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บทคดัย่อภาษาไทย  

59405305 : การจดัการงานวิศวกรรม  แผน ก แบบ ก 2 ปริญญามหาบณัฑิต 
นางสาว ตอ้งใจ ศรัทธาผล: การประยุกตแ์บบจ าลองอา้งอิงการด าเนินงานโซ่อุปทานเพื่อ

การลดตน้ทุนการผลิต กรณีศึกษา โรงงานผลิตผา้ดิสก์เบรก อาจารยท่ี์ปรึกษาวิทยานิพนธ์  : ผูช่้วย
ศาสตราจารย ์ดร. คเณศ พนัธ์ุสวาสด์ิ 

  
วทิยานิพนธ์ฉบบัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตผา้ดิสกเ์บรก โดย

การน าแบบจ าลองโซ่อุปทาน (SCOR Model) มาใช้เป็นเคร่ืองมือในการอ้างอิงเพื่อให้แน่ใจว่า
ปัญหาในทุกกระบวนการได้รับการพิจารณา  ซ่ึงเม่ือพิจารณาตน้ทุนตามโครงสร้างต้นทุนของ
แบบจ าลองโซ่อุปทานแลว้พบว่า ตน้ทุนการผลิตประกอบดว้ย ตน้ทุนแรงงานทางตรง ตน้ทุนการ
ผลิตอตัโนมติั ตน้ทุนท่ีดิน อาคาร อุปกรณ์และตน้ทุนค่าโสหุย้ ตน้ทุนการผลิตสูงสุดเกิดจาก ตน้ทุน
อุปกรณ์ คือ ต้นทุนของใบเจียระไนเพชรและต้นทุนสีฝุ่ น  ผลการทดลองพบว่า อตัราการใช้ใบ
เจียระไนเพชรลดลงจาก 180 ใบต่อปีเป็น 48 ใบต่อปีและสีฝุ่ นลดลงจาก 12,384 กิโลกรัมต่อปีเป็น 
11,712 กิโลกรัมต่อปีหรือคิดเป็นมูลค่าตน้ทุนลดลง 1,539,372 บาทต่อปี    
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บทคดัย่อภาษาองักฤษ  

59405305 : Major (ENGINEERING MANAGEMENT) 
MISS TONGJAI SATTHAPHON : THE SCOR MODEL APPLICATION FOR 

PRODUCTION COST REDUCTION   A CASE STUDY OF DISC BRAKE LINING 
MANUFACTURING THESIS ADVISOR : ASSOCIATE PROFESSOR KANATE 
PANSAWAT, Ph.D. 

The objective of this thesis is to reduce the production cost of disc brakes lining 
manufacturing. SCOR model is referenced to ensure that every process is considered a problem. 
From SCOR model found that the production cost consists of direct labor cost, automatic 
production cost, land cost, building cost, equipment cost and overhead cost. The highest of 
production cost is equipment cost. That cost consist of cost of diamond grindingwheel and 
powder color. The results found that the number of diamond grinding wheel was reducing from 
180 wheels per year to 48 wheels per year and the powder color was reducing from 12,384 
kilograms per year to 11,712 kilograms per year or the equipment cost was reducing to 1,539,372 
Baht per year. 
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       บทที ่1 

    บทน า 

 

1.1 ความส าคัญและทีม่าของปัญหาการวจัิย 

                 อุตสาหกรรมยานยนตข์องประเทศไทยมีแนวทางการพฒันาท่ีสอดคลอ้งกบัการ
พฒันาอุตสาหกรรมยานยนตโ์ลก ปัจจุบนัคาดการณ์วา่จะมียอดการผลิตรถยนตป์ระมาณ 2 ลา้นคนั 
เป็น การจ าหน่ายในประเทศ 8 แสนคนัและส่งออก 1.2 ลา้นคนั1 ซ่ึงรัฐบาลไทยให้ความส าคญักบั
การสนบัสนุนการผลิตรถยนตแ์ละช้ินส่วนแบบใชน้วตักรรมและเทคโนโลยมีากข้ึน โดยเฉพาะการ
ใชช้ิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์เขา้มาควบคุมการท างานของช้ินส่วนรถยนตต่์าง ๆ เพิ่มข้ึนมีแนวโนม้ท่ีจะ
ผลกัดนัให้มีการผลิตรถยนตข์บัเคล่ือนดว้ยพลงังานไฟฟ้าในประเทศอย่างจริงจงัและเป็นรูปธรรม  
มากข้ึน  
                            การพฒันาอุตสาหกรรมยานยนต์ท าให้ทิศทางความต้องการยานยนต์ยุคใหม่มี
ผลกระทบต่อการผลิตรถยนต์ของไทยในอนาคตและส่งผลต่อความตอ้งการของช้ินส่วนรถยนต ์ 
ต่าง ๆ ได้แก่ หมอ้น ้ า ท่อไอเสีย ระบบจ่ายน ้ ามนัถงัน ้ ามนั เกียร์และรวมไปถึงรถยนต์ไฟฟ้าท่ีใช้
ระบบควบคุมอตัโนมติั ซ่ึงจะช่วยยืดอายุการใช้งานช้ินส่วนประเภท ผา้เบรก ส่วนช้ินส่วนท่ีความ
ตอ้งการใช้ยงัคงอยู่และอาจเพิ่มมากข้ึนจดัอยู่ประเภทช้ินส่วนเชิงกล ได้แก่ โครงรถ ตวัถงั ระบบ
ช่วงล่างหรือระบบกนัสะเทือน ระบบส่องสวา่งและอุปกรณ์ภายในรถ2   
                             บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัผูผ้ลิตเบรกภายใตเ้คร่ืองหมายการคา้ท่ีหลากหลาย 
โดยมีผลิตภณัฑ์ 2 ประเภทคือ ดิสกเ์บรกและกา้มเบรก บริษทัเติบโตจากการวางรากฐานการแข่งขนั
ระดับสากลท่ีมีความใส่ใจต่อบุคลากรตั้ งแต่ผู ้บริหารจนถึงสายการผลิต จากผลกระทบของ
อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ประเภทกลุ่มระบบเบรกของบริษทักรณีศึกษาในสภาพ
การตลาดปัจจุบนั มีการแข่งขนัท่ีสูงข้ึน ท าให้ตอ้งมีแผนในการรองรับการพฒันาการเปล่ียนแปลง
และการด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการแข่งขันในอุตสาหกรรมการผลิต
เช่นเดียวกนัคู่แข่งท่ีจะเพิ่มมากข้ึน  ทุกวนัต่างแสดงกลยทุธ์ออกมาแข่งขนักนัในตลาด ส่วนมากเป็น
เร่ืองของตน้ทุนของสินคา้ท่ีมีราคาขายถูกกว่า ซ่ึงเป็นการตอบสนองท่ีตรงกบัความตอ้งการของ
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 "กระทรวงอตุสาหกรรม ผดุศนูย์เรียนรู้เทคโนโลยีใหมร่องรับอตุสาหกรรมยานยนต์ไฟฟา้," 2560, accessed 17 

เมษายน 2560, http://www.manager.co.th/Home/ViewNews.aspx?NewsID=9600000038714. 

2 ศนูย์วิจยักสิกรไทย, ไทยก้าวทนักระแสยานยนต์ยคุ 4.0 แล้วหรือยงั (กรุงเทพฯ: ธนาคารกสิกรไทย, 2560). 
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ลูกคา้ท่ีมีความตอ้งการสินคา้ ท่ีมีราคาถูกแต่มีคุณภาพ ซ่ึงสินคา้ท่ีมีราคาถูกนั้นองค์ประกอบหลกั
ของทางผูผ้ลิตคือ ตน้ทุนการผลิตท่ีตอ้งท าให้ต ่าท่ีสุดโดยท่ีคุณภาพและคุณค่าในการใชง้านยงัคงอยู่
ภายใตก้ารยอมรับของลูกคา้3   
                           นโยบายส าคญัท่ีบริษทัได้มีการด าเนินงานมาตั้งแต่อดีตจนถึงปัจจุบนัและยงัคง
รักษาอยู่คือ นโยบาย การลดต้นทุน ซ่ึงเป็นนโยบายหน่ึงท่ีส าคญัและทุกคนในบริษทัสามารถ
ร่วมมือกนัและช่วยกนัไดทุ้กคนทั้งบริษทั จึงไดเ้ห็นความส าคญักบันโยบายการลดตน้ทุนท่ีจะท าให้
บริษทัสามารถลดตน้ทุนและหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใหเ้พิ่มข้ึน  
                            แบบจ าลองอา้งอิงการด าเนินงานในโซ่อุปทาน (SCOR Model) ได้ถูกพฒันามา
เพื่ออธิบายถึงกิจกรรมต่าง ๆ ในห่วงโซ่อุปทานโดยมุ่งไปท่ีการตอบสนองต่อความตอ้งการลูกคา้ 
ซ่ึงประกอบดว้ยส่วนส าคญั 5 ส่วนคือ การวางแผน การจดัซ้ือจดัหา การผลิต การจดัส่งสินคา้และ
การส่งคืน โดยมีการก าหนดกระบวนการท างานและก าหนดตวัช้ีวดัส าหรับวดัประสิทธิภาพในแต่
ละกระบวนการเพื่อให้เป็นมาตรฐานเดียวกนัและมีการเสนอวิธีการปฏิบติังานท่ีดีท่ีสุดในแต่ละ
กระบวนการเพื่อให้องคก์รสามารถน าไปประยกุตใ์ชไ้ด้4 เสาวนิตยไ์ดศึ้กษาการประยกุตแ์บบจ าลอง
โซ่อุปทาน เพื่อการประเมินสมรรถนะของโซ่อุปทาน สามารถลดตน้ทุนของเสียลดลง 7.45 %5 
  ดงันั้นในงานวิจยัน้ีจะท าการลดตน้ทุนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แบบจ าลอง
อา้งอิงการ-ด าเนินงานในโซ่อุปทานเป็นตวัอา้งอิงกระบวนการ ในการตดัสินใจในการลดตน้ทุน
การผลิตของกระบวนการผลิตผา้ดิสก์เบรกของบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงวิธีน้ีเป็นหน่ึงในวิธีท่ีสามารถ
น ามาวิเคราะห์เพื่อลดตน้ทุนการผลิต โดยจะท าการศึกษาและวิเคราะห์ตน้ทุนการผลิตไดใ้นทุก ๆ 
ดา้นท่ีท าให้แน่ใจถึงจุดท่ีมีตน้ทุนการผลิตท่ีสูงหรือต ่า รวมถึงสาเหตุและท่ีมาท่ีท าให้ตน้ทุนการ
ผลิตท่ีสูง เพื่อหาแนวทางในการปฏิบติังานท่ีดีท่ีสุดในการผลิตผา้ดิสก์เบรกแต่ละกระบวนการให้มี
ตน้ทุนท่ีต ่าท่ีสุดและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานใหม้ากข้ึน   

1.2 วตัถุประสงค์ของการวจัิย 
             เพื่อลดต้นทุนการผลิตผา้ดิสก์เบรก โดยการประยุกต์ใช้แบบจ าลองอ้างอิงการ

ด าเนินงาน โซ่อุปทาน (SCOR Model) 
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 "ตน้ทุนการผลิต," 2558, http://production-cost.blogspot.com/p/blog-page_2.html. 
4 "Scor Model," 2559, accessed 22เมษายน 2559, https://www.facebook.com/logistics2014/posts/scormodel  
5 เสาวนิตย ์จนัทนโรจน์, "การประยกุตแ์บบจ าลองโซ่อุปทานเพ่ือการประเมินสมรรถนะของโซ่อุปทานใน
อุตสาหกรรมเมด็พลาสติกรีไซเคิลกรณีศึกษาโรงงานผลิตเมด็พลาสติกรีไซเคิล" (มหาวทิยาลยัหอการคา้ไทย, 
2552). 
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1.3 ขอบเขตของการวจัิย 

             1.3.1 ท าการศึกษาตน้ทุนเฉพาะในสายการผลิตผา้ดิสกเ์บรกเท่านั้น 
              1.3.2 ประยุกต์ใช้แบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานโซ่อุปทาน (SCOR Model 
revision 11.0) ในการลดตน้ทุนการผลิต   

            1.3.3 ท าการศึกษาตน้ทุนการผลิตปี 2560 โดยเฉพาะการผลิตรูปแบบตามค าสั่งซ้ือ 
(Make to Order) เท่านั้น 

            1.3.4 บริษทักรณีศึกษาไม่มีนโยบายในการลดแรงงานคน 
          1.3.5 ค่าแรงใชค้่าแรงขั้นต ่า ระดบัพนกังาน 300 บาทต่อวนั  

1.4 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

          1.4.1 สามารถลดตน้ทุนในการผลิต  
          1.4.2 สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตผา้ดิสกเ์บรกสูงข้ึน 
          1.4.3 สามารถเป็นแนวทางการปฏิบติังานท่ีดีท่ีสุดในแต่ละกระบวนการ จากการ

ประยุกต์ใช้ แบบจ าลองอา้งอิงการด าเนินงานโซ่อุปทาน (SCOR Model) ส าหรับผูป้ระกอบการ 
เพื่อท่ีจะใหบ้ริษทัหรือองคก์รสามารถน าไปประยกุตใ์ชง้านได ้
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บทที ่2 

ทฤษฎีและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 

 

2.1 ระบบเบรก (Braking System) 
ระบบเบรก มีหนา้ท่ีชะลอความเร็วของรถหรือท าใหร้ถหยดุตามความตอ้งการของ 

ผูข้บัรถ  รถส่วนใหญ่ในปัจจุบนัใช้การถ่ายทอดแรงเหยียบ ท่ีแป้นเบรกไปถึงตวัอุปกรณ์หยุดล้อ
ดว้ยระบบไฮดรอลิกซ์ (Hydraulic) ในขณะท่ีเราเหยียบเบรกลงท่ีแป้นเบรก แรงเหยยีบน้ีจะถูกส่งไป
ท่ีแม่ป๊ัมน ้ ามนัเบรก (Master Cylinder) เพื่อท าหน้าท่ีอดัแรงดนัน ้ ามนัเบรกออกไปตามท่อน ้ ามนั
เบรกผ่านวาล์วแยกส่วนน ้ ามนัเบรกไปจนถึงตวัเบรกซ่ึงติดตั้งอยู่บริเวณดุมลอ้และท่ีตวัเบรกก็จะมี
ลูกป๊ัมน ้ ามนัเบรก เม่ือไดรั้บแรงดนัมาลูกป๊ัมน ้ ามนัเบรกจะดนัให้ผา้เบรกไปเสียดทานกบัชุดจาน
เบรกท่ีอยู่ใกล้กับจานดิสก์เบรกหรือดรัมเบรก เม่ือเกิดความฝืดข้ึนล้อก็เร่ิมหมุนช้าลง เม่ือเพิ่ม
น ้าหนกัเหยยีบเบรกเขา้ไปอีกแรงดนัน ้ามนัเบรกเพิ่มมากข้ึนก็ยิ่งมีความฝืดท่ีลอ้เพิ่มข้ึนรถก็จะชะลอ
ความเร็วลงจนรถหยดุในท่ีสุด โดยทัว่ไปเบรกมีดว้ยกนั 2 ชนิด คือ ดิสกเ์บรกและดรัมเบรก6 
                          ดิสกเ์บรก (Disc Brake) ประกอบดว้ย แผน่จานดิสกติ์ดตั้งลงบนแกนเพลาลอ้ เม่ือ 
รถเคล่ือน ท่ีแผ่นจานดิสก์จะหมุนไปพร้อมล้อ จากนั้ นจะมีอุปกรณ์ท่ีเราเรียกว่า คาลิปเปอร์ 
(Caliper) ท่ีติดตั้งโดยครอบลงไปบนจานดิสก ์(ไม่หมุนไปพร้อมลอ้) ภายในคาลิปเปอร์มีการติดตั้ง
ผา้ดิสกเ์บรกประกอบอยูท่างดา้นซ้ายและขวาของจานดิสก์และมีลูกป๊ัมน ้ ามนัเบรกติดตั้งอยูด่ว้ย ซ่ึง
ท่อน ้ ามนัเบรกจะติดตั้งเช่ือมต่อกบัลูกป๊ัมเบรกน้ี เม่ือใดท่ีมีการเหยียบเบรกลูกป๊ัมเบรกก็จะดนัใหผ้า้
ดิสกเ์บรกเล่ือนเขา้ไปเสียดทานกบัแผน่จานดิสกเ์พื่อใหเ้กิดความฝืดดงัแสดงในภาพท่ี 1 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1 ดิสกเ์บรก (Disc Brake) 
แหล่งท่ีมา : https://thaioverdrive.blogspot.com/2014/09/blog-post.html
                                                           
6

 "ระบบและสว่นประกอบของระบบเบรค," ม.ป.ป., accessed 3 พฤศจิกายน 2558, 

http://www.samrongbrakepad.com/index.php/2009-09-21-14-45-26/13. 
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ดรัมเบรก (Drum Brake) จะมีโลหะโคง้ ๆ (Shoe) อยูส่องอนั เรียกวา่ “ฝักน ากบัฝัก 
ตาม” ส่วนใหญ่นิยมเรียกว่า “ก้ามเบรก” หรือ “ฝักเบรก” เม่ือมีการเหยียบคันเบรกเพื่อชะลอ
ความเร็วหรือหยุดรถ ผา้เบรกโคง้ๆทั้งสองน้ีจะถูกป๊ัมดนัให้ไปติดยนัเขา้กบัดา้นในของฝาครอบ
เบรก (Drum) ซ่ึงฝาครอบเบรกน้ีจะยึดติดกบัลอ้รถอีกที โดยจะเกิดเป็นความฝืดท าให้ลอ้รถชะลอ
ความเร็วและหยุดลงได ้ถา้หากเป็นรถรุ่นเก่าหรือรถบรรทุกก็มกัจะใชคี้มเบรกทั้งส่ีลอ้ ส่วนรถรุ่น
ใหม่นิยมใชด้รัมเบรกท่ีลอ้หลงั  

 
 
 
 
  
 
  
  
ภาพท่ี 2 ดรัมเบรก (Drum Brake) 
แหล่งท่ีมา : https://thaioverdrive.blogspot.com/2014/09/blog-post.html 

ส่วนประกอบของดิสกเ์บรก ประกอบดว้ย จานดิสกเ์บรก (Disc) ท าจากเหล็กหล่อ 
สีเทามีทั้งท่ีเป็นแบบทึบหรือแบบมีรูระบาย จานดิสก์เบรกแบบทึบประกอบด้วย ร่องท่ีขอบจาน 
เพื่อระบายความร้อนจานดิสก์เบรกบางทีเป็นทั้งจานดรัมส าหรับเบรกมือรวมอยู่ด้วยกนั ผา้ดิสก์
เบรก (Brake Pad) มีส่วนผสมของโลหะไฟเบอร์และเรซินรวมถึงจ านวนโลหะท่ีแข็งแรงอีก
เล็กนอ้ยแบบน้ีเรียกวา่ ผา้เบรกแบบก่ึงโลหะ ร่องตรงกลางท่ีมีอยูบ่นผา้เบรกทางดา้นจานดิสก์เบรก
มีไวว้ดัความหนาของผา้เบรก เพื่อวา่จะไดส้ามารถตรวจเช็คความสึกหรอของผา้เบรกไดง่้ายข้ึน ใน
ผา้ดิสก์เบรกบางรุ่นแผ่นโลหะ เรียกว่า แผ่นชิมกนัเสียง จะติดอยู่ทางดา้นลูกสูบของผา้เบรก เพื่อ
ป้องกนัเสียงดงัจากการเบรกกา้มปูเบรก (Caliper) จะติดตั้งโดยครอบลงไปบนจานดิสก์เบรก (ไม่
หมุนไปพร้อมลอ้) ภายในกา้มปูเบรก มีผา้ดิสก์เบรกติดตั้งอยูท่างดา้นซ้ายและขวา (จานดิสก์เบรก
อยู่ตรงกลาง) และมีลูกป๊ัมเบรก (Brake wheel cylinder) ท่ีประกอบด้วยลูกสูบดิสก์เบรกติดตั้งอยู่
ภายในก้ามปูเบรกด้วย เม่ือล้อหมุนจานดิสก์เบรกก็จะหมุนตาม ส่วนก้ามปูเบรกจะอยู่กบัท่ี เม่ือ
ไดรั้บแรงดนัน ้ ามนัเบรกมาจากแม่ป๊ัมเบรก (Master cylinder)และผา้เบรก (Brake linings) ท่ีอยู่ใน
ตวักา้มปูเบรกก็จะถูกดนัโดยลูกสูบใหเ้สียดทานกบัจานดิสกเ์บรก ท าใหร้ถชะลอความเร็วได ้กา้มปู
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เบรกบางทีเรียกวา่ เรือนเส้ือสูบกา้มปูดิสก์เบรกแบ่งได ้2 แบบ คือกา้มปูเบรกแบบตายตวัมี 2 ลูกสูบ
และกา้มปูเบรกแบบลอยตวั      มีลูกสูบเดียว7  

2.2 แบบจ าลองอ้างองิการด าเนินงานโซ่อุปทาน (SCOR model) 

        2.2.1 ความหมายของ SCOR model 
          แบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานโซ่อุปทานหรือ SCOR model ย่อมาจาก Supply 
Chain Operations Reference ถูกพัฒนาข้ึนมาโดยองค์กรอิสระท่ีไม่หวงัผลก าไรมีช่ือว่า Supply 
Chain Council (SCC) จากการระดมสมองสมาชิกและประสบการณ์ท่ีประกอบดว้ยผูเ้ช่ียวชาญตาม
มหาวทิยาลยับริษทัผูผ้ลิตซอฟตแ์วร์และผูเ้ช่ียวชาญในวงการธุรกิจและอุตสาหกรรมจากทัว่โลกกวา่ 
700 บริษทัร่วมกนัก่อตั้งข้ึนในปี 1996 เพื่อส่งเสริมและสนบัสนุนองคก์รท่ีมีความสนใจการจดัการ
โซ่อุปทานและการน าไปปฏิบติัและใชง้าน โดยขอบเขตของ SCOR model ไดรั้บการพฒันา ข้ึนเพื่อ
อธิบายกิจกรรมทางธุรกิจท่ีเก่ียวขอ้งกบัทุกขั้นตอนของการตอบสนองความต้องการของลูกค้า
ประกอบด้วย 6 กระบวนการหลกัคือ การวางแผน (Plan), การจดัหา (Source), การผลิต (Make),  
การจดัส่ง (Deliver), การส่งคืน (Return) และการท าใหเ้กิดข้ึน (Enable) แสดงดงัภาพท่ี 3 โดยมีการ
อธิบายโซ่อุปทานจากระดับขั้นตอนการท างาน มีการก าหนดมาตรวดัให้เป็นมาตรฐานเดียวกัน
ส าหรับการวดัประสิทธิภาพในแต่ละกระบวนการ มีวิธีปฏิบติัท่ีดีท่ีสุดท่ีรวบรวมเสนอไวใ้นแต่ละ
กระบวนการเพื่อใหอ้งคก์รสามารถน าไปประยกุตใ์ชต่้อไปได ้ 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3 กระบวนการหลกัท่ีส าคญั 6 กระบวนการของ SCOR model 
แหล่งท่ีมา :https://docs.huihoo.com/scm/supply-chain-operations-reference-model-r11.0.pdf 
 
 
                                                           
7

 "ระบบดิสเบรก[Disk Brake System]," ม.ป.ป., accessed 19 พฤศจิกายน 2554, 

http://www.techniccar.com/disk-brake-system/. 
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        SCOR model ถูกออกแบบมาเพื่อการวิเคราะห์โซ่อุปทานในหลายระดบั องคก์ร SCC 
ไดใ้ห้ความส าคญักบักระบวนการ 3 ระดบัสูงสุดซ่ึงเป็นอุตสาหกรรมกลาง โดยมีการก าหนดวธีิการ
เพื่อน าพาธุกิจของทุกองคก์รให้มีการใช ้SCOR model ในการปรับปรุงและขยายรูปแบบอยา่งนอ้ย          
4 ระดบั โดยใช้กบัอุตสาหกรรมกระบวนการเฉพาะขององค์กรหรือกระบวนการเฉพาะสถานท่ี 
ระบบและการปฏิบติัดงัภาพท่ี 4 

 

 
    ภาพท่ี 4  แบบจ าลองกระบวนการตามล าดบัขั้นของ SCOR model 
 

ร ะดับท่ี ลักษณะ ตัวอย่าง ค าอธิบาย

การวางแผน (Plan)

การจัดหา (Source)

การผลิต (Make)

การจัดส่ง (Deliver)

การส่งคืน (Return)

การท าให้เกิดข้ึน (Enable)

การผลิตเพ่ือจัดเก็บเป็นสินค้าคงคลัง (Make to Stock)

การผลิตตามค าส่ังซ้ือ (Make to Order),

การออกแบบการผลิตตามค าส่ังซ้ือ (Engineer to Order)

ก าหนดการส่งมอบ (Schedule Deliveries)

การรับสินค้า (Receive Product)

การตรวจสอบสินค้า (Verify Product)

การขนส่งสินค้า (Transfer Product)

การช าระเงิน (Authorize Payment)

- ตัววัดประสิทธิภาพกระบวนการ

- การปฏิบัติท่ีดีท่ีสุดท่ีจะประยุกต์ใช้

- ทักษะและความสามารถ

อุตสาหกรรม(Industry)

บริษัท(company)

ต าแหน่งและ/หรือเทคโนโลยีเฉพาะ(location and/or 

technology specific steps)

ระดับกระบวนการ 

(Process Type)

ระดับท่ี 1 เป็นการก าหนดขอบเขตและ

เน้ือหาส าหรับการด าเนินงานโซ่อุปทาน 

เพ่ือให้ผลการปฏิบัติงานเป็นไปตาม

เป้าหมายในการปรับปรุงประสิทธิภาพของ

โซ่อุปทาน

1

4 ระดับกิจกรรม 

(Activity)

ระดับท่ี 4 เป็นระดับการน าส่ิงท่ีได้ก าหนด

ไว้ไปปฏิบัติให้เกิดผลตามแผนก าหนดไว้ 

เป็นตัวก าหนดการปฏิบัติงานเพ่ือให้เข้าถึง

ข้อได้เปรียบทางการแข่งขันและการ

ปรับเปล่ียนเง่ือนไขของการด าเนินธุรกิจ

ตัว
แบ

บจ
 าล

แง
ใน

กา
รพั

ฒ
นา

โซ่
อุป

ทา
น

นอก

ขอบเขต

2 ระดับการก าหนด

ประเภทของ

กระบวนการ (Process

 Categories)

ระดับท่ี 2 เป็นระดับของการก าหนด

องค์ประกอบหรือประเภทของ

กระบวนการท่ีเก่ียวข้อง โดยเป็นการขยาย

ให้เห็นถึงกระบวนการต่าง ๆ ท่ีมีอยู่ใน

ระบบโซ่อุปทาน

 ระดับท่ี 3 เป็นตัวก าหนดถึง

ความสามารถในการแข่งขัน เพ่ือให้

ประสบผลส าเร็จในการเข้าถึงทางตลาด

ประกอบด้วย

3 ระดับองค์ประกอบ

กระบวนการ (Process

 Element)

- กระบวนการข้อมูลน าเข้าและข้อมูล น า

ออกของกระบวนการ
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                  2.2.2 โครงสร้างของ SCOR model 

                         SCOR model เป็นรูปแบบอ้างอิงโดยมีวตัถุประสงค์ของรูปแบบการอ้างอิงของ

กระบวนการหรือกรอบกระบวนการทางธุรกิจคือ การอธิบายลกัษณะกระบวนการขององค์กรท่ี

เก่ียวขอ้งกบัหลกัการความพนัธ์ทางธุรกิจ วิธีการและขอ้ก าหนดเก่ียวกบัพนกังานท่ีปฏิบติังานใน

กระบวนการโดยประกอบ ดว้ย 4 ส่วนหลกัดงัตารางท่ี 1            

     

ตารางท่ี 1 โครงสร้างของแบบจ าลองอา้งอิงการด าเนินงานโซ่อุปทาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
      ประสิทธิภาพ (Performance) คือ ตัวช้ีวดัมาตรฐานเพื่ออธิบายประสิทธิภาพของ

กระบวนการและก าหนดเป้าหมายเชิงกลยุทธ์ ประกอบดว้ยองค์ประกอบ 2 ประเภทคือคุณสมบติั

โครงสร้าง ส่วนประกอบ 
1.ประสิทธิภาพ
(Performance) 

1.1 ความน่าเช่ือถือ (Reliability) 
1.2 การตอบสนอง (Responsiveness) 
1.3 ความยดืหยุน่ (Agility) 
1.4 ตน้ทุน (Cost) 
1.5 การจดัการสินทรัพย ์(Assets) 

2.กระบวนการ
(Processes) 

2.1 การวางแผน (Plan) 
2.2 การจดัซ้ือจดัหา (Source) 
2.3 การผลิต (Make) 
2.4 การจดัส่ง (Deliver) 
2.5 การส่ง-รับคืน (Return) 
2.6 การสนบัสนุนการด าเนินงาน (Enable) 

3.การปฏิบติั 
(Practices) 

3.1 การปฏิบติัท่ีเกิดข้ึนใหม่ ( Emerging Practices) 
3.2 การปฏิบติัท่ีดีท่ีสุด (Best Practices) 
3.3 การปฏิบติัตามมาตรฐาน (Standard Practices) 

4.บุคคล 
(People) 

4.1 ความสามารถ (Skill) 
4.2 ประสบการณ์ (Experience) 
4.3 ความถนดั (Aptitude) 
4.4 การอบรม (Training) 
4.5 สมรรถนะ(Competency) 
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และตัวช้ีวดัประสิทธิภาพ คุณสมบัติของประสิทธิภาพประกอบด้วย ปัจจยัภายในและปัจจัย
ภายนอก โดยปัจจัยภานนอกประกอบด้วย ความน่าเช่ือถือ (Reliability), การตอบสนอง 
(Responsiveness) และความยืดหยุ่น (Agility) ปัจจยัภายในประกอบด้วย ต้นทุน (Cost) และการ
จดัการสินทรัพย ์(Assets) เป็นการจดักลุ่มของตวัช้ีวดัท่ีใชใ้นการแสดงกลยุทธ์ซ่ึงไม่สามารถวดัได ้
ถูกใชเ้พื่อก าหนดทิศทางเชิงกลยุทธ์ เช่น ตวัช้ีวดัวดัความสามารถของห่วงโซ่อุปทาน เพื่อให้บรรลุ
คุณลกัษณะเชิงกล-ยุทธ์ ประสิทธิภาพท่ีเหนือกวา่ความน่าเช่ือถือสามารถแสดงไดใ้นวตัถุประสงค์
ดา้นประสิทธิภาพ คือ การปฏิบติัตามค าสั่งท่ีสมบูรณ์แบบ X% แสดงให้เห็นวา่ความน่าเช่ือถือเป็น
คุณสมบติัของประสิทธิภาพและการปฏิบติัตามค าสั่งท่ีสมบูรณ์แบบเป็นตวัช้ีวดั  

 
 ตารางท่ี 2 ความหมายคุณสมบติัประสิทธิภาพของ SCOR model 

 
                      กระบวนการ (Processes) คือ ค าอธิบายมาตรฐานของกระบวนการจดัการและความ 
สัมพนัธ์ของกระบวนการ ส าหรับกิจกรรมท่ีบริษทัส่วนใหญ่ด าเนินการเพื่อให้สามารถด าเนินการ

ล าดบั คุณสมบติั ความหมาย 
1 ความน่าเช่ือถือ (Reliability) ความสามารถในการปฏิบติังานตามท่ีคาดไว ้

ความน่าเช่ือถือมุ่งเน้นไปท่ีการคาดการณ์ของผลลัพธ์ของ
กระบวนการ ตัวช้ีวดัทั่วไปส าหรับคุณสมบัติความน่าเช่ือถือ
ตวัช้ีวดัคือ ตรงเวลา,ปริมาณท่ีเหมาะสมและคุณภาพท่ีเหมาะสม 

2 การตอบสนอง (Responsiveness) ความเร็วในการท างานหรือการจัดหาผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้า
ตวัช้ีวดัคือ รอบเวลา 

3 ความยดืหยุน่ (Agility) ความส าม ารถในการตอบสนองต่ อ อิท ธิพลภายน อก 
ความสามารถในการตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลงของตลาดท่ี
จะได้รับหรือรักษาความได้เปรียบในการแข่งขันตัวช้ีวดัคือ 
ความยดืหยุน่และการปรับตวั 

4 ตน้ทุน (Cost) ค่าใชจ่้ายของกระบวนการห่วงโซ่อุปทาน รวมถึงตน้ทุนแรงงาน 
ตน้ทุนวสัดุ การจัดการและค่าขนส่ง ตวัช้ีวดัตน้ทุนทั่วไปคือ 
ตน้ทุนของสินคา้ท่ีขาย 

5 การจดัการสินทรัพย ์(Assets) ความสามารถในการใชสิ้นทรัพยอ์ย่างมีประสิทธิภาพ กลยทุธ์
การจดัการสินทรัพยใ์นห่วงโซ่อุปทานรวมถึงการลดสินคา้คง
คลงัและการจดัหาการจา้งตวัช้ีวดัรวมถึงสินคา้คงคลงัต่อวนัและ
ก าลงัการผลิต 
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กิจกรรมของโซ่อุปทานได้อย่างมีประสิทธิภาพประกอบด้วย 6 กระบวนการประกอบด้วย            
การวางแผน(Plan), การจดัหา (Source), การผลิต (Make), การจดัส่ง (Deliver), การส่งคืน (Return) 
และการน าไปใช้งาน (Enable) ซ่ึงเป็นท่ี รู้จักและยอมรับอย่างกว้างขวาง SCOR model ระบุ
กระบวนการอีก 2 ระดบัหมายถึงในส่วนน้ีคือระดบัช่วงของกระบวนการ กระบวนการระดบั 3 เนน้
กิจกรรมท่ีมีรายละเอียดมากข้ึน กระบวนการระดบัท่ี 1 จะครอบคลุมหลายกระบวนการในระดบัท่ี 
3 ภาพท่ี 4 แสดงระดบักระบวนการของ SCOR model 
                     วิธีปฏิบติั (Practices) คือ วิธีปฏิบติัดา้นการจดัการท่ีให้ประสิทธิภาพกระบวนการท่ีดี
ข้ึนอยา่งมีนยัส าคญั เดิมมีช่ือวา่ “การปฏิบติัท่ีดีท่ีสุด (Best practices)” การปฏิบติัท่ีบริษทัไดรั้บการ
ยอมรับส าหรับค่าของแต่ละองค์กร การปฏิบติัเป็นวิธีท่ีไม่ซ ้ ากนัในการก าหนดค่ากระบวนการ       
มีคุณสมบัติการปฏิบัติท่ีแตกต่างกันหลายประการภายในองค์กร โดยได้จ  าแนกวิธีการปฏิบัติ
ออกเป็น 3 กลุ่มประกอบด้วย การปฏิบติัท่ีเกิดข้ึนใหม่ (Emerging practices), การปฏิบติัท่ีดีท่ีสุด 
(Best practices)และการปฏิบติัตามมาตรฐาน (Standard practices) สามารถเลือกใช้หลกัการปฏิบติั
ใหเ้หมาะสมกบัลกัษณะของงาน (Categories) ท่ีท าไดอี้กดว้ย 
                       คน (People) คือ ค าจ  ากัดความมาตรฐานส าหรับทักษะท่ีจ าเป็นในการด าเนิน
กระบวนการโซ่อุปทานและการจดัการกระบวนการ โดยทัว่ไปทกัษะเหล่าน้ีเป็นห่วงโซ่อุปทานท่ี
เฉพาะเจาะจง ทักษะบางอย่างท่ีระบุอาจมีผลบังคับใช้นอกจากแบบจ าลอง ทักษะอธิบายจาก
มาตรฐานและการเช่ือมโยงกบัแง่มุมของคนอ่ืน ทศันคติความถนดั ประสบการณ์ การฝึกอบรมและ
ระดบัความสามารถ ระดบัความสามารถไม่รวมอยูใ่นค าอธิบายกรอบงาน SCOR model แต่ค านึงถึง 
5 ระดบัความสามารถท่ียอมรับกนัทัว่ไปประกอบด้วย ระดบัท่ี 1 ระดบัฝึกหัด (Novice) หมายถึง 
มือใหม่ท่ีไม่ผ่านการฝึกอบรม ไม่มีประสบการณ์ตอ้งใช้และปฏิบติัตามรายละเอียดของเอกสาร 
ระดับ ท่ี  2 ระดับ เร่ิมต้น  (Beginner) หมายถึงผู ้ท่ีป ฏิบัติงานโดยมีขีดจ ากัดความเข้าใจของ
สถานการณ์ ระดบัท่ี 3 ระดบัพนักงานเจา้หน้าท่ี (Competent) หมายถึงผูท่ี้มีความเข้าใจงานและ
สามารถก าหนดล าดับความส าคญัเพื่อให้บรรลุเป้าหมายได้ ระดับท่ี 4 ระดบัผูมี้ความเช่ียวชาญ 
(Proficient) หมายถึงผู ้ท่ีสามารถดูแลทุกด้านของงานและสามารถจัดล าดับความส าคัญตาม
สถานการณ์ไดแ้ละระดบัสุดทา้ยระดบัท่ี 5 ระดบัผูเ้ช่ียวชาญ (Expert) หมายถึงผูท่ี้เขา้ใจง่ายสามารถ
น ารูปแบบประสบการณ์มาใชก้บัสถานการณ์ใหม่ 

                  2.2.3  ระดับการด าเนินงานของ SCOR model 
           SCOR model สามารถก าหนดขอบเขตของระดบัการด าเนินงานได ้4 ระดบัจากภาพ

ท่ี 4 สามารถอธิบายระดบัการด าเนินงานของ SCOR model ไดด้งัน้ี 



 11 
 

                ระดบัท่ี 1 ระดบับนสุดหรือระดบักระบวนการ (Process Type)  เป็นการก าหนด
ขอบเขตและตั้ งเป้าหมายในการปรับปรุงประสิทธิภาพของห่วงโซ่อุปทาน โดยพิจารณาถึง                
6 กระบวนการประกอบดว้ย การวางแผน (Plan), การจดัหา (Source), การผลิต (Make), การจดัส่ง
(Deliver), การส่งคืน (Return) และการน าไปใช้งาน (Enable)  และตอ้งมีการก าหนดเป้าหมายของ
ตวัช้ีวดัประสิทธิผลของการด าเนินงานของโซ่อุปทานในระดบักลยุทธ์ เพื่อให้ทราบว่าบริษทัให้
ความส าคญักบัเร่ืองใดสามารถแข่งขนัไดว้า่ให้สถานประกอบการให้ความส าคญักบัเร่ืองใด ภายใต้
คุณสมบัติ 5 ด้านคือความน่าเช่ือถือ (Reliability),การตอบสนอง (Responsiveness) และความ
ยดืหยุน่ (Agility), ตน้ทุน (Cost)และการจดัการสินทรัพย ์(Assets) 
             ระดบัท่ี 2 ระดบัการก าหนดประเภทของกระบวนการ (Process Categories) เป็น
ระดบัของการก าหนดองค์ประกอบหรือประเภทของกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง โดยเป็นการขยายให้
เห็นถึงกระบวนการต่าง ๆ ท่ีมีอยูใ่นระบบโซ่อุปทานวา่ กระบวนการด าเนินงานท่ีไดร้ะบุขอบเขต
ไวน้ั้นเป็นกระบวนการแบบประเภทใด เช่น สถานประกอบการมีกระบวนการผลิตแบบผลิตตาม
ค าสั่งซ้ือ (Make to order) หรือแบบการผลิตเพื่อเก็บเป็นสินค้าคงคลัง (Make to stock) เป็นต้น 
นอกจากน้ีบริษัทท่ีน า SCOR model ไปประยุกต์ใช้จ  าเป็นจะตอ้งเขียนโครงสร้างโซ่อุปทานให้
ชัดเจนและแสดงความเช่ือมโยงของกระบวนการด าเนินงานให้ เห็นหรืออาจจัดท าแผนท่ี
กระบวนการการด าเนินการ (Execution Process Mapping) เพื่อใหเ้ขา้ใจกระบวนการมากข้ึน  
                          ระดบัท่ี 3 ระดบัองค์ประกอบกระบวนการ (Process Element) เป็นระดบัของการ
ระบุองคป์ระกอบภายใตก้ระบวนการแต่ละประเภทหรือเป็นการระบุให้เห็นถึงขั้นตอนการท างาน
ในแต่ละประเภทของกระบวนการท่ีไดก้ าหนดไวใ้นระดบัท่ี 2 โดยในแต่ละองคป์ระกอบของแต่ละ
กระบวนการนั้นจะมุ่งเน้นถึงความหมายองค์ประกอบของกระบวนการ, ขอ้มูลขาเขา้ (Input) และ
ข้อมูลขาออกหรือผลลัพธ์ของกระบวนการ (Output), การก าหนดตัวช้ีว ัดสมรรถนะของ
กระบวนการ, หลกัการปฏิบติัของกระบวนการ ความสามารถดา้นเทคโนโลยีของกระบวนการและ
ทกัษะของผูป้ฏิบติังานในกระบวนการ 
                         ระดับท่ี 4 ระดับกิจกรรม (Activity) เป็นระดับของกิจกรรมด าเนินการภายในโซ่
อุปทานไม่ได้ก าหนดไวใ้นขอบเขต แต่เป็นระดับของการพฒันาปรับปรุงให้เกิดข้ึนภายในโซ่
อุปทาน โดยเป็นการระบุถึงกิจกรรมท่ีตอ้งท า หน่วยงานหรือกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง ในระดบัน้ีมี
การน าหลกัการปฏิบติั (Practice) ท่ีเหมาะสมมาใช้พฒันาปรับปรุง เพื่อให้เกิดผลสัมฤทธ์ิ ซ่ึงการ
ปฏิบติัท่ีน ามาใชส้ามารถจ าแนกไดต้ามกระบวนการหรือวธีิการด าเนินงานของแต่ละงาน  
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               2.2.4 กระบวนการ (Process)  
         กระบวนการเป็นกิจกรรมท่ีด าเนินการเพื่อให้ได้ผลลัพธ์ท่ีก าหนดไว้ล่วงหน้า 

กระบวน การใน SCOR model ได้รับการระบุว่าเป็นกระบวนการเฉพาะท่ีโซ่อุปทานต้องการ

ด าเนินการสนบัสนุนวตัถุประสงคห์ลกัเพื่อตอบสนองค าสั่งซ้ือของลูกคา้ ส าหรับกระบวนการท่ีไม่

ซ ้ ากัน  SCOR model แต่ละอัน จะ มี เพี ยงตัวแทน เดี ยว  โดย  SCOR model จะตระหนัก ถึ ง                            

6 กระบวนการหลกั  (ในระดบัท่ี 1) ประกอบดว้ย 

         การวางแผน (Plan) เป็นกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัแผนการพฒันาการด าเนินงานห่วงโซ่

อุปทานรวมถึงการรวบรวมความตอ้งการ รวบรวมขอ้มูลเก่ียวกบัทรัพยากรท่ีมีอยู ่ปรับสมดุลความ

ตอ้งการและทรัพยากร เพื่อก าหนดขีดความสามารถและช่องวา่งตามความตอ้งการหรือทรัพยากร

และระบุการกระท าเพื่อแกไ้ขช่องวา่งเหล่าน้ี 

         การจดัหา (Source) เป็นกระบวนการเก่ียวขอ้งกบัจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบ การเรียงล าดบั

หรือการก าหนดเวลาการส่งมอบ การรับสินคา้และบริการ กระบวนการแหล่งท่ีมาส่งเสริมการออก

ของค าสั่งซ้ือหรือการส่งมอบตามก าหนดเวลา การรับ การตรวจสอบ การเก็บรักษาสินคา้และการ

รับใบแจง้หน้ีจากผูข้ายดว้ยขอ้ยกเวน้ส าหรับการจดัหาสินคา้ตามค าสั่งวศิวกรการจดัหา  

         การผลิต (Make) เป็นกระบวนการสร้างหรือกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเปล่ียนแปลง

สภาพของวตัถุดิบ เช่น การประกอบ การแปรรูปทางเคมี การบ ารุงรักษาซ่อมแซม การรีไซเคิล    

การตกแต่งใหม่ การผลิตซ ้ าและอ่ืน ๆ  

         การจดัส่ง (Deliver) เป็นกระบวนการส่งมอบ อธิบายถึงกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ

สร้าง การบ ารุงรักษา การปฏิบติัตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ กระบวนการส่งมอบ กระบวนการผลิต 

การตรวจสอบความถูกตอ้ง การสร้างค าสั่งซ้ือของลูกคา้ การก าหนดเวลาการส่งมอบ การรับสินคา้ 

การบรรจุ การจดัส่งและการออกใบแจง้หน้ีใหก้บัลูกคา้  

         การส่งคืน (Return) เป็นกระบวนการส่งคืน อธิบายถึงกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการไหล

ยอ้นกลบัของสินคา้ กระบวนการส่งคืนเป็นการระบุถึงความตอ้งการท่ีจะกลบัมา การตดัสินใจดา้น

การจดัการ การก าหนดเวลาการส่งคืน การจดัส่งและการรับสินค้าท่ีส่งคืน เช่น การซ่อมแซม       

การรีไซเคิล และการตกแต่งใหม่  

         การท าให้เกิดข้ึน (Enable) เป็นกระบวนการน าไปใช้งาน อธิบายถึงการเช่ือมโยงกบั
การจัดการห่วงโซ่อุปทาน กระบวนการน าไปใช้งานรวมถึงการจัดการกฎธุรกิจ การจัดการ
ประสิทธิภาพ การจดัการขอ้มูล การจดัการทรัพยากร การจดัการส่ิงอ านวยความสะดวก การจดัการ



 13 
 
สัญญา การจดัการเครือข่ายห่วงโซ่อุปทาน การจดัการการปฏิบติัตามกฎระเบียบและการจดัการ
ความเส่ียง  

               2.2.5 การผลติ (Make)  
          การผลิตคือ กระบวนการเพิ่มมูลค่าใหก้บัผลิตภณัฑ ์เช่น การผสม การแยก การข้ึนรูป 
การตดัเฉือนและกระบวนการเคมี ประกอบดว้ย 
          การผลิตเพื่อจดัเก็บเป็นสินคา้คงคลงั (Make to Stock) เป็นกระบวนการผลิตในสภาพ 
แวดลอ้มท่ีผลิตเพื่อจดัเก็บ เป็นมูลค่าเพิ่มให้กบัผลิตภณัฑ์ ผลิตภณัฑ์การผลิตเพื่อจดัเก็บเป็นสินคา้
คงคลงัมีวตัถุประสงคเ์พื่อจดัส่งจากสินคา้ส าเร็จรูป สามารถท าให้เสร็จสมบูรณ์ก่อนท่ีจะไดรั้บการ
สั่งซ้ือของลูกคา้และโดยทัว่ไปแลว้จะผลิตตามก าหนดเวลาท่ีวางแผนไวต้ามการพยากรณ์การขาย 
ไม่มีการอา้งอิงของลูกคา้หรือรายละเอียดการสั่งซ้ือของลูกคา้หรือขอ้ก าหนดท่ีแนบมากบัค าสั่งผลิต 
        การผลิตตามค าสั่งซ้ือ (Make to Order) เป็นกระบวนการผลิตในสภาพแวดลอ้มท่ีผลิต
ตามค าสั่งซ้ือ จะเพิ่มมูลค่าให้กบัผลิตภณัฑ์ ส าหรับการสั่งซ้ือของลูกคา้ท่ีเฉพาะเจาะจงผลิตภณัฑ์
เสร็จสมบูรณ์ สร้างหรือก าหนดค่าเฉพาะเพื่อตอบสนองต่อค าสั่งซ้ือของลูกคา้ การอา้งอิงค าสั่งซ้ือ
ของลูกคา้แนบกบัใบสั่งผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง 
        การออกแบบการผลิตตามค าสั่งซ้ือ (Engineer to Order) เป็นกระบวนการพฒันาการ
ออกแบบ การตรวจสอบความถูกตอ้งและใชก้ระบวนการออกแบบการผลิต เพื่อผลิตผลิตภณัฑ์หรือ
บริการตามขอ้ก าหนดของลูกคา้เฉพาะรายหรือมีช่ืออีกช่ือวา่ “Design-to-Order (DTO)” 

2.3 ต้นทุนรวมในการให้บริการ (Total Cost to Serve) 
      ต้นทุนรวมในการให้บริการ คือผลรวมของต้นทุนห่วงโซ่อุปทาน เพื่อส่งมอบ

ผลิตภณัฑ์และบริการให้กบัลูกคา้ ตน้ทุนรวมในการให้บริการรวมถึงตน้ทุนในการวางแผนห่วงโซ่

อุปทาน ตน้ทุนวตัถุดิบในการจดัหา, ผลิตภณัฑ์, สินคา้, ขายสินคา้และบริการ, ตน้ทุนผลิตภณัฑ์, 

การผลิต,ผลิตข้ึนมาใหม่, ซ่อมแซม บ ารุงรักษาสินคา้และบริการ, ค่าใช้จ่ายในการจดัการค าสั่งซ้ือ, 

สอบถามขอ้มูลลูกคา้ ผลตอบแทน ค่าใชจ่้ายในการจดัส่งผลิตภณัฑ์และบริการในสถานท่ีท่ีตกลง

กนัไว ้ค่าใช้จ่ายทั้งหมดท่ีจะให้บริการประกอบดว้ยตน้ทุนสองประเภทคือค่าใช้จ่ายโดยตรงและ

ค่าใชจ่้ายทางออ้ม 

         ค่าใชจ่้ายโดยตรง เป็นตน้ทุนท่ีสามารถน ามาประกอบโดยตรงกบัการปฏิบติัตามค าสั่ง

ซ้ือของลูกคา้ ตวัอยา่งเช่น ตน้ทุนของวสัดุท่ีใชแ้ละ/หรือส่งมอบแรงงานในห่วงโซ่อุปทานโดยตรง

ทั้งหมด เป็นตน้ ค่าใชจ่้ายทางออ้มเป็นตน้ทุนท่ีตอ้งการ(หรือเกิดข้ึน) เพื่อด าเนินการห่วงโซ่อุปทาน 

ตัวอย่าง เช่น ค่าเช่าและบ ารุงรักษาอุปกรณ์ , ค่าเส่ือมราคาสินค้าคงคลัง, ความเสียหายและ
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ผลตอบแทนค่าใช้จ่ายและอ่ืน ๆ ค่าใช้จ่ายรวมในการให้บริการสามารถวดัได้ในระดับห่วงโซ่

อุปทานรวม ตวัช้ีวดัของตน้ทุนตอ้งใช้ความสามารถในการคิดตน้ทุนตามกิจกรรมส าหรับตน้ทุน

โดยตรงและตน้ทุนทางออ้มสามารถเขียนสมการไดด้งัน้ี 

         ตน้ทุนรวมในการใหบ้ริการ =    ตน้ทุนการวางแผน+ตน้ทุนการจดัหา+ตน้ทุนวสัดุ+     (2-1) 
      ตน้ทุนการผลิต+ตน้ทุนการจดัการค าสั่งซ้ือ+ตน้ทุน 
      การปฏิบติังานตามค าสั่งซ้ือ+ตน้ทุนสินคา้ท่ีส่งคืน+  
      ตน้ทุนของสินคา้ท่ีขาย 

         2.3.1 ตน้ทุนการวางแผน (Planning Cost) คือค่าใช้จ่ายทั้งหมดของบุคลากร ระบบ
อตัโนมติัสินทรัพยแ์ละค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการวางแผนโซ่อุปทาน รวมถึงกิจกรรมต่าง 
ๆ ท่ีเก่ียว- ขอ้งกบัการจดัเตรียมและเขา้ร่วมการประชุมวางแผนรวบรวมและตดัสินขอ้มูล ขอ้มูลจะ
ถูกรวบรวมตน้ทุนท่ีเก่ียวขอ้งของกระบวนการฝ่ายวางแผนหรือตน้ทุนของกิจกรรมการวางแผน 
เช่น ตน้ทุนตามฐานกิจกรรม ตวัช้ีวดัของตน้ทุนการวางแผนวดัเป็นหน่วยเงินตรา เพื่อวตัถุประสงค์
ในการค านวณค่าใช้จ่ายเหล่าน้ีอาจรายงานเป็นเปอร์เซ็นต์ของต้นทุนรวมท่ีจะให้บริการโดยมี
สมการดงัน้ี 

        ตน้ทุนการวางแผน  =  ตน้ทุนแรงงานวางแผน+ตน้ทุนการวางแผนอตัโนมติั+    (2-2) 
ตน้ทุนอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับการวางแผน+ตน้ทุนความเส่ียงและ   
ค่าโสหุย้ 

2.3.2 ตน้ทุนการจดัหา (Sourcing Cost) คือค่าใชจ่้ายทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัการสั่งซ้ือ 
ค่าใช้จ่ายเหล่าน้ีประกอบด้วยค่าแรงในการจดัการวสัดุ การจดัการประสิทธิภาพของผูข้าย การ
จดัการใบสั่งซ้ือ การจดัการวสัดุ การตรวจสอบและการจดัเก็บ เช่น ระบบอตัโนมติัท่ีอ านวยความ
สะดวก ยกเวน้ค่าใช้จ่ายท่ีจ่ายส าหรับวสัดุและน าวสัดุเหล่าน้ีไปยงัท่ีตั้งการใช้งานหรือท่ีเก็บสินคา้
ค่าใช้จ่ายในการระบุคดัเลือกและคดัเลือกผูข้าย ตวัช้ีวดัของตน้ทุนการจดัหาวดัเป็นหน่วยเงินตรา 
ค่าใชจ่้ายทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการจดัหาจะถูกรายงานในแบบจ าลองระดบัท่ี 2 ค่าใชจ่้าย
วตัถุดิบ (Landed Cost) คือค่าใช้จ่ายของวสัดุ ต้นทุนการจัดหาคือ ต้นทุนในการก าหนดและ
ด าเนินการรับ การจดัการ การตรวจสอบและการจดัเก็บวสัดุ โดยมีสมการดงัน้ี 

       ตน้ทุนการจดัหา   =     ตน้ทุนแรงงานจดัหา+ตน้ทุนการจดัหาแบบอตัโนมติั+    (2-3) 
       ตน้ทุนในการจดัหาและอุปกรณ์+ตน้ทุนความเส่ียงและ 

   ค่าโสหุย้ 
         2.3.3 ตน้ทุนวสัดุ (Material Landed Cost) คือค่าใชจ่้ายทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัการซ้ือ

วสัดุผลิตภณัฑ์หรือสินค้าท่ีจดัจ าหน่ายไปยงัสถานท่ีท่ีใช้(สถานท่ีตั้ งของการใช้งาน) ค่าใช้จ่าย
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เหล่าน้ีรวมถึงราคาซ้ือ ค่าระวาง ค่าประกนัและค่าใชจ่้ายอ่ืน ๆ เช่น ภาษีน าเขา้/ภาษีส่งออกศุลกากร
และภาษีอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัหาและส่งมอบผลิตภณัฑ์หรือสินคา้การเก็บรวบรวมขอ้มูลถูก
เรียกเก็บจากการสั่งซ้ือวสัดุ (โดยตรง) ท่ีช าระหรือไดรั้บ ยกเวน้ค่าใชจ่้ายในการจดัการใบขอเสนอ
ซ้ือและใบสั่งซ้ือ การจดัก าหนดการส่งมอบและการประมวลผลใบก ากบัสินคา้ของผูจ้ดัจ  าหน่าย 
ค่าใช้จ่ายในการคดัเลือกผูผ้ลิตตน้ทุนการเจรจาต่อรองในการก าหนดราคา ตวัช้ีวดัจะเป็นหน่วย
ตน้ทุน วตัถุประสงค์ในการค านวณค่าใช้จ่ายเหล่าน้ีอาจรายงานเป็นเปอร์เซ็นต์ของตน้ทุนรวมท่ี    
จะให้บริการ  อาจเป็นคลงัสินคา้วตัถุดิบโรงงาน/โรงงานท่ีมีการใช้วสัดุในกระบวนการผลิตศูนย์
กระจายสินคา้ในการจดัหาหรือซ้ือโซ่อุปทานหรือคลงัสินคา้ศูนยก์ระจายสินคา้หรือร้านคา้ปลีกท่ี
จ าหน่ายวสัดุส้ินเปลือง ไดแ้ก่ กล่องบรรจุภณัฑ์ ภาชนะบรรจุ ตน้ทุนการจดัส่งไปยงัสถานท่ีการใช้
งานส าหรับกระบวนการจดัหา โดยมีสมการดงัน้ี 

        ตน้ทุนวสัดุ         =    ตน้ทุนแรงงาน+ตน้ทุนการขนส่งวสัดุ+ตน้ทุนวตัถุดิบ      (2-4) 
     และตน้ทุนภาษี+ตน้ทุนความเส่ียงและขอ้ร้องเรียน 
     ของวตัถุดิบ 

          2.3.4 ตน้ทุนการผลิต (Production Cost) คือ ตน้ทุนการผลิตรวมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ
จดัการและการผลิต กระบวนการผลิตรวมถึงกิจกรรมการจดัตารางการผลิต การเลือกวสัดุและ
ผลิตภณัฑ์การด าเนินกิจกรรมเก่ียวกบัผลิตภณัฑ์ เช่น การประกอบ, การถอดประกอบ, การข้ึนรูป, 
การแปรรูปทางเคมี , การซ่อมแซมท่ีมีประสิทธิภาพ, การทดสอบ , การบรรจุ, การเคล่ือนยา้ย ,        
การจดัเก็บและการจ าหน่ายวสัดุและผลิตภณัฑ์ ค่าใชจ่้ายของวตัถุดิบจะไม่รวมอยูใ่นตน้ทุนการผลิต 
การผลิตสามารถเป็นไดท้ั้งแบบบางส่วนหรือแบบเต็มรูปแบบ ค่าใชจ่้ายในการผลิตอาจรวมถึงค่าท่ี
จ่ายให้กบัผูผ้ลิตรายอ่ืน ค่าธรรมเนียมส าหรับแรงงานชัว่คราวและแรงงานประจ า การเก็บรวบรวม
ขอ้มูลจะถูกรวบรวมโดยระบุการจดัสรรและการก าหนดต้นทุนท่ีเก่ียวข้องในการผลิต (Make) 
แผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการหรือโดยการระบุของตน้ทุนกิจกรรมการผลิต (เช่น ตน้ทุนตาม
ฐานกิจกรรม) ตวัช้ีวดัของตน้ทุนการผลิตวดัเป็นหน่วยเงินตรา ค่าใช้จ่ายเหล่าน้ีอาจรายงานเป็น
เปอร์เซ็นตข์องผลรวมตน้ทุนในการใหบ้ริการ โดยมีสมการดงัน้ี 

        ตน้ทุนการผลิต    =        ตน้ทุนแรงงานโดยตรง + ตน้ทุนการผลิตอตัโนมติั    (2-5) 
          ตน้ทุนอาคารและสถานท่ีผลิต + ตน้ทุนสินคา้คงคลงั 

      และค่าโสหุย้ 
         ต้นทุนแรงงานโดยตรง (Production (Direct) Labor Cost)คือ ค่าใช้จ่ายทั้ งหมดท่ี

เก่ียวขอ้งกบับุคลากรท่ีท ากิจกรรมของการผลิต เพื่อให้เกิดผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป การเก็บขอ้มูลจะถูก

รวบรวมโดยระบุการจดัสรรและการก าหนดค่าใช้จ่ายของหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการ
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ผลิตหรือโดยการก าหนดต้นทุนตามฐานกิจกรรม ยกเวน้ค่าใช้จ่ายของส่ิงอ านวยความสะดวก 

อุปกรณ์และค่าใชจ่้ายคลงัสินคา้  

                      ตน้ทุนแรงงานโดยตรง =   ค่าใชจ่้ายทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบักิจกรรม                (2-6) 

      ในการผลิตผลิตภณัฑ ์

         ตน้ทุนการผลิตอตัโนมติั (Production Automation Cost) คือ ตน้ทุนการผลิตอตัโนมติั

ตน้ทุนท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบอตัโนมติั (ซอฟตแ์วร์,ฮาร์ดแวร์,การบ ารุงรักษาและวสัดุส้ินเปลือง) ของ

กระบวนการผลิต ซ่ึงเป็นผลรวมของใบก ากบัสินคา้จากคู่คา้ผูรั้บเหมา (Outsourcing Partners) รวม

กับค่าใช้จ่ายอตัโนมัติภายในท่ีเกิดข้ึนเพิ่มเติม ต้นทุนแรงงานท่ีเก่ียวข้องกับระบบอตัโนมัติจะ

รายงานในตน้ทุนการผลิตอตัโนมติัหรือตน้ทุนการผลิต (โดยตรง) เช่น ระบบควบคุม, ระบบ ERP, 

ระบบMRP, ระบบการจดัการสินคา้คงคลงั และอุปกรณ์การผลิต เช่น หุ่นยนตแ์ละสายพานรวมอยู่

ในตน้ทุนโรงงานและอุปกรณ์ 

         ต้น ทุ นอาคารสถาน ท่ี และ อุปกรณ์ ก ารผ ลิต  (Production Property, Plant and 

Equipment Cost) คือ ตน้ทุนสินทรัพยข์องโรงงานและอุปกรณ์ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัสินทรัพยท่ี์ก าหนดให้

สนับสนุนการผลิต ประกอบการผลิต การผลิตใหม่ การปรับปรุงซ่อมแซม ค่าใช้จ่ายในการผลิต

รวมทั้งตน้ทุนค่าเช่า ค่าเส่ือมราคาและค่าบ ารุงรักษา 

         กลยุทธ์ใหม่ในการบริหารเพื่อการเติบโตอยา่งย ัง่ยืนขององคก์ร, ตน้ทุนสินคา้คงคลงั

และค่าโสหุ้ย (Production Governance, Risk, Compliance (GRC) , Inventory and Overhead Cost) 

คือ กลยุทธ์ในการด าเนินงานเพื่อขบัเคล่ือนองค์กรไปสู่การบริหารองค์กรแบบบูรณาการอย่างมี

คุณค่าและการมีคุณธรรมในการบริหาร เช่น การก าหนดกฎเกณฑ์ ระเบียบค าสั่งและการปฏิบติั    

การให้คุณให้โทษ ตน้ทุนสินคา้คงคลงัและค่าโสหุ้ย การก ากบัดูแลการบริหารความเส่ียงการปฏิบติั

ตามข้อก าหนดสินค้าคงคลังและค่าโสหุ้ยท่ีจดัสรรให้กับกระบวนการผลิต  รวมถึงต้นทุนของ

องคก์รท่ีสนบัสนุน 

       2.3.5 ตน้ทุนการจดัการค าสั่งซ้ือ (Order Management Cost) คือ ค่าใช้จ่ายทั้งหมดของ
บุคลากร ระบบอตัโนมติัและสินทรัพยท่ี์เก่ียวขอ้งกบัการตอบสนองต่อการสอบถามขอ้มูล การเขา้สู่
รายการสั่งซ้ือและการบ ารุงรักษา การก าหนดการขนส่ง การติดตามตามใบสั่ง การติดตั้ง การจดัส่ง 
การออกใบแจง้หน้ี รวมถึงค่าใช้จ่ายในการจดัการเครดิตและการเรียกเก็บเงินของลูกคา้ การเก็บ
รวบรวมขอ้มูลจะถูกรวบรวมโดยระบุการจดัสรรและการก าหนดตน้ทุนท่ีเก่ียวขอ้งของฝ่ายบริหาร
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การสั่งซ้ือหรือระบุถึงตน้ทุนของกิจกรรมการจดัการสั่งซ้ือเช่น ตน้ทุนตามฐานกิจกรรม ค่าใชจ่้ายใน
การจดัเก็บผลิตภณัฑ์ ค่าใช้จ่ายในการจดัส่งสินค้า ค่าใช้จ่ายในการขนส่ง การจดัส่งและติดตั้ ง
ค่าใช้จ่ายในการเช่าอุปกรณ์และอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติัตามค าสั่งซ้ือ ตวัช้ีวดัของตน้ทุน
การจดัการค าสั่งซ้ือวดัเป็นหน่วยเงินตรา โดยมีสมการดงัน้ี 

       ตน้ทุนการจดัการค าสั่งซ้ือ  =  ตน้ทุนการจดักรแรงงานรับค าสั่งซ้ือ+ตน้ทุน        (2-7) 
  การจดัค าสั่งซ้ือ+ค าสั่งซ้ือแบบอตัโนมติั+ตน้ทุน 
  การจดัการท่ีดินอาคารและอุปกรณ์+ตน้ทุนการ- 
  จดัการค าสั่งซ้ือและค่าโสหุย้ 

       2.3.5 ตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้คงคลงั (Fulfillment Cost) คือ ค่าใชจ่้ายพนกังานบุคลากร 
และค่าโสหุย้ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติัตามค าสั่งซ้ือ การปฏิบติัตามขอ้ก าหนดรวมถึงการจดัการทาง
กายภาพของผลิตภัณฑ์ เช่น การจดัเก็บ การหยิบสินค้า การบรรจุ การจดัส่ง การขนส่งสินค้า
ระหว่างสถานท่ีและการจดัส่งคืนจะรวมอยู่ในค่าใช้จ่ายในการด าเนินการ การเก็บรวบรวมขอ้มูล  
จะถูกรวบรวมโดยการระบุการจดัสรรและการก าหนดตน้ทุนท่ีเก่ียวขอ้งกบัค่าใชจ่้ายของกิจกรรม
การเติมเตม็ (เช่น ตน้ทุนตามฐานกิจกรรม) โดยมีสมการดงัน้ี 

        ตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้คงคลงั  =   ตน้ทุนการขนส่ง+ตน้ทุนการสั่งซ้ือจาก       (2-8) 
         ลูกคา้และค่าภาษี+ตน้ทุนแรงงาน+ตน้ทุน 
         ค่าใชจ่้ายอตัโนมติั+ตน้ทุนท่ีดิน อาคารและ 
         อุปกรณ์+ตน้ทุนความเส่ียงและค่าโสหุย้ 

          2.3.6 ต้นทุนสินค้าท่ีส่งคืน (Returns Cost) คือ ต้นทุนรวมของการจ าหน่ายวสัดุท่ี
ส่งคืนเน่ืองจากพบขอ้ผดิพลาดในการวางแผนคุณภาพของผูจ้ดัจ  าหน่ายการผลิตและขอ้ผิดพลาดใน
การจดัส่ง ค่าใชจ่้ายเหล่าน้ีสามารถอธิบายไดว้า่เป็นค่าใชจ่้ายในการสร้างการส่งมอบท่ีไม่สมบูรณ์
ให้กบัลูกคา้ ส าหรับการส่งคืนท่ีไม่สมบูรณ์และการส่งคืนส่วนเกิน วตัถุประสงคข์องตวัช้ีวดัน้ีคือ            
การรายงานค่าใชจ่้ายเพิ่มเติมในการก าหนด "การส่งมอบท่ีไม่สมบูรณ์" ค่าใชจ่้ายส าหรับการส่งคืน
จะไดรั้บการวดัเช่นเดียวกบัประเภทอ่ืน ๆ ของกระบวนการส่งคืน การคืนสินคา้ท่ีมีขอ้บกพร่องและ
การคืนสินค้าส่วนเกิน แต่ส่วนลดและการคืนเงินมกัเป็นศูนย ์การเก็บรวบรวมขอ้มูลจะถูกเก็บ
รวบรวมโดยระบุการจดัสรรและการก าหนดค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจ าหน่ายส่วนลดและการคืน
เงินใหก้บัสินคา้และบริการท่ีส่งคืน ตวัช้ีวดัตน้ทุนวดัเป็นหน่วยเงินตรา โดยมีสมการดงัน้ี 

         ตน้ทุนสินคา้ท่ีส่งคืน  =   ตน้ทุนส่วนลดและเงินคืนค่าใชจ่้าย+ตน้ทุน    (2-9) 
                        การจ าหน่าย+ตน้ทุนการส่งคืน สินคา้คงคลงั 

      และค่าโสหุย้+ตน้ทุนของสินคา้ท่ีขาย  
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           2.3.7 ต้นทุนของสินค้าท่ีขาย (Cost of goods Sold) คือ ค่าใช้จ่ายของวสัดุทางตรง 
แรงงานทางตรงและค่าโสหุ้ยท่ีเก่ียวขอ้งกบัการซ้ือหรือการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป รวมถึงค่าใชจ่้ายใน
การขนส่งภาษีอากร เพื่อน าวสัดุไปใช้งาน ค่าแรงทางตรงรวมถึงค่าใช้จ่ายของบุคลากรในการ
ปฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตผลิตภณัฑข์ั้นสุดทา้ย โดยมีสมการดงัน้ี 
            ตน้ทุนของสินคา้ท่ีขาย      = ตน้ทุนแรงงานโดยตรง+ตน้ทุนวตัถุดิบโดย    (2-10) 

      ตรง+ค่าโสหุย้ 

2.4 ระบบต้นทุนฐานกจิกรรม (Activity Based Costing System หรือ ABC)  

            ระบบตน้ทุนฐานกิจกรรม เป็นวิธีการท่ีถูกน ามาใช้กนัมากเพื่อการปรับปรุงระบบ
ตน้ทุนฐานปริมาณในแบบดั้งเดิม จะแกปั้ญหาท่ีเกิดจากระบบบญัชีตน้ทุน โดยให้ขอ้มูลตน้ทุนท่ีมี
ความแม่นย  าใกล้เคียงกับความเป็นจริง เน่ืองจากระบบต้นทุนฐานกิจกรรมให้ความสนใจกับ
กิจกรรมท่ีไดก้ระท าหรือสามารถอธิบายไดว้า่เป็นงานอยา่งใดอยา่งหน่ึงท่ีกิจการจะตอ้งด าเนินการ 
เพื่อท าให้ไดม้าซ่ึงสินคา้หรือการส่งมอบแก่ลูกคา้และปันส่วนตน้ทุนทางออ้มไปสู่ผลิตภณัฑ์ตาม
สัดส่วนการใชท้รัพยากร โดยมีแนวคิดคือ การคิดตน้ทุนและค่าใชจ่้ายต่าง ๆ เขา้ไปในกิจกรรมของ
ธุรกิจ โดยอาศยัความ สัมพนัธ์ของตัวผลกัดนัตน้ทุน (Cost Driver) แล้วคิดตน้ทุนเขา้สู่ตวัสินค้า 
โดยมีจุดประสงคส์ าคญัเพื่อการใหข้อ้มูลท่ีเป็นประโยชน์ต่อผูบ้ริหารในการเขา้ใจพฤติกรรมตน้ทุน 
(Cost Behavior) ทั้ งหมดท่ีเกิดข้ึนภายในองค์กร ท าให้ทราบว่าอะไรเป็นปัจจัยท่ีท าให้ต้นทุน
กิจกรรมต่าง ๆ เพิ่มข้ึนหรือลดลง โดยการระบุกิจกรรมขององคก์ร ตน้ทุนกิจกรรม และตวัผลกัดนั
ตน้ทุน (Cost Driver) อนัจะเป็นประโยชน์ต่อการค านวณตน้ทุนการผลิตหรือบริการและใช้เป็น
แนวทางในการพฒันาประสิทธิภาพทางดา้นตน้ทุนและการพฒันากิจกรรมต่าง ๆ อยา่งต่อเน่ือง เพื่อ
ลดความสูญเปล่าหรือกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มค่า การค านวณตน้ทุนกิจกรรม ABC แบ่งเป็น 6 ขั้นตอน 
ดงัน้ี 

     2.4.1การก าหนดกิจกรรม ในสถานปฏิบติังานเป้าหมาย ซ่ึงตอ้งพิจารณาในรายละเอียด
ใหค้รบถว้น 

     2.4.2 ค านวณหาต้นทุนของปัจจยัหรือทรัพยากร (Input) ท่ีใช้ในกิจกรรมโลจิสติกส์
ทั้งหมด โดยใช้เอกสารทางบญัชีต่าง ๆ ค านวณแยกตามแต่ละปัจจยัเพื่อหาตน้ทุนว่าแต่ละส่วนมี
ค่าใชจ่้ายเท่าใด ทั้งน้ีขอ้มูลเหล่าน้ีจะตอ้งปรากฏในเอกสารจึงควรขอความร่วมมือจากแผนกบญัชี
และแผนกอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งในการเก็บขอ้มูล 

     2.4.3 น าตน้ทุนของทรัพยากรท่ีใช้ในแต่ละดา้นท่ีค านวณไดใ้นขั้นตอนท่ี 2 มากระจาย
ตามแต่ละกิจกรรมตามจ านวนคร้ังท่ีปฏิบติังานจริง โดยไม่มีขอ้ก าหนดตายตวัวา่ควรกระจายตน้ทุน
ทรัพยากรไปในกิจกรรมใด เป็นจ านวนเท่าใด จ าแนกเป็นกิจกรรมยอ่ยหรือมองเป็นกิจกรรมใหญ่ 
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และจะตอ้งมีความเหมาะสมตามสภาพการณ์จริงขององคก์ร เม่ือเสร็จส้ินขั้นตอนน้ี ผูว้ิเคราะห์ก็จะ
ไดข้อ้มูลตน้ทุนของกิจกรรมทั้งหมด 

      2.4.4 การน าขอ้มูลท่ีไดม้าค านวณตน้ทุนรายกิจกรรม 
      2.4.5 เก็บรวบรวมขอ้มูล ปริมาณงานของแต่ละกิจกรรม ซ่ึงหมายถึงจ านวนคร้ังของ

การปฏิบติักิจกรรมนั้น ๆ ส่ิงท่ีควรสังเกตคือ หน่วยของแต่ละกิจกรรมท่ีจะแตกต่างกนั โดยปกติ
หน่วยงานท่ีมีการบนัทึกขอ้มูลในลกัษณะน้ีมีนอ้ยมาก ส่วนใหญ่ผูว้ิเคราะห์จะตอ้งเขา้ไปเก็บขอ้มูล
ปริมาณการปฏิบติังานจริงในสถานปฏิบติังาน  

      2.4.6 ค านวณตน้ทุนต่อหน่วยของกิจกรรม โดยน าตน้ทุนรวมของแต่ละกิจกรรมมาหาร
ดว้ย ปริมาณการปฏิบติังาน 

2.5 การแก้ปัญหาทางด้านคุณภาพ (QC Story) 
       การแกปั้ญหาทางดา้นคุณภาพ คือขั้นตอนในการแกไ้ขปัญหาภายใตเ้ง่ือนไขการพฒันา

บุคลากรให้เขา้ใจถึงหลกัการในการบริหารโครงการดว้ยวงจร Plan(วางแผน), Do(ปฏิบติั), Check 
(ตรวจสอบ)และ Action (การด าเนินการให้เหมาะสม) โดยมีขั้นตอน  7  ประกอบดว้ย การก าหนด
หวัขอ้ปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบนัและตั้งเป้าหมาย การวิเคราะห์สาเหตุ การวางแผนการแกไ้ข
การก าหนดมาตรการตอบโต้และการปฏิบัติตามมาตรการ  การติดตามผลและการท าให้เป็น
มาตรฐาน 
                            เคร่ืองมือการจดัการคุณภาพ (Quality Tools) เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการแกปั้ญหา
ทางดา้นคุณภาพในกระบวนการท างาน ซ่ึงช่วยศึกษาสภาพ ทัว่ไปของปัญหา การเลือกปัญหา การ
ส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา การคน้หาและวิเคราะห์ สาเหตุแห่งปัญหา ท่ีแทจ้ริงเพื่อการแกไ้ข
ไดถู้กตอ้งตลอดจนช่วยในการจดัท ามาตรฐานและควบคุม ติดตามผลอย่างต่อเน่ือง โดยเคร่ืองมือ
คุณภาพมี 7 ชนิด คือ แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet), แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram), กราฟ 
(Graph), แผนผังแสดงเห ตุและผล (Cause & Effect Diagram), แผนผังการกระจาย (Scatter 
Diagram), แผนภูมิควบคุม (Control Chart)และฮิสโตแกรม (Histogram) 
               แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) คือ แบบฟอร์มท่ีมีการออกแบบช่องว่างต่าง ๆ ไว้
เรียบร้อย เพื่อจะใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลไดง่้ายและสะดวก ถูกตอ้ง ไม่ยุง่ยาก ในการออกแบบฟอร์ม
ทุกคร้ัง ตอ้งมีวตัถุประสงคท่ี์ชดัเจน แสดงตวัอยา่งแบบฟอร์มแผน่ตรวจสอบ 
               แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) เป็นแผนภูมิท่ีใช้แสดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์
ระหวา่ง สาเหตุของความบกพร่องกบัปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน แสดงตวัอยา่งแผนผงัพาเรโต  
               กราฟ (Graph) คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขหรือขอ้มูลทางสถิติท่ีใชเ้ม่ือตอ้งการ
น าเสนอขอ้มูลและวเิคราะห์ผลของขอ้มูลดงักล่าว เพื่อท าใหง่้ายและรวดเร็วต่อการท าความเขา้ใจ  
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               แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) หรือเรียกอีกอย่างวา่ แผนผงั
ก้างปลา คือ แผนผงัแสดงความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะของปัญหา (ผล) กับปัจจยัต่าง ๆ 
(สาเหตุ) ท่ีเก่ียวขอ้ง แสดงตวัอยา่งแผนภาพกา้งปลา  
              แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) คือ ผงัท่ีใช้แสดงค่าของข้อมูลท่ีเกิดจาก 
ความสัมพนัธ์ของตวัแปร 2 ตวั ว่ามีแนวโน้มไปในทางใด เพื่อท่ีจะใช้หาความสัมพนัธ์ท่ีแทจ้ริง 
โดยตวัแปร X คือ ตวัแปรอิสระ หรือค่าท่ีปรับเปล่ียนไป ตวัแปร Y คือ ตวัแปรตามหรือผลท่ีเกิดข้ึน 
ในแต่ละค่าท่ีเปล่ียนแปลงไปของตวัแปร X แสดงตวัอยา่งแผนผงัการกระจาย  
              แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิท่ีมีการเขียนขอบเขตท่ียอมรับได ้เพื่อ
น าไป เป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการ โดยการติดตามและตรวจจบัขอ้มูลท่ีอยู่ออกนอก
ขอบเขต แสดงตวัอยา่งแผนภูมิควบคุม 
              ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กราฟแท่งแบบเฉพาะโดยแกนตั้งจะเป็นตวัเลขแสดง
“ความถ่ี” และมีแกนนอนเป็นขอมู้ลของคุณสมบติัของส่ิงท่ีเราสนใจ โดยเรียงล าดบัจากนอ้ย ท่ีใช ้ดู
ความแปรปรวนของกระบวนการ โดยการสังเกตรูปร่างของฮิสโตแกรมท่ีสร้างข้ึนจากขอมู้ลท่ีไดม้า
โดยการสุ่มตวัอยา่ง   

2.6 การศึกษางาน (Work Study)  
         การศึกษางาน คือ การศึกษากิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในการด าเนินการอุตสาหกรรม

การผลิตและบริการเพื่อพฒันาตลอดจนการปรับปรุงให้ดีข้ึน โดยเป็นเทคนิคในการวิเคราะห์
ขั้นตอนของการปฏิบติังานเพื่อขจดังานท่ีไม่จ  าเป็นออกและเพื่อหาวิธีการท างานท่ีดีท่ีสุดและเร็ว
ท่ีสุดในการปฏิบติั งานนั้น ๆ ทั้งน้ีรวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของการท างานและบริหารแผนการ
โดยอาศยัระบบค่าแรงจูงใจ  

          การเก็บขอ้มูล ตอ้งอยูใ่นลกัษณะท่ีเป็นระบบท่ีถูกตอ้ง และง่ายต่อการวิเคราะห์ต่อ
การท างาน ซ่ึงอาจใช้เคร่ืองมือช่วยในการเก็บจึงได้มีการพฒันาเทคนิคหรือเคร่ืองมือส าหรับจด
บนัทึกขอ้มูลของสายงานข้ึนมา ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีจะน ามาใช้ในการวิเคราะห์ในกระบวนการท างาน 
ไดแ้ก่ แผนภูมิการเคล่ือนท่ี (Flow Process Chart) และแผนภาพการเคล่ือนท่ี (Flow Diagram) 

           แผนภูมิการเคล่ือนท่ี (Flow Process Chart) หมายถึง แผนภูมิท่ีแสดงการเคล่ือนท่ี
ของคน วสัดุ หรือเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต โดยมีการบนัทึกเหตุการณ์ทั้งหมดอย่างละเอียด
ทุกขั้นตอนของการท างาน มีเวลาหรือระยะทางท่ีเกิดข้ึนแสดงไวด้ว้ย แผนภูมิชนิดน้ีเหมาะส าหรับ
ใช้วิเคราะห์งานท่ีตอ้งเสียเวลาท างานเป็นเวลานานหรือวิเคราะห์งานท่ีเสียเวลาเคล่ือนยา้ย ในการ
บนัทึกขอ้มูลของแผนภูมิการเคล่ือนท่ีจะมีรายละเอียดมากในการลงขอ้มูล  ซ่ึงจะท าให้มีสัญลกัษณ์
ในการปฏิบติังานท่ีใชแ้ทนการท างานอยู ่5 ชนิด แสดงดงัตารางท่ี 3 
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ตารางท่ี 3 สัญลกัษณ์ใชแ้ทนการท างานในการปฏิบติังาน 
สัญลกัษณ์ การปฏิบติังาน 
 
 

การปฏิบติัการหรือท างาน (Operation) 

 
 

การตรวจสอบ (Inspection) 

 
 

การเคล่ือนท่ีหรือการขนยา้ย (Transportation) 

 
 

การล่าชา้ หรือการรอคอย (Delay) 

 
 

การเก็บรักษา (Storage) 

                            แผนภาพการเคล่ือนท่ี (Flow Diagram) คือ แผนผงัแสดงสถานท่ีปฏิบติังานใช้
ประกอบกับการบันทึกแผนภูมิขบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองท าให้เห็นภาพรวมของสถานท่ี
ปฏิบติังาน ช่วยให้เกิดความชัดเจนในการพิจารณาวิเคราะห์ขอ้มูลของกระบวนการผลิตในการ
วเิคราะห์งานเพื่อการแกไ้ขและปรับปรุง 

2.7 หลกัการ 5G  
               หลกัการ 5G หรือ 5Gen เป็นการหาวิธีการแก้ปัญหาท่ีตรงจุดท่ีสุด เน่ืองจากเป็น
การศึกษาท่ีหน้างานจริงเพื่อท าความเขา้ใจและศึกษารายละเอียดท่ีเกิดข้ึนจริง โดยมีองค์ประกอบ
ดว้ยกนั 2 ส่วนคือ ส่วนท่ี 1 หลกั 3Gen ซ่ึงเป็นหลกัการเก็บฐานขอ้มูลเพื่อพิจารณาหาขอ้เท็จจริง 
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและส่วนท่ี 2 คือการวิเคราะห์โดยน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเก็บรวมรวมมา
จาก 3Genและสาเหตุของปัญหามาประยุกต์ใช้แนวคิดร่วมกับทฤษฎีต่าง ๆ เพื่อแก้ไขปัญหาท่ี
เกิดข้ึน โดยรายละเอียดยอ่ยของ 5G ประกอบดว้ย สถานท่ีจริง ของจริง สถาณการณ์จริง ทฤษฎีท่ี
เก่ียวขอ้งและเง่ือนไขหรือกฎเกณฑท่ี์เก่ียวขอ้ง 
               สถานท่ีจริง หน้างานจริงหรือ Actual Place (Genba) เป็นการส ารวจหน้างานจริง 
ไปท่ีจุดท่ีเป็นประเด็นของปัญหา เพื่อให้เขา้ใจภาพรวมของงานจริงก่อนท่ีจะด าเนินการจดัการใน
ล าดบัถดัไป 
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              ส่ิงของจริง ช้ินงานท่ีเป็นตวัปัญหาหรือ Actual Things (Genbutsu) เป็นอุปกรณ์
จริง วสัดุ ผลิตภณัฑ ์ของจริงท่ีมีมิติท่ีมากกวา่การดูรูปจากภาพกระดาษและวตัถุอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบั
เหตุการณ์จริง โดยการดู สังเกตและจบัตอ้งช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง 
               สถานการณ์จริงหรือ Actual Facts (Genjitsu) เป็นเหตุการณ์ ท่ี เกิด ข้ึนจริงท่ี
สามารถสังเกตไดด้ว้ยตนเอง สามารถเขา้ใจสถาณการณ์จริงไดจ้ากการสัมภาษณ์หรือการสอบถาม
ผูป้ฏิบติังานหรือผูท่ี้เห็นเหตุการณ์จริง 
               ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งหรือ Principles (Genri) เป็นหลกัการท่ีใชใ้นการท างานหรือเป็น
มาตรฐานในการผลิตปัจจุบนั ซ่ึงจะเป็นตวัอธิบายเหตุการณ์หรือปัญหาว่าเกิดข้ึนไดอ้ย่างไร หาก
อธิบายได ้จะสามารถแก้ไขหรือป้องกนัปัญหาไม่ให้เกิดซ ้ าได ้ซ่ึงบางคร้ังก็ตอ้งอาศยัการทดลอง
เพื่อพิสูจน์วา่ถูกตอ้งตรงกบัหลกัทฤษฎีหรือไม่ก่อนท่ีจะยอมรับ 
              เง่ือนไข กฎเกณฑ์ท่ีเก่ียวขอ้งหรือ Standards & Parameter (Gensoku) เป็นขอ้จ ากดั 
ขอ้ตกลงหรือกฎท่ีบงัคบัใช้อยู่ในปัจจุบนั เป็นส่ิงหน่ึงท่ีตอ้งรู้ เพราะเป็นตวัส่งเสริมหรือเร่งเร้าให้
ปัญหาเกิดข้ึนและเม่ือเกิดปัญหาข้ึนแลว้จะแกไ้ขใหห้มดไปก็อาจจะท าไดย้าก   

2.8 การประเมินทางด้านเศรษฐศาสตร์  

         วิธีการทางการเงินท่ีนิยมใช้ในการวิเคราะห์เพื่อประเมินผลตอบแทนของการลงทุน  
ไดแ้ก่ การค านวณระยะเวลาเวลาการคืนทุน (Payback Period) และการค านวณมูลค่าปัจจุบนัสุทธิ    
( Net Present Value)8

  
          การค านวณระยะเวลาเวลาการคืนทุน (Payback Period) โดยระยะเวลาคืนทุน 
หมายถึง ระยะเวลาท่ีตอ้งใชใ้นการท่ีมาตรการจะให้มูลค่าผลตอบแทนคืนมูลค่าของการลงทุนท่ีใช้
ไป การค านวณระยะเวลาการคืนทุนอย่างง่ายของมาตรการอนุรักษ์พลงังานจะใช้เป็นหน่วยของ
จ านวนปี โดยผลตอบแทนท่ีไดคื้อ ค่าใชจ่้ายท่ีประหยดัไดต่้อปีนัน่เอง 
 

ระยะเวลาคืนทุนอยา่งง่าย(ปี) =
มูลค่าการลงทุน (บาท)

ค่าใชจ่้ายท่ีประหยดัไดต่้อปี (บาทต่อปี)
 

 
 
 
 

                                                           
8

 ไพบูลย ์แยม้เผื่อน, เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม (กรุงเทพฯ: ซีเอด็ยเูคชัน่, 2548). 

(2-11) 
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หรือ ใชว้ธีิมูลค่าปัจจุบนั ในการหาระยะเวลาคืนทุนท่ีจะใหค้่า NPV มีค่าใกลเ้คียงหรือท่ากบั 0 
                                                   0 =  ∑ PW                                                                           

                                                   0 =  −P + A (
P

A
, i%, n) + F (

P

F
, i%, n) 

                                                   0 = −𝑃 + 𝐴 [
(1+𝑖)𝑛−1

(𝑖)(1+𝑖)𝑛] + 𝐹 [
1

(1+𝑖)𝑛]          (2-12)                 

โดยท่ี 
           Pw = มูลค่าเทียบเท่าปัจจุบนั 
           P = มูลค่าเงินปัจจุบนั (บาท)  
           A = มูลค่าเงินรายปี (บาทต่อปี)  
                      F = มูลค่าเงินในอนาคต (บาท)  
           i = อตัราเงินท่ีตอ้งการน าไปคิดเป็น (%) เช่น อตัราเงินเฟ้อ อตัราดอกเบ้ีย เป็นตน้ 
           n   = ระยะเวลามาตรการ (ปี) 
การพิจารณาระยะเวลาการคืนทุนของมาตรการ 
 - นอ้ยกวา่ 3 ปี เป็นมาตรการท่ีมีผลตอบแทนสูงและจูงใจในการด าเนินการ 
 - ระหว่าง 3 ถึง 7 ปี เป็นมาตรการท่ีมีผลตอบแทนไม่สูงนัก แต่อยู่ในข่ายในการท่ีจะ
พิจารณาลงทุนไดโ้ดยอาจจะตอ้งค านึงถึงผลประโยชน์อ่ืน ๆ ร่วมดว้ย 
          - มากกวา่ 7 ปี เป็นมาตรการท่ีมีผลตอบแทนต ่า ซ่ึงมกัจะไม่ค่อยน ามาพิจารณาในการ
ลงทุนยกเวน้แต่วา่โครงการนั้นมีความจ าเป็นจริง ๆ 
 
 
     
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5 ภาพแสดงจุดคุม้ทุน 
แหล่งท่ีมา :  ไพบูลย ์แยม้เผือ่น (2548) 
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           การค านวณมูลค่าปัจจุบัน สุท ธิ  ( Net Present Value) เน่ืองจากมูลค่าของเงิน
เปล่ียนแปลงไปตามช่วงเวลา ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งมีการน าผลของช่วงเวลามาพิจารณาเพื่อประเมิน
มูลค่าหรือผลตอบแทนของมาตรการอนุรักษ์พลงังาน วิธีค  านวณมูลค่าปัจจุบนัสุทธิ คือ การแปลง
มูลค่าเงินลงทุนค่าใช้จ่ายต่าง ๆ รวมทั้งผลตอบแทนท่ีเกิดข้ึนตลอดระยะเวลาการด าเนินมาตรการ
อนุรักษ์พลงังานมาเป็นมูลค่าของเงินในปัจจุบนั เพื่อเปรียบเทียบบนฐานเวลาเดียวกนั การค านวณ
จะใชอ้ตัราคิดลด (Discount factor) เพื่อแปลงมูลค่าทางการเงินท่ีช่วงระยะเวลาต่าง ๆ มาเป็นมูลค่า
ในปัจจุบนั              

                                              Pw =  −P + A [
(1+i)n−1

(i)(1+i)n] + F [
1

(1+i)n]          (2-13)         

โดยท่ี  
           Pw = มูลค่าเทียบเท่าปัจจุบนั 
           P = มูลค่าเงินปัจจุบนั (บาท)  
           A = มูลค่าเงินรายปี (บาทต่อปี)  
                      F = มูลค่าเงินในอนาคต (บาท)  
           i = อตัราเงินท่ีตอ้งการน าไปคิดเป็น (%) เช่น อตัราเงินเฟ้อ อตัราดอกเบ้ีย เป็นตน้ 
           n   = ระยะเวลามาตรการ (ปี) 
         โดยปกติเราจะพิจารณาลงทุนเฉพาะมาตรการท่ีมีมูลค่าปัจจุบนัสุทธิเป็นบวกเท่านั้น 
โดยมาตรการท่ีมีมูลค่าปัจจุบนัสุทธิเป็นบวกมาก จะเป็นมาตรการท่ีมีผลตอบแทนในการลงทุนสูง 
          แผนภูมิแสดงแสดงการไหลของเงิน (Cashflow diagram) เป็นแผนภูมิแสดงรายการ
รับ (Receipts) ลูกศรช้ีข้ึนบนเป็นเคร่ืองหมายบวก และรายการจ่าย (Disbursements) ลูกศรช้ีลงล่าง
เป็นเคร่ืองหมายลบ ในช่วงเวลาต่าง ๆ ท่ีแบ่งเป็นช่องดงัแสดงในภาพท่ี 6 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 6  แผนภูมิแสดงการไหลของเงิน 
แหล่งท่ีมา  :  ไพบูลย ์แยม้เผือ่น (2548) 
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2.9 งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 

          ในสภาวการณ์แข่งขนัในปัจจุบนั ตน้ทุนถือเป็นเร่ืองหน่ึงท่ีมีความส าคญัในการเพิ่ม
ความ สามารถในการแข่งขันให้บริษัทอยู่รอดได้ แนวทางการลดต้นทุนท่ีส าคัญคือ การเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการท างานให้สูงข้ึน ทองศิริ(2548)ได้ท าการศึกษาแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการห่วงโซ่อุปทานในส่วนของกระบวนการวางแผนและจดัหาวตัถุดิบ โดยประยุกต์ใช้
แบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานโซ่อุปทาน (SCOR Model) เพื่อน ามาวิเคราะห์การจดัการโซ่
อุปทาน จากปัญหาพบว่า บริษทักรณีศึกษาควรมีการปรับปรุงกระบวนการ 3 ส่วนประกอบดว้ย 
กระบวนการประเมินบริษทัผูจ้  าหน่าย แกไ้ขโดยการเพิ่มตวัช้ีวดัในเชิงปริมาณให้มากข้ึน การแบ่ง
เบาหนา้ท่ีความรับผดิชอบในการประเมินระหวา่งส่วนงานควบคุมวตัถุดิบและส่วนควบคุมคุณภาพ
ให้ชดัเจนมากข้ึน ปรับแบบฟอร์มการประเมินใหม่ให้มีความน่าเช่ือถือมากข้ึน ปัญหาส่วนท่ี 2 พบ
กระบวนการส่ือสารระหวา่งส่วนงาน  ท่ีเก่ียวขอ้งใหมี้ความถูกตอ้ง รวดเร็ว แม่นย  าและทนัสมยัมาก
ข้ึน ส่งผลให้สามารถลดความผิดพลาดในกระบวนการท างานได้ และปัญหาส่วนท่ี 3 การจดัท า
ตวัช้ีวดั เพื่อควบคุมกระบวนการและใช้ส าหรับตั้งเป้าหมายในการปรับปรุงพฒันาประสิทธิภาพ
ของกระบวนการห่วงโซ่อุปทานต่อไปได้9  

          เสาวนิตยไ์ด้ศึกษาการประยุกต์แบบจ าลองโซ่อุปทาน เพื่อการประเมินสมรรถนะ
ของโซ่อุปทานในอุตสาหกรรมเม็ดพลาสติกรีไซเคิล โดยท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลของโรงงานท่ี
ผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิล 2 โรงงาน เพื่อมาวิเคราะห์และสร้างแบบสอบถามตามแบบจ าลองโซ่
อุปทาน พบว่าในระดบั อุตสาหกรรมเม็ดพลาสติก กลุ่มผูผ้ลิตมีสมรรถนะต ่ากว่าผูจ้ดัหาวตัถุดิบ
และกลุ่มลูกคา้สาเหตุจากขาดขอ้ตกลงเร่ืองคุณภาพของวตัถุดิบระหวา่งกลุ่มผูผ้ลิตและกลุ่มผูจ้ดัส่ง
วตัถุดิบ ท าการปรับปรุงโดยการเพิ่มการตรวจสอบวตัถุดิบก่อนรับเขา้กระบวนการ พบว่าปริมาณ
ของเสียลดลงจาก 14.07% ลดลงเหลือ 6.62% ของปริมาณการผลิตรวม 
                        สราลีและกรรณิการ์10 ได้ศึกษาการพัฒนาโมเดลห่วงโซ่อุปทานและพัฒนาขีด
ความสามารถในการด าเนินงานในหน่วยงานให้มีศักยภาพและประสิทธิภาพ กรณีศึกษาศูนย์
นวตักรรมไหม โดยใช้การอา้งอิงจากแบบจ าลองอา้งอิงการด าเนินงานโซ่อุปทาน (SCOR Model) 
ในการหาความสัมพนัธ์เก่ียวกบัความพึงพอใจของแรงงาน โดยวิเคราะห์ดว้ย SWOT พบปัญหาใน
ด้านกระบวนการท างานร่วมกันของฝ่ายต่าง ๆ ดังนั้ นจึงต้องด าเนินการแก้ไขโดยการพัฒนา
บุคลากรใหมี้องคค์วามรู้ในสายงานมากข้ึนและมีการจดัประชุมเพื่อช้ีแจง สร้างความมีส่วนร่วมของ

                                                           
9

 ทองศิริ, "การประยกุต ์Scor Model เพื่อการปรับปรุงห่วงโซ่อุปทาน,"  (2548). 
10 สราลี กิจเจริญศกัด์ิกลุ กรรณกิาร์ พาบุดดาและสุชญา โคตรวงษ,์ "การพฒันาโมเดลห่วงโซ่อุปทานใน
หน่วยงาน  กรณีศึกษาศูนยน์วตักรรมไหม มหาวทิยาลยัมหาสารคาม,"  (2555). 
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องค์กรในการก าหนดนโยบายต่าง ๆ และเขา้ใจถึงนโยบายของแต่ละฝ่าย ท าให้มีการพูดคุยและ
เสนอความคิดเห็นร่วมกัน สร้างความเข้าใจภายในฝ่ายงานและมีลกัษณะการท างานเป็นไปใน
ทิศทางท่ีดีข้ึน  

             กุลบัณฑิต11 มีการศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาด้านโลจิสติกส์รวมถึงการหาแนว
ทางการลดต้นทุนโลจิสติกส์ ในการผลิตหัวมนัส าปะหลงัสด ได้มีการประยุกต์ใช้หลกัการของ  
SCOR Model ในการบริหารจดัการกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการบริหารจดัการระบบโลจิสติกส์
และโซ่อุปทาน ท าการวิเคราะห์ความสูญเปล่าโดยใช้แนวคิดความสูญเปล่า 7 ประการ ท าให้พบ
ความสูญเปล่าของกระบวนการเคล่ือนยา้ยและการขนส่งหัวมนัส าปะหลังสดไปขาย จึงท าให้
เกษตรกรตอ้งรวมกลุ่มกนัเพื่อรวมค าสั่งซ้ือกบัเพื่อนบา้นท่ีใกลเ้คียงกนั ดงันั้นท าให้ลดตน้ทุนการ
จดัซ้ือท่ีมีค่าขนส่งหลายคร้ัง ค่าน ้ ามนัและค่าสั่งซ้ือลดลงได ้โดยมีตน้ทุนรวมลดลง 816 บาทต่อไร่ 
หรือคิดเป็น 23.98%  

            ศิวิไลซ์12 ได้ศึกษาโซ่อุปทานของการผลิตมะพร้าวน ้ าหอมของบริษทักรณีศึกษา
แห่งหน่ึง ซ่ึงเป็นการผลิตแปรรูปตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ ท าการวิเคราะห์ดว้ยแบบจ าลองอา้งอิงการ
ด าเนินงานโซ่อุปทาน (SCOR Model) พบปัญหาในการจดัการโซ่อุปทานท่ีสามารถแกไ้ขได ้2 ดา้น 
ประกอบด้วย ด้านวางแผนการจดัหาวตัถุดิบ เน่ืองจากการขาดการวางงแผนท่ีเหมาะสมท าให้
ว ัต ถุ ดิ บ ไม่ เพี ย งพ อ ต่ อค ว าม ต้ อ งก าร  จึ ง ได้ ส ร้ างแบ บ จ าล อ งก าห น ดจ าน วน เต็ ม                               
(Integer Programs) เพื่อช่วยในการวางแผนให้จ  านวนวตัถุดิบเพียงพอต่อความต้องการและ
สอดคล้องกบัก าลงัการผลิตส่งผลให้สามารถลดตน้ทุนในการขนส่งขาเขา้ได ้ส่วนปัญหาอีกดา้น
หน่ึงคือ ประสิทธิภาพสายการ ผลิตมะพร้าวต ่า จึงไดศึ้กษาเวลางานและขั้นตอนการผลิตและไดมี้
การแก้ไขโดยการจดัสมดุลสาย- การผลิต (Line Balancing) เพื่อให้ผลิตสินค้าได้ทนัตามเวลาท่ี
ลูกคา้ตอ้งการ พบวา่สามารถลดพนกังานลงได ้32 คน โดยขั้นตอนการผลิตตั้งแต่การปลอกเปลือก
ถึงขั้นตอนการตดัแต่งสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเป็น 98.30 %และขั้นตอนการผลิตช่วงทา้ย
ตั้งแต่การเตรียมตม้ถึงขั้นตอนการบรรจุสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเป็น 88.75 % จากการ
แก้ไขปัญหาทั้งสองด้านท าให้โซ่อุปทานมะพร้าวน ้ าหอมสามารถตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้และมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 

                                                           
11 กลุบณัฑิต, "แนวทางการลดตน้ทุนโลจิสติกส์ในการผลิตหวัมนัส าปะหลงัสด กรณีศึกษาชุมชนบา้นหนองกก 
ต าบลทพัราช อ าเภอตาพระยา จงัหวดัสระแกว้" (มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลตะวนัออก วทิยาเขตจกัรพงษภู
วนารถ 2557). 
12 ศิวไิลซ์, "การปรับปรุงการจดัการโซ่อุปทาน กรณีศึกษาผูผ้ลิตมะพร้าวน ้ าหอม" (มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์, 
2557). 



 27 
 

            Bukhori และ Ismoyowati13 ได้ศึกษาการประเมินผลประสิทธิภาพของห่วงโซ่
อุปทานของสัตวปี์กในโรงฆ่าสัตวแ์บบ XYZ โดยใช้ SCOR Model และ AHP Method จากผลการ
ประเมินพบว่า มี 3 อนัดบัท่ีมีผลออกมาแย่ท่ีสุด คือ การปฏิบติัตามค าสั่งของผูจ้ดัจ  าหน่าย เวลา
น าส่งของผูจ้ดัจ  าหน่ายและระยะเวลาของรอบการผลิต การวดัโดย AHP จะตอ้งท าแบบสอบถาม
ส าหรับแต่ละคนใน XYZ โดยการใช้ AHP และ Cause Effect-Diagram ในการหาปัญหาในการ
ปฏิบติังานเพื่อหาสาเหตุและผลกระทบ มีการแกปั้ญหาโดยการปฏิบติัตามขอ้ก าหนดในการจดัหา
สินคา้ ระยะเวลาในการผลิตของผูจ้ดัจ  าหน่ายและเวลาของวงจรผลิตภณัฑ ์

            Persson14 ได้ใช้  SCOR Model เป็นเค ร่ืองมือในการวิ เคราะห์แบบจ าลองซ่ึ ง
พฒันาข้ึนเพื่อจบัภาพการเปล่ียนแปลงของการด าเนินงานของผูจ้ดัจ  าหน่ายไดส้ร้างและทดสอบใน 
บริษัทกรณีศึกษาท่ีประเทศสวีเดน ผูผ้ลิตเคร่ืองแลกเปล่ียนความร้อนรุ่น 2 ของ SCOR Model 
สมบูรณ์กว่ารุ่นก่อนหน้า มีการเน้นการสร้างการวิเคราะห์ห่วงโซ่อุปทานอย่างเรียบง่ายโดยมีการ
แนะน าการสร้างโมดูลเมตริกใหม่ กรณีศึกษาใช้ข้อมูลจากสายธารคุณค่า (VSM) และเพื่อ
เปรียบเทียบสถานการณ์ท่ีแตกต่างกันในเครือข่ายการผลิตส าหรับผลิตภัณฑ์เฉพาะอย่างหน่ึง        
ผลการเปรียบ เทียบเป็นส่วนหน่ึงของขอ้มูลท่ีผูบ้ริหารของบริษทัจะใช้เม่ือตดัสินใจว่าจะจดัสรร
แหล่งผลิตในเครือข่ายการผลิตระหวา่งประเทศ มีการใช้ซอฟต์แวร์จ าลอง รุ่นปัจจุบนัมีการพฒันา
ใน Arena แต่มีระบบจ าลองอ่ืน ๆ อีกหลายแห่งท่ีมีฟังก์ชันการท างานเช่นเดียวกบั Arena เป็นส่ิง
ส าคญัมากท่ีจะหาระบบจ าลองท่ีใชก้นัอยา่งแพร่หลายในอุตสาหกรรม 

            Damand และ Barth15 ไดศึ้กษาขอ้ดีและขอ้จ ากดัของแบบจ าลอง SCOR Model ของ
คลงัสินคา้ในโซ่อุปทานการไหลของสินคา้เป็นผลมาจากการแลกเปล่ียนระหวา่งสองฝ่ายหลกัคือ
บริษทัผูผ้ลิตด้านอุตสาหกรรมและบริษทัผูจ้ดัจ  าหน่าย ซ่ึงมีหลายตวักลางระหว่างสองฝ่ายน้ีซ่ึง
ข้ึนอยู่กบัลักษณะของบริการท่ีจดัให้สามารถจ าแนกได้เป็น 3PL (Third-Party Logistics Service) 
หรือ 4PL (4th Party Logistics Provider) โดยมีวตัถุประสงค์คือ การระบุข้อดีและข้อจ ากัดของ 
SCOR Model แสดงให้เห็นกรณีคลังจดัจ าหน่ายในผูใ้ห้บริการโลจิสติกระหว่างประเทศ มีการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการโลจิสติกส์ การสร้างแบบจ าลองและการประเมิน

                                                           
13 Bani Ikhsan.  Bukhori and DyahIsmoyowati., "Evaluation of Poultry Supply Chain Performance in Xyz 
Slaughtering House Yogyakarta Using Scor and Ahp Method" (University Indonesia, 2015). 
14 Fredrik. Persson, "Scor Template-a Simulation Based Dynamic Supply Chain Analysis Tool" (Linkoping 
University, 2011). 
15 E Lepori.  Damand and Barth., Benefits and Limitations of the Scor Model in Warehousing.Humanis, ed. 
Ecole de Management (Strasbourg France, 2013). 



 28 
 
ประสิทธิภาพของกระบวนการเหล่าน้ีจะช่วยปรับปรุงประสิทธิภาพของโซ่อุปทาน แบบจ าลอง 
SCOR (Supply Chain Operations Reference) ท่ี เสนอโดย Supply Chain Council ให้ การส ร้าง
แบบจ าลองและการประเมินผลการปฏิบติังานของโซ่อุปทานในบริบทของ 3PL 

             Xiao. et.al.16 ได้หาวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพในการท าห่วงโซ่เครือข่ายคุณภาพท่ี
เก่ียวกบัรูปแบบ SCOR Model ท่ีดีข้ึนโดยจดัท าโครงสร้างแบบเครือข่ายของแบบจ าลองอา้งอิงการ
ด าเนินงานโซ่อุปทาน (SCOR Model) ไดรั้บการสร้างข้ึนเพื่อให้ทราบถึงการด าเนินงานของวงจร 
โดยกระบวนการผลิตท่ีมีคุณภาพเพิ่มข้ึน มีการก าหนดแนวคิดเร่ืองการจดัการห่วงโซ่คุณภาพและ
วิเคราะห์โครงสร้างค่าใช้จ่ายตามกระบวนการด้านคุณภาพท่ีเป็นบวกและยอ้นกลับ ถ้าระดับ
คุณภาพถูกควบคุมโดยตน้ทุนดา้นบวกแลว้ค่าใชจ่้ายดา้นคุณภาพยอ้นกลบัเป็นหน้าท่ีท่ีไม่เป็นเชิง
เส้นของระดบัคุณภาพ กระบวนการทั้งหมดท่ีมีคุณภาพถูกเช่ือมต่อโดยความน่าจะเป็นท่ียอมรับได ้
ดังนั้ นวตัถุประสงค์ท่ีดีท่ีสุดจึงถูกอธิบายว่า เป็นการท างานหลายวตัถุประสงค์ท่ีคลุมเครือซ่ึง
ประกอบด้วยก าไรสูงสุดของห่วงโซ่คุณภาพประสิทธิภาพสูงสุดในการรีไซเคิลและการปกป้อง
ส่ิงแวดล้อมและการประหยดัทรัพยากรสูงสุด ผลกระทบของนโยบายคุณภาพท่ีแตกต่างกบักฎ      
จะถูกเปรียบเทียบโดยตวัอย่างง่าย ๆ เม่ือนโยบายการรีไซเคิลมีประสิทธิภาพเหนือกว่าก าไรท่ีมี
คุณภาพทั้งหมดจะนอ้ยกวา่นโยบายก าไรสูงสุด 

            Lima-Junior และ Carpinetti17  ไดมี้การจดัการและจดัท าแบบจ าลอง SCOR Model
และ Model Fazzy TOPSIS  เพื่อประเมินผูจ้ ัดจ าหน่าย โดยมีการใช้ตัวช้ีวดัประสิทธิภาพของ
แบบจ าลอง SCOR (Supply Chain Operations Reference) เพื่อประเมินผูจ้ดัจ  าหน่าย ในดา้นตน้ทุน
และประสิทธิภาพการจัดส่ง ประกอบด้วยโมเดล TOPSIS แบบส าหรับการประเมินและแบ่ง
ประเภทผูจ้ดัจ  าหน่ายใน 4 กลุ่ม มีการเสนอแนวทางส าหรับแผนการด าเนินงาน การประยุกต์ใช้
ภาพประกอบได้รับการพฒันาบนพื้นฐานของบริบทของการผลิต การรวมกนัระหว่าง SCOR กบั 
TOPSIS มีประโยชน์หลายประการเม่ือเปรียบเทียบกบัวิธีการอ่ืน ๆ TOPSIS ตอ้งมีการตดัสินไม่ก่ี
อยา่งต่อพารามิเตอร์ ซ่ึงท าใหเ้กิดความคล่องตวัในกระบวนการตดัสินใจ  

 

                                                           
16 Renbin.  Zhengying Cai and Xinhui.  Xiao Zhang, "An Optimization Approach to Cycle Quality Network 
Chain Based on Improved Scor Model.Institute of Systems Engineering" (Huazhong University of Science and 
Technology, 2009). 
17

 Lima.  Junior and Carpinetti., "Combining Scor Model and Fazzy Topsis for 

Supplier Evaluation and Management.Production" (School of Engineering of Sao 

Carlos- University of Sao Paulo, 2016). 
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บทที ่3 

ระเบียบวธีิวจัิย 

 

                           การวิจยัเร่ืองการประยุกต์ใช้แบบจ าลองอา้งอิงการด าเนินงานโซ่อุปทาน เพื่อการ
ลดตน้ทุนการผลิต กรณีศึกษา โรงงานอุตสาหกรรมผลิตผา้ดิสก์เบรก โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อลด
ตน้ทุนการผลิต ผูว้ิจยัไดอ้อกแบบการด าเนินงานวิจยัเป็นสองส่วนคือ การวิเคราะห์ตน้ทุนการผลิต
จากแบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานในโซ่อุปทานและการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อหา
แนวทางในการปฏิบติั งานท่ีดีท่ีสุดท่ีท าให้ตน้ทุนต ่าท่ีสุด โดยท่ีคุณภาพและคุณค่าในการใช้งาน
ยงัคงอยูภ่ายใตก้ารยอมรับของลูกคา้ โดยมีรายละเอียดขั้นตอนการด าเนินงานวจิยัดงัต่อไปน้ี 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 7 ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั 

A 

ศึกษาขอ้มูลทัว่ไปของโรงงานอุตสาหกรรม 
ผลิตผา้ดิสกเ์บรก 

การก าหนดขั้นตอนการด าเนินงานตาม
แบบจ าลองอา้งอิงการด าเนินงานโซ่อุปทาน 

 

การสร้างแผน่ตรวจสอบ 
(Check Sheet) 

 

ระดบัท่ี 1 ระดบักระบวนการ 
 

ระดบัท่ี 4 ระดบักิจกรรม 
 

ระดบัท่ี 2 ระดบัการก าหนด
ประเภทของกระบวนการ  

  

 ระดบัท่ี 3 ระดบัองคป์ระกอบ
กระบวนการ 

 4. ระดับกิจกรรม 
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ภาพท่ี 7 ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั(ต่อ) 

3.1 ศึกษาข้อมูลทัว่ไปของโรงงานอุตสาหกรรมผลติผ้าดิสก์เบรก 

      โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานท่ีท าธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนระบบช่วงล่าง
ของรถยนตโ์ดยมีผลิตภณัฑคื์อ ผา้ดิสกเ์บรกและกา้มเบรกภายใตเ้คร่ืองหมายการคา้ท่ีหลากหลาย 
โดยขอบเขตท่ีไดท้  าการศึกษาคือ กระบวนการผลิตผา้ดิสกเ์บรก  

A 

เก็บขอ้มูลตน้ทุนการผลิต                               

ในแต่ละกระบวนการ 

 

 

ก าหนดแนวทางการลดตน้ทุน 

ด าเนินการทดลองลดตน้ทุนตามท่ีก าหนด 

 

เก็บรวบรวมผลการลดตน้ทุน 

 

ก าหนดมาตรฐานในการท างานใหม่ 

 

สรุปผลการวจิยั 

 

ไม่ใช่ 

ใช่ 

วเิคราะห์                 

ตน้ทุนการผลิต 
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ภาพท่ี 8  ผา้ดิสกเ์บรก 
แหล่งท่ีมา https://tn-autopart.com 

       จากกระบวนการผลิตดิสก์เบรกพบว่า มีการกระบวนการท างานท่ีหลากหลายขั้นตอน
และแต่ละขั้นตอนประกอบด้วยค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนในการท างาน ในการคิดและวิเคราะห์เพื่อหา
ตน้เหตุของปัจจยัท่ีท าให้ช้ินงานผา้ดิสกเ์บรกมีมูลค่าสูงหรือต ่า จึงท าใหต้อ้งมีการหาแนวทางในการ
วิเคราะห์ตน้ทุน เพื่อสามารถลดตน้ทุนของกระบวนการผลิตผา้ดิสก์เบรกลดลงได ้โดยขอ้มูลท่ีได้
ท าการศึกษาประกอบดว้ย  
     3.1.1 โครงสร้างองค์กร การจดัการภายในองค์กรต่าง ๆ จะเร่ิมจากโครงสร้างองค์กร 
ภายในองคก์รประกอบ ดว้ยโครงสร้างการท างานท่ีมีลกัษณะหนา้ท่ีการท างานท่ีแตกต่างกนัเพื่อให้
องคก์รสามารถจดัการไดอ้ยา่งบรรลุเป้าหมายท่ีก าหนด ซ่ึงภายในองคก์รประกอบดว้ย ฝ่ายวางแผน 
ฝ่ายขาย ฝ่ายจัดซ้ือจัดจ้าง ฝ่ายบัญชีและการเงิน ฝ่ายวิจัยและพัฒนา ฝ่ายพัฒนากระบวนการ
เคร่ืองจกัรและแม่พิมพ ์ฝ่ายผลิต ฝ่ายคลงัสินคา้และฝ่ายบุคคล ซ่ึงสามารถเขียนเป็นแผนภูมิตน้ไม ้
ดงัภาพท่ี  9 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

          ภาพท่ี 9 แผนภาพแสดงโครงสร้างของบริษทั       
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                 3.1.2 กระบวนการผลิตผา้ดิสก์เบรก จากการศึกษาขอ้มูลของกระบวนการผลิตผา้ดิสก์
เบรก ท าใหท้ราบถึงขั้นตอนการผลิตตั้งแต่เร่ิมตน้กระบวนการจนจบกระบวนการและสามารถสรุป
แผนผงักระบวนการผลิตดิสกเ์บรกเป็นขั้นตอนการท างานไดด้งัแผนภาพท่ี 10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
                   ภาพท่ี 10 แผนภาพกระบวนการผลิตผา้ดิสกเ์บรก 

 

ผสมเคมี 

Supplier 

ยงิทราย 

ตรวจสอบ 
แผน่เหลก็ 

จดัเก็บ จดัเก็บ 

อดัข้ึนรูปเยน็ 

 

อดัข้ึนรูปร้อน 

อบดิสกเ์บรก 

ฝนตกแต่ง 

แพค็บรรจุ 

ลูกคา้ 

พน่กาว 

เตรียมการจดัส่ง 

ตรวจสอบเคมี 
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       กระบวนการผลิตผา้ดิสก์เบรก เร่ิมจากผูข้ายจดัส่งวตัถุดิบท่ีสโตร์ก่ึงส าเร็จรูป โดย
วตัถุดิบหลกัประกอบดว้ยเคมีและแผน่เหล็ก หลงัจากนั้นจะท าการตรวจสอบวตัถุดิบทั้งสองชนิด 
เม่ือผ่านการตรวจสอบด้านคุณภาพจะน าวตัถุดิบไปจดัเก็บ เม่ือมีค าสั่งซ้ือจากลูกค้าเจ้าหน้าท่ี
วางแผนจะวางแผนการผลิตใหน้ าวตัถุดิบชนิดแรกคือ เคมีไปท าการผสมเคมี เพื่อผสมผสานวตัถุดิบ
ให้ไดต้ามสูตรท่ีตอ้งการตามขอ้ก าหนดของผลิตภณัฑ์ จากนั้นจะน าเคมีท่ีผสมเสร็จเรียบร้อยไปเขา้
กระบวนการอดัข้ึนรูปพิมพ์เย็น กระบวนการอดัข้ึนรูปเย็นเป็นกระบวนการท่ีอดัข้ึนรูปเคมีให้มี
ลกัษณะตามรูปทรงของแต่ละลกัษณะของรุ่นผลิตภณัฑ์และจดัเตรียมไวส้ าหรับขั้นตอนการอดัข้ึน
รูปร้อน วตัถุดิบชนิดท่ีสองคือ แผน่เหล็ก จะน าแผน่เหล็กผา่นกระบวนการยิงทรายท าความสะอาด
ผิวและพ่นกาวแผน่ จากนั้นจะจดัเตรียมไวเ้พื่อน าไปกระบวนการอดัข้ึนรูปร้อน กระบวนการท่ีจะ
น าแผน่เหล็กและเคมียึดติดกนัคือ กระบวนการอดัขั้นรูปร้อน ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีน าแผน่เหล็กท่ี
พน่กาวแหง้แลว้และเคมีท่ีอดัข้ึนรูปเยน็มาท าการอดัข้ึนรูปร้อนติดกนั โดยมีปัจจยัเร่ืองของอุณหภูมิ 
แรงดนั แม่พิมพ์และเวลาในการท างาน เพื่อให้ข้ึนรูปได้ตรงตามขอ้ก าหนด หลงัจากนั้นจะน าผา้
ดิสก์เบรกเขา้กระบวนการอบในอุณหภูมิและเวลาท่ีก าหนด  เม่ืออบเสร็จเรียบร้อยจะน าช้ินงานเขา้
กระบวนการฝนตกแต่ง ซ่ึงเป็นกระบวนการฝนปรับขนาดผา้เบรก  ฝนผ่าร่อง  ฝนปาดขา้ง พ่นสี
ดิสก์เบรก ป๊ัมรหัสผลิต ติดอุปกรณ์ เสริม จากนั้นจะท าการแพ็คบรรจุตามความตอ้งการของลูกคา้ 
เพื่อเตรียมการจดัส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 

3.2 การก าหนดข้ันตอนการด าเนินงานตามแบบจ าลองอ้างองิการด าเนินงานโซ่อุปทาน 

          จากแบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานโซ่อุปทานสามารถก าหนดขั้นตอนการ
ด าเนินงานได ้ 4 ระดบัดงัน้ี  
          3.2.1 ระดบัท่ี 1 ระดบักระบวนการ (Process Type)  
          ขั้นตอนการด าเนินงานของ SCOR model เร่ิมจากการก าหนดขอบเขตของการ
ด าเนินงาน ซ่ึงงานวจิยัมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดตน้ทุนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา ดงันั้นจึงไดมี้การ
ก าหนดตวัช้ีวดัประสิทธิภาพคือ ตน้ทุน (Cost) และการก าหนดกระบวนในการท างาน จากการ
พิจารณากระบวนการมีขอบเขตของงานวิจยัท่ีท าการศึกษาตน้ทุนเฉพาะในสายการผลิตผา้ดิสก์
เบรกเท่านั้น จึงไดท้  าการก าหนดขอบเขตกระบวนการคือ การผลิต (Make) 

        3.2.2 ระดบัท่ี 2 ระดบัการก าหนดประเภทของกระบวนการ (Process Categories)  

        การก าหนดประเภทของกระบวนการผลิตคือ การผลิตตามค าสั่งซ้ือ (Make to Order) 

เน่ืองจากบริษทักรณีศึกษามีสัดส่วนรูปแบบการผลิตตามค าสั่งซ้ือมากกว่าการผลิตเพื่อจดัเก็บเป็น

สินคา้คงคลงัและเป็นการผลิตท่ีพบปัญหาเกิดข้ึนในการผลิตมากกว่า จึงได้ก าหนดขอบเขตของ
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งานวิจยัเป็นรูปแบบการผลิตตามค าสั่งซ้ือ โดยสามารถเขียนเป็นโครงร่างของโซ่อุปทานของ

กระบวนการผลิตผา้ดิสกเ์บรกไดด้งัภาพท่ี 11 

 

ภาพท่ี 11 โครงร่างของโซ่อุปทานของกระบวนการผลิตผา้ดิสกเ์บรก 
 

       3.2.3 ระดบัท่ี 3 ระดบัองคป์ระกอบกระบวนการ (Process Element)  
        สามารถระบุองค์ประกอบของกระบวนการแต่ละประเภทท่ีได้ระบุไวใ้นระดบัท่ี 2 

เพื่อเป็นแนวทางวิเคราะห์  ปัจจัยในการน าเข้าและปัจจัยส่งออกของแต่ละกระบวนการท่ีมี
ผลกระทบต่อตน้ทุนการผลิต โดยประกอบดว้ยขอ้มูลองคป์ระกอบดงัน้ี 
          3.2.3.1 การก าหนดองค์ประกอบของกระบวนการ จะเป็นการน ารหัสของ SCOR 
model มาประยุกต์ใช้ร่วมกบัขั้นตอนการด าเนินงานของกระบวนการผลิตผา้ดิสก์เบรกตามภาพท่ี    
11 โดยมีการก าหนดให้ใช้สัญลกัษณ์ของกระบวนการผลิตและสามารถเขียนอธิบายเป็นแผนผงั
รูปภาพไดด้งัภาพท่ี 12 

 

Source Deliver

sS2.จดัส่งวตัถุดิบ             sM2.การผลิตตาม sD2.จดัส่งสินค้าตาม

     ให้โรงงาน                   ค าสัง่ซือ้      ค าสัง่ซือ้

Supplier Customer

        sSR2.หากวตัถุดิบไมผ่่านตามข้อก าหนดจะส่งคืนSupplier

        sDR2.หากสินค้าไมถู่กต้อง/ใช้งานไมไ่ด้ตามปรสิทธิภาพทีก่ าหนดไว้ส่งคืนผลิตภัณฑ์

Make

Return

Plan

sP3.การวางแผนการผลิต

Enable
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มีการก าหนดสัญลกัษณ์ดงัน้ี 

sM2       คือ การสั่งผลิตตามค าสั่งซ้ือ (Make to Order) 

sM2.3.1 คือ การตรวจรับวตัถุดิบ 

sM2.3.2 คือ การผสมเคมี 

sM2.3.3 คือ การยงิทราย-พน่กาว 

sM2.3.4 คือ การอดัข้ึนรูปเยน็ 

sM2.3.5 คือ การอดัข้ึนรูปร้อน 

sM2.3.6 คือ การอบ  

sM2.3.7 คือ การฝนตกแต่ง 

                 sM2.3.8 คือ การพน่สี 

                 sM2.4     คือ การแพค็บรรจุ 

                  sM2.5     คือ การจดัเก็บพร้อมจดัส่ง 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

ภาพท่ี 12  แผนภาพองคป์ระกอบของกระบวนการผลิตผา้ดิสกเ์บรก 
 
           
 

 
Make

sM2.การผลิตแบบตามค าส่ังซือ้ 

sM2 3. 
                  

sM2 3. 
          

sM2.3. 
                 

sM2 3. 
                 

sM2 3. 
                 

sM2 3. 
     

sM2 3. 
           

sM2 3. 
        

sM2  
            

sM2 5
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             3.2.3.2 การก าหนดปัจจัยในการน าเข้าและปัจจัยส่งออก  สามารถระบุข้อมูลขาเข้า 
(Input)และขอ้มูลขาออกหรือผลลพัธ์ของกระบวนการ(Output) ไดด้งัน้ี 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 13  กิจกรรมน าเขา้และส่งออกของกระบวนการผลิตประเภทการผลิตตามค าสัง่ซ้ือ 
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3.2.3.3 การก าหนดตวัช้ีวดั 

                  สามารถก าหนดตวัช้ีวดัออกเป็น 2 ส่วน คือส่วนท่ี 1 ตวัช้ีวดัของตน้ทุน (Cost) 

คือ CO.1.001 ตน้ทุนรวมในการใหบ้ริการ (Total Cost to Serve) ดงัตารางท่ี 4 

ตารางท่ี 4 การก าหนดตวัช้ีวดัของตน้ทุน (Cost) 
รหสั ตวัช้ีวดัของตน้ทุนรวมในการใหบ้ริการ (Total Cost to Serve) 

CO.2.001 ตน้ทุนการวางแผน (Planning Cost) 
CO.2.002 ตน้ทุนการจดัหา (Sourcing Cost) 
CO.2.003 ตน้ทุนวตัถุดิบ (Material Landed Cost) 
CO.2.004 ตน้ทุนการผลิต (Production Cost) 
CO.2.005 ตน้ทุนการจดัการค าสั่งซ้ือ (Order Management Cost) 
CO.2.006 ตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้คงคลงั (Fulfillment Cost) 
CO.2.007 ตน้ทุนสินคา้ท่ีส่งคืน (Returns Cost) 
CO.2.008 ตน้ทุนของสินคา้ท่ีขาย (Cost of goods Sold) 

       

              ส่วนท่ี 2 เป็นตวัช้ีวดักระบวนการผลิตตามค าสั่งซ้ือ (Make to Order) สามารถ

ก าหนดตวัช้ีวดัคือ ตน้ทุนการผลิต (Production Cost) ไดด้งัตารางท่ี 5 

ตารางท่ี 5  ตวัช้ีวดัของตน้ทุนการผลิตตามค าสั่งซ้ือ (Make to Order) 
รหสั ตวัช้ีวดัของตน้ทุนการผลิต (Production Cost) 

CO.3.014 ตน้ทุนแรงงานโดยตรง (Production (Direct) Labor Cost) 
CO.3.015 ตน้ทุนการผลิตอตัโนมติั (Production Automation Cost) 
CO.3.016 ต้นทุนอาคารสถานท่ีและอุปกรณ์การผลิต (Production Property, Plant and 

Equipment Cost) 
CO.3.017 ตน้ทุนสินคา้คงคลงัและค่าโสหุย้ Inventory and Overhead Cost) 
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                   3.2.4 ระดบัท่ี 4 ระดบักิจกรรม (Activity) เป็นระดบัของกิจกรรมด าเนินการ
ภายในโซ่-อุปทาน ไม่ได้ก าหนดไวใ้นขอบเขต แต่เป็นระดบัของการพฒันาปรับปรุงให้เกิดข้ึน
ภายในโซ่อุปทาน โดยเป็นการระบุถึงกิจกรรมท่ีตอ้งท า น าส่ิงท่ีไดก้  าหนดไวไ้ปปฏิบติัให้เกิดผล
ตามแผนท่ีก าหนด สามารถเขียนโครงสร้างกิจกรรมทั้งหมดของห่วงโซ่อุปทานไดด้งัภาพท่ี 14 

 
ภาพท่ี 14 กิจกรรมตามห่วงโซ่อุปทานประเภทการผลิตตามค าสั่งซ้ือของการผลิตผา้ดิสกเ์บรก 
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3.3 การสร้างแผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) 

        จากการก าหนดตวัช้ีวดัของตน้ทุน (Cost) และตวัช้ีวดัของตน้ทุนการผลิต (Production 

Cost) ในตารางท่ี 4 และ 5 สามารถออกแบบแผ่นตรวจสอบเพื่อใช้ในการเก็บบนัทึกขอ้มูลโดย

ออกแบบเป็น 2 ขอ้มูล คือ ขอ้มูลอา้งอิงตามโครงสร้างตน้ทุนของ SCOR model และขอ้มูลกิจกรรม

ตามห่วงโซ่อุปทานประเภทการผลิตตามค าสั่งซ้ือของการผลิตผา้ดิสก์เบรก มีการใชแ้นวคิดร่วมกบั

การค านวณต้นทุนฐานกิจกรรม (ABC) โดยการระบุกิจกรรมของบริษทักรณีศึกษาของต้นทุน

กิจกรรมและตัวผลักดันต้นทุน จากนั้ นน าข้อมูลมาประยุกต์ใช้ร่วมกันสามารถออกแบบแผ่น

ตรวจสอบการเก็บขอ้มูลตน้ทุนการผลิตไดต้ารางท่ี 6 

ตารางท่ี 6  ตวัอยา่งแผน่ตรวจสอบขอ้มูลตน้ทุนการผลิต 

สัญลกัษณ์ 
ประเภท
ต้นทุน/
กจิกรรม 

เวลาผลติ (CT) เวลาSet-up 
จ านวน

เคร่ืองจกัร 
จ านวนคน คดิเป็นเงนิ 

(วนิาท:ี หน่วย) (วนิาท:ี หน่วย) (เคร่ือง) (คน) (บาท/เดือน) 

              
              

              

              
              
       

 

      จากการออกแบบแผน่ตรวจสอบขอ้มูลการผลิต ขอ้มูลท่ีตอ้งท าการบนัทึกมีรายละเอียด
โดยสามารถอธิบายจากตารางท่ี 6 จากคอลมัน์ท่ี 1 ถึงคอลมัน์ท่ี 8 ไดด้งัน้ี 

      3.3.1 ก าหนดสัญลกัษณ์ เพื่อแสดงหัวขอ้ในการส่ือความหมายและการเช่ือมโยงขอ้มูล 

โดยใช้รหัสของ SCOR model จากตารางท่ี 4 การก าหนดตวัช้ีวดัของตน้ทุน (Cost) ประกอบดว้ย

รหสั CO.2.001- CO.2.008 และตารางท่ี 5 ตวัช้ีวดัของตน้ทุนการผลิตตามค าสั่งซ้ือ (Make to Order)

ประกอบดว้ยรหสั CO.3.014 - CO.3.017 
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  3.3.2 การก าหนดประเภทตน้ทุน/กิจกรรมเพื่อสามารถจ าแนกตน้ทุนอา้งอิงตาม SCOR 
model ซ่ึงตอ้งพิจารณาในรายละเอียดให้ครบถ้วน โดยรายละเอียดของกิจกรรมอา้งอิงตามภาพท่ี  
14 คือ กิจกรรมตามห่วงโซ่อุปทานประเภทการผลิตตามค าสั่งซ้ือของการผลิตผา้ดิสกเ์บรก  

        3.3.3 เก็บรวบรวมขอ้มูล ปริมาณงานของแต่ละกิจกรรม ประกอบดว้ยเวลาในการผลิต 

ประกอบดว้ย เวลาการท างานต่อหน่วย เวลาตั้งค่าเคร่ืองจกัร จ านวนเคร่ืองจกัร จ านวนคน ในส่วนน้ี

ตอ้งใส่รายละเอียดยอ่ยของกระบวนการเพื่อใชป้ระกอบในการวเิคราะห์ 

       3.3.4 ค านวณตน้ทุนต่อหน่วยของกิจกรรม เป็นมูลค่าของค่าใชจ่้ายต่อเดือน 

3.4 เกบ็ข้อมูลต้นทุนการผลติในแต่ละกระบวนการ    
        จากแผน่ตรวจสอบขอ้มูลตน้ทุนการผลิต สามารถเก็บบนัทึกขอ้มูลของตน้ทุนการผลิต

อ้างอิงตามแบบจ าลอง SCOR model โดยมีรายละเอียดการเก็บข้อมูลของต้นทุนรวมในการ
ใหบ้ริการ (Total Cost to Serve) ดงัตารางท่ี 7 
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ตารางท่ี 7 วธีิการเก็บขอ้มูลของตน้ทุนแต่ละประเภท 

รหสั ประเภทตน้ทุน รายละเอียดวธีิการเก็บขอ้มูล 
CO.3.001, CO.3.005, 
CO.3.014, CO.3.018, 
CO.3.024 

ตน้ทุนแรงงาน
โดยตรง 

ด าเนินการนบัจ านวนแรงงานท่ีปฏิบติังานในแต่ละ
กระบวนการจากภาพท่ี 3-8 และชัว่โมงการท างานของ
พนกังาน เพื่อค านวณหาตน้ทุนแรงงานโดยตรง โดย
ขอบเขตของงานวจิยัก าหนดใหใ้ชค้่าแรงขั้นต ่า ระดบั
พนกังาน 300 บาทต่อวนั 

CO.3.002, CO.3.006, 
CO.3.015, CO.3.019, 
CO.3.025 

ตน้ทุนการผลิต
อตัโนมติั 

ด าเนินการตรวจสอบเคร่ืองจกัรท่ีมีการผลิตโดยระบบ
อตัโนมติัจากกระบวนการท างานจากภาพท่ี 3-8 และ
ตรวจเช็คคุณสมบติัของเคร่ืองจกัร เช่น ก าลงัไฟฟ้า ราคา 
อายกุารใชง้าน ระยะเวลาในการเดินเคร่ืองจกัร เพื่อ
ค านวณหาค่าเส่ือมราคา และค่าการใชพ้ลงังานไฟฟ้า
ของเคร่ืองจกัร 

CO.3.003, CO.3.007, 
CO.3.016, CO.3.020, 
CO.3.026,  
 

ตน้ทุนอาคาร
สถานท่ีและอุปกรณ์
การผลิต 

ด าเนินการค านวณจากพ้ืนท่ีท่ีใชส้อยในกระบวน การ 
จากภาพท่ี 3-8 เพ่ือค านวนหาค่าเส่ือมอาคาร ค่าเส่ือม
เคร่ืองปรับอากาศ ค่าวสัดุใชง้านและวสัดุส้ินเปลืองท่ีใช้
ร่วมกบักระบวนการ 

CO.3.004, CO.3.008 
CO.3.017, CO.3.021,  
CO.3.027, CO.3.030 

ตน้ทุนสินคา้คงคลงั
และค่าโสหุย้ 

ด าเนินการเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึน จากภาพ
ท่ี 3-8 ค่าสินคา้คงคลงั ค่าอุปกรณ์ส านกังาน ค่าบริการ
ลูกคา้และความสะดวกในการด าเนินกิจการและค่า
โทรศพัท ์ค่าการบ ารุงรักษา 

CO.3.009 ตน้ทุนวตัถดิุบ ด าเนินการเก็บขอ้มูลการสัง่ซ้ือวตัถุดิบแต่ละชนิด 
CO.3.010, CO.3.022 ตน้ทุนการขนส่ง ด าเนินการเก็บขอ้มูลปริมาณการขนส่ง ค่าใชจ่้ายในการ

ขนส่ง 
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ตารางท่ี 7 วธีิการเก็บขอ้มูลของตน้ทุนแต่ละประเภท (ต่อ) 

รหสั ประเภทตน้ทุน รายละเอียดวธีิการเก็บขอ้มูล 
CO.3.004, CO.3.008 
CO.3.017, CO.3.021,  
CO.3.027, CO.3.030 

ตน้ทุนสินคา้คง
คลงัและค่าโสหุย้ 

ด าเนินการเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึน 
จากภาพท่ี 14 ค่าสินคา้คงคลงั ค่าอุปกรณ์
ส านกังาน ค่าบริการลูกคา้และความสะดวกใน
การด าเนินกิจการและค่าโทรศพัท ์ค่าการ
บ ารุงรักษา 

CO.3.009 ตน้ทุนวตัถุดิบ ด าเนินการเก็บขอ้มูลการสั่งซ้ือวตัถุดิบแต่ละชนิด 
CO.3.010, CO.3.022 ตน้ทุนการขนส่ง ด าเนินการเก็บขอ้มูลปริมาณการขนส่ง ค่าใชจ่้าย

ในการขนส่ง 
โดยสามารถแสดงตวัอยา่งตน้ทุนรวมในการใหบ้ริการ (Total Cost to Serve) ไดด้งัตารางท่ี 8 
ตารางท่ี 8 ตน้ทุนรวมในการใหบ้ริการ (Total Cost to Serve) 

สญัลกัษณ์ ประเภทตน้ทุน 
ค่าใชจ่้าย คิดเป็นสดัส่วน 

(บาท/เดือน) (%) 

CO.1.001  ตน้ทุนรวมในการใหบ้ริการ  

CO.2.001  ตน้ทุนการวางแผน              74,200  0.36% 

CO.3.001  ตน้ทุนแรงงานวางแผน            30,000  0.15% 

CO.3.002 ตน้ทุนการวางแผนอตัโนมติั            33,500  0.16% 

CO.3.003 ตน้ทุนอปุกรณ์ท่ีใชส้ าหรับการวางแผน              4,200  0.02% 

CO.3.004 ตน้ทุนความเส่ียงและค่าโสหุย้              6,500  0.03% 

CO.2.002  ตน้ทุนการจดัหา             51,400  0.25% 

CO.3.005  ตน้ทุนแรงงานจดัหา            20,000  0.10% 

CO.3.006 ตน้ทุนการจดัหาแบบอตัโนมติั            25,000  0.12% 

CO.3.007 ตน้ทุนในการจดัหาและอปุกรณ์              1,500  0.01% 

CO.3.008 ตน้ทุนความเส่ียงและค่าโสหุย้              4,900  0.02% 
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   ตารางท่ี 8 ตน้ทุนรวมในการใหบ้ริการ (Total Cost to Serve) (ต่อ) 

สัญลักษณ์ ประเภทต้นทุน 
ค่าใช้จ่าย คิดเป็นสัดส่วน 

(บาท/เดือน) (%) 

CO.1.001  ต้นทุนรวมในการให้บริการ  

CO.2.001  ต้นทุนการวางแผน              74,200  0.36% 

CO.3.001  ต้นทุนแรงงานวางแผน            30,000  0.15% 

CO.3.002 ต้นทุนการวางแผนอัตโนมัติ            33,500  0.16% 

CO.3.003 ต้นทุนอุปกรณ์ท่ีใช้ส าหรับการวางแผน              4,200  0.02% 

CO.3.004 ต้นทุนความเสี่ยงและค่าโสหุ้ย              6,500  0.03% 

CO.2.002  ต้นทุนการจัดหา             51,400  0.25% 

CO.3.005  ต้นทุนแรงงานจัดหา            20,000  0.10% 

CO.3.006 ต้นทุนการจัดหาแบบอัตโนมัติ            25,000  0.12% 

CO.3.007 ต้นทุนในการจัดหาและอุปกรณ์              1,500  0.01% 

CO.3.008 ต้นทุนความเสี่ยงและค่าโสหุ้ย              4,900  0.02% 

CO.2.003  ต้นทุนวัตถุดิบ     15,724,104  76.35% 

CO.3.009  ต้นทุนวัตถุดิบที่จัดซื้อ     15,674,604  76.11% 

CO.3.010 ต้นทุนการขนส่งวัสดุ            12,000  0.06% 

CO.3.011 ต้นทุนภาษี              2,500  0.01% 

CO.3.012 
ต้นทุนความเสี่ยงและข้อร้องเรียนของ
วัตถุดิบ 

           35,000  
0.17% 

CO.2.004  ต้นทุนการผลิต       4,136,003  20.08% 

CO.3.014  ต้นทุนแรงงานโดยตรง        1,813,500  8.81% 

CO.3.015  ต้นทุนการผลิตอัตโนมัติ          819,198  3.98% 

CO.3.016  ต้นทุนอาคาร สถานที่ผลิตและอุปกรณ์          826,334  4.01% 

CO.3.017  ต้นทุนสินค้าคงคลังและค่าโสหุ้ย          676,971  3.29% 

CO.2.005  ต้นทุนการจัดการค าสั่งซื้อ             46,767  0.23% 

CO.3.018  ต้นทุนการ จัดการแรงงานรับค าสั่งซื้อ            25,000  0.12% 
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CO.3.019  ต้นทุนการจัดการค าสั่งซื้อแบบอัตโนมัติ            12,000  0.06% 

CO.3.020  
ต้นทุนการจัดการที่ดิน อาคารและ
อุปกรณ์ 

             4,167  
0.02% 

CO.3.021  ต้นทุนการจัดการค าสั่งซื้อและค่าโสหุ้ย              5,600  0.03% 

CO.2.006  ต้นทุนการปฏิบัติงานตามค าสั่งซื้อ          481,640  2.34% 

CO.3.022  ต้นทุนการขนส่ง          335,500  1.63% 

CO.3.023  ต้นทุนการสั่งซื้อจากลูกค้าและค่าภาษี            12,000  0.06% 

CO.3.024 ต้นทุนแรงงาน            54,000  0.26% 

CO.3.025  ต้นทุนค่าใช้จ่ายอัตโนมัติ            32,500  0.16% 

CO.3.026 ต้นทุนที่ดิน อาคารและอุปกรณ์            23,100  0.11% 

CO.3.027 ต้นทุนความเสี่ยงและค่าโสหุ้ย            24,540  0.12% 

CO.2.007  ต้นทุนสินค้าที่ส่งคืน 80,150 0.39% 

CO.3.028  ต้นทุนส่วนลดและเงินคืนค่าใช้จ่าย 20,000 0.10% 

CO.3.029  ต้นทุนการจ าหน่าย      36,000  0.17% 

CO.3.030  
ต้นทุนการส่งคืน สินค้าคงคลังและค่า
โสหุ้ย 

     24,150  
0.12% 

รวมต้นทุนรวมในการให้บริการ      20,594,264 100.00% 

CO.2.008  ต้นทุนของสินค้าที่ขาย   

CO.3.014 ต้นทุนแรงงานโดยตรง        1,813,500  9.13% 

CO.2.003  ต้นทุนวัตถุดิบโดยตรง      15,724,104  79.17% 
CO.3.015 
CO.3.016 
CO.3.017 

ต้นทุนค่าโสหุ้ย       2,322,503  11.69% 

รวมต้นทุนของสินค้าท่ีขาย 19,860,107 100.00% 
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ตารางท่ี 8 ตน้ทุนรวมในการใหบ้ริการ (Total Cost to Serve) (ต่อ) 

สัญลกัษณ์ รายละเอียด 
ค่าใชจ่้าย คิดเป็นสัดส่วน 

(บาท/เดือน) (%) 
CO.1.001  ตน้ทุนรวมในการใหบ้ริการ  
CO.2.007  ตน้ทุนสินคา้ท่ีส่งคืน 80,150 0.39% 
CO.3.028  ตน้ทุนส่วนลดและเงินคืนค่าใชจ่้าย 20,000 0.10% 
CO.3.029  ตน้ทุนการจ าหน่าย      36,000  0.17% 
CO.3.030  ตน้ทุนการส่งคืน สินคา้คงคลงัและค่าโสหุย้      24,150  0.12% 

รวมตน้ทุนรวมในการใหบ้ริการ      20,594,264  100.00% 
CO.2.008  ตน้ทุนของสินคา้ท่ีขาย 
CO.3.014 ตน้ทุนแรงงานโดยตรง        1,813,500  9.13% 
CO.2.003  ตน้ทุนวตัถุดิบโดยตรง      15,724,104  79.17% 
CO.3.015 
CO.3.016 
CO.3.017 

ตน้ทุนค่าโสหุย้       2,322,503  11.69% 

รวมตน้ทุนของสินคา้ท่ีขาย     19,860,107  100.00% 
 

ตัวอย่างการค านวณ ต้นทุนรวมในการให้บริการ (Total Cost to Serve) ประกอบด้วย 
ต้นทุนการวางแผนเท่ากับ 74,200 บาทต่อเดือน ต้นทุนการจดัหาเท่ากับ 51,400 บาทต่อเดือน 
ตน้ทุนวตัถุดิบเท่ากบั 15,724,104 บาทต่อเดือน ตน้ทุนการผลิตเท่ากบั  4,136,003 บาทต่อเดือน 
ตน้ทุนการจดัการค าสั่งซ้ือเท่ากบั 46,767 บาทต่อเดือน ตน้ทุนการปฏิบติังานตามค าสั่งซ้ือเท่ากบั 
481,640 บาทต่อเดือนและตน้ทุนสินคา้ท่ีส่งคืนเท่ากบั 80,150 บาทต่อเดือน  

จากสมการท่ี 2-1 จะไดด้งัน้ี  
ตน้ทุนรวมในการใหบ้ริการ  = 74,200+51,400+15,724,104+4,136,003+   

          (Total Cost to Serve)        46,767+481,640+80,150   
          = 20,594,264 บาทต่อเดือน  
โดยขอ้มูลตน้ทุนตามฐานกิจกรรมย่อยของกระบวนการผลิตผา้ดิสก์เบรกสามารถแสดง

ตวัอยา่งตน้ทุนไดด้งัตารางท่ี 9  
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ตารางท่ี 9 ตวัอยา่งขอ้มูลตน้ทุนการผลิตในกระบวนการฝนตกแต่ง (sM2.3.7)  

 
      ตวัอยา่งการค านวณ ตน้ทุนการผลิตของกระบวนการ sM2.3.7 ฝนตกแต่ง ประกอบดว้ย

ตน้ทุนแรงงานโดยตรง เท่ากบั 152,000 บาทต่อเดือน ตน้ทุนการผลิตอตัโนมติั เท่ากบั 48,422.22 
บาทต่อเดือน ตน้ทุนอาคาร สถานท่ีและอุปกรณ์เท่ากบั 297,104 บาทต่อเดือนและตน้ทุนสินคา้คง
คลงัและค่าโสหุย้ 126,000 บาทต่อเดือน 

จากสมการท่ี 2-5 จะไดด้งัน้ี  
ตน้ทุนการผลิตของกระบวนการ sM2.3.7 ฝนตกแต่ง = 152,000 + 48,422.22 +  

    297,104 + 126,000 

สญัลกัษณ์ ประเภทตน้ทุน/กิจกรรม 
เวลาผลิต (CT) 

เวลา 
Set-up 

จ านวน
เคร่ืองจกัร 

จ านวน
คน 

คิดเป็นเงิน 

(วินาที: 
หน่วย) 

(วินาที: 
หน่วย) (เคร่ือง) (คน) (บาท/เดือน) 

CO.3.014 ตน้ทุนแรงงาน (โดยตรง)      
sM2.3.7 พนกังานฝน-ผา่ร่อง    16 152,000.00 
CO.3.015 ตน้ทุนการผลิตอตัโนมติั      
sM2.3.7 เคร่ืองฝน 2 600 3  2,777.78 
sM2.3.7 เคร่ืองผา่ร่องและแชมเฟอร์ 2.5 600 3  44,444.44 

CO.3.016 
ตน้ทุนอาคาร สถานท่ีและ
อุปกรณ์      

sM2.3.7 แวน่ตา     10,000.00 
sM2.3.7 เอ๊ียม     7,600.00 
sM2.3.7 ถุงมือ     6,504.00 
sM2.3.7 หนา้กาก     2,000.00 
sM2.3.7 ใบเจียระไนเพชร  900   165,000.00 
sM2.3.7 ใบเล่ือยเพชร  900   52,000.00 
sM2.3.7 ใบแชมเฟอร์เพชร  1,800   54,000.00 
sM2.3.7 เวอร์เนียคาลิปเปอร์ 180  3  1,200.00 
CO.3.01
7 

ตน้ทุนสินคา้คงคลงัและค่าโสหุย้ 
     

sM2.3.7 ค่าไฟฟ้า     70,000.00 
sM2.3.7 ค่าซ่อมบ ารุง     56,000.00 
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             = 623,526.22 บาทต่อเดือน  

3.5 วเิคราะห์ต้นทุนการผลติ 

      จากการศึกษาและการเก็บขอ้มูลตน้ทุนรวมในการใหบ้ริการ (Total Cost to Serve) สามารถ

สรุปเป็นกราฟไดด้งัภาพท่ี 15 

 

ภาพท่ี 15 กราฟแสดงสัดส่วนตน้ทุนรวมในการใหบ้ริการ (Total Cost to Serve) 
               

                    จากขอ้มูลตน้ทุนรวมในการให้บริการ (Total Cost to Serve) ท่ีได้มาวิเคราะห์โดยใช้

แผนภาพรูปแบบกราฟแสดงสัดส่วนของขอ้มูลตน้ทุนพบว่า ตน้ทุนวตัถุดิบมีมูลค่าสูงท่ีสุดคิดเป็น 

76.35% แต่อยู่นอกเหนือขอบเขตของงานวิจัย โดยงานวิจัยมีว ัตถุประสงค์เพื่ อลดต้นทุน

กระบวนการผลิต จึงไดว้ิเคราะห์ในเฉพาะส่วนของตน้ทุนการผลิตพบวา่ สัดส่วนของตน้ทุนการ

ผลิตคิดเป็น 20.08% จากต้นทุนทั้ งหมด จึงท าให้ต้องด าเนินการวิเคราะห์ข้อมูลในส่วนของ

รายละเอียดยอ่ยของตน้ทุนการผลิต สามารถแสดงไดด้งัภาพท่ี 16 

0.36%

0.25%

76.35%

20.08%

0.23%

2.34%

0.39%

0.00% 10.00% 20.00% 30.00% 40.00% 50.00% 60.00% 70.00% 80.00% 90.00%

ต้นทุนการวางแผน  

ต้นทุนการจัดหา 

ต้นทุนวัสดุ

ต้นทุนการผลิต

ต้นทุนการจัดการค าสั่งซ้ือ 

ต้นทุนการปฏิบัติงานตามค าสั่งซ้ือ

ต้นทุนสินค้าที่ส่งคืน

กราฟแสดงสดัส่วนตน้ทุนรวมในการใหบ้ริการ (Total Cost to Serve) 

สัดส่วนต้นทุน
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ภาพท่ี 16 กราฟแสดงสัดส่วนตน้ทุนกระบวนการผลิต 
จากผลการวเิคราะห์ขอ้มูลตน้ทุนการผลิต สามารถสรุปตน้ทุนการผลิตไดด้งัน้ี 

- ตน้ทุนแรงงานโดยตรง   มีค่าใชจ่้าย            1,813,500 บาท/เดือน  
- ตน้ทุนอาคาร สถานท่ีผลิตและอุปกรณ์      มีค่าใชจ่้าย              826,334 บาท/เดือน 
- ตน้ทุนการผลิตอตัโนมติั   มีค่าใชจ่้าย               819,198 บาท/เดือน 
- ตน้ทุนสินคา้คงคลงัและค่าโสหุย้  มีค่าใชจ่้าย               676,971 บาท/เดือน 

จากข้อมูลพบว่าต้นทุนแรงงานคิดเป็น 44% ของตน้ทุนการผลิตโดยตรงมีค่าใช้จ่ายต่อ
เดือนท่ีสูงท่ีสุด แต่ในการปรับปรุงดา้นแรงงานทางตรงทางบริษทัยงัไม่มีนโยบายในการด าเนินงาน
ของการลดการใช้แรงงานคน ในส่วนการพิจารณาน้ีจึงเลือกปรับปรุงในส่วนของตน้ทุนในล าดบั
ถดัไปคือ ตน้ทุนอาคาร สถานท่ีผลิตและอุปกรณ์คิดเป็น 20% ของตน้ทุนการผลิต จากรายละเอียด
ฐานขอ้มูลไดน้ าขอ้มูลมาวิเคราะห์โดยใช้แผนผงัพาเรโต เพื่อแสดงขอ้มูลของปัญหาท่ีเกิดข้ึนมาก
ท่ีสุดไปยงัปัญหาท่ีเกิดข้ึนน้อยท่ีสุด เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา โดยสามารถแสดง
รายละเอียดของตน้ทุนสูงไปต ่าไดด้งัภาพท่ี 17  

 

 

  
 

        
  
 

ภาพท่ี 17  แผนผงัพาเรโตแสดงสัดส่วนของตน้ทุนอาคาร สถานท่ีและอุปกรณ์ 

44%

20%

20%

16%

สัดส่วนต้นทุนการผลิต

ต้นทุนแรงงานโดยตรง   

ต้นทุนอาคาร สถานที่ผลิตและอุปกรณ์

ต้นทุนการผลิตอัตโนมัติ

ต้นทุนสินค้าคงคลังและค่าโสหุ้ย
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                      จากแผนผงัพาเรโตท่ีแสดงสัดส่วนรายละเอียดของตน้ทุนอาคาร สถานท่ีและอุปกรณ์ 
ท าให้สามารถจดัล าดบัของตน้ทุนท่ีมีค่าใช้จ่ายสูงไปต ่าได้ชดัเจน และสามารถสรุปตน้ทุนท่ีตอ้ง
ด าเนินการวิเคราะห์ เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงประกอบดว้ย 7 รายการคือ ใบเจียระไนเพชร   
สีฝุ่ น เอ๊ียม  พาเลท ถุงพนัพาเลท แว่นตาและใบแชมเฟอร์เพชร ดงันั้นจึงเลือกตน้ทุน 7 รายการมา
วเิคราะห์   เพื่อหาแนวทางในการลดตน้ทุน จากการวเิคราะห์พบวา่ ตน้ทุนล าดบัท่ี 3 เอ๊ียมและล าดบั
ท่ี 6 แว่นตา ทางบริษทักรณีศึกษาไม่มีนโยบายในเร่ืองของการลดต้นทุนเก่ียวกบัอุปกรณ์ความ
ปลอดภยั เน่ืองจากมีความเส่ียงในเร่ืองความปลอดภยัในการท างาน ส่วนตน้ทุนล าดบัท่ี 4 พาเลท
และล าดบัท่ี 5 ถุงพนั พาเลท เป็นตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนตามยอดการผลิต จะมีปริมาณมาณการใชง้านตาม
การผลิตจึงไม่สามารถเสนอแนวทางในการลดตน้ทุนได ้ส่วนตน้ทุนล าดบัท่ี 7  ใบแชมเฟอร์เพชร 
ไม่สามารถน ามาเสนอแนวทางการลดตน้ทุนไดเ้น่ืองจากมีรูปร่างและลกัษณะท่ีมีความเส่ียงเร่ือง
ความเสียหายของอุปกรณ์การผลิต เน่ืองจากมีรูปร่างต่างกบัใบเจียระไนเพชรและไดท้  าการทดลอง
ยิงทรายน ากลบัมาใช้ใหม่ พบว่าไม่สามารถใช้งานต่อได้ จึงไม่น ามาเขา้แผนการลดตน้ทุน ส่วน
ตน้ทุนล าดบัท่ี 1 ใบเจียระไนเพชรและล าดบัท่ี 2 สีฝุ่ น มีความเป็นไปไดใ้นการเสนอแนวทางในการ
ลดตน้ทุนจึงน าหลกัการ 5G เขา้มาช่วยในการหาวธีิการแกปั้ญหาท่ีตรงจุดท่ีสุดดงัน้ี  

3.5.1 ขั้นตอนการวิเคราะห์ตน้ทุนของใบเจียระไนเพชรตามหลกัการ 5G ดงัน้ี 
         3.5.1.1 จากปัญหาท่ีพบตน้ทุนของใบเจียระไนเพชรมีตน้ทุนท่ีสูงท่ีสุดพบวา่ เกิดข้ึน 

ท่ีกระบวนการฝนตกแต่ง (sM2.3.7) ในจุดงานฝนผา้ดิสกเ์บรก จึงไดล้งไปส ารวจบริเวณจุดหนา้งาน
ฝนตกแต่ง เพื่อให้เขา้ใจวิธีการปฏิบติังานของใบเจียระไนเพชร ในขั้นตอนการท างานก่อนจะเขา้
กระบวนการฝนตกแต่ง ผา้ดิสก์เบรกจะท าการอบมาก่อน หลงัจากนั้นจะมาท าการฝนเพื่อปรับ
ขนาด โดยการใชใ้บเจียระไนเพชรในการฝนใหไ้ดข้นาด  
         3.5.1.2 จากการศึกษาใบเจียระไนเพชรท าให้ทราบว่า ในกระบวนการฝนตกแต่ง มี
การใช้งานใบเจียระไนเพชรร่วมกบัเคร่ืองจกัร 3 เคร่ือง มีรูปแบบของใบเจียระไนเพชร 2 รูปแบบ
ดงัภาพท่ี 18 โดยรูปแบบท่ี 1 มีเคร่ืองจกัร 2 เคร่ือง(รหัสเคร่ืองจกัร MC 01 และ MC 02) ท่ีใช้งาน
ลกัษณะรูปแบบน้ี ติดตั้งในเคร่ืองละ 1 ใบ ส่วนรูปแบบท่ี 2 จะใชง้านกบัเคร่ืองจกัร 1 เคร่ือง (รหัส
เคร่ืองจกัร MC 03) โดยติดตั้งในเคร่ืองละ 2 ใบเป็นลกัษณะรูปแบบการฝนผา้ดิสกเ์บรกแบบการฝน
หยาบและการฝนละเอียด โดยมีขนาดของเบอร์เพชรท่ีต่างกนัและมีการศึกษาขอ้มูลของการเบิกใช้
ใบเจียระไนเพชรดงัตารางท่ี 10 
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รูปแบบท่ี 1                รูปแบบท่ี 2 
 
ภาพท่ี 18 ลกัษณะใบเจียระไนเพชร 2 รูปแบบ 

ตารางท่ี 10 ตารางสรุปจ านวนยอดการเบิกใชใ้บเจียระไนเพชร  

 
                   จากการศึกษาใบเจียระไนเพชรของจริงและฐานขอ้มูลพบวา่ มีอตัราการเบิกใช้
งานท่ีปริมาณมาก จึงไดส้ังเกตดูใบเจียระไนเพชรหลงัจากการใชง้านท่ีพนกังานถอดออกเพื่อเตรียม
เปล่ียนใบเจียระไนเพชรใหม่ใส่แทนพบวา่ ท่ีผิวของใบเจียระไนเพชรมีเศษส่ิงสกปรกติดอยู ่แต่ไม่
สามารถแยกแยะไดว้่า ส่ิงท่ีติดอยูคื่อวสัดุหรือเคมีชนิดใด จึงไดน้ าใบเจียระไนเพชรไปส่องกลอ้ง
จุลทรรศน์ดูส่ิงแปลกปลอมท่ีติดบนผิวใบเจียระไนเพชรท าใหเ้ห็นวา่ มีเศษผงฝุ่ นและทองแดงติดอยู่
บริเวณร่องเพชรของใบเจียระไนเพชร จึงน าใบเจียระไนเพชรท่ียงัไม่ได้ใช้งานมาส่องกล้อง
เปรียบเทียบผวิลกัษณะก่อนการใชง้านและหลงัการใชง้านดงัภาพท่ี 19 

   
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 19 ลกัษณะผวิของใบเจียรเพชรจากกลอ้งจุลทรรศน์สภาพก่อนและหลงัการใชง้าน 

รหสัเคร่ืองจกัร 
รายการ 

ราคา : 
หน่วย(บาท) 

จ านวนใบ/
เดือน 

คิดเป็นเงิน/
เดือน 

MC 01, MC 02 ใบเจียรเพชร รูปแบบ 1 15,000 7 105,000 
MC 03 ใบเจียรเพชร รูปแบบ 2 7,500 8 60,000 

รวมทั้งหมด 15 165,000 

 

 

 

 

 

           ก่อนการใช้งาน                     หลังการใช้งาน 
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         3.5.1.3 จากการเขา้ดูสถานการณ์ปฏิบติังานจริงได้ท าการสัมภาษณ์การท างานของ
พนกังานพบวา่ ในการตดัสินใจวา่จะเปล่ียนใบเจียระไนเพชรใหม่ต่อคร้ังไม่มีการก าหนดกฎเกณฑ์
ในการเปล่ียนและไม่มีเคร่ืองมือในการตรวจสอบผิว ใช้วิธีการดูผิวหน้าผา้ดิสก์เบรกดว้ยตาเปล่า
และใช้มือสัมผสัความเรียบของผิว หากผิวหน้าผา้ดิสก์เบรกเกิดความเงาหรือหน้าผา้เป็นคล่ืนจะ
ด าเนินการเปล่ียนใบเจียระไนเพชรใหม่ ท าใหเ้ป็นตน้เหตุในการเปล่ียนใบเจียระไนเพชรสูงข้ึน 
         3.5.1.4 จากการวิเคราะห์ปัญหาจากหนา้งานจริง ของจริงและการปฏิบติังานจริงของ
พนกังานท าให้หาแนวทางการลดตน้ทุนโดยเสนอแนวทางการยืดอายุการใช้งานของใบเจียระไน
เพชร โดยวิธีท่ี 1 หลังจากพนักงานพบว่า ใบเจียระไนเพชรไม่สามารถใช้งานต่อได้ จะน าใบ
เจียระไนเพชรมาท าความสะอาดเพื่อให้เศษทองแดงหลุดออกจากตวัเพชร โดยใชแ้ปรงทองเหลือง
ขดัท่ีผิวใบเจียระไนเพชร สังเกตดูท่ีผิวพบวา่เศษฝุ่ นท่ีติดมีการหลุดออกบางส่วน แต่เศษทองแดงท่ี
ติดตวัเพชรไม่สามารถออกได้หมดและน าใบเจียระไนเพชรทดลองใช้งานติดตั้งท่ีเคร่ืองใหม่ ผล
ปรากฏวา่ ผิวหน้าผา้ดิสก์เบรกยงัไม่ผา่นการตรวจสอบและยงัมีผิวเงาเหมือนเดิม จึงเปล่ียนวิธีการ
ท าความสะอาดใหม่เป็นวิธีท่ี 2 คือเปล่ียนจากใช้แปรงทองเหลือขดัจึงใช้เคร่ืองยิงทรายท่ีบริษทั
กรณีศึกษามีอยู่ท  าการยิงทรายท่ีผิวของใบเจียระไนเพชร ก่อนการยิงทรายได้มีการถ่ายภาพ
เปรียบเทียบก่อนและหลังดังภาพท่ี 3-14 หลังจากยิงทรายจะใช้ลมเป่าท าความสะอาดท่ีตัวใบ
เจียระไนเพชร เพื่อให้เม็ดทรายหลุดออกจากเพชรและใชแ้ปรงทองเหลืองช่วยขดัซ ้ าอีกคร้ังเพื่อท า
ความสะอาดอีกคร้ังและน าไปติดตั้งท่ีเคร่ืองเพื่อทดลองการใชง้าน ผลปรากฏวา่ วธีิท่ี 2 ผวิของหนา้
ผา้ดิสก์เบรกไม่เงาและมีความเรียบในเกณฑ์ท่ียอมรับไดจึ้งทดลองใช้งานและเก็บขอ้มูลยอดการ
ผลิต เน่ืองจากก่อนการปฏิบติังานลดตน้ทุนไม่มีการบนัทึกยอดการผลิตในการก าหนดอายุการใช้
งานของใบเจียระไนเพชร 
 

ก่อนการปรับปรุง 
ลกัษณะใบเจียระไนเพชรก่อนยงิทราย 

หลงัการปรับปรุง 
ลกัษณะใบเจียระไนเพชรหลงัยงิทราย 

  

 
ภาพท่ี 20  ภาพก่อนและหลงัการปรับปรุงการยงิทรายใบเจียระไนเพชร 
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         3.5.1.5 จากการทดลองและเก็บผลยอดการผลิตพบว่า มีการน าใบเจียรเพชร ไปยิง
ทรายทดลองใชง้านได ้2 รอบ เฉล่ียต่อการใชง้านใบเจียระไนเพชรประมาณ 200,000 ช้ินต่อใบ จึง
ไดมี้การก าหนดกฎเกณฑ์ในการปฏิบติังานร่วมกนัใหม่ คือ หากใบเจียระไนเพชรไม่สามารถใชง้าน
ต่อได ้จากการตรวจสอบผิวของผา้ดิสก์เบรก ให้น าใบเจียระไนเพชรไปยิงทรายและน ากลบัมาใช้
งานใหม่ โดยมีการก าหนดอายกุารใชง้านของใบเจียระไนเพชรท่ี 200,000 ช้ินต่อใบและบนัทึกผล 

       3.5.2 ขั้นตอนการวิเคราะห์ตน้ทุนของสีฝุ่ นตามหลกัการ 5G ดงัน้ี 
        3.5.2.1 จากปัญหาล าดบัตน้ทุนท่ี 2 คือสีฝุ่ น เป็นตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการฝน
ตกแต่ง (sM2.3.7) แต่เป็นจุดงานพ่นสีผา้ดิสก์เบรก โดยกระบวนการก่อนหนา้จะท าการฝน ผา่ร่อง
และปาดขา้งผา้ดิสก์เบรก จากนั้นจะน าผา้ดิสก์เบรกมาพ่นสีหลงัจากพ่นสีเสร็จจะท าการอบสีและ
เขา้กระบวนการป๊ัมวนัท่ีผลิตเพื่อส่งต่อไปกระบวนการแพค็บรรจุต่อไป จากการศึกษาหนา้งานจริง
พบวา่พบขั้นตอนการท างานของการวางช้ินงานเขา้เคร่ืองพน่สี ท าให้เห็นวา่มีการวางช้ินงานพน่สีมี
ลกัษณะแนวนอน ส่งผลให้ใช้พื้นท่ีในการท างานไม่คุ ้มค่า โดยการปฏิบติังานมีการท างานโดย
พนกังาน 2 คนและมีตวัดนัช้ินงานท่ีมีการเช่ือมต่อกบัโปรแกรมท่ีไดต้ั้งค่าไวร่้วมกบัเคร่ืองจกัรคือ มี 
sensor ก าหนดในการดนัช้ินงานทุก ๆ 10 วนิาที ดงัภาพท่ี 21 

 
ภาพท่ี 21 รูปแบบการวางช้ินงานเขา้เคร่ืองพ่นสีแนวนอน 

         3.5.2.2 จากปัญหาท่ีพบจึงไดมี้การศึกษาสถานการณ์จริงและศึกษาขอ้มูลการใช้งาน
ของสีฝุ่ นพบวา่ ปริมาณการใชสี้ฝุ่ นในการพน่สีช้ินงาน สีฝุ่ น 1 กิโลกรัมสามารถผลิตช้ินงานได ้814 
ช้ิน  สามารถวางช้ินงานลงสายพานได ้6 - 8 ช้ินต่อแถว ซ่ึงเกิดการสูญเสียพื้นท่ีในการวางช้ินงาน 
จากนั้นท าการจบัเวลาในการท างานพบว่า เวลารวมของการท างาน 1.70 วินาทีต่อช้ิน พบเวลา
สูญเสียท่ีเกิดการรอคอยสายพาน ท่ีสามารถปรับปรุงใหล้ดเวลารอคอยส่วนน้ีหายไปได ้
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ตารางท่ี 11 เวลาการท างานจุดงานพน่สีฝุ่ น 
ล าดบั 

ขั้นตอนการท างาน 
ก่อนปรับปรุง(แนวนอน) 

เวลาปกติ (วนิาทต่อช้ิน) เวลามาตรฐาน (วนิาทีต่อช้ิน) 

1 หยบิช้ินงาน 0.80 0.87 

2 รอสายพาน 0.32 0.34 

3 วางช้ินงาน 0.45 0.49 

รวมเวลาการท างานต่อ 1 ช้ิน 1.56 1.70 

               3.5.2.3 จากการสัมภาษณ์ผูป้ฏิบติังานตามสถานการณ์จริง พนกังานไม่สามารถแกไ้ขเวลา
รอในส่วนของเวลารอคอยสายพานไดเ้น่ืองจากมีขอ้ก าหนดเร่ืองของ sensor ทุก ๆ 10 วินาทีในการ
ดนัช้ินงานดนัเขา้เคร่ืองพ่นสี จึงท าให้เห็นว่าเป็นเวลาการท างานท่ีสูญเปล่า ควรท่ีจะลดเวลา  รอ
คอยส่วนน้ีในการเพิ่มช้ินงานเขา้ไป จึงท าการทดลองวางช้ินงานแนวตั้งและจบัเวลาการท างานใหม่ 
ผลปรากฏว่า พนกังานวางช้ินงานเอียงและไม่เป็นแถวดงัภาพท่ี 22 รอบเวลารวมในการปฏิบติังาน
เร็วข้ึน มีเวลารวมของการท างาน 1.30 วินาทีต่อช้ินและไดจ้  านวนงานท่ีมากข้ึน 14 ช้ินต่อแถว เม่ือ
เทียบกบัปริมาณการใชสี้ของรูปแบบการวางรูปแบบเดิม   

 
 

ภาพท่ี 22 รูปแบบการวางช้ินงานเขา้เคร่ืองพ่นสีแนวตั้ง 

        3.5.2.4 น าหลกัการการจดัล าดบัการท างานใหม่ เพื่อให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างานและสามารถลดตน้ทุนการใชป้ริมาณสีฝุ่ นได ้แต่ตอ้งทดลองใชแ้ละเก็บบนัทึกขอ้มูลยอด
การใชสี้ฝุ่ นมาเปรียบเทียบ 
        3.5.2.5 ก าหนดเง่ือนไขในการปฏิบติังาน โดยใหพ้นกังานวางช้ินงานในแนวตั้ง ในการ

ใส่ช้ินงานต่อแถวไม่เกิน 14 ช้ินต่อแถว เน่ืองจากเพื่อไม่ให้สายพานรับโหลดมากเกินไปและจาก

ประชุมร่วมกบัฝ่ายผลิตของบริษทัได้ยอมรับการก าหนดเส้นน าทางให้กบัช้ินงานในระยะห่าง
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ระหว่างเส้นท่ี 8 เซนติเมตร จึงได้มีการก าหนดเส้นน าทาง (Guideline) ในการวางช้ินงานให้เป็น

แถวมากข้ึน โดยยดึจากขนาดช้ินงานท่ีขนาดยาวมากท่ีสุดดงัภาพท่ี 23 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 23 ภาพแสดงเส้นน าทางใหก้บัช้ินงานท่ีระยะห่างระหวา่งเส้น 8 เซนติเมตร 

3.6 ก าหนดแนวทางการลดต้นทุน 

       3.6.1 ก าหนดแนวทางการลดตน้ทุนใบเจียระไนเพชร โดยการปรับเปล่ียนวิธีการท างาน 

เพื่อยืดอายุการใชง้านของใบเจียระไนเพชร โดยจะตอ้งมีการน าใบเจียระไนเพชรไปยงิทรายและน า

กลบัมาใชง้านใหม่และบนัทึกยอดผลิต โดยมีการก าหนดอายุของใบเจียระไนเพชรท่ี 200,000 ช้ิน

ต่อใบและได้มีการค านวณแนวทางการปรับปรุงเคร่ืองฝนให้เป็นรูปแบบเดียวกัน เพื่อเป็น

ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงเคร่ืองจกัรให้สามารถใชง้านกบัใบเจียระไนเพชรท่ีมีราคาต่อหน่วยท่ี

ถูกลง 

       ตวัอยา่งการค านวณหาระยะเวลาการคืนทุนของการเสนอแนวทางการลงทุนปรับปรุง
เคร่ืองจกัรท่ี 1 และ 2 ใชใ้บเจียระไนเพชรรูปแบบท่ี 1 มีราคาต่อหน่วย 15,000 บาท ปรับปรุงเพื่อให้
ใช้ใบเจียระไนเพชรแบบเคร่ืองจักรท่ี 2 มีราคาต่อหน่วย 7,500 บาท เม่ือน ามาประเมินทาง
เศรษฐศาสตร์เบ้ืองตน้ มีรายจ่ายหรือค่าใช้จ่าย คือ เงินลงทุนการปรับปรุงเป็นเงิน 250,000 บาท      
ค่าซ่อมบ ารุงหรือค่าบ ารุงรักษารายปี 36,000 บาทต่อปี และค่าไฟฟ้าประมาณ 30,000 บาทต่อปี       
มีรายรับหรือผลตอบแทนจากการลดตน้ทุนเป็นเงิน 900,000 บาทต่อปี โดยก าหนดอตัราเงินเฟ้อท่ี   
1.1 %  (อา้งอิงขอ้มูลจาก กกร.) จะไดว้า่ 

P = 250,000 บาท 
A = 900,000 บาทต่อปี 
F = 0 บาท 
i = 1.1 % (อตัราเงินเฟ้อ)         
 

8 cm 
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เม่ือน าค่ามาแทนในสมการท่ี (2-12) เพื่อหาค่าระยะเวลาในการคืนทุน จะไดว้า่ 

                            0 = −P + A [
(1+i)n−1

 (i)  (1+i) n
] + F [

1

(1+i)n
] 

                            0 = −250,000 + 900,000 [
(1+1.1)𝑛−1

 (1.1)  (1+1.1) 𝑛
] + 0 [

1

(1+1.1)𝑛
] 1 

                            n = 0.29  หรือระยะเวลาในการคืนทุนคือ 3 เดือน 
 
        3.6.2 ก าหนดแนวทางการลดต้นทุนสีฝุ่ นสามารถก าหนดแนวทางโดยการเปล่ียน

วธีิการท างานใหม่ จากการวิเคราะห์หลกัการ5G พบวา่ การท างานของการวางช้ินงานเขา้เคร่ืองพ่น

สีมีการใชพ้ื้นท่ีในการท างานไม่คุม้ค่าและเกิดเวลารอคอยงาน จึงมีการเสนอแนวทางในการเปล่ียน

วธีิการวางช้ินงานใหม่จากแนวนอนเป็นแนวตั้ง เพื่อใหป้ริมาณการผลิตและปริมาณการใชสี้มีความ

สมดุลและสัมพันธ์กัน จากการเปล่ียนวิธีการวางช้ินงานรูปแบบใหม่ ส่งผลให้เคร่ืองจักรท่ีมี

ข้อจ ากัดเร่ืองการดันช้ินงาน ไม่มีความจ าเป็นในการใช้งานไม่สามารถน ามาใช้งานกับวิธีการ

รูปแบบใหม่ได้  จึงตดัขั้นตอนของเคร่ืองจกัรดนัช้ินงานออกและก าหนดเส้นน าทาง (Guideline) 

บนสายพานใหท้ างานง่ายข้ึน  

3.7 ก าหนดมาตรฐานในการท างานใหม่ 

                  จากการวิเคราะห์ปัญหาโดยใชห้ลกัการ 5G เพื่อการลดตน้ทุนการผลิต สามารถก าหนด

มาตรฐานในการท างานใหม่ไดด้ว้ยกนั 2 มาตรฐานประกอบดว้ย   

                   3.7.1 การใช้งานใบเจียระไนเพชร ได้มีการก าหนดมาตรฐานการท างานใหม่โดยมี
ขั้นตอนการด าเนินงานดงัตารางท่ี 12 
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ตารางท่ี 12 ขั้นตอนการด าเนินงานใบเจียระไนเพชรตามมาตรฐานการท างานใหม่ 
 

ขั้นตอน รูปภาพ รายละเอียด 

1 

 

น าใบเจียระไนเพชรไปยงิทราย 

2 

 

ใชล้มเป่าท าความสะ อาดเมด็ทรายบนใบเจียระไนเพชร 

3 

 

ใชแ้ปรงทองเหลือ ขดัท าความสะอาดบนใบเจียระไน
เพชรอีกคร้ัง 

4 

 

บนัทึกประวติั/ยอดการผลิตทุกคร้ัง 

 
 สามารถอธิบายขั้นตอนการด าเนินงานไดด้งัน้ี 
          ขั้นตอนท่ี 1 เม่ือพบความเรียบบนหน้าผา้ดิสก์เป็นรอยคล่ืนหรือมีความผิดปกติให้
ด าเนินการน าใบเจียระไนเพชรไปยงิทรายท่ีเคร่ืองยงิทราย  
          ขั้นตอนท่ี 2 เม่ือยิงทรายใบเจียระไนเพชรเสร็จเรียบร้อยให้ใช้ลมเป่าท าความสะอาด
เมด็ทรายบนใบเจียระไนเพชร 
          ขั้นตอนท่ี 3 หลงัจากนั้นให้ใช้แปลงทองเหลืองขดัท าความสะอาดบนใบเจียระไน
เพชรอีกคร้ัง เพื่อท าความสะอาดเศษส่ิงสกปรกในบริเวณเม็ดเพชร หลงัจากยิงทรายจะพบว่า ส่ิง
แปลก- ปลอมจะถูกก าจดัออกไปและทดลองการใชง้านเพื่อเก็บประวติัการใชง้านต่อไป 
          ขั้นตอนท่ี 4 ในการปฏิบัติงานให้ด าเนินการเขียนข้อมูลบันทึกยอดการฝนผ้า         
ดิสก์เบรกไวใ้นใบบนัทึก โดยมีการก าหนดอายุของใบเจียระไนเพชรต่อการใช้งาน 1 คร้ังไวท่ี้ 
200,000 ช้ินต่อใบ จึงจะท าการเปล่ียนใบเจียระไนเพชรใหม่ได ้ 

เคร่ืองจักร _____________________________ เบอร์หวัฝน ______________________________

กะที่เปล่ียนหวัฝน            1               2 วันที่เปล่ียนหวัฝน ________/________/________

เวลาเปล่ียนหวัฝน ________น.  ถึง ________ น. ผู้เปล่ียนหวัฝน ____________________________

1 2 1 2
จ านวน(ชิน้)

จ านวนรวม (ชิน้) จ านวนรวม (ชิน้)

แบบฟอร์มบนัทกึการเปล่ียนหวัฝนกากเพชร

วัน/เดือน/ปี ที่

ผลิต

กะ
รุ่นดิสเบรก เกรด จ านวน(ชิน้)

วัน/เดือน/ปี ที่

ผลิต

กะ
รุ่นดิสเบรก เกรด
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          3.7.2 การปฏิบติังานการพ่นสี  มีการก าหนดมาตรฐานท างานใหม่โดยมีขั้นตอนการ
ด าเนินงานท่ีเปล่ียนแปลงไปคือ วิธีการวางช้ินงานจากเดิมวางช้ินงานแนวนอนมีการเปล่ียนรูปแบบ
เป็นแนวตั้ ง เพื่อให้ได้ช้ินงานในปริมาณท่ีมากกว่าเดิมและคุ้มค่าต่อการปฏิบัติงาน รวมถึง
ความสัมพนัธ์ระหว่างปริมาณช้ินงานและปริมาณสีมีความสมดุลกนั โดยรูปแบบการวางช้ินงาน
รูปแบบใหม่ (แนวตั้ง) มีการก าหนดเส้นบนสายพานพ่นสี เพื่อให้การท างานสะดวกต่อการวาง
รูปแบบใหม่และเป็นระเบียบมากยิง่ข้ึน 
 

ก่อนการปรับปรุง 
วธีิการวางช้ินงานแนวนอน 

หลงัการปรับปรุง 
วธีิการวางช้ินงานแนวตั้ง 

  

 
ภาพท่ี 24 ภาพก่อนและหลงัการปรับปรุงการปฏิบติังานพ่นสี 
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บทที ่4 

ผลการทดลอง 

 

4.1 ต้นทุนการผลติผ้าดิสก์เบรก 

จากการก าหนดขั้นตอนการด าเนินงานตามแบบจ าลองอา้งอิงการด าเนินงานโซ่อุปทาน       
4 ระดบัและเก็บบนัทึกขอ้มูลของตน้ทุนการผลิต สามารถสรุปผลตน้ทุนไดด้งัตารางท่ี 13 

ตารางท่ี 13 สรุปผลตน้ทุนรวมในการใหบ้ริการ (Total Cost to Serve) 

สัญลกัษณ์ ประเภทตน้ทุน ค่าใชจ่้าย 
คิดเป็น
สัดส่วน 

(บาท/เดือน) (%) 

CO.1.001       รวมตน้ทุนรวมในการใหบ้ริการ     20,594,264  100.00% 

CO.2.001  ตน้ทุนการวางแผน              74,200  0.36% 

CO.2.002  ตน้ทุนการจดัหา             51,400  0.25% 

CO.2.003  ตน้ทุนวตัถุดิบ     15,724,104  76.35% 

CO.2.004  ตน้ทุนการผลิต       4,136,003  20.08% 

CO.2.005  ตน้ทุนการจดัการค าสั่งซ้ือ             46,767  0.23% 

CO.2.006  ตน้ทุนการปฏิบติังานตามค าสั่งซ้ือ          481,640  2.34% 
CO.2.007  ตน้ทุนสินคา้ท่ีส่งคืน 80,150 0.39% 

 

   จากตารางท่ี 13 ท าให้ทราบวา่ตน้ทุนรวมในการให้บริการ (Total Cost to Serve) มีตน้ทุน
สูงท่ีสุดเป็นอนัดบัแรกคือ ตน้ทุนวตัถุดิบคิดเป็น 76.35% ซ่ึงเป็นตน้ทุนวตัถุดิบโดยตรงต่อการผลิต 
อันดับท่ีสองคือต้นทุนการผลิต คิดเป็น 20.08% ในงานวิจัยมีวตัถุประสงค์เพื่อลดต้นทุนใน
กระบวนการผลิต จึงสามารถสรุปผลของตน้ทุนการผลิต (Production Cost) ไดด้งัตารางท่ี 14  
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ตารางท่ี 14 สรุปผลตน้ทุนการผลิต (Production Cost) 

สัญลกัษณ์ รายละเอียด ค่าใชจ่้าย 
คิดเป็น
สัดส่วน 

(บาท/เดือน) (%) 

CO.2.004  ตน้ทุนการผลิต       4,136,003  100.00% 

CO.3.014  ตน้ทุนแรงงานโดยตรง        1,813,500  43.85% 

CO.3.015  ตน้ทุนการผลิตอตัโนมติั          819,198  19.81% 

CO.3.016  ตน้ทุนอาคาร สถานท่ีผลิตและอุปกรณ์          826,334  19.98% 

CO.3.017  ตน้ทุนสินคา้คงคลงัและค่าโสหุย้          676,971  16.37% 
 

     จากต้นทุนการผลิต (Production Cost) พบว่าต้นทุนท่ีสูงท่ีสุดล าดับแรกคือต้นทุน
แรงงานโดยตรง คิดเป็น 43.85% ตน้ทุนล าดบัท่ี 2 คือ ตน้ทุนอาคาร สถานท่ีผลิตและอุปกรณ์ คิด
เป็น 19.98% ตน้ทุนล าดบัท่ี 3 คือ ตน้ทุนการผลิตอตัโนมติั คิดเป็น 19.81% และตน้ทุนล าดบัท่ี 4 คือ
ตน้ทุนสินคา้คงคลงัและค่าโสหุ้ย คิดเป็น 16.37% จากตน้ทุนล าดบัแรกพบวา่มีตน้ทุนท่ีสูงท่ีสุดแต่
บริษทักรณีศึกษาไม่มีแผนในการลดก าลงัพลจึงเลือกเสนอแนวทางในการวิเคราะห์เพื่อลดตน้ทุน
ลพดบัท่ี 2 คือ ตน้ทุนอาคาร สถานท่ีผลิตและอุปกรณ์ จากการวเิคราะห์ขอ้มูลดว้ยหลกัการ 5G ไดมี้
การเสนอแนวทางในการลดตน้ทุนคือ ตน้ทุนของใบเจียระไนเพชรและตน้ทุนของสีฝุ่ น เป็นตน้ 

4.2 ผลการลดต้นทุนใบเจียระไนเพชร 

     จากการน าใบเจียระไนเพชรไปส่องกลอ้งจุลทรรศน์ เพื่อดูผวิท่ีเป็นสาเหตุให้ตอ้งเปล่ียน
ใบเจียรเพชรใบใหม่บ่อยคร้ัง พบวา่ผิวของหัวกากเพชรมีส่ิงผิดปกติติดอยู่ตามซอกเพชร จึงท าให้
ตอ้งหาวิธีในการน าเศษส่ิงแปลกปลอมออก จากนั้นไดมี้การเก็บบนัทึกผลการทดลองหลงัจากท่ีได้
ด าเนินการยงิทราย โดยเพิ่มการก าหนดอายขุองเจียระไนเพชร โดยระบุจ านวนช้ินท่ีสามารถผลิตได้
ต่อเจียระไนเพชร จะไดผ้ลการบนัทึกดงัตารางท่ี 4-3 ซ่ึงเป็นผลการบนัทึกจ านวนช้ินงานตั้งแต่เร่ิม
ใช้งานของเจียระไนเพชรใบใหม่คือ การใช้งานคร้ังท่ี 1 และหากดูว่าผิวหน้าผา้ดิสก์เบรกเร่ิมไม่
เรียบ จะตอ้งน าเจียระไนเพชรไปยิงทรายเพื่อเก็บบนัทึกผลอีกคร้ังคือ การใช้งานคร้ังท่ี 2 และ3 จะ
ใช้งานจนพบว่า ผิวหน้าของช้ินงานเป็นรอยไม่สามารถใช้งานต่อไปได้ แสดงว่าเจียระไนเพชร
หมดอายุการใช้งานหรืออายุของการเก็บช้ินงานครบเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้200,000 ช้ินต่อใบเจียร
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เพชร จึงจะท าการเปล่ียนใบเจียรเพชรใบใหม่และไดมี้การเก็บบนัทึกยอดการผลิตช้ินงาน จากการ
ใชเ้จียระไนเพชรในแต่ละรอบการใชง้านไดด้งัตารางท่ี 4-3 

 
ตารางท่ี 15 ตารางการเก็บบนัทึกผลยอดการผลิตช้ินงานต่อการใชง้านเจียระไนเพชรของเคร่ืองจกัร
ทั้ง 3 เคร่ือง โดยมีการก าหนดอายขุองเจียระไนเพชรท่ี 200,000 ช้ินต่อรอบการเปล่ียน 
 

 
จากผลการวิเคราะห์ขอ้มูลพบวา่ ตน้ทุนท่ีเกิดจากการใชง้านของเจียระไนเพชรมีตน้ทุนสูง

และมีความเป็นไปไดใ้นการปรับปรุงมากท่ีสุด จึงน าหลกัการ 5G ในการวิเคราะห์และก าหนดการ

ลดตน้ทุนการใช้เจียระไนเพชร โดยหาวิธีการในการน าใบเจียระไนเพชรกลบัมาใช้ใหม่ จึงท าให้

พบวา่ ณ ปัจจุบนัไม่มีการบนัทึกจ านวนช้ินงานท่ีผลิตต่อใบเจียระไนเพชรและไม่มีการก าหนดอายุ

การใชง้านของใบเจียระไนเพชร จึงมีการ Rework ใบเจียระไนเพชรกลบัมาใชง้านใหม่ โดยก าหนด

มาตรฐานในการปฏิบัติงานใหม่ บันทึกผลและก าหนดอายุการใช้งาน จึงจะสามารถเปล่ียนใบ

เจียระไนเพชรใบใหม่ได ้โดยการน าหลกัการ 5G มาใชใ้นการด าเนินงานการลดตน้ทุน ท าให้มีการ

รหสั
เคร่ืองจกัร  

 เบอร์  
 ใชง้าน
คร้ังท่ี 1  

 ใชง้าน
คร้ังท่ี 2  

 ใชง้าน
คร้ังท่ี 3  

 รวม (ช้ิน)  
 เป้าหมายท่ีก าหนด 

(ช้ิน)  

MC 01 

1 62,798 84,682 105,611 253,091 

200,000 2 77,859 29,417 37,804 145,080 

3 113,569 40,417 21,906 175,892 

MC 02 

1 142,907 46,185 13,404 202,496 

200,000 
2 103,673 74,800 40,690 219,163 

3 85,242 106,057 - 191,299 

4 220,392 8,898 2,019 231,309 

MC 03 

1 63,985 49,353 74,136 187,474 

200,000 
2 66,583 76,080 50,089 192,752 

3 109,008 115885 98703 323,596 

4 86,511 153,165 9,490 249,166 
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ปรับปรุงแกไ้ขท่ีมีผลการท างานท่ีดีข้ึนอยา่งต่อเน่ืองในทุก ๆ เดือน และสามารถลดตน้ทุนค่าใชจ่้าย

ในการใชง้านการผลิตใหก้บับริษทัไดด้งัตารางท่ี 4-4 

    ตารางท่ี 16 เปรียบเทียบผลการลดตน้ทุนอตัราการใชใ้บเจียระไนเพชรก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 
 จากผลการลดตน้ทุนสามารถลดอตัราการใช้ใบเจียระไนเพชร จาก 180 ใบต่อปีเป็น 48 ใบ
ต่อปีหรือคิดเป็นตน้ทุนการใชง้านใบเจียระไนเพชรลดลงเป็นเงิน 1,440,000 บาทต่อปีและจากการ
เสนอแนวทางการลงทุนปรับปรุงเคร่ืองจกัรท่ี 1 และ 2 ใช้ใบเจียระไนเพชรรูปแบบท่ี 1 มีราคาต่อ
หน่วย 15,000 บาท ปรับปรุงเพื่อให้ใชใ้บเจียระไนเพชรแบบเคร่ืองจกัรท่ี 2 มีราคาต่อหน่วย 7,500 
บาท โดยมีค่าใช้จ่ายในการลงทุนการปรับปรุงเป็นเงิน 250,000 บาท  ค่าซ่อมบ ารุงหรือค่า
บ ารุงรักษารายปี 36,000 บาทต่อปี และค่าไฟฟ้าประมาณ 30,000 บาทต่อปี  มีรายรับหรือ
ผลตอบแทนจากการลดตน้ทุนเป็นเงิน 900,000 บาทต่อปี โดยก าหนดอตัราเงินเฟ้อท่ี 1.1 % เม่ือ
ประเมินทางเศรษฐศาสตร์สรุปวา่ มีระยะเวลาในการคืนทุน 3 เดือน 
 
 
 
 
 
 

รายการ 
ราคา : 

หน่วย(บาท) 

ก่อนปรับปรุง  หลงัปรับปรุง 

จ านวน
ใบ/เดือน 

จ านวน
ใบ/ปี 

คิดเป็น
เงิน/ปี 

จ านวน
ใบ/
เดือน 

จ านวน
ใบ/ปี 

คิดเป็น
เงิน/ปี 

ใบเจียระไน
เพชร

รูปแบบ 1 
15,000 7 84 1,260,000 2 24 360,000 

ใบเจียระไน
เพชร

รูปแบบ 2 
7,500 8 96 720,000 2 24 180,000 

รวมทั้งหมด 22,500 15 180 1,980,000 4 48 540,000 
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4.3 ผลการลดต้นทุนสีฝุ่น  

จากการเปล่ียนรูปแบบการวางช้ินงานพน่สีใหม่ หลงัการปรับปรุงการวางช้ินงานแนวนอน
เปล่ียนเป็นการวางช้ินงานลกัษณะแนวตั้ง สามารถสรุปผลการทดลองแบ่งเป็น 4 ดา้นประกอบดว้ย 
จ านวนช้ินงาน ปริมาณการใชสี้ เวลาในการท างานและก าลงัการผลิตไดด้งัตารางท่ี 17  
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ตารางท่ี 17 เปรียบเทียบผลการลดตน้ทุนสีฝุ่ นก่อนและหลงัการปรับปรุง 

หวัขอ้ รายละเอียด หน่วย 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลงั
ปรับปรุง 

แนวนอน แนวตั้ง 

จ านวนช้ินงาน เฉล่ียต่อ 1 แถว (ช้ินต่อแถว) 7 14 

ดา้นปริมาณสี 

จ านวนช้ินงานต่อ 1 กิโลกรัม ช้ินต่อกก. 814 861 

ท่ียอดผลิต 210,000 ชุดต่อเดือน กก.ต่อเดือน 1,032 976 

ค่าใชจ่้าย บาทต่อเดือน 151,695 143,415 

ค่าใชจ่้ายลดลง 
บาทต่อเดือน 8,281 

บาทต่อปี 99,372 

ดา้นเวลา
ท างาน 

เวลาท างานมาตรฐาน 
(ค่าความเผื่อ 9 %) 

วนิาทีต่อช้ิน 1.70 1.30 

ดา้นก าลงั 

การผลิต 

คิดจากเวลามาตรฐาน 
(ค่าความเผื่อ 9 %) 

ช้ินต่อกะ 15,035 19,662 

ช้ินต่อเดือน 721,694 943,754 

ชุดต่อเดือน 180,424 235,938 

 
         จากตารางท่ี 17 ก่อนปรับปรุงมีการวางช้ินงานในลกัษณะแนวนอน หลงัการปรับปรุงมี

การวางช้ินงานในลกัษณะแนวตั้ง ท าใหเ้พิ่มการวางจ านวนช้ินงานต่อ 1 แถวลงสายพานเฉล่ียจาก 7 

ช้ิน เพิ่มเป็น 14 ช้ิน ท่ียอดการผลิต 210,000 ชุดต่อเดือน สามารถลดตน้ทุนปริมาณการใชสี้ฝุ่ นจาก 

1,032 กิโลกรัมต่อเดือน เป็น 976 กิโลกรัมต่อเดือน ลดค่าใช้จ่ายของสีฝุ่ นพ่นช้ินงานลงได ้8,281 

บาทต่อเดือน ในส่วนเวลามาตรฐานการท างานลดลงจากเดิม 1.70 วินาทีต่อช้ินเหลือ 1.30 วินาทีต่อ

ช้ิน ท าใหก้ าลงัการผลิตเพิ่มจาก 180,424 ชุดต่อเดือน เป็น 235,938 ชุดต่อเดือน  
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บทที ่5 

สรุปผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

                    จากการประยุกตใ์ชแ้บบจ าลองอา้งอิงการด าเนินงานโซ่อุปทาน มีวตัถุประสงค์เพื่อลด

ตน้ทุนในกระบวนการผลิตผา้เบรกดิสกเ์บรก จากการพิจารณาตน้ทุนพบวา่ ตน้ทุนการผลิตประเภท

ตน้ทุนอาคาร สถานท่ีผลิตและอุปกรณ์ท่ีเกิดจากตน้ทุนของใบเจียระไนเพชรและตน้ทุนสีฝุ่ น มี

ตน้ทุนสูงตามล าดบั จึงไดมี้การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้หลกัการ 5G ท าให้สามารถลด

ตน้ทุนการผลิตของใบเจียระไนเพชร ซ่ึงมีการใช้งานร่วมกบัเคร่ืองจกัร 3 เคร่ือง จาก 180 ใบต่อปี 

เป็น 48 ใบต่อปีหรือคิดเป็นตน้ทุนการใช้งานใบเจียระไนเพชรลดลงเป็นเงิน 1,440,000 บาทต่อปี

และลดตน้ทุนปริมาณการใชสี้ฝุ่ นลดลงจาก 12,389 กิโลกรัมต่อปีเป็น 11,712 กิโลกรัมต่อปีหรือคิด

เป็นตน้ทุนการใช้สีฝุ่ นลดลงเป็นเงิน 99,372 บาทต่อปี ดงันั้นสามารถลดตน้ทุนรวมได ้1,539,372 

บาทต่อปี    

5.2 วจิารณ์ผลการศึกษา 
       แบบจ าลองอา้งอิงการด าเนินงานโซ่อุปทาน (SCOR model) ไม่ไดช่้วยในการลดตน้ทุน

การผลิตไดโ้ดยตรง แต่เป็นเคร่ืองมืออา้งอิงในการพิจารณาปัญหาในทุกประบวนการ เพื่อให้แน่ใจ

วา่ไดพ้ิจารณาทุกปัญหานั้นครบถว้น จากการศึกษางานวจิยัทัว่ไปส่วนใหญ่จะนิยมใช ้SCOR model 

เพื่อประเมินการวดัสมรรถนะของห่วงโซ่อุปทานและเปรียบเทียบการด าเนินงานขององค์กรแต่ละ

แห่งท่ีมีลักษณะต่างกนั โดยมีการสรุปผลเป็นรูปแบบการพรรณนา ซ่ึงในงานวิจยัน้ีมีลกัษณะท่ี

แตกต่างออกไป  

     จากโครงสร้างของ SCOR model ยงัมีกระบวนการท่ีในงานวิจยัน้ีไม่ได้น ามาศึกษา 

เน่ืองจากอยู่นอกเหนือขอบเขตของงานวิจยั เช่น กระบวนการวางแผน (Plan), การจดัซ้ือจดัหา 

(Source), การจดัส่ง (Deliver), การส่ง-รับคืน (Return)และการสนบัสนุนการด าเนินงาน (Enable)   

    ในการวดัประสิทธิภาพยงัขาดการวดัเร่ือง ความน่าเช่ือถือ (Reliability), การตอบสนอง 

(Responsiveness), ความยืดหยุ่น(Agility)และการจดัการสินทรัพย์ (Assets) ซ่ึงในแต่ละตัวช้ีวดั      

จะมีแนวทางในการประเมินการวดัประสิทธิภาพท่ีแตกต่างกนัและผลการวดัท่ีต่างกนัข้ึนอยู่กบั

ขอบเขตของงานวจิยั  
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  จากผลการพิจารณาตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนพบว่า ยงัมีตน้ทุนท่ีไม่ไดน้ ามาเสนอแนวทางในการ

ลดต้นทุนประกอบด้วย ต้นทุนวตัถุดิบ (Material cost)และต้นทุนแรงงานโดยตรงของการผลิต

(Production (direct) labor cost) ซ่ึงเป็นต้นทุนท่ีสูงท่ีควรน ามาพิจารณาลดต้นทุน เพื่อก่อให้เกิด

ประสิทธิภาพในโซ่อุปทานสูงสุด    

5.3 ข้อเสนอแนะ 

    ในการพฒันาบริษทักรณีศึกษาใหมี้ความต่อเน่ืองและย ัง่ยนื สามารถน าแบบจ าลองอา้งอิง

การด าเนินงานโซ่อุปทาน (SCOR model) มาประยกุตใ์ชใ้นการพิจารณากระบวนการท่ีสนใจ มีการ

วดัประสิทธิภาพของกระบวนการท่ีหลากหลาย มีวธีิการปฏิบติัดา้นการจดัการท่ีใหป้ระสิทธิภาพ

ของกระบวนการดีข้ึนและการส่งการพฒันาบุคลากรในแต่ละระดบั สามารถน า SCOR model มา

ประยกุตใ์ชไ้ด ้จากงานวจิยัน้ีหากมีนโยบายในการพฒันาเทคโนโลยใีนกระบวนการผลิต สามารถ

น าแนวทางในการปฏิบติังานท่ีดีท่ีสุด (Best practices) ท่ีไดเ้สนอไวน้ าไปพฒันา เช่น การ

ประยกุตใ์ชร้ะบบบาร์โคด้/RFID (Barcoding/RFID), กลยทุธ์การเติมเตม็ตามค าสั่งซ้ือ (MTO Order 

Fulfillment Strategy) และกระบวนการลดความสูญเสียในการผลิตใหม้ากท่ีสุด โดยการใชเ้ทคนิค

ของการปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว (Single-Minute Exchange of Die หรือ SMED) เพื่อใช้

เป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุงและพฒันากระบวนการต่อไปได ้ 
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การพัฒนาตนเอง 
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เข้าร่วมงานการประชุมวิชาการระดับชาติ ครั้งที่ 3  

ในชื่อหัวข้อ การบูรณาการความรู้เพ่ือสังคมที่ยั่งยืน 

จัดโดย มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลรัตนโกสินทร์ ระหว่างวันที่ 18-20 กรกฎาคม 2561 

ณ อาคารสัมมนาคารเฉลิมพระเกียรติ  

 

 

 

 

 

 

 

 



  70 

เข้าร่วมงานประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจ าปี พ.ศ. 2561 

จัดโดย ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์   

มหาวิทยาลัยอุบลราชธานี ระหว่างวันที่ 23-26 กรกฎาคม 2561 

ณ  โรงแรมสุนีย์แกรนด์ โฮเทล แอน คอนเวนชั่น เซ็นเตอร์ อุบลราชธานี 
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เข้าร่วมน าเสนอผลงานการประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ประจ าปี พ.ศ. 2561 

จัดโดย ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์   

มหาวิทยาลัยอุบลราชธานี ระหว่างวันที่ 23-26 กรกฎาคม 2561   

  ณ  โรงแรมสุนีย์แกรนด์ โฮเทล แอน คอนเวนชั่น เซ็นเตอร์ อุบลราชธานี 
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รายการอา้งอิง  
 

รายการอ้างองิ 
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ประวติัผูเ้ขียน  
 

ประวตัิผู้เขยีน 
 

ช่ือ-สกุล นางสาวตอ้งใจ ศรัทธาผล 
สถานทีเ่กดิ 104 หมู่ 2 ต าบลจอมบึง อ าเภอจอมบึง จงัหวดัราชบุรี 70150 
วุฒิการศึกษา ส าเร็จการศึกษาปริญญาวศิวกรรมศาสตรบณัฑิต  

สาขาวศิวกรรมการจดัการและโลจิสติกส์ จากมหาวทิยาลยัศิลปากร  
ศึกษาต่อระดบัปริญญามหาบณัฑิต สาขาวชิาการจดัการงานวศิวกรรม  
บณัฑิตวทิยาลยั มหาวทิยาลยัศิลปากร  
 
สถานท่ีท างาน   
36 หมู่ 4 ต าบลหนองชุมพล อ าเภอเขายอ้ย จงัหวดัเพชรบุรี 76140  
 
ประวติัการท างาน  
ต าแหน่ง วศิวกรพฒันากระบวนการผลิต บริษทัคอมแพค็ อินเตอร์เนชัน่
แนล (1994) จ ากดั 

ทีอ่ยู่ปัจจุบัน 104 หมู่ 2 ต าบลจอมบึง อ าเภอจอมบึง จงัหวดัราชบุรี 70150   
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