัเจนเป็นระบบ 

7.พิจารณาการเก็บดินให้เหมาะสมในการน าไปใช้งาน 

8.ก าหนดการใช้ดินในแตล่ะล๊อตให้เหมาะสมกบั

ปริมาณการผลติ 

แนวทางป้องกนั            

(มาตรการป้องกนั) 
ปัญหาหลกั สาเหตุของปัญหา 

รูปที ่4.15 การวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุการแกไ้ขปัญหาดว้ยเทคนิค Tree Analysis 
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จากแผนผงัตน้ไมเ้ราจึงน าปัจจยัท่ีตอ้งการแกไ้ขมาท าการวิเคราะห์เพื่อให้น ้ าหนกัในการ

ตดัสินใจเพื่อพิจารณาความส าคญัในการท่ีจะแกไ้ขปัญหาต่อไป 
ทางผูว้ิจยัและทางโรงงานได้ร่วมปรึกษาหาความส าพนัธ์ของแผนในแต่ละข้อเพื่อหา

ความส าคญัและขอ้เก่ียวขอ้งในการก าหนดน ้ าหนกัคะแนนเพื่อพิจาราณาน าไปใช้ ในการปรับปรุง
กระบวนการน้ี 

4.3.4 ตารางวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ร่วมกับแผนภาพตน้ไม้เพื่อก าหนดน ้ าหนักในการ
ตดัสินใจก่อนท่ีจะท าการปรับปรุง 
ตาราง 4.7 แสดงการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ร่วมกบัแผนภาพตน้ไม ้

 
แนวทางในการป้องกนั 

เกณฑ์ในการประเมินความส าคัญ (1)+(2)-

(3) รวม

คะแนน 

ความส าคัญ
กบัปัญหา 

(1) 

ความเป็นไปได้
ในการปฎบิัติ 

(2) 

ผลกระทบในการผลติ 
และการปฎบิัติงาน 

(3) 
1.พิจารณาอบรมการ

ปฏิบติังานของพนกังาน 

2.พิจารณาโยกพนกังานจาก

ส่วนอ่ืนมาช่วยงาน 

3.มีการก าหนดอายกุารใชง้าน

และรอบการเปล่ียนท่ี

เหมาะสม 

4.มีการตรวจสอบแม่พิมพ์

ขณะใชง้านเพ่ือแยกแม่พิมพท่ี์

ช ารุทออก 

5.ก าหนดสีหรือป้ายติดบนชั้น

เล่ือนงานก่อนเขา้ตูอ้บเพ่ือลด

ความสบัสนและความ

ผิดพลาดในการท างานของ

พนกังาน 
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4 
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4 4 
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3 

1 
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ตาราง 4.7 (ต่อ) 

หัวข้อในการปรับปรุง เกณฑ์ในการประเมินความส าคัญ รวม
คะแนน 
(1)+(2)-(3) 

 

ความส าคญั
กบัปัญหา 

(1) 

ความเป็นไปได้ 
ในการปฎบิัต ิ

(2) 

ผลกระทบในการผลติ
และการปฎบิัตงิาน 

(3) 

 

6.พิจารณาก าหนดขัน้ตอน

การท างานท่ีชดัเจนเป็นระบบ 

7.พิจารณาการเก็บดินให้

เหมาะสมในการน าไปใช้งาน 

8.ก าหนดการใช้ดินในแต่

ละล๊อตให้เหมาะสมกบั

ปริมาณการผลติ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
หมายเหตุ ระดบัคะแนน 5 หมายถึง สอดคลอ้งมากท่ีสุด 
  ระดบัคะแนน 4 หมายถึง สอดคลอ้งมาก 
  ระดบัคะแนน 3 หมายถึง สอดคลอ้งปานกลาง 
  ระดบัคะแนน 2 หมายถึง สอดคลอ้งนอ้ย 
  ระดบัคะแนน 1 หมายถึง สอดคลอ้งนอ้ยมาก 
  ระดบัคะแนน 0 หมายถึง ไม่สอดคลอ้ง 

 ค่าคะแนนท่ีก าหนดให้เป็นค่าน ้ าหนักในแต่ละเกณฑ์ต่างๆ ซ่ึงมากจากทางผูจ้ดัการและ
หวัหนา้งานท่ีเก่ียวขอ้งในแผนกข้ึนรูป  

 ผลการประเมิน (จะน าคะแนนความส าคญัของปัญหา + คะแนนความเป็นไปไดใ้นการ

ปฎิบติั – ผลกระทบในการผลิตและการปฎิบติังาน) จึงไดค้ะแนนท่ีใช้เป็นเกณฑ์พิจารณาในการ

เลือกท่ีจะท าการแก้ไขปรับปรุงในแต่ละหัวขอ้ ส่วนหัวขอ้ในการปรับปรุงท่ีมีคะแนนน้อย อาจ

พิจารณาท า หรือไม่ภายหลงัตามความเหมาะสมต่อไป ซ่ึงในการพิจารณาการปรับปรุงคร้ังน้ีทาง

4 

5 

5 

5 

5 

3 

3 

2 

3 

6 

8 

5 
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ผูว้ิจยักบัทางโรงงานเลือกหวัขอ้ท่ีจะปรับปรุงในหวัขอ้ท่ี 3-8 เพราะมีค่าน ้ าหนกัคะแนนท่ีมากและ

หวัขอ้ในการปรับปรุงมีความสอดคลอ้งกบัปัญหามากท่ีสุด  

4.4 ออกแบบระบบการท างานเพื่อลดความสูญเปล่าในแต่ละจุดที่เป็นจุดที่ท าให้เกิดงานเสียและ
ความสูญเปล่าในการท างานโดยใช้เคร่ืองมือคุณภาพและหลกัการบัญชีต้นทุนการไหลของวสัดุ 

หลงัจากท่ีเราไดท้  าการตรวจสอบสภาพแวดลอ้มในการท างาน และสภาพของเคร่ืองจกัรท่ี
ใชง้านและ ทราบถึงสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดของเสีย และความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากกรบวนการผลิตแลว้ 
ต่อมาจึงตอ้งมีการออกแบบวิธีการท างาน และการความคุมตรวจสอบสภาพความพร้อมในการใช้
งานของเคร่ืองจกัร เน่ืองจากเป็นปัญหาหลกัท่ีเราไดพ้บ จากการท างานเพื่อท่ีจะลดของเสียลง และ
เป็นการป้องกนัของเสียท่ีจะเกิดข้ึนในกระบวนการถดัไป 
               4.4.1 การปรับปรุงในกระบวนการข้ึนรูป 

เพื่อเป็นการลดปัญหา การข้ึนรูปดินในกระบวนการผลิต เน่ืองจากกระบวนการ
ข้ึนรูปนั้นเม่ือเคร่ืองจกัรไดข้ึ้นรูปออกมาเป็นแกว้ช้ินงานแลว้ จะพบวา่เกิดรอยบ่ิน หรือขนาดรูปร่าง
ช้ินงานไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีไดก้ าหนดไว ้ซ่ึงก็ถือวา่เป็นงานเสีย 

1) เพื่อเป็นการป้องกนั ปัญหาดินข้ึนรูปเส่ือมคุณภาพ จึงพิจารณาการจดัเก็บเดิน
ข้ึนรูปใหม่ เดิมหลงัจากผา่นกระบวนการนวดดินแลว้ ดินจะถูกน ามาพกัไวข้า้งเคร่ืองข้ึนรูปช้ินงาน 
เพื่อเตรียมน าไปใช้ เดิมการจดัเก็บจะมีการหุ้มพลาสติก แต่พบว่าหากมีการน าไปใชพ้ลาสติกท่ีหุ้ม
จะถูกดึงออกและไม่มีการหุม้ปิดทบัดินเหมือนเดิม ซ่ึงเป็นจุดเส่ียงท่ีจะท าใหดิ้นเสียคุณภาพได ้
 

 
 

รูปที ่4.16 แสดงการจดัวางดินท่ีไม่เหมาะสมและดินข้ึนรูปท่ีเส่ือมสภาพไม่สามารถน าไปใชง้านได ้
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รูปที ่4.17 แสดงการจดัวางดินท่ีเหมาะสมและดินข้ึนรูปรอการเบิกไปใชง้าน 
จากรูป 4.17 แสดงใหเ้ห็นถึงสภาพการท างานจริงจะเห็นไดว้า่ดินถูกจดัวางในจุดท่ี

ไม่เหมาะสม เพราะอยูใ่กลพ้ดัลม ท่ีใช้เป่าเพื่อระบายลดความร้อนจากการท างาน ซ่ึงพดัลมไดเ้ป่า
ถูกดินดว้ยท าให้ดินแห้ง และเส่ือมสภาพไดง่้ายตามรูป ซ่ึงการแกไ้ขปัญหาท าไดโ้ดยการจดัวางจุด
พกัดินให้เหมาะสม และมีพลาสติกคลุมดงัรูปท่ี 4.17 เพื่อเป็นการป้องกนัการแข็งตวัของดินท่ีอาจ
เส่ือมคุณภาพในการน าไปใชง้านได ้

2) พิจารณาปริมาณการบรรจุดินลงเคร่ืองข้ึนรูปในแต่ละล๊อตให้เหมาะสมป้องกนั
การเหลือดิน ท่ีเหลือคา้งอยูใ่นเคร่ือง ซ่ึงหากทิ้งดินท่ีคา้งนานๆ ก็จะท า เพื่อให้ดินเส่ือมคุณภาพใน
การใชง้านได ้

 
รูปที ่4.18 แสดงการบรรจุดินเขา้เคร่ืองข้ึนรูปในปริมาณท่ีพอเหมาะสม 
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               ดินข้ึนรูป 1 แท่งหนกัประมาณ 20 กิโลกรัมจะสามารถข้ึนรูปแกว้เซรามิคขนาด 17 
oz ไดป้ระมาณ 40 ใบ ซ่ึงอาจพิจารณาการใส่ดินให้เหมาะสมตามจ านวนงานของการผลิตในแต่
ละล๊อตใหเ้หมาะสม เพื่อเป็นการป้องกนัดินเหลือคา้งในเคร่ือง 

3) ก าหนดป้ายสีหรือตวัเลขระบุบริเวณชั้นวางงานเพื่อแสดงสัญลกัษณ์บริเวณชั้น
วางงานเป็นการป้องกันความสับสนและเป็นจุดเส่ียงท่ีจะเกิดความผิดพลาดในการท างานของ
พนกังานได ้ 
 

 

รูปที ่4.19 แสดงต าแหน่งการท าสัญลกัษณ์ขณะน างานเขา้อบ  
เพื่อป้องกนัความสับสนและลดการท างานผดิพลาดของพนกังานลง 

 
 
 
 

ทิศทางการหมุน 
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รูปที ่4.20 แสดงลกัษณะของช้ินงานท่ีเสียไม่ไดรู้ปร่างขณะน าออกจากแม่แบบท่ียงัอบไม่เสร็จ 

 
4) เพิ่มการตรวจเช็คแม่แบบระหวา่งใชง้าน พนกังาน ซ่ึงปฏิบติังานท่ีเคร่ืองข้ึนรูป

เองควรสังเกตลกัษณะของแม่แบบ วา่พบการสึก,แตก,ร้าว,บ่ิน หรือไม่เพราะลกัษณะดงักล่าวอาจจะ 
ท าให้เกิดของเสียไดข้ณะท่ีท าการถอดช้ินงานออกจากแม่แบบ เพราะจะเกิดการเสียสี หรือกระทบ
กบัรอแตก เหล่านัน่ได ้ดงัรูปท่ี 4.21 
 

 
 

รูปที ่4.21 แสดงลกัษณะของช้ินงานท่ีเสียขณะน าออกจากแม่แบบท่ีช ารุด 
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5) พิจารณาก าหนดรอบอายุการใช้งานของฟองน ้ าเช็ดปากของช้ินงาน เพราะ

สภาพฟองน ้ าท่ีผา่นการใชง้านมานาน จะเกิดการฉีกขาด และส่งผลกระทบต่อคุณภาพของช้ินงาน
ได ้

 
รูปที ่4.22 แสดงลกัษณะของช้ินงานท่ีดีและเสียขณะผา่นการฟองน ้าเช็ดปากขอบช้ินงาน 
จากการเก็บขอ้มูลพบวา่ไม่มีรอบการเปล่ียนฟองน ้ าเช็ดปากขอบงาน ท่ีชดัเจนจะเปล่ียนก็

ต่อเม่ือเกิดงานเสียข้ึน ทางผูว้ิจยัเองจึงแนะน าให้เปล่ียนฟองน ้ าใหม่ทนัทีหากพบว่าเกิดการฉีกขาด 
การตรวจเช็คนั้นให้พนกังาน ท่ีปฏิบติังานหนา้เคร่ืองจกัรท าการสังเกตทุกคร้ังก่อนจะเดินเคร่ืองใน
ทุกๆวนั  

6) พิจารณาขั้นตอนวธีิการท างานของพนกังานและช่างซ่อม เพื่อใหส้ามารถ 
แกไ้ขปัญหากรณีท่ีเคร่ืองจกัรเกิดปัญหาข้ึนขณะปฏิบติังาน เพื่อป้องกนัการหยุดงาน และเวลาท่ีเสีย
ไปขณะรอช่างมาซ่อมแซมเคร่ืองจกัร 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

ชิน้งำนเสีย 

ชิน้งำนด ี
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ตาราง 4.8 ขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังาน 
 

ผูรั้บผดิชอบ ขั้นตอนการปฏิบติังาน วธีิการ 
หวัหนา้แผนกข้ึน

รูป 
 
 

 
พนกังาน 

 
 
 
 
 

 
พนกังาน 

 
 
 

พนกังาน 
 
 
 

 

 

 

 

-.รับค าสั่งการผลิต,ตรวจเช็คยอดและขนาดรุ่นท่ี

จะผลิตรวมถึงแม่แบบท่ีใชใ้นการผลิตใหท้ าการ

ตรวจเช็คความถูกตอ้ง ของงานในแต่ละล๊อต 

-.พนกังานท าการตรวจเช็คสภาพทัว่ไปเคร่ืองจกัร

ทุกๆวนัวา่พบส่ิงผดิปกติหรือไม่ หากมีใหรี้บแจง้

หวัหนา้งานเพื่อ ท าการเรียกช่างมาท าการแกไ้ข 

รวมถึงพนกังานตอ้งมีการศึกษาลกัษณะแบบงาน

ในแต่ละล๊อตใหเ้ขา้ใจก่อนการลงมือปฏิบติังาน

ทุกคร้ัง 

-.พนกังานตอ้งแจง้ปัญหาให้หวัหนา้งานรับทราบ 

เพื่อหาแนวทางแกไ้ขท่ีรวดเร็ว อยา่งซ่อมหรือท า

การแกไ้ขเคร่ืองจกัรดว้ยตวัเองเด็ดขาด 

-.พนกังานตอ้งหมัน่ตรวจเช็คลกัษณะแม่พิมพง์าน 

เพื่อคดัแยกแม่พิมพท่ี์ช ารุดออกไป และตอ้งเช็ค

สภาพงานทุกช้ินท่ีผา่นการข้ึนรูปก่อนท่ีจะส่งไป

ยงักระบวนการถดัไป 

 
 
 
 
 

เม่ือมีการสั่งผลิต 

ก่อนท าการข้ึน

รูป 

เม่ือเจอปัญหา

ในการท างาน 

การตรวจเช็ค

งาน 
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4.5 เปรียบเทยีบต้นทุนการด าเนินงานของแผนกขึน้รูป ก่อนและหลังการปรับปรุงโดยใช้หลกัการ
บัญชีต้นทุนการไหลของวสัดุ 

จากการแกไ้ขปัญหาในเร่ืองของการท างานของพนกังาน, วตัถุดิบ, เคร่ืองจกัรและวิธีการ
ท างาน รวมถึงหลกัการบญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ คาดวา่มีผลในการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน
ดงัน้ี 
 
ตาราง 4.9 แสดงปริมาณของเสียก่อน-หลงัท าการปรับปรุง 

 ก่อนปรับปรุง (%) หลงัการปรับปรุง (%) 

ของเสียจากแผนกข้ึนรูปดิน 30 % 15% 

จากตาราง 4.11 พบวา่หลงัการปรับปรุงมีของเสียลดลงเน่ืองจากแกไ้ขปัญหาในเร่ืองของ
การท างานของพนกังาน,วตัถุดิบ,เคร่ืองจกัรและวิธีการท างานต่างๆ เช่น การตรวจเช็คงานแบบ 
100% ทุกช้ิน การปรับปรุงแกไ้ขปัญหาช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรท่ีมีการสึกหรอ การหมัน่ตรวจเช็ค
ความสมบูรณ์ของแม่พิมพข์ณะใชง้าน รวมถึงการท าเคร่ืองหมายติดบนชั้นเล่ือนก่อนเขา้ตูอ้บ เพื่อ
ป้องกนัพนกังานท างานผิดพลาดของพนักงาน โดยปริมาณของเสียท่ีเกิดจากการข้ึนรูปจะพบใน
ขั้นตอนการน าช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์รวมถึงในขั้นตอนของการเช็ดปากขอบช้ินงาน ซ่ึงของเสียท่ี
พบในกระบวนการข้ึนรูปนั้นจะถูกส่งไปยงัแผนกเตรียมวตัถุดิบ เพื่อน ากลบัไปเป็นวตัถุดิบตั้งตน้
ต่อไป ซ่ึงไม่ถือวา่เป็นค่าใชจ่้ายท่ีสูญเสีย ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงคือ ปริมาณของเสียท่ีถูกส่งกลบั
ไปเป็นวตัถุดิบตั้งตน้ลดลง รวมถึงเป็นการลดเวลาในการผลิตลงอีกดว้ย  
 
4.6 ท าการแก้ไขปรับปรุงแผนกวาดลวดลาย 
 เน่ืองจากแผนกวาดลวดลายเป็นแผนกท่ีมีค่าใช้จ่ายแรงงานของพนักงานท่ีสูงท่ีสุดใน
กระบวนการผลิตเซรามิคของทางโรงงาน ดงัรูปท่ี 4.19 ทางผูว้ิจยัจึงมีแนวทางแก้ไขแผนกวาด
ลวดลายน้ีต่อจากแผนกข้ึนรูปก่อนหนา้น้ีต่อไป 
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รูปที ่4.23 แสดงค่าแรงพนกังานของแต่ละแผนก 

 
4.6.1 เน่ืองจากการผลิตในแผนกวาดลายนั้น ใช้เวลาในการผลิต ค่อนขา้งนานและใช้

พนกังานสูงท่ีสุด ซ่ึงทางโรงงานเองไดมีการเพิ่มพนกังานในแผนกนน้ีเอง เพื่อเป็นการเพิ่มยอดใน
การผลิต และลดเวลาในการท างานลงโดยอาศยัแรงงานท่ีเพิ่มมากข้ึน จากการเขา้ไปเก็บขอ้มูลและ
ตรวจดูวธีิการท างานของทางพนกังานแลว้พบวา่การท างานของพนกังานยงัไม่เป็นระบบมากนกั ซ่ึง
ท าใหใ้ชเ้วลาในการผลิตต่อล๊อตค่อนขา้งนาน ทางผูว้ิจยัเองจึงท าการแกไ้ขปัญหา โดยท าการศึกษา
ระบบการท างาน และปรับการท างานใหม่เพื่อลดเวลาในการผลิตลง 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่4.24 แสดงขั้นตอนท างานในแผนกวาดลวดลายก่อนท าการปรับปรุง 

แผนกนวดดิน 140 บาท 

แผนกปัน้ขึน้รูป  

1,197 บาท 

แผนกเช็ดแต่ง 200 บาท 

แผนกเผาบิสกิต 35 บาท 

แผนกวาดลวดลาย  

5,985 บาท 

แผนกชบุเคลือบ  

210 บาท แผนกเผาเคลือบ  

35 บาท 

แผนกบรรจ ุ  

298 บาท 

ขั้นตอนการท างานก่อนท าการปรับปรุง 

งานออกจากขั้นตอน

การเผาบิสกิต 

เช็ครอยร้าวต่างๆและ

แบบลงลายช้ินงาน 

เตรียมงานเช็คจ านวน

ยอดและแบบลาย 

ท าการป้ัมโลโกก่้อน

เขา้ท าการวาดลวดลาย 

ท าการวาดลาดลาย เป่าฝุ่ น เช็คความถูกตอ้ง ส่งงานไปยงั

กระบวนการถดัไป 



64 

 
 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.25 แสดงวธีิการท างานของพนกังานและเวลาท่ีใชใ้นการท างานต่อช้ินของแผนกวาดลาย 
                                                                (ก่อนปรับปรุง) 
**หมายเหตุ เวลาท่ีไดจ้ากการท างานมาจากการจบัเวลาขณะท างานของพนกังานประมาณ 5 คร้ัง 
แลว้หาเฉล่ียมาเป็นเวลาท่ีใชใ้นการเก็บขอ้มูล 
 

     

 
 
 
 
 
 

   วิธีการท างานแบบเดิม การผลิตจะมีการหยุดรองานเพื่อท่ีจะรอส่งงานเขา้ไปยงัขั้นตอน
ถดัไป การหยุดรอนั้นเกิดไดห้ลายสาเหตุ เช่น การน างานจดัวางลงบนถาด,การล าดบัขั้นตอนการ
ท างานท่ีไม่เหมาะสม ดงัรูป 4.25 ซ่ึงจุดน้ีเองจะท าให้เกิดความสูญเปล่าในการท างานข้ึนได ้วิธีการ
ท างานเดิมจากการเก็บขอ้มูลพบวา่เกิดการรอคอยท่ีจุด 1-4 ตามรูปคิดเป็นเวลารวมกนัแลว้ 60 วินาที 
และการท างานของพนักงานคนท่ี 10 ท่ีท าหน้าท่ีเช็คสีความถูกตอ้งและท าการเป่าฝุ่ นผงต่างๆ
หลงัจากท่ีลวดลวดลายเสร็จ ตอ้งคอยน างานข้ึนวางบนชั้นรถเข็น และท าการเล่ือนลงไปยงัแผนก
ถดัไปซ่ึงคิดเป็นเวลาประมาณ 120 วนิาที/ล๊อต ทางผูว้ิจยัจึงท าการปรับปรุงการท างานใหม่ เพื่อการ
ท างานเกิดความต่อเน่ือง ล่ืนไหลลดเวลาคอคอย รวมถึงลดเวลาท่ีสูญเสียไป 
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จากรูปท่ี 4.25 เพื่อใหเ้ขา้ใจในขั้นตอนการท างานของพนกังานไดอ้ยา่งชดัเจนข้ึนทางผูว้ิจยั

จ  าไดท้  า  Flow Process Chart แสดงขั้นตอนการท างานของพนกังานของแต่ละคน 
 

 
 

รูปที ่4.26 แสดงความหมายของสัญลกัษณ์ ช่ือเรียกและค าจ ากดัความของ Flow Motion chart 
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           จากรูป 4.25 คิดเป็นเวลาท่ีใช้ในการท างานและค่าแรงงานท่ีตอ้งจ่ายพนักงานในการ
ท างานของแผนกวาดลายไดด้งัน้ี 
 
ช้ินงาน 1 ใบใชเ้วลารวม : ป้ัมลาย+ติดโลโก+้ระบายสีแบบ+ระบายสี+ลงลวดลาย+ป้ัมลายฟองน ้ า+
เป่าฝุ่ น 
= 9+13+20+49+20+7+3+(15*4)= 301วนิาที/ช้ิน  
* หากคิดจ านวนงานต่อล๊อต (2,050 ช้ิน) จะใชเ้วลาประมาณ = ((301*2,050)+120+40)/3600  
= 171 ชัว่โมง   (คิดท่ีเวลาในสายการผลิต1สาย) 
* หากคิดจากสายการผลิตในแผนกวาดลายมีทั้งหมด 6 สายจะใชเ้วลาในการผลิตของแผนก 
= 172/6 = 28.6 ชัว่โมงในการผลิตต่อล๊อต 
คิดเป็นเงินท่ีจ่ายค่าแรงงานของพนกังานในแผนกทั้งส้ิน = 171*35 = 5,985 บาท 
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              4.6.2 จากนั้นจึงท าการเปรียบเทียบจากการท่ีไดเ้ขา้ไปท าการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่4.27 แสดงขั้นตอนท างานในแผนกวาดลวดลายหลงัปรับปรุง 
 

 
รูปที ่4.28 แสดงการไหลของงานและเวลาท่ีใชใ้นการท างานต่อช้ินของพนกังาน 

ในแผนกวาดลาย (หลงัปรับปรุง) 
**หมายเหตุ เวลาท่ีไดจ้ากการท างานมาจากการจบัเวลาขณะท างานของพนกังานประมาณ 5 คร้ัง 

ขั้นตอนการท างานหลงัการปรับปรุง 

 
งานออกจากขั้นตอน

การเผาบิสกิต 

 

เตรียมงานเช็คจ านวน

ยอดและแบบลาย 

 

เช็ครอยร้าวต่างๆ

ก่อนท าการป้ัมลาย 

 

ท าการป้ัมโลโกก่้อนส่ง

ต่อไปยงัขั้นตอนการวาด

ลวดลาย 

 วาดลวดลาย 

 

เป่าฝุ่ นตรวจสอบความถูกตอ้งและเช็ค

คุณภาพช้ินงาน, น างานข้ึนบนชั้นรถเขน็ 
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แลว้หาเฉล่ียมาเป็นเวลาท่ีใชใ้นการเก็บขอ้มูล 

หลงัจากปรับปรุงตามรูปท่ี 4.28 มีแกป้รับการท างานใหม่โดยให้พนกังานขณะท างานเสร็จ
ใหท้  าการส่งต่อไปใหพ้นกังานอีกคนโดยไม่ตอ้งหยุดรอกนั และไม่ตอ้งท าการเรียงงานลงถาด เป็น
การป้องกนัการหยุดชะงกัของงาน และช่วยให้งานเกิดความต่อเน่ือง ซ่ึงพนกังานคนท่ี 9 จะท า
หนา้ท่ีรวมรวมงานลงถาดในขั้นตอนสุดทา้ย ก่อนท่ีจะส่งต่อให้พนกังานคนท่ี 10 จะมีหนา้ท่ีเช็คสี
และความถูตอ้งของงาน และน างานข้ึนเรียงบนชั้นรถเข็นจึงเป็นอนัเสร็จหนา้ท่ีการท างาน โดยท่ีจะ
มีพนกังานท่ีค่อยมารับเล่ือนรถเขน็ไปยงักระบวนถดัไปแทน 

 
จากรูปท่ี 4.28 เพื่อใหเ้ขา้ใจในขั้นตอนการท างานของพนกังานไดอ้ยา่งชดัเจนข้ึนทางผูว้ิจยั

จ  าไดท้  า  Flow Process Chart แสดงขั้นตอนการท างานของพนกังานของแต่ละคน 
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72 

 

 
 

 
 

 
**หมายเหตุ หลงัปรับปรุงจะไม่ใหเ้กิดการรองาน พนกังานเม่ือท างานเสร็จใหส่้งไปยงัพนกังานคน
ถดัไปทนัที 
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               จากรูป 4.28 คิดเป็นเวลาท่ีใชใ้นการท างานและค่าแรงงานท่ีตอ้งจ่ายพนกังานในการ
ท างานของแผนกวาดลายหลงัปรับปรุงไดด้งัน้ี 
ช้ินงาน1ใบใชเ้วลารวม: ป้ัมลาย+ติดโลโก+้ระบายสีแบบ+ระบายสี+ลงลวดลาย+ป้ัมลายฟองน ้า+
เป่าฝุ่ น 
= 9+13+20+49+20+7+3 = 121 วนิาที/ช้ิน  
*หากคิดจ านวนงานต่อล๊อต (2,050 ช้ิน) จะใชเ้วลา ประมาณ 
 = ((121*2,050)+30+40+120+205,200)/3600  
= 126 ชัว่โมง (คิดท่ีเวลาในสายการผลิต 1 สาย) 
*หากคิดจากสายการผลิตในแผนกวาดลายมีทั้งหมด 6 สายจะใชเ้วลาในการผลิตของแผนก 
 = 126/6 = 21 ชัว่โมงในการผลิตต่อล๊อต 
คิดเป็นเงินท่ีจ่ายค่าแรงงานของพนกังานในแผนกทั้งส้ิน = 126*35 = 4,410 บาท 

 

 
 

รูปที ่4.29 แผนภูมิแสดงค่าใช่จ่ายของแผนกวาดลายก่อนและหลงัปรับปรุง 
**หมายเหตุ ขอ้มูลหลงัการปรับปรุงและในส่วนของค่าแรงท่ีลดลงเป็นขอ้มูลท่ีทางผูว้จิยัได้
คาดการณ์ไว ้ไม่ไดเ้ป็นขอ้มูลจากการทดลองจริง  

 
 จากผลท่ีทางผูว้ิจ ัยคาดการณ์ไวพ้บว่า หากปรับการท างานใหม่ไม่ให้เกิดการรองาน 
พนกังานเม่ือท างานเสร็จให้ส่งไปยงัพนกังานคนถดัไปทนัที จะสามารถตดัเวลาในส่วนของการรอ
คอยไดถึ้ง 60วนิาทีต่อช้ิน 

ดงันั้นจากรูปท่ี 4.28 พบว่าหลงัจากท่ีได้มีการแก้ไขปรับปรุงการลวดลวดลายนั้นเดิมมี
ชัว่โมงการท างาน 171 ชั่วโมง คิดเป็นเงินท่ีตอ้งจ่ายค่าแรงงาน 5,985 บาท ภายหลงัท าการแก้ไข
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ปรับปรุง ชัว่โมงการท างานลดลงเหลือ 126 ชัว่โมงคิดเป็นเงินท่ีตอ้งจ่ายค่าแรงงาน 4,410 บาท ซ่ึง
สามารถค่าใชจ่้ายในส่วนน้ีลง 45 ชัว่โมงคิดเป็นเงิน 1,575 บาท 

4.6.3 เพื่อเป็นการรักษามาตรฐานในการท างานและป้องกนัการเกิดของเสีย จงไดพ้ิจารณา
จดัท าขั้นตอนการของพนกังานในแผนกวาดลวดลายดงัตารางท่ี 4.11 
ตาราง 4.10 ขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานวาดลวดลาย 
ผู้รับผดิชอบ ขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน 
วธีิการ 

หวัหนา้แผน
กวาดลวดลาย 
 
พนกังาน 

 
 
 
 
 
พนกังาน 

 
 
 
 
 
 
พนกังาน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-.รับค าสั่งการผลิต,ตรวจเช็คยอดและแบบลวดลายรวมถึง

แบบโลโกต่้างๆท่ีไดก้ าหนดงานแต่ละล๊อต 

-.พนกังานท าการตรวจเช็คสภาพทัว่ไปของช้ินงานทุกช้ิน

ว่าพบส่ิงผิดปกติหรือไม่ หากมีให้คดัแยกออกและรีบแจง้

หัวหน้างานเพื่อ หาทางแก้ไข รวมถึงพนักงานต้องมี

การศึกษาลกัษณะแบบงานในแต่ละล๊อตให้เขา้ใจก่อนการ

ลงมือปฏิบติังานทุกคร้ัง 

 -.พนกังานท าการตรวจเช็คสภาพทัว่ไปของช้ินงานทุกช้ิน

ว่าพบส่ิงผิดปกติหรือไม่ หากมีให้คดัแยกออกและรีบแจง้

หัวหน้างานเพื่อ หาทางแก้ไข รวมถึงพนักงานต้องมี

การศึกษาลกัษณะแบบงานในแต่ละล๊อตให้เขา้ใจก่อนการ

ลงมือปฏิบติังานทุกคร้ัง 

-.พนกังานท าการตรวจเช็คสภาพทัว่ไปของช้ินงานทุกช้ิน

ว่าพบส่ิงผิดปกติหรือไม่ หากมีให้คดัแยกออกและรีบแจง้

หัวหน้างานเพื่อ หาทางแก้ไข รวมถึงพนักงานต้องมี

การศึกษาลกัษณะแบบงานในแต่ละล๊อตให้เขา้ใจก่อนการ

ลงมือปฏิบติังานทุกคร้ัง 

เม่ือมีการสั่ง

ผลิต 

ก่อนท าการ

พิมพล์าย 

ก่อนท าการ

ป้ัมโลโก ้

ก่อนท าการวาด

ลาย 
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4.7 เปรียบเทยีบต้นทุนการด าเนินงานของแผนกขึน้รูป ก่อนและหลังการปรับปรุงโดยใช้หลกัการ
บัญชีต้นทุนการไหลของวสัดุ 
 
 เพื่อให้เทราบถึงต้นทุนท่ีมีมูลค่าบวก (Positive product) และผลิตภัณฑ์ท่ีมีมูลค่าลบ 
(Negative product) ท่ีเกิดหลงัปรับปรุงจึงตอ้งมีการค านวณโดยใชห้ลกัการของบญัชีตน้ทุนการไหล
ของวสัดุ เพื่อน าผลท่ีไดม้าเปรียบเทียบว่าหลงัจากการปรับปรุงตน้ทุนดงักล่าวลดลงจากเดิมเป็น
มูลค่าเท่าใด 
 

 
 

ผู้รับผดิชอบ ขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน 

วธีิการ 

พนกังาน 
 
 

 
 

พนกังาน 
 

 

 

 

 

 

-.พนักงานตอ้งแจง้ปัญหาให้หัวหน้างานรับทราบ เพื่อหา

แนวทางแก้ไขท่ีรวดเร็ว อย่าปล่อยให้งานเสียหลุดไปยงั

กระบวนการถดัไป 

 

-.พนกังานตอ้งเช็คงานทุกช้ินโดยละเอียด หากเจอช้ินงาน

เสีย,ผิดปกติ ให้แจง้ปัญหาแก่หัวหน้างานรับทราบทนัที 

เพื่อหาแนวทางแกไ้ขท่ีรวดเร็ว อย่าปล่อยให้งานเสียหลุด

ไปยงักระบวนการถดัไป 

เม่ือเจอปัญหา

ในการท างาน 

การตรวจเช็ค

งาน 
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จากตารางแสดงรายการวสัดุโดยน าตารางก่อนการปรับปรุง และหลงัการปรับปรุงจะพบวา่

ปริมาณการเกิดของเสียในกระบวนการท่ี 2 (แผนกป้ันข้ึนรูป) คิดเป็นตน้ทุนวสัดุ 24,085 บาท เดิม
ก่อนปรับปรุงเป็นตน้ทุนท่ีสูญเสีย 6,300 บาท ภายหลงัการปรับปรุงตน้ทุนท่ีสูญเสีย และค่าวสัดุ
ลดลงคิดเป็นจ านวนเงิน 3,150 บาท   
              ในส่วนของกระบวนการาวาดลวดลาย นั้นทางผูว้ิจยัไม่พบการเกิดตวัเสียในกระบวนการ
ท างาน แต่สามารถต้นทุนด้านค่าแรงงานของพนักงานจากเดิมก่อนปรับปรุงอยู่ท่ี 5,985 บาท 
ภายหลังท าการแก้ไขปรับปรุง ชั่วโมงการท างานลดลงเหลือ 126 ชั่วโมงคิดเป็นเงินท่ีต้องจ่าย
ค่าแรงงาน 4,410 บาท ซ่ึงสามารถค่าใชจ่้ายในส่วนน้ีลง 45 ชัว่โมงคิดเป็นเงิน 1,575 บาท 
 
              4.7.1 Material Balance  

การเปรียบเทียบกระบวนการไหลของวสัดุก่อนปรับปรุง และหลงัการปรับปรุง 
จากรูป 4.30-4.37 จะท าการเปรียบเทียบให้ทราบถึงปริมาณของวสัดุ แรงงาน ค่าพลงังาน ก่อนการ
ปรับปรุงและหลงัการปรังปรุงวา่หลงัปรับปรุงสามารถลดตน้ทุนการผลิตไดเ้ป็นจ านวนเท่าใด ทั้ง
ในดา้นของปริมาณวสัดุและมูลค่าของวสัดุทั้งกระบวนการผลิต ปริมาณวสัดุและมูลค่าของวสัดุทั้ง
กระบวนการผลิตโดยไดท้  าการเปรียบเทียบให้เห็นตั้งแต่กระบวนการนวดดินจนจบท่ีกระบวนการ
คดัเกรดบรรจุ 
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ก่อนปรับปรุง 

 
 
หลงัปรับปรุง 

 
 

รูปที ่4.30 แสดงกระบวนการไหลของแผนกนวดดินก่อน-หลงัปรับปรุง 
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ก่อนปรับปรุง 

 
หลงัปรับปรุง 

 
 

รูปที ่4.31 แสดงกระบวนการไหลของแผนกป้ันข้ึนรูปก่อน-หลงัปรับปรุง 
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ก่อนปรับปรุง 

 
หลงัปรับปรุง 

 
 

รูปที ่4.32 แสดงกระบวนการไหลของแผนกเช็ดแต่งก่อน-หลงัปรับปรุง 
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ก่อนปรับปรุง 

 
หลงัปรับปรุง 

 
รูปที ่4.33 แสดงกระบวนการไหลของแผนกเผาบิสกิตรูปก่อน-หลงัปรับปรุง 
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ก่อนปรับปรุง 

 
 

หลงัปรับปรุง 

 
รูปที ่4.34 แสดงกระบวนการไหลของแผนกวาดลวดลายก่อน-หลงัปรับปรุง 
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ก่อนปรับปรุง 

 
 
หลงัปรับปรุง 

 
รูปที ่4.35 แสดงกระบวนการไหลของแผนกชุบเคลือบก่อน-หลงัปรับปรุง 
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ก่อนปรับปรุง 

 
 
หลงัปรับปรุง 

 
รูปที ่4.36 แสดงกระบวนการไหลของแผนกเผาเคลือบก่อน-หลงัปรับปรุง 
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ก่อนปรับปรุง 

 
หลงัปรับปรุง 

 
รูปที ่4.37 แสดงกระบวนการไหลของแผนกคดัเกรดบรรจุก่อน-หลงัปรับปรุง 
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              4.7.2 การวเิคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ (Flowchart including calculation data) 
ตาราง 4.11 ตารางแสดงการวเิคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุก่อนการปรับปรุง 
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ตาราง 4.11 ตารางแสดงการวเิคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุก่อนการปรับปรุง (ต่อ) 
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ตาราง 4.12 ตารางแสดงการวเิคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุหลงัการปรับปรุง  
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ตาราง 4.12 ตารางแสดงการวเิคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุหลงัการปรับปรุง (ต่อ) 
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 จากตาราง 4.15-4.16 แสดงการวิเคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุพบวา่ผลิตภณัฑ์ท่ีมี
มูลค่าลบมีตน้ทุนลดลง และผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าบวกมีตน้ทุนท่ีเพิ่มมากข้ึนแสดงให้เห็นถึงผลของ
การปรับปรุงกระบวนการผลิต ซ่ึงในการวิเคราะห์ดังกล่าวจะท าให้เข้าใจได้ชัดเจนข้ึนของ
กระบวนการไหลของวสัดุ และสามารถมองเห็นตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึน และลดลงทั้งในส่วนของวสัดุ 
แรงงาน และค่าพลงังานอยา่งชดัเจนข้ึน 
 
ตาราง 4.13 แสดงตน้ทุนในกระบวนการผลิตทั้งหมดก่อนการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

Material cost 
Main cost System cost Energy cost 

Waste 
treatment cost Total 

Conforming product 19,598 6,928 5,777 - 32,303 

(Positive product) 45.89% 16.22% 13.53% - 75.64% 

Material loss 8,377 1,171 859 - 10,407 

(Negative product) 19.61% 2.74% 2.01% - 24.36% 

Wastes/recycled - - - - - 

 Products - - - - - 

Subtotal 27,975 8,099 6,636 - 42,710 

  65.50% 18.96% 15.54% 
 

100% 
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ตาราง 4.14 แสดงตน้ทุนในกระบวนการผลิตทั้งหมดหลงัการปรับปรุง 

Material cost Main cost System cost Energy cost 
Waste 

treatment cost 
Total 

Conforming 
product 22,418 7,108 5,874 - 35,400 

(Positive product) 52.49% 16.64% 13.75% - 82.88% 
Material loss 5,557 991 762 - 7,310 

(Negative product) 13.01% 2.32% 1.78% - 17.12% 
Wastes/recycled - - - - - 

 Products - - - - - 
Subtotal 27,975 8,099 6,636 - 42,710 

  65.50% 18.96% 15.53% - 100% 
 
              ตาราง 4.13-4.14 แสดงตน้ทุนของผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าบวก (Positive product) และตน้ทุน
ผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าลบ (Negative product) ก่อนและหลงัการปรับปรุงซ่ึงจะพบวา่มีการลดลงของ
ต้นทุนวสัดุจากเดิมท่ีมีต้นทุนผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าเป็นลบ 8,377 บาท คิดเป็น 19.61% และเป็น 
65.50% ของปริมาณวสัดุจากวสัดุทั้งกระบวนการ ในดา้นค่าจา้งแรงงานจากเดิมมีตน้ทุนผลิตภณัฑ์
ท่ีมีมูลค่าลบ 1,171 บาท คิดเป็น 2.74% และเป็น 18.96% ของค่าจา้งแรงงานทั้งกระบวนการ และค่า
พลงังานจากเดิมมีตน้ทุนผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าลบ 859 บาท คิดเป็น 2.01% และเป็น 15.54% ของค่า
พลงังานทั้งกระบวนการ ภายหลงัการปรับปรุงพบว่าตน้ทุนผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าเป็นลบนั้นลดลง
เหลือ 5,557 บาท คิดเป็น 13.01% และเป็น 65.50% ของปริมาณวสัดุจากวสัดุทั้งกระบวนการ ดา้น
ค่าจา้งแรงงานมีตน้ทุนผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าลบลดลงเหลือ 991 บาท คิดเป็น 2.32% และเป็น 18.96% 
ของคา้จา้งแรงงานทั้งกระบวนการ และค่าพลงังานมีตน้ทุนผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าลบลดลงเป็น 762 
บาท คิดเป็น1.78% และเป็น 15.53% ของค่าพลงังานทั้งกระบวนการผลิต 
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รูปที ่4.36 กราฟแสดงร้อยละของตน้ทุนท่ีสูญเสียก่อนการปรับปรุง 
 

 
รูปที ่4.37 กราฟแสดงร้อยละของตน้ทุนท่ีสูญเสียหลงัการปรับปรุง 

 
จากรูปกราฟท่ี 4.36-4.37 แสดงปริมาณร้อยละของของเสียท่ีลดลงภายหลงัท่ีไดท้  าการ

ปรับปรุงซ่ึงสามารรถสรุปได้ว่าปริมาณผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าบวกของวสัดุนั้นเพิ่มข้ึน 6.60% จาก 
45.89% เป็น 52.49% และของเสียลดลง 6.6% จาก 19.61% เป็น 13.01% ปริมาณผลิตภณัฑท่ี์มีมูลค่า
บวกของค่าจา้งแรงงานเพิ่มข้ึน 0.42% จาก 16.22% เป็น 16.64%  ปริมาณผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าบวก
ของพลงังานเพิ่มข้ึน 0.22% จาก 13.53% เป็น 13.75% สามารถลดตน้ทุนการผลิตตลลอดทั้ง
กระบวนการได ้3,097 บาท  

65.50% 
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จะเห็นได้ว่าจากการน าเทคนิคบญัชีต้นทุนการไหลของวสัดุมาประยุกต์ใช้ในการผลิต

เซรามิคนั้น จะช่วยให้ทางผูว้ิจยัไดเ้ห็นถึงสภาพตน้ทุนในการผลิตของแต่ละจุด นบัตั้งแต่จุดแรกท่ี
เร่ิมมีการผลิตไปจนถึงจุดสุดทา้ยของการผลิตเอง เราจะสามารถเห็นถึงปัญหาในการผลิตได ้และ
สามารถวิเคราะห์หาสาเหตุไดอ้ย่างชดัเจน และเขา้ท าการแกไ้ขปัญหาไดถู้กจุดและรวดเร็วมากข้ึน
เพราะ เทคนิคบญัชีตน้ทุนการไหลไดบ่้งบอกอยากชดัเจนถึง มูลค่าผลิตภณัฑ์ท่ีออกมาในแต่ละจุด
ของการผลิต ทั้งของผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นมูลค่าบวก และผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นมูลค่าลบ ในทุกๆจุดของการ
ผลิต ช่วยให้เราติดตามและแกไ้ขปัญหารวมถึงวดัประสิทธิผลท่ีออกมา ก่อนปรับปรุงและหลงัการ
ปรับปรุงไดเ้ป็นอยา่งดี 

 


