
บทที ่5 
ทดลองด ำเนินงำน วเิครำะห์และสรุปผล 

 
5.1 ทดลองด ำเนินงำน 
 
 ผูว้จิยัไดศึ้กษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนในโรงงานท่ีท าการผลิตแกว้เซรามิค พบวา่เกิดของเสียตลอด
ทั้งกระบวนการผลิตจากขอ้มูลของเสียในแต่ละกระบวนการดงัน้ี แผนกนวดดิน 0% แผนกขั้นรูป 
30.% แผนกเช็ดแต่ง 0%  แผนกเผาบิสกิต 0.050 % แผนกวาดลวดลาย  0% แผนกชุบเคลือบ 0% 
แผนกเผาเคลือบ 0% แผนกคดัเกรดบรรจุ 10% ซ่ึงจากการศึกษาเก็บขอ้มูล เพื่อหาสาเหตุของความ
สูญเสียมากท่ีสุดคือ แผนกข้ึนรูปท่ี 30% 

ดงันั้นทางผูว้ิจยัจึงไดท้  าการศึกษาปัญหาและวิเคราะห์ตน้ทุนการไหลของวสัดุในการะ
บวนการผลิต และท าการแกไ้ขในกระบวนการผลิต ทั้งในเร่ืองของการท างานของพนกังาน การ
แกไ้ขเคร่ืองจกัร และหลกัการบญัชีตน้ทุนการไหลขอองวสัดุไดท้  าการเปรียบเทียบตน้ทุนก่อนและ
หลงัการปรับปรุง พบวา่ปริมาณของของเสียท่ีลดลงภายหลงัท่ีไดท้  าการปรับปรุงซ่ึงสามารรถสรุป
ไดว้า่ปริมาณผลิตภณัฑท่ี์มีมูลค่าบวกของวสัดุนั้นเพิ่มข้ึน 6.60% จาก 45.89% เป็น 52.49% และของ
เสียลดลง 6.6% จาก 19.61% เป็น 13.01% ปริมาณผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าบวกของค่าจา้งแรงงาน
เพิ่มข้ึน 0.42% จาก 16.22% เป็น 16.64%  ปริมาณผลิตภณัฑ์ท่ีมีมูลค่าบวกของพลงังานเพิ่มข้ึน 
0.22% จาก 13.53% เป็น 13.75% สามารถลดตน้ทุนการผลิตตลลอดทั้งกระบวนการได ้3,097 บาท 

หลงัจากไดมี้การทดลองด าเนินงานโดยเอาวิธแกไ้ขปัญหาท่ีไดท้  าการออกแบบไวม้าแกไ้ข
ปรับปรุงพบวา่ สามารถบรรลุผลตามท่ีไดต้ั้งเอาไป คือสามารถปริมาณของเสียในกระบวนการข้ึน
รูป จาก 30% เหลือ 15% และสามารถลดค่าใช้จ่ายดา้นค่าแรงงานของแผนกวาดลวดลาย พบว่า
หลงัจากท่ีไดมี้การแกไ้ขปรับปรุงการลวดลวดลายนั้นเดิมมีชัว่โมงการท างาน 171 ชัว่โมง คิดเป็น
เงินท่ีตอ้งจ่ายค่าแรงงาน 5,985 บาท ภายหลงัท าการแกไ้ขปรับปรุง ชัว่โมงการท างานลดลงเหลือ 
126 ชัว่โมงคิดเป็นเงินท่ีตอ้งจ่ายค่าแรงงาน 4,410 บาท ซ่ึงสามารถค่าใชจ่้ายในส่วนน้ีลง 45 ชัว่โมง
คิดเป็นเงิน 1,575 บาท      
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จากการเก็บขอ้มูลในตารางท่ี 5.1 ในการตรวจพบปัญหาจากแผนกข้ึนรูปก่อนปรับปรุง

พบวา่จากจ านวนดิน 1,500 Kg พบของเสียปริมาณ 450 Kg คิดเป็น 30% ของปริมาณดินทั้งหมด 

ตาราง 5.1 แสดงปริมาณของเสียแผนกข้ึนรูปก่อนท าการปรับปรุง 

สาเหตุ Input: 
Material used 

Output: 
Waste 

Output: 
Company product 

% 

ของเสียจากการข้ึนรูป 1,500 Kg 450 Kg 1,050 Kg 30% 

ท่ีมา: ขอ้มูลการข้ึนรูป 

จากการเก็บขอ้มูลในตารางท่ี 5.2 ในการตรวจพบปัญหาจากแผนกข้ึนรูปหลงัปรับปรุพบวา่

จากจ านวนดิน 1,500 Kg พบของเสียปริมาณ 225 Kg คิดเป็น 15% ของปริมาณดินทั้งหมด 

ตาราง 5.2 แสดงปริมาณของเสียแผนกข้ึนรูปก่อนหลงัการปรับปรุง 

สาเหตุ Input: 
Material used 

Output: 
Waste 

Output: 
Company product 

% 

ของเสียจากการข้ึนรูป 1,500 Kg 225 Kg 1,275 Kg 15% 

ท่ีมา: ขอ้มูลการข้ึนรูป 
จากตาราง 5.1-5.2 แสดงปริมาณของเสียแผนกข้ึนรูปก่อน –หลงัท าการปรับปรุง จากการ

ปรับปรุงแกไ้ข ไดท้  าการปรับวิธีการท างาน รวมถึงเอกสารการตรวจสอบของแผนกข้ึนรูปดิน และ
เอกสารตรวจสอบการท างานของพนักงานเพื่อเป็นการักษามาตรฐานในการทงานและการ
ตรวจสอบต่อไป 
   จากการเก็บขอ้มูลในตารางท่ี 5.3 และ5.4 ในการตรวจพบปัญหาเวลาท่ีใชใ้นการท างาน
ของแผนกวาดลวดลาย 
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ตาราง 5.3 แสดงเวลาและค่าใชจ่้ายแรงงานในแผนกวาดลวดลายก่อนปรับปรุง 

จ านวนช่ัวโมงในการท างานของแผนกวาดลาย คิดเป็นค่าแรงงานทีต้่องจ่าย 

171 ชัว่โมง 5,985 บาท 

ท่ีมา: ขอ้มูลจากการค านวณเวลาในการท างานของแผนกวาดลวดลาย 

ตาราง 5.4 แสดงเวลาและค่าใชจ่้ายแรงงานในแผนกวาดลวดลายหลงัปรับปรุง 

จ านวนช่ัวโมงในการท างานของแผนกวาดลาย คิดเป็นค่าแรงงานทีต้่องจ่าย 

126 ชัว่โมง 4,410 บาท 

ท่ีมา: ขอ้มูลจากการค านวณเวลาในการท างานของแผนกวาดลวดลาย 

 

รูปที่ 5.1 แสดงแผนภูมิแสดงค่าใช่จ่ายของแผนกวาดลายก่อนและหลงัปรับปรุง 

**หมายเหตุ ขอ้มูลหลงัการปรับปรุงและในส่วนของค่าแรงท่ีลดลงเป็นขอ้มูลท่ีทางผูว้จิยัได้
คาดการณ์ไว ้ไม่ไดเ้ป็นขอ้มูลจากการทดลองจริง  

 
จากผลท่ีทางผูว้ิจ ัยคาดการณ์ไวพ้บว่า หากปรับการท างานใหม่ไม่ให้เกิดการรองาน 

พนกังานเม่ือท างานเสร็จให้ส่งไปยงัพนกังานคนถดัไปทนัที จะสามารถตดัเวลาในส่วนของการรอ
คอยไดถึ้ง 60วนิาทีต่อช้ิน 
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จากรูป 5.1 สามารถลดค่าใชจ่้ายดา้นค่าแรงงานของแผนกวาดลวดลาย พบวา่หลงัจากท่ีได้

มีการแกไ้ขปรับปรุงการลวดลวดลายนั้นเดิมมีชัว่โมงการท างาน 171 ชัว่โมง คิดเป็นเงินท่ีตอ้งจ่าย

ค่าแรงงาน 5,985 บาท ภายหลงัท าการแกไ้ขปรับปรุง ชัว่โมงการท างานลดลงเหลือ 126 ชัว่โมงคิด

เป็นเงินท่ีตอ้งจ่ายค่าแรงงาน 4,410 บาท ซ่ึงสามารถค่าใช้จ่ายในส่วนน้ีลง 45 ชั่วโมงคิดเป็นเงิน 

1,575 บาท 

 
5.2 วเิคราะห์และสรุปผล 

จากการวจิยัน้ีสามารถท าตามวตัถุประสงคท่ี์ไดต้ั้งไวคื้อ การประยกุตใ์ชเ้ทคนิคบญัชีตน้ทุน
การไหลของวสัดุในการติดตามควบคุมกระบวนการผลิตทั้งกระบวนการ เพื่อลดตน้ทุนท่ีเกิดในกา
ระบวนการผลิตแกว้เซรามิค แบบมคั ขนาด 17 oz โดยท าการศึกษาตน้ทุนในกระบวนการผลิตทั้ง
กระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง แล้วน ามาวิเคราะห์ โดยใช้เทคนิคบญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุเพื่อหา
ตน้ทุนท่ีสูญเสียไป ในกระบวนการผลิตแลว้น ามาปรับปรุงแกไ้ข โดยใชห้ลกัการพื้นฐานทางดา้น
วศิวกรรมอุตสาหการ 

ในการศึกษาไดมี้การเก็บรวบรวมขอ้มูลของตน้ทุนการผลิตทั้งหมด มาท าการวิเคราะห์โดย
ใช้เทคนิคบญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ เพื่อหาสาเหตุของการเกิดความสูญเสีย จากนั้นจ าท าการ
ออกแบบระบบการแกไ้ขปรับปรุงการท างาน เพื่อหาสาเหตุของการเกิดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนโดย
ใชห้ลกัการพื้นฐานทางดา้นวศิวกรรมอุตสาหการ และหลกัการของเทคนิคบญัชีตน้ทุนการไหลของ
วสัดุ เพื่อน าผลท่ีไดม้าท าการเปรียบเทียบตน้ทุนท่ีไดก่้อนและหลงัการปรับปรุง ทั้งน้ีหลงัการท า
การปรับปรุงพบว่าสามารถลดตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนไดจ้ริง และบรรลุผลท่ีคาดว่าจะไดรั้บจากการศึกษา 
คือท าใหต้วัผูว้จิยัเองทราบถึงตน้ทุนการไหลของวสัดุ ในการะบวนการผลิตแกว้เซรามิค และทราบ
ปัญหาท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตแกว้เซรามิค 

ในการศึกษาท าความเขา้ใจเก่ียวกบัความเป็นมาและเทคนิคการวิเคราะห์บญัชีตน้ทุนการ
ไหล ของวสัดุ (MFCA) ในการประเมินผลกระทบทางดา้นการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
ซ่ึงเป็นการวิเคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ มีวตัถุประสงค์ในการจ าแนกความสุญเสียจาก
วธีิการท างานของระบบ และเทคโนโลยท่ีีใชใ้นการผลิตต่างๆท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ซ่ึง MFCA เร่ิมตน้
มีจุดก าเนิดแนวคิดและมีการทดลองใช้งานท่ีประเทศเยอรมนี แต่มีการใช้และเกิดผลลพัธ์ท่ีดีต่อ
องคก์รเป็นอยา่งมาก ท่ีประเทศญ่ีปุ่น กล่าวไดว้า่ MFCA ช่วยในการบริหารและการจดัการในการ
ผลิตท่ีไม่มีประสิทธิภาพ และเป็นการเพิ่มผลิตผล (Productivity) รวมถึงลดการเกิดความสูญเสีย
ต่างๆในการจดัการและการใช้วตัถุดิบอยา่งมีประสิทธิภาพ เพื่อส่งผลให้เกิดประสิทธิผลมากท่ีสุด 
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และลดกิจกรรม ท่ีก่อให้เกิดของเสียท่ีไม่จ  าเป็นโดยวดัจากหลกัการสมดุลมวล (Material Balance of 
MFCA) ท่ีเขา้และออก จากกิจกรรมกระบวนการในการผลิตเป็นเกณฑ์ในการก าหนด เพื่อน ามา
ประเมินหาสาเหตุและปัญหาท่ีเกิดข้ึน และแกไ้ขปัญหาโดยใชเ้ทคนิคทางวศิวกรรม เพื่อในการแกไ้ข
ปัญหาและวิเคราะห์ออกมาในรูปบญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ โดยมีจุดมุ่งเน้นในการแยกความ
สูญเสียท่ีเกิดจากการท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ วิธีการ ขั้นตอน เทคนิคท่ีใชใ้นการผลิต ท าให้เห็น
ถึงการใช้ทรัพยากร และวตัถุดิบต่างๆ ได้อย่างคุม้ค่าคุม้ทุน และเกิดประสิทธิภาพสูงสุด และเป็น
มิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม เกณฑ์การก าหนดหาการสูญเสีย และประเมินความสูญเสียให้ออกมาอยูใ่นรูป
ตน้ทุน จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ ตน้ทุนสินคา้มูลค่าบวก (Positive product) กบัตน้ทุนสินคา้มูลค่า
ลบ (Negative product) ในการหาสัดส่วนของตน้ทุนท่ีเสียไปในการไหลของสินคา้ หรือในกิจกรรม
กระบวนการต่างๆ ก่อนท่ีจะออกมาเป็นตวัสินคา้ท่ีสมบูรณ์ต่อไป  
 
5.3 ข้อเสนอแนะจาการศึกษา 

1.ขอ้เสนอแนะส าหรับการด าเนินการคน้ควา้แบบอิสระในคร้ังน้ี 
จากการศึกษาพบวา่มีหลายปัจจยัท่ีมีผลต่อ การใชเ้ทคนิคบญัชีตน้ทุนการไหล 

ของวสัดุ ในกระบวนการผลิตแก้เซรามิค ในเร่ืองของการท างานพบว่าขั้นตอนการท างานของ
พนกังานแผนกเช็ดแต่ง แผนกเผาบิสกิต แผนกชุบเคลือบ แผนกเผาเคลือบ และแผนกคดัเกรดบรรจุ
ท่ีไม่ได้เข้าไปท าการปรับปรุง ไม่ได้มีรูปแบบในการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน อาศัยเพียงแต่
ประสบการณ์ของพนกังานรุ่นพี่ท่ีมีความช านาญ ในการสอนงาน ต่อๆกนัมา ท าให้พนกังานท างาน
กนัตามหนา้ที หรือตามค าสั่งท่ีไดรั้บมอบหมายมา ซ่ึงส่งผลต่อการเกิดของเสียและความสูญเปล่าใน
การผลิต และทัง่น้ีการตรวจสอบการท างานนั้นท าไดย้าก เพราะไม่มีมาตรฐานหรือคู่มือการท างานท่ี
ชัดเจนนัก ดังนั้นในแต่ละแผนกควรมีการวางแผนขั้นตอนในการท างานท่ีดี และท าการจดัหา
มาตรฐานในการท างานท่ีเหมาะสมมีความชดัเจนในการท างาน พร้อมทั้งควรมีการท ากิจกรรม5 ส 
อย่างต่อเน่ืองเพื่อปลุกจิตส านึกในการท างานของพนักงาน ในการลดความสูญเสียและความสูญ
เปล่าในการท างาน และเป็นการป้องกนัความเส่ียงท่ีจะเกิดปัญหาในการท างานข้ึนได ้

ในส่วนของพนกังานนั้นควรมีความสนใจเป็นอยา่งมาก เพราะพนกังานมกัจะเกิด 
การต่อตา้นในการเปล่ียนแปลงขั้นตอน หรือระบบการท างานใหม่ท่ีจะเกิดข้ึน เน่ืองจากความเขา้ใจ
ท่ีผิดของพนกังาน วา่การเปล่ียนแปลงการท างานจะท าให้เกิดความยุ่งยากในการท างาน หรือเป็น
การเพิ่มงานใหก้บัทางพนกังานเอง ดงันั้นจึงตอ้งมีการชีแจง้ และท าความเขา้ใจแก่พนกังาน วา่ผลท่ี
ไดจ้าการปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงนั้นส่งผลท่ีดีต่อพนกังาน ต่อการท างานและโรงงานอยา่งไรบา้ง 
เช่นหากมีการเพิ่มประสิทธิภาพ ลดตน้ทุนในการผลิต พนักงานงานอาจได้รับค่าตอบแทน หรือ
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โบนสัท่ีเพิ่มข้ึน เม่ือพนงัการมีมุมมองและทศันคติท่ีดีข้ึนก็จะท าให้การแกไ้ขปรับปรุงปัญหาต่างๆ
ในโรงงานมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

นอกจากน้ีปัจจยัท่ีส าคญัอีกปัจจยัหน่ึงคือ ความร่วมมือกนัของหวัหนา้งาน  
หวัหน้าแผนก หรือผูค้วามคุมดูแลในแต่ละของส่วนงานต่างๆ เน่ืองจาการเขา้ไปท าการศึกษาเก็บ
ขอ้มูลพบว่า การประสานงานกันระหว่าง หัวหน้าแผนกผูรั้บผิดชอบแต่ละส่วนยงัไม่เขา้ในถึง
หลกัการบญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุชัดเจนมากนัก ดงันั้นควรมีการประชุมหารือร่วมกนัเพื่อ
ความเขา้ใจในหลกัการของเทคนิคบญัชีตน้ทุนการไหล และการประสานงานในแต่ละส่วน เกิด
ความเขา้ใจและรวดเร็วมากข้ึนเพื่อท่ีจะท าให้เกิดการร่วมมือรวมใจในการทงานร่วมกนั เพื่อแกไ้ข
ปัญหาต่อไป 

2.ขอ้เสนอแนะส าหรับการด าเนินการคน้ควา้แบบอิสระในคร้ังต่อไป 
                 ในการศึกษาคร้ังต่อไป ควรมีการด าเนินการวิเคราะห์กระบวนการไหลของวสัดุ
ทั้งกระบวนการผลิต เพื่อให้ทราบถึงตน้ทุนท่ีสูญเสียของทั้งกระบวนการผลิต เน่ืองจากการศึกษา
ของผูว้ิจยัเป็นการศึกษาในส่วนของกระบวนการท่ีเกิดการสูญเสียและความสูญเปล่ามากท่ีสุด ใน
กระบวนการผลิต ท าให้ทราบถึงปัญหาท่ีเกิดในผลิตและแกไ้ขปัญหานั้น แต่ไม่ไดท้  าการวิเคราะห์
แกไ้ขปัญหาของทั้งกระบวนการผลิต ซ่ึงตามหลกัเทคนิคการวิเคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ
นั้น จะตอ้งมีการวิเคราะห์ตน้ทุนการผลิตทั้งกระบวนการ เพื่อให้ทราบถึงตน้ทุนท่ีก่อให้ เกิดความ
สูญเสียทั้งหมด นอกจากน้ีควรมีการน าเอาพื้นฐานทางวิศวกรรมอุตสาหการ เขา้ไปใช้แกป้รับปรุง
กระบวนการผลิตในทุกๆแผนก เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานใหดี้ยิง่ข้ึนต่อไป 


