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บทคัดย่อ

งานวจิยันีเ้ป็นการประยุกต์ใช้เทคนิคลนีร่วมกับการวิเคราะห์บญัชต้ีนทุนการไหลของวัสดใุนกระบวนการผลติข้าวโพดหวาน

บรรจุกระป๋อง โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ ลดความสูญเปล่า และลดต้นทุนท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต  

งานวิจัยนี้ได้พัฒนาและน�ำเสนอวิธีการวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุแบบใหม่โดยใช้เทคนิคการแบ่งประเภท 

ของกจิกรรมทีม่คีณุค่าและไม่มคีณุค่าเพ่ิมร่วมในการค�ำนวณและปันส่วนต้นทนุการไหลของวสัด ุจากการวัดประสทิธิภาพ

การผลิตร่วมกับการใช้เทคนิคการจ�ำลองสถานการณ์ พบว่าเมื่อมีการเพ่ิมการปันส่วนต้นทุนด้วยประเภทกิจกรรม  

ต้นทุนของผลิตภัณฑ์ท่ีมีมูลค่าเป็นลบมีสัดส่วนเพ่ิมข้ึนเมื่อเทียบกับสัดส่วนที่ค�ำนวณได้จากการวิเคราะห์บัญชีต้นทุน 

การไหลวัสดุแบบมาตรฐาน ท�ำให้เห็นว่าการพิจารณาประเภทของกิจกรรม และประสิทธิภาพการท�ำงาน มีผลต่อสัดส่วน

โครงสร้างต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบ ผลจากการศึกษาได้น�ำไปสู่การก�ำหนดการปรับวิธีการท�ำงานในกระบวนการ  

ลดความสูญเปล่า และลดต้นทุนท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต โดยต้นทุนรวมของผลิตภัณฑ์ต่อกระป๋องมีค่าลดลงและ

สัดส่วนต้นทุนของผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าเป็นบวกเพิ่มขึ้น

ค�ำส�ำคัญ : บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ การปันส่วนต้นทุน ลีน การปรับปรุงการผลิต

Abstract

This research aims to apply Lean technique in conjunction with analysis of Material Flow Cost Accounting 

(MFCA) to production process of canned sweet corn in order to increase process eff iciency, eliminate waste 

and reduce cost of the production. This research develops and presents new type of MFCA analysis by 

incorporating value and non-value added activities into the MFCA cost allocation process. According to the 

simulation-based measurement of the process eff iciency, integrated cost allocation based on activity types 

results in higher proportion of negative product cost in comparison to that computed from conventional MFCA 

cost allocation. Thus, considering types of activities and process eff iciency have great impacts on cost structure 
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especially for the negative product cost. The research leads to solutions to improve work procedures, eliminate 

waste and reduce production cost. The overall cost per unit decreases with higher proportion of positive  

product cost.

Keywords : Material f low cost accounting, Cost allocation, Lean, Productivity improvement

1. บทน�ำ

อุตสาหกรรมอาหาร ถือได ้ว ่าเป ็นอีกหนึ่ ง

อุตสาหกรรมท่ีมีความส�ำคัญต่อระบบเศรษฐกิจของไทย 

เนื่องจากเป็นแหล่งสร้างอาชีพให้กับคนในท้องถ่ินและ 

น�ำรายได้เข้าประเทศจากการส่งออก บริษัท อาหารสากล 

จ�ำกัด (มหาชน) หน่ึงในผู ้ผลิตอาหารรายใหญ่ของ

ประเทศไทยตั้งอยู่ที่จังหวัดล�ำปางเป็นผู้ผลิตสินค้าภายใต้

แบรนด์ UFC ซึ่งเป็นสินค้าที่รู้จักดีในประเทศไทยมากว่า  

30 ปี ทางบรษิทัได้เลง็เห็นความต้องการในการปรบัปรงุและ

ลดต้นทุนในการผลิตโดยเฉพาะส�ำหรับผลิตภัณฑ์ข้าวโพด

หวานบรรจุกระป๋อง ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีสัดส่วนการผลิต

สูงสุด ลูกค้ามีความต้องการสูง มีกระบวนการผลิต 

หลายขั้นตอน ใช้ระยะเวลาในการผลิตยาวนานกว่า

ผลิตภัณฑ์อืน่ จากข้อจ�ำกัดของระบบการท�ำงานในปัจจบุนั 

ท�ำให้พนักงานท�ำงานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพอันเน่ืองจาก

ปัญหาการรอคอยทีเ่กิดจากความไม่สมดลุของกระบวนการ 

ระบบการขนถ่าย การล�ำเลยีงวัตถุดบิ รวมถึงความสญูเปล่า

ในแต่ละกระบวนการ ทางบรษิทัมแีนวคดิในการใช้หลกัการ

วิเคราะห์บญัชต้ีนทุนการไหลของวสัดเุพ่ือบ่งชีป้ระสทิธิภาพ

ของกระบวนการ รวมถึงหาแนวทางลดต้นทุนในการผลิต 

ในผลิตภัณฑ์ข้าวโพดหวานกระป๋องขนาด 108 ออนซ์

การบัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ (Material Flow 

Cost Accounting: MFCA) เป็นหนึ่งในเครื่องมือด้านการ

บัญชีต้นทุนสิ่งแวดล้อม [1-3] มีวัตถุประสงค์ในการเพิ่ม

ประสิทธิภาพ ลดความสูญเสีย และลดผลกระทบ 

ทางด้านสิ่งแวดล้อมที่เกิดจากเศษวัสดุ ของเสียจาก

กระบวนการผลิต เป็นเครื่องมือที่สามารถน�ำมาใช้ประเมิน

ต ้นทุนตลอดกระบวนการผลิตและช ่วยบ ่ง ช้ีสาเหตุ 

ของการสูญเสียด้านวัสดุอันน�ำไปสู่การลดผลกระทบต่อ 

สิ่งแวดล้อม ปัจจุบันได้มีการประยุกต์ใช้เครื่องมือดังกล่าว

ในการปรับปรุงทั้งสายธารการผลิต [4-5] และมีการ

ประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการเพ่ือลดต้นทุนและ

ความสูญเปล่าอย่างแพร่หลาย [6-9] เครื่องมือ MFCA  

เป็นหลักการวิเคราะห์บัญชีต้นทุนท่ีใช้การปันส่วนต้นทุน

ตามแนวคิดด ้านความสูญเสียและผลกระทบต ่อ 

สิ่งแวดล้อม [10-11] โดยเริ่มจากการจ�ำแนกปริมาณ

ผลผลิตท่ีได้จากแต่ละกระบวนการเทียบกับปริมาณปัจจัย

การผลิตขาเข้า ผลต่างจากการจ�ำแนกสามารถน�ำมาใช้ 

บ่งชี้ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตควบคู่กับการบ่งชี้

ประสิทธิภาพด้านการใช ้ทรัพยากรและการจัดการ 

สิ่งแวดล้อมได้พร้อมกัน ผลจากการบ่งชี้ท�ำให้สามารถ

ค้นหาปริมาณเศษวัสดุ ของเสีย หรือความสูญเสียที่เกิดขึ้น

จากวิธีการท�ำงาน จากระบบการผลิตหรือเทคโนโลยี 

การผลิต และจากกระบวนแปรรูปท่ีไม่มีประสิทธิภาพ  

ผลของความแตกต่างจะแสดงถึงความสูญเสียท่ีเกิดขึ้น 

จากกระบวนการผลิต โดยพิจารณาจากทั้งท่ีเกิดจากวัสดุ

ทางตรง วสัดปุระกอบการผลติ สารเคม ีและวสัดสุิน้เปลอืง 

รวมถึงน�้ำทิ้งหรือของเสียที่ เกิดจากกระบวนการผลิต  

โดยปริมาณและสัดส่วนความสูญเสีย จะถูกน�ำมาใช้ใน 

การปันส่วนต้นทุนที่เกิดขึ้น

ผลของการวิเคราะห์และปันส่วนต้นทุนตาม 

หลักการ MFCA แบบมาตรฐานหรือแบบเดิมน้ัน [1,12] 

อาจจะมีผลการค�ำนวณที่ต่างไปหากมีการใช้แนวคิด 

ของเทคนิคลนีซึง่มกีารจ�ำแนกประเภทของกิจกรรมออกเป็น 

กิจกรรมท่ีมีคุณค่าเพ่ิมและกิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าเพ่ิม 

เข้าร่วมในการปันส่วนต้นทุน การศึกษาเพ่ือประยุกต์ใช้

เครื่องมือ MFCA ร่วมกับแนวคิดลีนจึงเป็นสิ่งที่ส�ำคัญ  

ซึง่ปัจจบุนัยังไม่มผีลงานวิจยัท่ีน�ำเสนอแนวทางหรอืวิธีการ

ดงักล่าว ดงัน้ันงานวิจยันีม้วีตัถปุระสงค์เพ่ือประยุกต์ใช้หลกั

การบัญชีต้นทุนการไหลวัสดุในการประเมินและปรับปรุง

การผลิตและลดต้นทุนโดยใช้เทคนิคการผลิตแบบลีน 

ร่วมกับเทคนิคจ�ำลองสถานการณ์ และพัฒนาวิธีการ

วิเคราะห์บญัชต้ีนทุนการไหลวัสดุแบบใหม่ โดยสร้างวิธีการ

วิเคราะห์ท่ีรวมเทคนิคการปันส่วนต้นทุนตามประเภท 
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ของกิจกรรมที่มีและไม่มีคุณค่าร่วมกับการปันส่วนต้นทุน

ตามหลกัการวิเคราะห์มาตรฐาน การใช้ข้อมลูประสทิธิภาพ

และผลติภาพของการผลติตามแนวคดิลนีเข้าช่วยในการปัน

ส่วนต้นทุนจะส่งผลให้เกิดแนวทางการลดความสูญเสีย  

ลดต้นทุนและลดผลกระทบสิ่งแวดล้อมที่สอดคล้องกับ 

แนวคิดลีน หลังจากการด�ำเนินการตามมาตรการปรับแก้ 

ปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต ผู้วิจัยได้ด�ำเนินการประเมิน

ผลโดยรายงานผลการปรับปรุ งและความสูญเสีย 

ทั้งเชิงปริมาณและเชิงเศรษฐศาสตร์

2. วิธีการวิจัย

คณะผู ้ วิจัยมีแนวคิดที่จะประยุกต ์ใช ้และ

พัฒนาการวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุร่วมกับระบบ

การผลิตแบบลีน เพื่อบ่งชี้และหาแนวทางการแก้ไขปัญหา 

ปรับปรุงระบบการผลิตพร ้อมกับลดผลกระทบต ่อ 

สิ่งแวดล้อม การวิเคราะห์บัญชีต ้นทุนการไหลวัสดุ 

เป็นเทคนิคในการปรับปรุงอย่างหน่ึงท่ีช่วยบ่งชี้ลดความ 

สญูเสยีด้านวัสดทุีเ่กิดขึน้ในแต่ละกระบวนการ ซึง่จะน�ำไป

สู่การเพ่ิมผลผลิต ลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม ในขณะ 

ที่ระบบการผลิตแบบลีนท�ำให้เกิดการลดความสูญเปล่า  

ลดกิจกรรมที่ไม่เกิดมูลค่า สร้างความสมดุลของสาย 

การผลิต ส่งผลท�ำให้พนักงานสามารถท�ำงานได้อย่าง 

เต็มประสิทธิภาพและเหมาะสม การน�ำเทคนิคท่ีส�ำคัญ 

เช่น ระบบการผลิตแบบลีนและการวิเคราะห์บัญชีต้นทุน

การไหลวัสดุเข้ามาใช้ในการปรับปรุงจะช่วยในการลด 

ความสูญเปล่าในแต่ละกระบวนการผลิตให้น ้อยลง  

ช่วยให้พนักงานท�ำงานได้เต็มประสิทธิภาพ ท�ำให้การ

วางแผนการจัดการผลิตของบริษัทเป็นไปอย่างเหมาะสม

และมีประสิทธิภาพ และยังช ่วยลดผลกระทบด้าน 

สิ่งแวดล้อม

คณะผู้วิจัยได้ก�ำหนดแนวทางในการด�ำเนินงาน

โดยเริ่มจากการศึกษาสภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิต

ข้าวโพดหวานบรรจกุระป๋องซึง่ประกอบไปด้วย 15 ขัน้ตอน

การผลิต เริ่มจากการจัดเตรียมวัตถุดิบ การปอกเปลือก  

การคัดแยก การล้าง การตรวจสอบ จนถึงการบรรจุ  

ดังแสดงในรูปที่ 1

รูปที่ 1 ขั้นตอนการผลิตข้าวโพดหวาน
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คณะผู ้วิจัยได้ใช้ข้อมูลการวางแผนการผลิต  

การจัดล�ำดับการผลิต รวบรวมข้อมูลที่พบในแต่ละแผนก

มาท�ำการวิเคราะห์สภาพต้นทุนการด�ำเนินงานปัจจุบัน 

โดยใช้หลักการ MFCA เพ่ือหาจุดปรับปรุงกระบวนการ  

หาแนวทางปรบัปรงุเพ่ิมประสทิธิภาพการวางแผนการผลติ 

หาแนวทางการจัดสมดุลสายการผลิตโดยใช้หลักการผลิต

แบบลีน เช่น การก�ำจัดความสูญเปล่า การปรับปรุงวิธีการ

ท�ำงาน จากนัน้จงึประเมนิตดัสนิเลอืกวิธีการปรบัปรงุปฏบิตัิ

โดยใช้การจ�ำลองสถานการณ์และด�ำเนนิการทดลองปฏบิติั

และเก็บข้อมลูเพ่ือประเมนิเปรยีบเทยีบผลระหว่างก่อนและ

หลังปรับปรุง ตามหลักการวิเคราะห์ต ้นทุน MFCA  

ดังแสดงในรูปที่ 2

3. ผลการวิจัย

จากขั้นตอนการรับค�ำสั่งซ้ือต่อเดือน และข้อมูล

นโยบายในการผลิตเพ่ือจัดเก็บ Safety stock คณะผู้วิจัย

สามารถค�ำนวณความต้องการของผลติภณัฑ์สทุธิโดยเฉลีย่

รวมต่อวันมีค่าเท่ากับ 3,462 กระป๋อง

3.1 การสร้างผังสายธารคุณค่าและรอบเวลาในการผลิต

จากการเก็บข้อมูลเชิงปริมาณในทุกขั้นตอน 

การผลิต ท�ำให้สามารถเขียนผังสายธารคุณค่าในสถานะ

ปัจจุบัน เริ่มตั้งแต่รับปริมาณความต้องการจากลูกค้า 

กระบวนการวางแผนการผลิต การสั่งซื้อวัตถุดิบจากผู้ขาย 

การขนถ่ายวัตถุดิบ ล�ำดับขั้นตอนการการผลิตจนกระทั่ง

กลายเป็นผลิตภัณฑ์ขนส่งถึงมือลูกค้าตลอดโซ่อุปทาน 

ดงัรปูที ่3 ผงัสายธารคณุค่า แสดงถึงผงัการไหลของวัตถุดบิ 

การไหลของข้อมูล ช่วยให้มองเห็นภาพรวมของกระบวน 

การท�ำงานและกระบวนการผลติ สามารถน�ำมาใช้วเิคราะห์

และหาแนวทางในการลดความสูญเปล่าเบื้องต้นได้

3.2 สัดส่วนของเสียและผลผลิต

จากการเ ก็บข ้อมูลภาคสนามโดยใช ้แผ ่น 

ตรวจสอบ Check Sheet ร่วมกับข้อมูลของทางบริษัท  

คณะผู้วิจัยสามารถสรุปผลผลิตสัดส่วนของเสีย และกาก

วัสดุที่เกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนโดยเฉลี่ยมีค่าดังต่อไปนี้

3.3 การวเิคราะห์บญัชต้ีนทุนการไหลของวสัดกุ่อนปรบัปรงุ

ผลจากการสร้างผังสายธารคุณค่า และการเก็บ

ข้อมูลกระบวนการผลิตโดยละเอียดท้ังในด้านปริมาณ 

การใช้วัสดุทางตรงและทางอ้อมท่ีใช้ในทุกข้ันตอน รวมถึง

ข้อมลูการใช้พลงังาน และเวลาการผลติ คณะผูว้จิยัสามารถ

สร ้างรูปแบบการไหลของวัสดุและปริมาณวัสดุท่ีใช ้ 

ในกระบวนการผลิตท้ังหมด ดังแสดงในรูปท่ี 4 และ 5  

ตัง้แต่เริม่ต้นจนสิน้สดุกระบวนการ โดยมข้ีาวโพดซึง่จดัเป็น

วัสดุหลัก (Main material) เข้าสู ่กระบวนการผลิตใน 

ขั้นตอนแรก ส่วนน�้ำท่ีใช้ในการผลิตถูกจัดเป็นวัสดุรอง  

(Sub material) น�้ำปรุง กระป๋อง ฯลฯ ถูกจัดเป็นวัสดุ

ประกอบการผลิต (Auxiliary material)

รูปที่ 2 แนวทางในการวิจัย
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รูปที่ 3 แผนผังสายธารคุณค่า



KKU ENGINEERING JOURNAL  April-June 2015;42(2)160

รูปที่ 4 รูปแบบการไหลของวัสดุ

รูปที่ 5 การระบุปริมาณและทิศทางการไหลของวัสดุในแต่ละขั้นตอนตลอดสายธารการผลิต
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ตารางที่ 1 สัดส่วนของเสียและผลผลิต

กระบวนการ ของเสีย 

ต่อน�้ำหนัก

รายละเอียดของเสีย ผลผลิตของ 

กระบวนการต่อ

น�้ำหนัก

ผลผลิตรวม 

ต่อน�้ำหนัก 

(Yield)

1.กระบวนการเตรียม   วัตถุดิบ 16.52% หัวข้าวโพด 83.48% 83.48%

2.กระบวนการปอกเปลือก 11.83% เปลือกข้าวโพด 88.17% 73.60%

3.กระบวนการคัดแยก 
ของเสีย, ตัดแต่ง และการตัด
เมล็ด

52.33%

ข้าวโพดเสีย (2.09%), 
เศษข้าวโพดจากการตัดแต่ง 

(0.22%), 
ซังข้าวโพด (50.02%)

47.67% 36.89%

4.กระบวนการล้างเมล็ด 5.8% เศษและเมล็ดแตก 94.2 % 33.05%

5.กระบวนการตรวจสอบเมล็ด 0.01% เมล็ดข้าวโพดเสีย 99.99% 33.05%

6.กระบวนการตรวจโลหะ 0% - 100% 33.05%

7.กระบวนการบรรจุกระป๋อง 0% - 100% 33.05%

8.กระบวนการชั่งน�้ำหนัก 0% - 100% 33.05%

9.กระบวนการเติมน�้ำปรุง 0% - 100% 33.05%

10.กระบวนการไล่อากาศ 0% - 100% 33.05%

ตารางที่ 2 Material Balance ของกระบวนการปอกเปลือก

Material Balance Table (การปอกเปลือก)

Input: material used Output: waste Output: company products

Major materials Quantity Waste (negative product)  Quantity  Company products Quantity 

ข้าวโพด (kg)      16,695.44 เปลือกข้าวโพด (kg)      1,975.07  ข้าวโพด (kg)      14,720.37 

น�้ำในกระบวนการปอก (m³)            19.20 น�้ำในกระบวนการปอก (m³)          19.20    

Quantity percentage 100% Quantity percentage 11.83% Quantity percentage 88.17%

Cost of input materials Cost of wasted materials (negative 
product)

Cost of materials used for positive 
product

 Total (THB):      92,016.90  Total (THB):    11,054.89  Total (THB):     80,962.01 

3.3.1 Material Balance และ การค�ำนวณและ

ปันส่วนต้นทุนตามหลักการ MFCA

หลังจากด�ำเนินการสร้างรูปแบบและปริมาณ 

การไหลวัสดุ คณะผู้วิจัยได้สร้างตาราง Material Balance 

ในทุกขั้นตอนการผลิต ตาราง Material Balance  

แสดงถึงสมดุลมวลของผลิต ภัณฑ ์ที่ เ ข ้ าและออก   

ระบุปริมาณของผลิตภัณฑ์ท่ีมีมูลค่าเป็นบวก (Positive 

product) และท่ีมีมูลค่าเป็นลบ (Negative product)   

การสร้างตาราง Material Balance น้ีจะต้องด�ำเนินการ 

ในทุกข้ันตอนหรือศูนย์กลางการผลิต (Quantity Center)  
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ตาราง Material Balance จะถูกน�ำไปใช้ในการค�ำนวณหา

สัดส่วนของผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าและไม่มีมูลค่า หรือ 

ผลิตภัณฑ์มลุค่าบวกและลบ (Positive/Negative product) 

ซึ่งจะใช้ประกอบในการค�ำนวณปันส่วนต้นทุนดังแสดง 

ในตัวอย่างในตาราง 2 ส�ำหรับกระบวนการปอกเปลือก

คู ่มือมาตรฐาน MFCA ISO 14051:2011  

[1, 12-13] แนะน�ำให้ใช้สัดส่วนของน�้ำหนักเศษวัสดุ 

ทิ้ งจากกระบวนการต ่อปริมาณน�้ ำหนักวัสดุตั้ งต ้น  

หรือ %Negative product ในการปันส่วนต้นทุนที่เกิดขึ้น 

ในแต่ละขั้นตอนหรือแต่ละศูนย์กลางการผลิต ยกตัวอย่าง

เช่น ในกรณีของกระบวนการปอกเปลือกน้ี %Negative 

product ค�ำนวณจากสัดส่วนของน�้ำหนักเปลือกข้าวโพด 

ต่อน�้ำหนักข้าวโพดที่เข้าสู่กระบวนการนั่นเอง

การวิ เคราะห ์ต ้นทุนตามหลักการ MFCA  

ต้องอาศัยแนวคิดการปันส่วนต้นทุนท่ีเหมาะสม การบัญชี

ต้นทุนแบบมาตรฐานหรือแบบทั่วไปอาจมีวิธีการปัน 

ส่วนท่ีต่างกันตามแต่ละแนวคิดเช่น การปันส่วนโดยใช้

กิจกรรมเป็นฐาน [14] หลักการ MFCA แบบเดิมหรือ 

แบบมาตรฐาน ก�ำหนดให้ผู ้วิเคราะห์สร้าง Material 

Balance และค�ำนวณหา %Negative product และน�ำไป

ใช้ปันส่วนต้นทุนอย่างต่อเน่ืองในทุกกระบวนการ ผู้วิจัย 

ขอน�ำเสนอตัวอย่างการใช้ข ้อมูลของสมดุลมวลและ 

แสดงการค�ำนวณและปันส่วนต้นทุน Positive และ 

Negative product costs ส�ำหรับกระบวนการปอกเปลือก 

รูปท่ี 6 แสดงการค�ำนวณในเชิงแผนภาพความสัมพันธ ์ 

การวิเคราะห์ต้นทุนตามหลักการ MFCA จะต้องค�ำนวณ

และปันส่วนต้นทุนวัสดุ ต้นทุนระบบและต้นทุนพลังงาน 

ในทุกจุดศูนย์กลางปริมาณเชื่อมโยงกันตลอดสายธาร 

การผลิต

ตวัอย่าง 1 การปันส่วนและค�ำนวณต้นทุน MFCA 

ส�ำหรับกระบวนการปอกเปลือก

ขั้นตอนท่ี ๑ ให้พิจารณาต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มี

มูลค่าเป็นบวก Positive Product Cost จากกระบวนการ

ก่อนหน้า

•	 ในขั้นตอนน้ีมีต ้นทุนผลิตภัณฑ์ ท่ีมีมูลค ่า 

เป็นบวก Positive Product Cost จากกระบวนการก่อนหน้า 

Material Cost (MC) = 91,824.90, System Cost  

(SC) = 8,372.69, Energy Cost (EC) = 148.76 บาท

-	 Previous Product Cost of MC = 91,824.90 บาท

-	 Previous Product Cost of SC = 8,372.69 บาท

-	 Previous Product Cost of EC = 148.76 บาท

ขั้นตอนท่ี ๒ พิจารณาต้นทุน MC, SC, EC  

ที่น�ำเข้า ณ ปัจจุบันและต้นทุนรวมที่ใช้ในการปันส่วน

•	 ต้นทุน MC จากข้อมูลพบว่ามีต้นทุนของน�้ำ 

ท่ีใช้ต่อล๊อตเฉพาะในกระบวนการปลอกเปลือกเท่ากับ  

192 บาท ดังนั้น Previous Product Cost of MC = 

91,824.90 บาท รวมกับ Newly input of MC = 192 บาท 

เป ็นต ้นทุน MC รวมที่จะใช ้ในการป ันส ่วนเท ่ากับ  

92,016.9 บาท

•	 ต้นทุน SC จากข้อมูลพบว่ามีต้นทุนระบบ 

ที่น�ำเข้าใหม่ (Newly input of SC) 3,978.92 บาท  

ดังนั้น Previous Product Cost of SC = 8,372.69 บาท  

รวมกับต้นทุน Newly input of SC = 3,978.92 บาท เป็นต้น

ทุน SC รวมที่จะใช้ในการปันส่วนเท่ากับ 12,351.61 บาท

•	 ต้นทุน EC จากข้อมูลพบว่ามีต้นทุนพลังงาน 

ท่ีน�ำเข้าใหม่ (Newly input of EC) 168.17 บาท ดังน้ัน 

Previous Product Cost of EC = 148.76 บาท รวมกับ

ต้นทุน Newly input of EC = 168.17 บาท เป็นต้นทุน EC 

รวมที่จะใช้ในการปันส่วนเท่ากับ 316.93 บาท

•	 ต้นทุน WC จากข้อมูลพบว่ามีต้นทุน WC  

ที่เข้าสู่ QC2 ต่อหนึ่งล๊อตการผลิตเท่ากับ 384.00 บาท/m³

ขั้นตอนที่ ๓ พิจารณากฎสมดุลมวลหาอัตราการ

เกิด Positive/Negative product

•	 ส�ำหรับกระบวนการปอกเปลือก พบว่ามีอัตรา 

Positive/Negative = 88.17%/11.83% โดยคิดจาก 

อัตราความสูญเสียของข้าวโพด เน่ืองจากมีมูลค่าสูงกว่า

วัสดุอื่นที่ใช้เช่นน�้ำ

ขั้นตอนที่ ๔ ให้พิจารณาปันส่วนต้นทุน MC, SC, 

EC ณ QC ปัจจุบัน 

•	 ต้นทุน MC รวมที่จะใช้ในการปันส่วนเท่ากับ 

92,016.9 บาท ร้อยละ 88.17 ของต้นทุน 91,824.90 บาท 

เป็นส่วนของ Positive product จ�ำนวน 80,962.01 บาท 
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(88.17% ของ 91,824.90) และเป็นส่วนของผลิตภัณฑ์ที่มี

มลูค่าเป็นลบ (Negative product) จ�ำนวน 10,862.88 บาท 

(11.83% ของ 91,824.90) รวมกับต้นทุนน�้ำอีกจ�ำนวน  

192 บาท รวมท้ังสิ้นเป็น Negative product MC = 

11,054.89 ดังแสดงในรูปที่ 6

•	 ต้นทุน SC รวมที่จะใช้ในการปันส่วนเท่ากับ 

12,351.61 บาท เป็นส่วนของ Positive product จ�ำนวน 

10,890.42 บาท (88.17% ของ 12,351.61) และเป็นส่วน

ของผลิตภัณฑ์ท่ีมีมูลค่าเป็นลบ (Negative product) 

จ�ำนวน 1,461.20 บาท (11.83% ของ 12,351.61) ดังแสดง

ในรูปที่ 6

•	 ต้นทุน EC รวมที่จะใช้ในการปันส่วนเท่ากับ 

316.93 บาท เป็นส่วนของ Positive product จ�ำนวน 

279.43 บาท (88.17% ของ 316.93) และเป็นส่วน 

ของผลิตภัณฑ์ท่ีมีมูลค่าเป็นลบ (Negative product) 

จ�ำนวน 37.49 บาท (11.83% ของ 316.93) 

•	 ต้นทุน WC รวมที่จะใช้ในการปันส่วนเท่ากับ 

384.00 บาท/m³ ก�ำหนดให้เป็นต้นทุนส�ำหรับผลิตภัณฑ ์

ที่มีมูลค่าเป็นลบ (Negative product cost) ท้ังหมด  

โดยสรุปต้นทุน Negative Product Cost มาจากสี่ส่วนของ 

MC = 11,054.89 บาท, SC = 1,461.20 บาท, EC = 

37.49 บาท, WC = 384.00 บาท

ขั้นตอนท่ี ๕ สรุปต้นทุน MC, SC, EC ณ QC 

ปัจจุบัน 

•	 Positive Product Cost: MC = 80,962.01, 

SC = 10,890.42, EC = 279.43 บาท

•	 Negative Product Cost: MC = 11,054.89, 

SC = 1,461.20, EC = 37.49 บาท

3.3.2 Material f low cost matrix

ผลจากการค� ำนวณต ้นทุน ท่ี เชื่ อม โยงใน 

ทุกขั้นตอนตลอดสายธารการผลิตด้วยหลักการปันส่วน

ต้นทุนของ MFCA แบบมาตรฐาน ท�ำให้สามารถสร้าง

ตารางเมทรกิซ์ต้นทนุส�ำหรบักระบวนการก่อนการปรบัปรงุ 

ดงัแสดงในรปูท่ี 7 ซึง่แสดงข้อมลูต้นทุนในกระบวนการผลติ

ทั้งหมดประกอบไปด้วย MC, SC, EC, Waste treatment 

cost (WC) ข้อมูลดังกล่าวจะถูกน�ำเก็บไว้ส�ำหรับการ 

เปรยีบเทยีบภายหลงัจากท่ีมกีารปรบัปรงุกระบวนการผลติ

ต่อไป

3.4 การปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต

การวิเคราะห์จังหวะความต้องการผลิต และ 

รอบเวลาการผลิตในแต่ละกระบวนการ หรือสถานีงาน 

แสดงให้เห็นว่ารอบเวลาการผลิตสามารถผลิตสินค้า 

ทันความต้องการของลูกค้า เท่ากับ 8.32 วินาที ดังแสดง 

ในรูปท่ี 8 แต่ในกระบวนยังมีความไม่สมดุลของสาย 

การผลิตซึ่งอาจท�ำให้เกิดการรอคอยและความสูญเปล่า  

ซึ่งคณะผู้วิจัยได้หาแนวทางในการก�ำจัดความสูญเปล่า 

ในแต่ละขั้นตอนการผลิตดังนี้

3 . 4 .1  ความสูญเปล ่ าและการปรับปรุ ง

ประสิทธิภาพในกระบวนการเตรียมวัตถุดิบ

โครงการวิจัยนี้ได ้ประยุกต์ใช ้แผนภาพคน-

เครื่องจักร ในการแสดงความสัมพันธ์ระหว่างพนักงาน 

เทวัตถุดิบท้ังสองคนในกระบวนการเตรยีมวัตถุดิบ ดังแสดง

ในรูปท่ี 9 เน่ืองจากเครื่องปอกเปลือกจะมีการท�ำงาน 

ตลอดเวลา ดังน้ันการแสดงในแผนภาพจึงเป็นช่วงระยะ

เวลาในการท�ำงาน และช่วงเวลาที่พนักงานว่างงาน  

เทียบกับรอบเวลาในการท�ำงานของเครื่องจักร ปัจจุบัน

พนักงานมีเวลาว่างจากการท�ำงาน ประสิทธิภาพของ

พนักงานทั้งสองคนมีค่าเพียงเท่ากับ 19.51%

เนือ่งจากเวลาส่วนใหญ่เป็นกจิกรรมทีไ่ม่มคีณุค่า 

เพ่ือก�ำจดัความสูญเปล่า คณะผู้วิจยัได้ลดจ�ำนวนพนักงาน

ลง 1 คน และปรับปรุงประสิทธิภาพในการท�ำงานของ

พนักงานเทวัตถุดิบต่อหนึ่งคนให้เพิ่มขึ้นเป็น 39.02%

3.4 .2  ความสูญเปล ่ าและการปรับปรุ ง

ประสิทธิภาพในกระบวนการบรรจุกระป๋องและการ 

ชั่งน�้ำหนัก

กระบวนการบรรจกุระป๋องและการชัง่น�ำ้หนกันัน้ 

ใช้พนกังาน 6 คน โดยพนกังานจะมหีน้าท่ีในการท�ำงานคอื 

พนักงานตวงกระป๋อง พนักงานเตรียมถาด พนักงานส่ง

กระป๋อง 1 พนักงานส่งกระป๋อง 2 พนักงานชั่งกระป๋อง 1 

พนักงานชั่งกระป๋อง 2 โดยเครื่องบรรจุจะมีการท�ำงาน 

ตลอดเวลา ดังน้ันการแสดงในแผนภาพจึงเป็นช่วงระยะ

เวลาในการท�ำงาน และช่วงเวลาที่พนักงานว่างงาน  

เทียบกับรอบเวลาในการท�ำงานของเครื่องบรรจุ
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รูปที่ 6 ตัวอย่างการค�ำนวณและปันส่วนต้นทุนตามหลักการ MFCA แบบเดิมของขั้นตอนการปลอกเปลือก
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รูปที่ 7 แสดงสัดส่วนต้นทุนในกระบวนการผลิตตามหลักการ MFCA แบบมาตรฐานก่อนการปรับปรุงกระบวนการ

ประสทิธิภาพของพนักงานตวงกระป๋อง พนักงาน
เตรียมถาด พนักงานส่งกระป๋อง 1 พนักงานส่งกระป๋อง 2 
พนักงานชั่งกระป๋อง 1 พนักงานชั่งกระป๋อง 2 มีค่าเท่ากับ 
100% 23.33% 20% 13.33% 70% และ 46.67%  
โดยกิจกรรมเตรียมถาด การส่งกระป๋อง1 การส่งกระป๋อง 2 
มีการว ่างงานและเป็นกิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าเพ่ิมต่อ
กระบวนการมากทีส่ดุ แนวทางในการลดความสญูเปล่าคอื
การรวมวิธีการท�ำงานของกระบวนการบรรจุกระป๋องและ
การชั่งน�้ำหนักเข้าด้วยกัน และจัดล�ำดับการท�ำงานใหม่ 
ให้สมดุลกับการผลิต ท�ำให้สามารถลดจ�ำนวนพนักงาน 
ลง 3 คน ประสิทธิภาพในการท�ำงานของพนักงานชั่ง
กระป๋อง 1 และชัง่กระป๋อง 2 เพ่ิมข้ึนเป็น 83.34% และ 90%

3.4 .3  ความสูญเปล ่ าและการปรับปรุ ง

ประสิทธิภาพในกระบวนการเติมน�้ำปรุง

กระบวนการเติมน�้ำปรุงน้ัน ใช้พนักงาน 3 คน  

โดยพนักงานมีหน้าที่การท�ำงานดังแสดงในรูปท่ี 11 

เน่ืองจากเครื่องเติมน�้ำปรุงจะมีการท�ำงานตลอดเวลา  

ดังนั้นการแสดงในแผนภาพจึงเป็นช่วงระยะเวลาในการ

ท�ำงาน และช่วงเวลาที่พนักงานว่างงาน เทียบกบัรอบเวลา

ในการท�ำงานของเครื่องจักร ประสิทธิภาพของพนักงาน 

ทัง้สองคนมค่ีาเท่ากับ 25% และกิจกรรมโดยส่วนใหญ่เป็น

กิจกรรมที่ไม่มีคุณค่า

จากการใช้แผนภาพคน-เครือ่งจกัร สามารถก�ำหนด 

ปัญหาท่ีพบและแนวทางในการลดความสูญเปล่าของ

พนักงานจากเวลาว่าง โดยการลดจ�ำนวนพนกังานลง 1 คน 

3 .4 .4  ความสูญเปล ่ าและการปรับปรุ ง

ประสิทธิภาพในกระบวนการปิดฝากระป๋อง

กระบวนการปิดฝากระป๋องนั้น ใช้พนักงาน 2 คน 

โดยพนักงานจะมีหน้าท่ีในการท�ำงานคือ พนักงานกวน

กระป๋อง พนักงานล�ำเลียงกระป๋อง รูปที่ 12 แสดงวิธีการ

ท�ำงานของพนักงานร่วมกับเครื่องปิดฝากระป๋องและ 

เครื่องไล่อากาศ ประสิทธิภาพของพนักงานท้ังสองคน

เท่ากับ 33.34% ความสูญเปล่าจากท่ีพนักงานมีเวลาว่าง

จากการรอคอยน้ันมีสาเหตุมาจากรอบเวลาในการไล่

อากาศเป็นตัวก�ำหนดรอบเวลาการผลิต
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จากการหาความสูญเปล่า สามารถก�ำหนด

แนวทางในการลดความสญูเปล่า โดยการรวมวิธีการท�ำงาน

เข้าด้วยกัน และจัดล�ำดับการท�ำงานใหม่ให้สมดุลกับ 

การผลิตโดยสามารถลดจ�ำนวนพนักงานลง 1 คน และ 

เพ่ิมประสิทธิภาพในการท�ำงานของพนักงานต่อหน่ึงคน 

เป็น 66.67% และจดัล�ำดบัการท�ำงานใหม่ของพนักงานปิด

ฝากระป๋อง ผลจากการรวมวิธีการท�ำงานท�ำให้ประสทิธิภาพ

ในการท�ำงานของพนักงานกระบวนการปิดฝากระป๋อง 

เพิ่มขึ้น

คณะผู้วิจัยได้ด�ำเนินการค้นหาความสูญเปล่า 

ในทุกขั้นตอนการผลิต ก�ำหนดแนวทางในการลด 

ความสูญเปล่า ท้ังโดยการรวมและปรับปรุงวิธีการท�ำงาน

เข้าด้วยกัน และการจัดล�ำดับการท�ำงานของพนักงาน  

ผลจากแนวทางการปรบัปรงุท้ังหมด สามารถเพ่ิมประสทิธิภาพ 

ในการผลิตโดยการปรับวิธีการท�ำงานและลดจ�ำนวน

พนักงานลงได ้ ท้ังหมด 6 คน จากจ�ำนวนพนักงาน 

ในกระบวนการผลิตข้าวโพดหวานทั้งหมด 39 คน

รูปที่ 8 การเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตกับ จังหวะความต้องการของการผลิต
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รูปที่ 9 แผนภาพคน-เครื่องจักร ของพนักงานเทวัตถุดิบทั้งสองคนในกระบวนการเตรียมวัตถุดิบ

รูปที่ 10 แผนภาพแสดงการท�ำงานของพนักงานบรรจุกระป๋อง และพนักงานชั่งน�้ำหนัก 

รูปที่ 11 แผนภาพคน-เครื่องจักร ของพนักงานในกระบวนการเติมน�้ำปรุง
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รูปที่ 12 แผนภาพคน-เครื่องจักร ของพนักงาน ในกระบวนการปิดฝากระป๋อง

3.5 การลดความสูญเสียของวัตถุดิบ

คณะผู้วิจัยได้ใช้หลักการ Six sigma [15] ในการ

ด�ำเนนิงานวางแผนเพ่ือแก้ไขปัญหาด้านความสญูเสยีของ

วัตถุดบิ จากการวิเคราะห์บญัชต้ีนทุนการไหลวัสดสุามารถ

จดัล�ำดบัความส�ำคญัสาเหตขุองปัญหา โดยให้ความส�ำคญั

กับวัตถุดิบคือข้าวโพดหวานเป็นประเด็นปัญหาหลัก จึงได้

วางแผนในการเก็บข้อมูลโดยละเอียดซึ่งวิธีการเก็บข้อมูล 

มีรายละเอียดดังนี้

3.5.1 การเก็บข้อมูลความสูญเสียเมล็ดข้าวโพด

คณะผูว้จิยัได้เก็บข้อมลูกระบวนการผลติข้าวโพด

เพ่ือท�ำการค�ำนวณสมดุลมวลสารโดยเก็บข้อมูลแยกเป็น

หน่วยการผลติ ได้แก่ หน่วยตดัเมลด็ข้าวโพด หน่วยล้างเมลด็  

หน่วยตรวจสอบเมล็ด 

	 หน่วยตัดเมล็ดข้าวโพด 

	 เก็บน�้ำหนักฝักข้าวโพด

	 เก็บน�้ำหนักเปลือกข้าวโพด

	 เก็บน�้ำหนักซังข้าวโพดทิ้งต่อวัน

	 เก็บน�้ำหนักฝักข้าวโพดที่เน่าเสีย

	 หน่วยล้างเมล็ด

	 หาปริมาณเมล็ดแตกที่ปล่อยทิ้ง 

	 หน่วยตรวจสอบเมล็ด

	 เก็บน�้ำหนักเมล็ดข้าวโพดที่เน่าเสีย

3.5.2. การวิเคราะห์และระบุปัญหา
เมื่อประเมินกระบวนการผลิตโดยละเอียด 

แล้ว สามารถแบ่งการสูญเสียได้เป็น 2 ประเด็นได้แก่  
การสูญเสียส่วนที่ไม่ได้น�ำไปใช้ในการผลิต ได้แก่ เปลือก

และซังข้าวโพด และสูญเสียส่วนท่ีใช้ในการผลิต ได้แก่ 
เมล็ดข้าวโพด

การสูญเสียเมล็ดข ้าวโพดเริ่มจากส่วนของ 
เครื่องตัดในหน่วยการตัดเมล็ด ซึ่งพบเมล็ดข้าวโพดท่ีตัด 
ไม่หมดหลงเหลอืตดิอยู่ทีซ่งัข้าวโพดท่ีสญูเสยี โดยประมาณ 
32 กิโลกรัม และยังมีการสูญเสียเมล็ดข้าวโพดท่ีจาก 
การตัดแต่ง ในส่วนเครื่องล้างเมล็ดข้าวโพดน้ันท่ีมีหน้าท่ี
แยกเมล็ดแตก แยกไหมออก พบว่ามีปริมาณของเมล็ด 
แตกมากที่สุดถึงประมาณ 407 กิโลกรัมต่อวัน และ 
ส่วนสุดท้ายท่ีเกิดการสูญเสียเมล็ดข้าวโพดคือ การตรวจ
สอบเมล็ดโดยมีปริมาณ 0.59 กิโลกรัม ประกอบกับ 
ทางโรงงานก�ำลังท�ำการปรับปรุงเครื่องตัดเมล็ดให้มี
ประสทิธิภาพท่ีดขีึน้ คณะผูว้จิยัจงึได้เสนอทางเลอืก MFCA 
เพ่ือลดการสูญเสียโดยการคัดแยกขนาดตามพันธุ์ของ
ข้าวโพดร่วมกับการเพ่ิมความถ่ีในการลบัใบมดีขึน้จากเดิม
หน่ึงครั้งเป็นสองครั้งของทุกวัน ช่วยเพ่ิม ประสิทธิภาพ 
ใบมีดของเครื่องตัดข้าวโพด และลดความสูญเสียเมล็ด
ข้าวโพดบางส่วนที่ติดไปกับซัง หลังจากน�ำทางเลือก 
ไปประยุกต์ใช้โดยการคัดแยกขนาดตามพันธุ์ข้าวโพด 
เพ่ือท�ำการปรับต้ังระยะห่างของใบมีดร่วมกับการเพ่ิม
ความถ่ีในการลับใบมีด 2 ครั้งต่อวัน พบว่าสามารถ 
ลดน�้ำหนักความสูญเสียเมล็ดข้าวโพดที่ดีได้ 4%

จากนั้นผู้วิจัยได้น�ำข้อมูลที่ได้จากการเพ่ิมผลิต
ภาพด้วยเทคนิคลีน และจากการลดความสูญเสียของ
วัตถุดิบ มาท�ำการวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุ
หลังการปรับปรุง คณะผู้วิจัยได้ท�ำการวัดและประเมินผล
โดยการวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ โดยแบ่งเป็น  
3 กรณี (Scenario) ดังนี้คือ
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Scenario 1 ท�ำการปรบัปรงุเพ่ือเพ่ิมประสทิธภิาพ

ในการผลิตโดยการลดความสูญเปล่า

Scenario 2 ท�ำการปรบัปรงุเพ่ือเพ่ิมประสทิธภิาพ

ของเครื่องตัดเมล็ดข้าวโพดโดยการเพ่ิมความถ่ีในการ 

ลับใบมีด

Scenario 3 ท�ำการปรับปรุงทั้งสองแบบ

3.6 การวิเคราะห์บัญชีต ้นทุนการไหลของวัสดุหลัง 

การปรับปรุง

Scenario 1 สามารถเพ่ิมประสทิธิภาพการท�ำงาน

ของพนักงานจากการปรับวิธีการท�ำงานและลดจ�ำนวน

พนักงานลงได้ท้ังหมด 6 คน โดยต้นทุนรวมของกระบวน 

การผลิตข้าวโพดหวานบรรจุกระป๋องต่อวันสามารถลดลง

จากเดิม โดยสัดส่วนของผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าเป็นบวก 

(Positive Product) เพ่ิมขึ้นจากเดิม 0.25% และสัดส่วน

ของผลิตภัณฑ์ท่ีมีมูลค่าเป็นลบ (Negative Product)  

ลดลงจากเดิม

ผลจาก Scenario 2 สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ
ของเครื่องตัดเมล็ดข้าวโพด โดยการเพ่ิมความถ่ีในการ 
ลับใบมีด การปรับปรุงนี้มีผลท�ำให้เกิดการเพ่ิมจ�ำนวน
ผลิตภัณฑ์ที่ได ้ต ่อวันจากเดิม 3,592 กระป๋องเป ็น  
3,742 กระป๋อง ซึ่งเพ่ิมขึ้นต่อวันจากเดิม 150 กระป๋อง  
โดยสัดส่วนของผลิตภัณฑ์ท่ีมีมูลค่าเป็นบวก (Positive 
Product) เพ่ิมข้ึนจากเดิมเท่ากับ 1.33% และสัดส่วน 
ของผลิตภัณฑ์ท่ีมีมูลค่าเป็นลบ (Negative Product)  
ลดลงจากเดิม

ส�ำหรบั Scenario 3 การปรบัปรงุรวมท้ังสองกรณี
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการท�ำงานของพนักงาน  
ลดจ�ำนวนพนักงานลงได้ 6 คน และเพิ่มประสิทธิภาพของ
เครือ่งตัดเมล็ดข้าวโพด แนวทางการปรบัปรงุน้ีมผีลท�ำให้มี
การเพ่ิมจ�ำนวนของผลิตภัณฑ์ท่ีได้ต่อวัน สัดส่วนของ
ผลิตภัณฑ์ท่ีมีมูลค่าเป็นบวก (Positive Product) เพ่ิมข้ึน
จากเดิม และสัดส่วนของผลิตภัณฑ์ท่ีมีมูลค่าเป็นลบ 
(Negative Product) ลดลงจากเดิม ผลการวิเคราะห์บัญชี
ต้นทุนการไหลวัสดุทั้งสาม Scenario ดังแสดงในรูปที่ 13

รูปที่ 13 แผนภูมิแสดงสัดส่วนของ Positive และ Negative Product ของการปรับปรุงทั้งสองแบบ
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3.7 การพัฒนาวิธีการวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ
แบบใหม่

เพ่ือเปรียบเทียบผลของความแตกต่างระหว่าง
การวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุโดยใช้การปันต้นทุน
แบบเดิมและการปันต้นทุนโดยใช้กิจกรรมที่มีคุณค่าและ
ไม่มคีณุค่าร่วมในการค�ำนวณ คณะผูวิ้จยัได้วิเคราะห์บญัชี
ต้นทุนการไหลวัสดุโดยใช้การแบ่งประเภทของกิจกรรม  
ร่วมกับจากการจ�ำลองสถานการณ์โดยโปรแกรม Arena 
v11 โดยต้นทุน SC ท่ีเกิดจากเวลาท่ีไม่มีคุณค่าทั้งหมด 
จะถูกปันส่วนแก่ Negative product cost ส่วนต้นทุน SC 
ที่เกิดจากเวลาที่มีคุณค่าจะถูกปันส่วนตามสัดส่วนของ
ความสูญเสีย

ผลจากการวิเคราะห ์พบว ่าต ้นทุนรวมของ
กระบวนการผลิตข้าวโพดหวานบรรจุกระป๋องต่อวันยังคง 
มีค่าเท่าเดิมเนื่องจากการผลิตถูกจ�ำกัดโดยปริมาณวัสดุ
และแรงงานท่ีใช้ในแต่ละวนั ผลการปันส่วนแบบใหม่พบว่า
มูลค่าสัดส่วนของ Negative Product มีสัดส่วนเพ่ิม 
มากข้ึน และเมื่อเปรียบเทียบอ้างอิงกับการปรับปรุง 
Scenario 3 ซึ่งเป็นการปรับปรุงที่ดีท่ีสุดโดยการปันส่วน
แบบใหม่มีสัดส่วนของ Negative product cost สูงข้ึน 
จากเดิม 40.47% (MC 34.13% + SC 5.56% + EC  
0.25% + WC 0.53%) เป็น 43.60% ท�ำให้เห็นว่ากิจกรรม 
ทีม่คีณุค่าเพ่ิมและไม่มคีณุค่าเพ่ิมมผีลต่อโครงสร้างต้นทนุ 
การปันส่วนแบบใหม่น้ีมีผลท�ำให้เกิดเป็นต้นทุนปริมาณ
ผลิตภัณฑ์ท่ีมีมูลค่าเป็นลบเพ่ิมข้ึนในทุกกรณีดังแสดงใน 
รูปที่ 14

รูปท่ี 14 แผนภูมิการเปรียบเทียบผลการค�ำนวณ Negative product cost ด้วยการวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ 

แบบเดิมและแบบใหม่

ผลจากการวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ

แบบใหม่นี้ พบว่า Negative product cost ท่ีสูงขึ้นนั้น 

มาจากการปันต้นทุน SC ท่ีเกิดจากเวลาที่ไม่มีคุณค่า

ทั้งหมดให้แก่ Negative product cost ซึ่งผลการค�ำนวณ

บ่งชี้ให้เห็นถึงโครงสร้างต้นทุนท่ีเปล่ียนไป และน�ำไปสู่

โอกาสทีจ่ะเพ่ิมประสทิธิภาพของกระบวนการโดยพิจารณา

ถึงค่าใช้จ่ายด้านแรงงานทีเ่กดิจากเวลาทีม่แีละไม่มคีณุค่า

นอกเหนือจากการพิจารณาเพียงความสูญเสียด้านวัสดุ
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4. สรุปผลการวิจัย

โครงการน้ีได้ก�ำหนดวิธีการผลิตและการท�ำงาน 

ที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น สามารถเพ่ิมผลผลิตที่ได้ต่อวัน 

และลดต้นทุนการผลิตลงได้ ผลจากการวิจัยได้น�ำไปสู่ 

วิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการและการ 

ปรับวิธีการท�ำงานในกระบวนการ ลดความสูญเปล่า  

ลดความสูญเสียของวัสดุ และลดต้นทุนท่ีเกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต

ผลจากการวิจัยได้น�ำเสนอวิธีการวิเคราะห์บัญชี

ต้นทุนการไหลวัสดุแบบใหม่โดยการวัดประสิทธิภาพ 

การผลิตด้านการใช้เวลาร่วมเพ่ิมในการปันส่วนต้นทุน 

ด้วยกิจกรรมที่มีและไม่มีคุณค่า ผลการวิจัยพบว่าต้นทุน

ของผลติภัณฑ์ท่ีมมีลูค่าเป็นลบมสีดัส่วนเพ่ิมขึน้จากสดัส่วน

ที่ได ้จากการวิเคราะห์บัญชีต ้นทุนการไหลวัสดุแบบ

มาตรฐาน ท�ำให้เห็นว่าการพิจารณาประสิทธิภาพการใช้

เวลาตามหลักการลีนร่วมกับการพิจารณาประสิทธิภาพ 

การผลติและการใช้ทรพัยากรในการผลติพร้อมกัน จะมผีล

ต่อสัดส่วนโครงสร้างต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าเป็นลบ 

อย่างมากและมีผลต่อสัดส่วนต้นทุนโดยรวม การวิเคราะห์

บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุแบบใหม่นี้จะช่วยน�ำไปสู่การหา

โอกาสในการพัฒนากระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ

และผลิตภาพยิ่งขึ้นไป
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