
                                                          
 
 
 
 
 

 
 
 การวางแผนการผลติทีÉเหมาะสมทางเศรษฐศาสตร์ของเครืÉองจักรตัดผ้าอตัโนมัติและโต๊ะตัดในการใช้

พนักงานปูและตัด : กรณีทีÉมีเครืÉองจักรตัดผ้าอตัโนมัติหลายขนาด 
 
 
 
 
 
 
 
 

โดย 
 นายคงสิทธิÍ  ลิÊมขจรเดช  

 
 
 
 
 
 
 

วทิยานิพนธ์นีÊเป็นส่วนหนึÉงของการศึกษาตามหลกัสูตรปริญญาวศิวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
 สาขาวชิาการจัดการงานวศิวกรรม 

ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการและการจัดการ 
บัณฑิตวทิยาลยั  มหาวิทยาลัยศิลปากร 

 ปีการศึกษา 2554 
ลขิสิทธิÍของบัณฑิตวิทยาลยั  มหาวทิยาลัยศิลปากร 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



การวางแผนการผลติทีÉเหมาะสมทางเศรษฐศาสตร์ของเครืÉองจักรตัดผ้าอตัโนมัติและโต๊ะตัดในการใช้
พนักงานปูและตัด : กรณีทีÉมีเครืÉองจักรตัดผ้าอตัโนมัติหลายขนาด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

โดย 
 นายคงสิทธิÍ  ลิÊมขจรเดช  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วทิยานิพนธ์นีÊเป็นส่วนหนึÉงของการศึกษาตามหลกัสูตรปริญญาวศิวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
 สาขาวชิาการจัดการงานวศิวกรรม 

ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการและการจัดการ 
บัณฑิตวทิยาลยั  มหาวิทยาลัยศิลปากร 

 ปีการศึกษา 2554 
ลขิสิทธิÍของบัณฑิตวิทยาลยั  มหาวทิยาลัยศิลปากร 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



OPTIMUM  PRODUCTION  CAPACITY  OF  AUTO  CUT  FABRIC  MACHINE  

AND  MANUAL  SPREADING  AND  CUT : CASE  OF  THE  USE  OF  MACHINE  

WITH  VARIABLE  CAPACITY 

 

 

 

 

 

 

 

 

By 

Kongsit  Limpkajohndej 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements for the Degree 

MASTER OF ENGINEERING 

Department of Industrial Engineering and Management 

Graduate School 

SILPAKORN UNIVERSITY 

2011 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



ฉ 

กติติกรรมประกาศ 
 
กกกกกกกกการทาํวทิยานิพนธ์ในครัÊ งนีÊ  เรืÉองการวางแผนการผลิตทีÉเหมาะสมโดยมีเครืÉองจกัรหลาย
ขนาดไดส้าํเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยความช่วยเหลืออยา่งดียิÉงของ ดร. นิติพงศ ์โสภณพงศพ์ิพฒัน์ อาจารย์
ทีÉปรึกษา และเป็นผูใ้ห้คาํแนะนาํในการออกแบบจาํลองทางคณิตศาสตร์ และคณะอาจารยป์ระจาํ
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการและการจดัการ มหาวิทยาลยัศิลปากรซึÉ งท่านได้ให้คาํแนะนาํ และ
ขอ้คิดเห็นต่างๆ ในการทาํงานวิจยัในครัÊ งนีÊ ดว้ยดีเสมอมา รวมทัÊงได้รับการตรวจสอบแกไ้ข เพืÉอ
ความสมบูรณ์และถูกตอ้งจากทางคณะกรรมการสอบวิทยานิพนธ์ ซึÉ งผูว้ิจยัตอ้งขอขอบพระคุณมา 
ณ ทีÉนีÊดว้ย 
กกกกกกกกทา้ยนีÊผูว้ิจยัขอกราบขอบพระคุณ คุณพ่อ คุณแม่ ซึÉ งสนบัสนุนและให้กาํลงัใจแก่ผูว้ิจยั
ตลอดจนสาํเร็จการศึกษา ขอขอบคุณเจา้หนา้ทีÉทุกฝ่ายของบริษทัตวัอยา่งทีÉไดใ้ห้การสนบัสนุน และ
ขอ้เสนอแนะจนผูว้ิจยัสําเร็จการศึกษาโดยสมบูรณ์ ขอขอบคุณพีÉๆ น้องๆ ปริญญาโทรุ่น 5 การ
จดัการงานวศิวกรรมทุกคน สาํหรับกาํลงัใจทีÉดีเสมอมา 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



 

ช 
 

สารบัญ  
   หนา้ 
บทคดัยอ่ภาษาไทย ....................................................................................................................  ง 
บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ ...............................................................................................................  จ 
กิตติกรรมประกาศ .....................................................................................................................  ฉ 
สารบญัตาราง ............................................................................................................................  ฌ 
สารบญัภาพ ...............................................................................................................................  ฐ 

บททีÉ 
   1       บทนาํ .............................................................................................................................  1 
                    ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา ................................................................  1 
                    วตัถุประสงคใ์นการศึกษา ......................................................................................  9 

                    ประโยชน์ทีÉคาดวา่จะไดรั้บ ...................................................................................  9 
                    ขอบเขตและวธีิการศึกษา .......................................................................................  9 
   2       ทฤษฎีและงานวจิยัทีÉเกีÉยวขอ้ง ........................................................................................  10 
                    ทฤษฎีทีÉเกีÉยวขอ้ง ...................................................................................................  15 
                    งานวจิยัทีÉเกีÉยวขอ้ง .................................................................................................  40 
   3       วธีิดาํเนินงานวจิยั ...........................................................................................................  50 
                    การสร้างสมการกาํลงัการผลิตรวม ........................................................................  50 
                    การสร้างสมการตน้ทุนรวม ...................................................................................  50 

                    การกาํหนดเวลาสาํหรับเครืÉองจกัรแต่ละกลุ่มในการผลิต ......................................  51 
                    กรณีศึกษา (Case study) .........................................................................................  53 
                    การวเิคราะห์ขอ้มูล ................................................................................................  53 
                    ขัÊนตอนการวิจยั .....................................................................................................  53 
   4       ผลและการอภิปรายผล...................................................................................................  55 
                    การหาจุดทีÉเหมาะสมสาํหรับการวางแผนการผลิต ................................................  55 
                    ผลของเวลาผลิตทีÉกาํหนดโดยคาํสัÉงซืÊอทีÉมีต่อตน้ทุนรวมตํÉาสุดในการตดัผา้ .........  59 
                    ผลการเปลีÉยนแปลงกาํหนดกาํลงัการผลิตทีÉมีต่อตน้ทุนรวมในการตดัผา้ ..............  64 

   5       สรุปผลการศึกษาและขอ้เสนอแนะ ...............................................................................  67 

                    สรุปผลการศึกษา ...................................................................................................  67 
 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



 

ซ 
 

   หนา้ 
                    ขอ้เสนอแนะ ..........................................................................................................  67 
 
   บรรณานุกรม ..........................................................................................................................  68 
 
   ภาคผนวก ...............................................................................................................................  69 

                    ภาคผนวก ก ...........................................................................................................  70 
                    ภาคผนวก ข ...........................................................................................................  79 

                    ภาคผนวก ค ...........................................................................................................  81 
                    ภาคผนวก ง ...........................................................................................................  83 

 
   ประวติัผูว้ิจยั ...........................................................................................................................  102 

 
 
 
 
 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



 

ฌ 
 

สารบัญตาราง     
 ตารางทีÉ หนา้ 
 1กกกแสดงกาํลงัการผลิตของปัจจุบนัและกาํลงัการผลิตทีÉเพิÉมขึÊนในอนาคต .............     2 

 2กกกแสดงการเปรียบเทียบเวลาในการทาํงานของแต่ละกระบวนการทาํงาน ............     3 

 3กกกแสดงตวัยา่งในการคาํนวณเวลาการทาํงานของเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั 

 รุ่น GT7ŚŝŘ ................................................................     5 

 4กกกแสดงตวัยา่งในการคาํนวณเวลาการทาํงานของเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั 
 รุ่น GT5ŚŝŘ ................................................................     6 

 5กกกแสดงตวัอยา่งในการคาํนวณเวลาการทาํงานของโตะ๊ตดัผา้ทีÉใชพ้นกังานปู 
 และตดั .....................................................................     7 

 6กกกแสดงปริมาณงานตดัของเครืÉองจกัร GT7250, GT5250 และตดัดว้ยมือคน .........     7 

 7กกกกาํลงัการผลิตของเครืÉองจกัร GT7250, GT5250 และตดัดว้ยมือคน ................     8 

 8กกกแสดงตน้ทุนดา้นต่างๆ .............................................................     25 
 9กกกแสดงเป้าประสงคแ์ละการดาํเนินการ ..............................................     37 

     10กกกแสดงตวัอยา่งสถานทีÉ ความชืÊนอุณหภูมิเฉลีÉยและชัÉวโมงการทาํงาน ...............     43 
     11กกกแสดงค่าใชจ่้าย ....................................................................     45 
     12กกกผลประหยดัทีÉอุณหภูมิทาํงานต่างๆ ................................................     47 
     13กกกแสดงถึงค่าผลประหยดัทีÉความยาวต่างๆ ...........................................     48 
     14กกกแสดงการตดัผา้ดว้ยวธีิต่างๆ .......................................................     53 
     15กกกเปรียบเทียบเวลาการผลิตทีÉทาํใหต้น้ทุนรวมตํÉาสุด .................................     55 

     16กกกแสดงเวลาในการเดินเครืÉองจกัรทีÉ 60, 75, 125, 150, 175, และ 200 นาที  
 ในการมอบหมาย การผลิตใหก้บัเครืÉองจกัรตดัผา้แบบใชมื้อตดั  
 เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น 

 GT5250 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 875 ตวั .................................................     61 

     17กกกแสดงเวลาในการเดินเครืÉองจกัรทีÉ 60, 75, 125, 150, 175, และ 200 นาที 

 ในการมอบหมาย การผลิตใหก้บัเครืÉองจกัรตดัผา้แบบใชมื้อตดั  
 เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น 

 GT5250 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,000 ตวั ...............................................     60 

 

  

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



 

ญ 
 

ตารางทีÉ หนา้ 
18กกกแสดงเวลาในการเดินเครืÉองจกัรทีÉ 60, 75, 125, 150, 175, และ 200 นาที 

 ในการมอบหมาย การผลิตใหก้บัเครืÉองจกัรตดัผา้แบบใชมื้อตดั  
 เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น 

 GT5250 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ...............................................     62 

     19กกกแสดงปริมาณชิÊนงานตดัของเครืÉองตดัอตัโนมติัรุ่น GT7250, GT5250 กก 

 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ในแต่ละเดือน ประจาํปี 2553 ................     80 

     20กกกแสดงตน้ทุนทีÉใชใ้นการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัร กก 

 ตดัผา้อตัโนมติั  GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ...........     82 

     21กกกแสดงจาํนวนพนกังาน และจาํนวนเครืÉองจกัรในการผลิตของ กก 

 ตดัผา้อตัโนมติั  GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ...........     82 

     22กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 825 ตวั ทีÉเวลา 60 นาที ..........................................     84 

     23กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 825 ตวั ทีÉเวลา 75 นาที ..........................................     88 

     24กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 825 ตวั ทีÉเวลา 125 นาที .........................................     89 

     25กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 825 ตวั ทีÉเวลา 150 นาที .........................................     89 

     26กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 825 ตวั ทีÉเวลา 175 นาที .........................................     90 

     27กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 825 ตวั ทีÉเวลา 200 นาที .........................................     91 

 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



 

ฎ 
 

ตารางทีÉ หนา้ 
     28กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,000 ตวั ทีÉเวลา 75 นาที ........................................     91 

     29กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,000 ตวั ทีÉเวลา 125 นาที .......................................     92 

     30กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,000 ตวั ทีÉเวลา 150 นาที .......................................     93 

     31กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,000 ตวั ทีÉเวลา 175 นาที .......................................     93 

     32กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,000 ตวั ทีÉเวลา 200 นาที .......................................     94 

     33กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,000 ตวั ทีÉเวลา 225 นาที .......................................     95 

     34กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 125 นาที .......................................     95 

     35กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 150 นาที .......................................     96 

     36กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 175 นาที .......................................     97 

 

 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



 

ฏ 
 

ตารางทีÉ หนา้ 
     37กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 200 นาที .......................................     97 

     38กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 225 นาที .......................................     98 

     39กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 250 นาที .......................................     99 

     40กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 275 นาที .......................................     99 

     41กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 300 นาที .......................................     100 

     42กกกแสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติักก 

 GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 325 นาที .......................................     100 

 

 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



 

ฐ 

 

สารบัญภาพ     
 ภาพทีÉ หนา้ 
 1กกกแสดงใหเ้ห็นถึงกระบวนการผลิตในโรงงานทีÉใชศึ้กษา ............................     1 
 2กกกแสดงกาํลงัการผลิตของแผนกตดัเทียบกบัความตอ้งการของแผนกเยบ็ ............     2 
 3กกกแสดงถึงผงัในการทาํงานของแผนกตดั ............................................     3 

 4กกกแสดงภาพเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั รุ่น GT7250 Gerber cutter   .......................     4 

 5กกกแสดงภาพเครืÉองตคัผา้อตัโนมติั รุ่น GT5250 Gerber cutter ........................     4 

 6กกกแสดงภาพโตะ๊ตดัผา้แบบใชก้าํลงัคน ..............................................     5 

      7กกกแสดงภาพแบบทีÉใชใ้นการป้อนลงในเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั .........................     10 

     8กกกแสดงการโหลดแบบวาดลงบนเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั ...............................     11 

  9กกกเป็นการนาํพลาสติกคลุมและดูดอากาศออก ........................................     12 

 10กกกแสดงภาพในการตดัชิÊนงานบนเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั ..............................     13 

 11กกกแสดงภาพทีÉผนืผา้นัÊนมีความสูงเกินกวา่ทีÉใบมีดตดัจะทาํการตดัได ้.................     13 

 12กกกแสดงภาพชิÊนงานตดัทีÉถูกตดัโดยเครืÉองอตัโนมติัตามแบบวาด .....................     14 

 13กกกแสดงภาพพนกังานปูงานบนโตะ๊ตดัแบบใชค้นปูและคนตดั .......................     14 

 14กกกแสดงภาพพนกังานตดังานบนโตะ๊ตดัแบบใชค้นปูและคนตดั ......................     15 

 15กกกแสดงกระบวนการผลิตสินคา้หรือบริการ ..........................................     17 

 16กกกแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งการบญัชีการเงิน การบญัชีตน้ทุน 

 และการบญัชีบริหาร .......................................................     20 

 17กกกแสดงตน้ทุนทีÉจาํแนกตามส่วนประกอบของการผลิตสินคา้ ........................     21 

 18กกกแสดงการจาํแนกตน้ทุนตามความสาํคญัและลกัษณะของตน้ทุนการผลิต ..........     24 

 19กก  การคาํนวณบญัชีเกีÉยวกบัค่าแรง ....................................................     29 

 2  20กกกอตัราค่าใชจ่้ายการผลิตจดัสรรต่อหน่วยการผลิต ..................................     33 
 21กกก แสดงกราฟผลประหยดัของการไหล 3 แบบ ......................................     42 
 22กกกแสดงกราฟความหนาทีÉไดจ้ากการคาํนวณโดยโปรแกรม FORTRAN 77 ..........     43 
 23กกกแสดงค่าใชจ่้ายของท่อขนาดต่างๆ .................................................     44 
 24กกกแสดงผลประหยดัจากครีบท่อแบบกลม ............................................     46 
 25กกกแสดงผลประหยดัจากครีบท่อแบบสีÉ เหลีÉยม ........................................     46 
 26กกกแสดงกราฟผลประหยดัสูงสุดเทียบกบัอุณหภูมิ ....................................     47 
 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



 

ฑ 

 

ภาพทีÉ หนา้ 
 27กกกแสดงถึงผลประหยดัทีÉความยาวต่างๆ ..............................................     48 
 28กกกแสดงการหาเวลาทีÉใชใ้นการผลิตทีÉ 1, 2 และ3 .....................................     52 
 29กกกแสดงขัÊนตอนการวจิยั .............................................................     54 

 30กกกแสดงการมอบหมายงานใหก้ลุ่มเครืÉองจกัรตดัผา้แบบตดัดว้ยมือคน 
 เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองตดัผา้รุ่น GT7250  

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 875 ตวั ทีÉเวลา 60 นาที กบัตน้ทุนตํÉาสุดของจุดต่างๆทีÉไม่เกิน 

 เวลาทีÉกาํหนด ..............................................................     56 

 31กกกแสดงการมอบหมายงานใหก้ลุ่มเครืÉองจกัรตดัผา้แบบตดัดว้ยมือคน 
 เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองตดัผา้รุ่น GT7250  

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 875 ตวั ทีÉเวลา 125 นาที กบัตน้ทุนตํÉาสุดของจุดต่างๆทีÉไม่เกิน 

 เวลาทีÉกาํหนด ..............................................................     57 

 32กกกแสดงการมอบหมายงานใหก้ลุ่มเครืÉองจกัรตดัผา้แบบตดัดว้ยมือคน 
 เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองตดัผา้รุ่น GT7250  

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 875 ตวั ทีÉเวลา 150 นาที กบัตน้ทุนตํÉาสุดของจุดต่างๆทีÉไม่เกิน 

 เวลาทีÉกาํหนด ..............................................................     58 

 33กกกแสดงการมอบหมายงานใหก้ลุ่มเครืÉองจกัรตดัผา้แบบตดัดว้ยมือคน 
 เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองตดัผา้รุ่น GT7250  

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 875 ตวั ทีÉเวลา 200 นาที กบัตน้ทุนตํÉาสุดของจุดต่างๆทีÉไม่เกิน 

 เวลาทีÉกาํหนด ..............................................................     59 

 34กกกแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งเวลาในการผลิตทีÉกาํลงัการผลิต 875, 1,000  

 และ 1,500 ชิÊน กบัตน้ทุนรวม ..............................................     63 

 35กกกแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งการเพิÉมกาํลงัการผลิตของเครืÉองตดัผา้ดว้ยมือคน 

 ทีÉคาํสัÉงซืÊอทีÉ 1,000 ตวัในเวลา 100 นาที กบัตน้ทุนรวม .....................     65 

 36กกกแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งการเพิÉมกาํลงัการผลิตของเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น  
 GT5250 ทีÉคาํสัÉงซืÊอทีÉ 1,000 ตวัในเวลา 100 นาที กบัตน้ทุนรวม ............     65 

 37กกกแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งการเพิÉมกาํลงัการผลิตของเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น  
 GT7250 ทีÉคาํสัÉงซืÊอทีÉ 1,000 ตวัในเวลา 100 นาที กบัตน้ทุนรวม ............     66 

 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



 

1 

บททีÉ1 
บทนํา 

 
1. ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา 
กกกกกกกกงานวิจยัในการศึกษานีÊ  ได้ศึกษาโรงงานตดัเย็บเสืÊ อผา้ และผลิตภณัฑ์ทีÉโรงงานผลิต

เสืÊ อผา้นีÊ ได้ผลิตคือ เสืÊ อเชิÊตผูช้ายและเสืÊ อเชิÊตสตรี และสภาพทัÉวไปในโรงงานมีแผนกต่างๆ ทีÉมี

กระบวนการทาํงานดงัต่อไปนีÊ คือ แผนกโกดงั มีไวเ้ก็บผา้ทีÉสัÉงซืÊอเขา้มาจากต่างประเทศ และจ่ายผา้

ไปตาม แผนกตวัอยา่งเพืÉอใชท้าํตวัอยา่งส่งให้ลูกคา้รับรอง แลว้จึงทาํกระบวนการผลิต ในการทาํ

การผลิตนัÊนทางแผนกโกดงัจะตอ้งจ่ายผา้ เขา้ไปยงัแผนกตดั ซึÉ งแผนกตดัก็จะทาํการตดัชิÊนงานตาม

แบบทีÉไดถู้กวาดออกมาเตรียมเอาไว ้เมืÉอทาํการตดัชิÊนงานออกมาแลว้ ชิÊนงานนัÊนจะถูกส่งไปยงั

แผนกเยบ็ ทาํการเยบ็งานตามแบบทีÉแผนกตวัอย่างไดท้าํส่งให้ลูกคา้รับรอง เมืÉอชิÊนงานไดถู้กเย็บ

ออกมาเป็นตวัเสืÊ อตวัเสืÊอนัÊนจะถูกส่ง ไปทีÉแผนกซักเพืÉอทาํการซักเสืÊ อทีÉเย็บ หรือเพืÉอขจดัความ

สกปรกและสารเคมีออกจากเสืÊอทีÉเยบ็ เมืÉอซกัเสร็จแลว้นัÊนเสืÊอจะถูกส่งไปทีÉแผนกรีด เพืÉอทาํการรีด

เสืÊอทีÉยบัมาจากการซกั และเมืÉอรีดเสร็จเสืÊอก็จะถูกส่งไปทีÉแผนกบรรจุ เพืÉอพบัเสืÊอใส่ถุงและนบัเสืÊอ

ลงกล่องเพืÉอทีÉจะส่งออก ดงัทีÉจะแสดงใหดู้กระบวนการผลิตในภาพทีÉ 1 

 

ภาพทีÉ ř แสดงใหเ้ห็นถึงกระบวนการผลิตในโรงงานทีÉใชศึ้กษา 

กกกกกกกกเนืÉองจากปัญหาทีÉเกิดขึÊนในการผลิตปัจจุบนัของโรงงานผลิตเสืÊอผา้แห่งนีÊ  เกิดเนืÉองจาก

ทีÉมีเครืÉองจกัรหลายขนาด คือเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้ดว้ย

มือคน จากปัญหานัÊนเกิดจากการวางแผนการใชง้านเครืÉองจกัรไม่เหมาะสมกบังาน ทาํให้ตน้ทุนใน

การผลิตสูง ดงันัÊนงานวจิยันีÊ จึงศึกษาการวางแผนการจ่ายงานให้กบักลุ่มเครืÉองจกัรตามทีÉไดก้ล่าวมา

ข้า งต้น  และทํา ให้ ต้น ทุนรวมของก ารผ ลิตตํÉ า สุ ด  และตรงกับ เ วล า ทีÉ ลู กค้ากําหนด

แผนกตดั แผนก

เยบ็ 

แผนกซกั แผนกรีด แผนก

บรรจุ 

โกดงั 
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ภาพทีÉ Ś แสดงกาํลงัการผลิตของแผนกตดัเทียบกบัความตอ้งการของแผนกเยบ็ 

 

ตารางทีÉ 1 แสดงกาํลงัการผลิตของปัจจุบนัและกาํลงัการผลิตทีÉเพิÉมขึÊนในอนาคต 

กาํลงัการผลติปัจจุบัน กาํลงัการผลติทีÉจะเพิÉมขึÊนในอนาคต 
กาํลงัการผลิต 303,954 ตวัต่อเดือน กาํลงัการผลิต 436,800 ตวัต่อเดือน 

 

กกกกกกกกจากกราฟและตารางแสดงให้เห็นว่า ในอนาคตมีปริมาณคาํสัÉงซืÊอทีÉเพิÉมขึÊนจากลูกคา้ 

และจากปริมาณความตอ้งการงานของลูกคา้ทีÉเพิÉมขึÊนของลูกคา้ ดงันัÊนเพืÉอปรับปรุงกระบวนการ

ผลิต และใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการงานทีÉเพิÉมขึÊนในอนาคต จึงตอ้งมีการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตในส่วนหนา้ คือปรับปรุงกระบวนการวางแผนการผลิตของแผนกตดั เพืÉอให้ไดผ้ลผลิตตรงกบั

ความตอ้งการของแผนกเยบ็ และทาํใหต้น้ทุนรวมตํÉาสุด ดงันัÊนในการปรับปรุงกระบวนการผลิตนัÊน 

เราจาํเป็นตอ้งรู้หลกัการทาํงานของแผนกตดัวา่มีกระบวนการทาํงาน หรือกระบวนการผลิตอยา่งไร 

และจากการศึกษากระบวนการทํางานของแผนกตัดของโรงงานผลิตเสืÊ อผ้า ทีÉ ศึกษานัÊ นมี

กระบวนการผลิตดงัภาพทีÉ ś 
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ภาพทีÉ ś แสดงถึงผงัในการทาํงานของแผนกตดั 

 

การทาํงานของแผนกตดัเป็นดงัต่อไปนีÊ  คือ 

กกกกกกกก1. กระบวนการปูผา้ 

กกกกกกกก2. กระบวนการวางแบบ 

กกกกกกกก3. กระบวนการตดัผา้แบบใชค้นและเครืÉองอตัโนมติั 

กกกกกกกก4. กระบวนการตรวจชิÊนงานตดั 

กกกกกกกก5. กระบวนการมดัผา้ติดกบับาร์โคด้ 

กกกกกกกก6. กระบวนการส่งมอบ 

กกกกกกกกเมืÉอได้ทาํการศึกษากระบวนการผลิตของแผนกตดัพบว่า จุดทีÉงานออกไม่ทนันัÊนคือ

กระบวนการตดังาน เนืÉองจากในส่วนของการตดัชิÊนงาน มีชิÊนส่วนในการตดัมากกวา่กระบวนการ

ผลิตอืÉนๆ ในกระบวนการผลิตของแผนกตดั ทาํให้ตอ้งใช้เวลาในการตดัมากกว่ากระบวนการอืÉน 

รายละเอียดดงัตารางทีÉ 2 

ตารางทีÉ 2 แสดงการเปรียบเทียบเวลาในการทาํงานของแต่ละกระบวนการทาํงาน 

กระบวนการทาํงาน เวลาทีÉใช้ในการทํางาน 
กระบวนการตดัผา้ 28.47 นาทีต่อตวั 

กระบวนการเยบ็ 18.96 นาทีต่อตวั 

กระบวนการ Finishing 2.98 นาทีต่อตวั 
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กกกกกกกกซึÉงเวลาทีÉใชใ้นการเปรียบเทียบกระบวนการผลิตนัÊน เป็นเวลาทีÉวิเคราะห์มาจากแผนกจี 

เอส ดี ซึÉ งเป็นการวิเคราะห์การเคลืÉอนไหวของการทาํงาน และอา้งอิงเวลา จากเวลาการเคลืÉอนไหว

มาตราฐาน และจากปัญหานีÊ  จึงไดศึ้กษาในการวาวแผนการผลิตทีÉเหมาะสมของเครืÉองจกัรตดัผา้

อตัโนมติั ทัÊงทีÉเป็นเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั รุ่น GT7250 Gerber cutter และ เครืÉองตดัผา้อตัโนมติั รุ่น 

GT5250 Gerber cutter และเครืÉองตดัผา้แบบใชก้าํลงัคนในการปูและตดั ดงัแสดงในภาพทีÉ Ŝ,ŝ และ 

Ş 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพทีÉ Ŝ แสดงภาพเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั รุ่น GT7250 Gerber cutter   

ทีÉมา: เครืÉองตดัผา้อตัโนมติั รุ่น GT7250 Gerber cutter [Online], accessed 22 February 

2011.Available from www.incamtec.com 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพทีÉ ŝ แสดงภาพเครืÉองตคัผา้อตัโนมติั รุ่น GT5250 Gerber cutter  

ทีÉมา: เครืÉองตดัผา้อตัโนมติั รุ่น GT5250 Gerber cutter [Online], accessed 22 February 

2011.Available from www.incamtec.com 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพทีÉ Ş แสดงภาพโตะ๊ตดัผา้แบบใชก้าํลงัคน 

 

กกกกกกกกเมืÉอทาํการวิเคราะห์ เครืÉองตดัผา้อตัโนมติั รุ่น GT7250 Gerber cutter ความสามารถใน

การตดัผา้ไดสู้งสุดทีÉ 70 ชัÊนผา้ทีÉปูซอ้นทบักนั 

กกกกกกกกสามารถคาํนวณผลผลิตในการทาํงานของเครืÉองในการตดัผา้หนึÉ ง มารคเ์กอร์ไดโ้ดยใช้

เวลามาตราฐานทีÉไดจ้ากแผนก จี เอส ดี การคิดคาํนวณเป็นดงัต่อไปนีÊ คือ เวลาในการทาํงานของ

เครืÉองตดัผา้อตัโนมติั รุ่น GT7250 Gerber cutter ทีÉจาํนวนความสูงในการปูผา้เท่ากบั 70 ชัÊน ความ

ยาวของแบบตดัอยูที่É 8 หลา จาํนวนตวัของชิÊนงานตดั 5 ตวั 

 

ตารางทีÉ 3 แสดงตวัยา่งในการคาํนวณเวลาการทาํงานของเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั รุ่น GT7ŚŝŘ 

เวลาหน่วยเป็น นาที 

โตะ๊ มว้น 
หลา

รวม 

หลามาร์ค

เกอร์ 
ชิÊน ชิÊนต่อตวั ตวั มดั 

เวลา

มาตราฐาน 7.3 2.14 0.03 0.39 0.21 0 28.47 2.94 

จาํนวนงาน

ทีÉป้อน 1 6 560 8 70 350 5 30 
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ตารางทีÉ 3 (ต่อ) 

เวลาหน่วยเป็น นาที 

โตะ๊ มว้น 
หลา

รวม 

หลามาร์ค

เกอร์ 
ชิÊน ชิÊนต่อตวั ตวั มดั 

เวลาในการ

ทาํงาน 7.3 12.84 16.8 3.12 14.7 0 142.35 88.2 

 

กกกกกกกกดงันัÊนค่าเวลาในการตดัในการตดังาน 325 ตวั ใชเ้วลาในการตดั 142.35 นาที ในหนึÉง

นาทีจะตดัได ้2.45 ตวัต่อนาที 

กกกกกกกกเมืÉอทาํการวิเคราะห์ เครืÉองตดัผา้อตัโนมติั รุ่น GT5250 Gerber cutter ความสามารถใน

การตดัผา้ไดสู้งสุดทีÉ 50 ชัÊนผา้ทีÉปูซอ้นทบักนั 

กกกกกกกกสามารถคาํนวณผลผลิตในการทาํงานของเครืÉองในการตดัผา้หนึÉง มารคเ์กอร์ ไดโ้ดยใช้

เวลามาตราฐานทีÉไดจ้ากแผนก จี เอส ดี การคิดคาํนวณเป็นดงัต่อไปนีÊ คือ เวลาในการทาํงานของ

เครืÉองตดัผา้อตัโนมติั รุ่น GT5250 Gerber cutter ทีÉจาํนวนความสูงในการปูผา้เท่ากบั 50 ชัÊน ความ

ยาวของแบบตดัอยูที่É 8 หลา จาํนวนตวัของชิÊนงานตดั 5 ตวั 

 

ตารางทีÉ 4 แสดงตวัยา่งในการคาํนวณเวลาการทาํงานของเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั รุ่น GT5250 

เวลาหน่วยเป็น นาที 

โตะ๊ มว้น 
หลา

รวม 

หลามาร์ค

เกอร์ 
ชิÊน ชิÊนต่อตวั ตวั มดั 

เวลา

มาตราฐาน 7.3 2.14 0.03 0.39 0.21 0 28.47 2.94 

จาํนวนงาน

ทีÉป้อน 1 4 400 8 50 250 5 20 

เวลาในการ

ทาํงาน 7.3 8.56 12 3.12 10.5 0 142.35 58.8 

 

กกกกกกกกดงันัÊนค่าเวลาในการตดัในการตดังาน 250 ตวั ใชเ้วลาในการตดั 143.35 นาที ในหนึÉง

นาทีจะตดัได ้1.75 ตวัต่อนาที 
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กกกกกกกกเมืÉอทาํการวิเคราะห์ โต๊ะตดัผา้โดยใช้คนปูและคนตดัความสามารถในการตดัผา้ได้

สูงสุดทีÉ 80 ชัÊนผา้ทีÉปูซอ้นทบักนั 

กกกกกกกกสามารถคาํนวณผลผลิตในการทาํงานของโต๊ะตดัผา้โดยใช้คนปูและคนตดัของหนึÉ ง

มาร์คเกอร์ไดโ้ดยใช้เวลามาตราฐานทีÉไดจ้ากแผนก จี เอส ดี การคิดคาํนวณเป็นดงัต่อไปนีÊ คือ เวลา

ในการทาํงานของการทาํงานโดยใชพ้นกังานตดั ทีÉจาํนวนความสูงในการปูผา้เท่ากบั 70 ชัÊน ความ

ยาวของแบบตดัอยูที่É Š หลา จาํนวนตวัของชิÊนงานตดั ŝ ตวั 

 

ตารางทีÉ 5 แสดงตวัยา่งในการคาํนวณเวลาการทาํงานของโตะ๊ตดัผา้ทีÉใชพ้นกังานปู และตดั 

เวลาหน่วยเป็น นาที 

โตะ๊ มว้น หลารวม 

หลา

มาร์ค

เกอร์ 

ชิÊน 
ชิÊนต่อ

ตวั 
ตวั มดั 

เวลา

มาตราฐาน 7.219 4.267 0.113 0.39 0.497 0 45.836 2.583 

จาํนวนงาน

ทีÉป้อน 1 6 560 8 70 350 5 30 

เวลาในการ

ทาํงาน 7.219 25.602 63.28 3.12 34.3 0 229.18 77.49 

 

กกกกกกกกดงันัÊนค่าเวลาในการตดัในการตดังาน 350 ตวั ใชเ้วลาในการตดั 229.18 นาที ในหนึÉง

นาทีจะตดัได ้1.74 ตวัต่อนาที จากการเก็บขอ้มูลในการผลิตจากโรงงานผลิตเสืÊอผา้เป็นดงัตารางทีÉ 6 

 

ตารางทีÉ 6 แสดงปริมาณงานตดัของเครืÉองจกัร GT7250, GT5250 และตดัดว้ยมือคน 

Output (Pcs.) 
Month ตดัดว้ยมือคน GT5250 GT7250 

1 - - - 

2 - - - 

3 70,956 145,800  - 
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ตารางทีÉ 6 (ต่อ) 

Output (Pcs.) 
Month ตดัดว้ยมือคน GT5250 GT7250 

4 56,700 133,180  - 

5 72,000 136,800 168,456 

6 72,384 138,840 151,112 

7 74,520 151,308 156,137 

8 64,860 149,960 153,708 

9 64,224 150,390 163,735 

10 59,064 130,220 141,509 

11 61,800 136,270 145,534 

12 59,616 143,523 150,553 

 

กกกกกกกกตารางแสดงกาํลงัการผลิตของเครืÉองจกัรทีÉไดจ้ากการเก็บขอ้มูลงานตดั 

 

ตารางทีÉ 7 แสดงกาํลงัการผลิตของเครืÉองจกัร GT7250, GT5250 และตดัดว้ยมือคน 

กาํลงัการผลติ (ตัว/นาท)ี 
ตดัดว้ยมือคน GT5250 GT7250 

4.7 4.94 5.34 

 

กกกกกกกกประเด็นเงืÉอนไขการกาํหนดสัดส่วนเครืÉองจกัรการผลิตจะพบวา่เพืÉอให้ไดก้าํลงัการผลิต

ทีÉวางแผนไว ้การกาํหนดสัดส่วนการผลิตสามารถทาํไดห้ลายรูปแบบ ซึÉ งการเลือกสัดส่วนการผลิต

มีต้นทุนทีÉแตกต่างกัน ดังนัÊ นในงานวิจัยจะศึกษาเกณฑ์ในการตัดสินใจการกําหนดสัดส่วน

เครืÉองจกัรการผลิตใหเ้หมาะสมกบักาํลงัการผลิต และมีตน้ทุนรวมการผลิตตํÉาสุด 
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2. วตัถุประสงค์ในการศึกษา 
กกกกกกกก2.1 เพืÉอทาํการศึกษาวิธีการคาํนวณ และตดัสินใจในการกาํหนดกาํลงัการผลิตของกกก

เครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติัแต่ละขนาด และเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคน ทีÉทาํให้ตน้ทุนรวมของการ

ผลิตตํÉาสุด และไดก้าํลงัการผลิตรวมตามเงืÉอนไขทีÉกาํหนด 
กกกกกกกก2.2 ศึกษาการเปลีÉยนแปลง กาํหนดกาํลงัการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติัและกกก

เครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคน ทีÉเหมาะสมเมืÉอกาํลงัการผลิตเปลีÉยนแปลง 

กกกกกกกก2.3 เพืÉอศึกษาความยืดหยุน่ของตน้ทุนการผลิตรวม ของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติัและ

เคืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคน 

 

3. ประโยชน์ทีÉคาดว่าจะได้รับ 

กกกกกกกกสามารถวางแผนการผลิตและกาํหนดกาํลงัการผลิต ทาํให้ตน้ทุนรวมการผลิตตํÉาสุด ทาํ

ใหก้าํหนดขนาดของเครืÉองจกัรทีÉใชไ้ดใ้นการผลิตได ้ทาํให้ผูป้ระกอบการสามารถกาํหนดกกกกกก

เครืÉองจกัรและสามารถควบคุมตน้ทุน 
 

4. ขอบเขตและวธีิการศึกษา 
กกกกกกกกในการศึกษาจะใชข้อ้มูลของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั รุ่น GT7250 Gerber cutter และ

เครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั รุ่น GT5250 Gerber cutter และโตะ๊ตดัทีÉใชพ้นกังานในปูและตดั เท่านัÊน 
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   บททีÉ2 

ทฤษฎีและงานวจัิยทีÉเกีÉยวข้อง 

 

1. แนวคิดทฤษฎทีีÉเกีÉยวข้อง 

กกกกกกกกเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั และโตะ๊ตดัผา้แบบใชก้าํลงัคนในการปูตดัทัÊงรวมสามแบบ คือ เครืÉอง

ตดัผา้อตัโนมติัรุ่น รุ่น GT7250 Gerber cutter และ เครืÉองตดัผา้อตัโนมติั รุ่น GT5250 Gerber cutter และ

โต๊ะตดัแบบใช้กาํลงัคนในการปูและตดังาน จะเป็นเครืÉองมือทีÉใช้ในการศึกษาในการแกปั้ญหาเพืÉอให้

ผลผลิตไดต้ามความตอ้งการของโรงงานผลิตเสืÊอผา้ และจึงตอ้งมีการศึกษาถึงประสิทธิภาพเครืÉองจกัร

ตัดผา้อัตโนมัติทัÊ งสองรุ่น และโต๊ะตัดแบบใช้กําลังคนในการปูและตัดงาน ว่ามีกําลังการผลิตทีÉ

สอดคลอ้ง กบัการผลิตทีÉเหมาะสมในกรณีทีÉมีเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั Ś แบบ และโต๊ะตดัผา้แบบใช้

กาํลงัคนในการปูและตดั ดงันัÊนการทาํงานของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติัใชก้าํลงัคนในการทาํงาน Ś คน 

โดยทีÉ ใช้ ř คนในการปูผา้ และอีก ř คนควบคุมการทาํงานของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั การทาํงาน

ของเครืÉองเป็นไปตามขัÊนตอนดงัต่อไปนีÊ คือ ในภาพทีÉ 7 เป็นการโหลดแบบตดั 

 

 

ภาพทีÉ 7 แสดงภาพแบบทีÉใชใ้นการป้อนลงในเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั
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กกกกกกกกการทาํงานของเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัทีÉใชก้ารป้อนแบบในการทาํงานดงัภาพทีÉ 8 คือใชก้าร

ทาํงานในรูปแบบของเครืÉอง ซี เอ็น ซี โดยใช้รูปแบบของ  CADCAM ตดัผา้ตามแบบทีÉวาด และการ

ทาํงานของเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั เป็นดงัต่อไปนีÊ  คือ 

 

 
ภาพทีÉ 8 แสดงการโหลดแบบวาดลงบนเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั 

 

กกกกกกกกเมืÉอทาํการโหลดแบบลงบนเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัก็ทาํการ นาํผนืผา้ทีÉปูไวล้งบนเครืÉองตดัผา้

อตัโนมติั และทาํการใชพ้ลาสติกคลุมและดูดอากาศออกก่อนทีÉจะทาํการตดั ซึÉ งพลาสติกทีÉใชค้ลุมนัÊน 

จะใชเ้ป็นตวัจบัผนืผา้เอาไวเ้มืÉอเครืÉองเริÉมทาํการตดั ไม่ใหผ้นืผา้ขยบั เพราะถา้ผนืผา้ขยบัชิÊนงานตดัจะ

เสียหาย ดงัภาพทีÉ 9กกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกกก
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ภาพทีÉ 9 เป็นการนาํพลาสติกคลุมและดูดอากาศออก 

 

กกกกกกกกเมืÉอทาํการคลุมพลาสติกและดูดอากาศออก จึงทาํการเดินเครืÉองตดั โดยก่อนทีÉจะทาํการเดิน

ใบมีดตดันัÊนตอ้งมีการตัÊงค่าจุดตดั คือตอ้งเดินหัวใบมีดตดั มาทีÉจุด X0,Y0  เพืÉอทีÉจะให้เครืÉองเดินจาก

ตาํแหน่งทีÉหอ้งวาดแบบไดก้าํหนดค่าให้ชิÊนส่วนตรงจุดไหนเป็นชิÊนส่วนแรกทีÉถูกตดั เพืÉอป้องกนัไม่ให้

เมืÉอเวลาตดัชิÊนงาน แลว้ทาํใหอ้ากาศเขา้ไปในพลาสติกทีÉถูกดูดอากาศออก เพราะไม่เช่นนัÊนจะทาํตวัดูด

อากาศนัÊนลมดูดตก เมืÉอลมดูดตกจะทาํให้ผืนผา้นัÊนขยบัเขยืนได้ในตอนตดั ดงันัÊนจึงจาํเป็นทีÉจะตอ้ง

กาํหนดชิÊนส่วนหรือจุดตดั คือการกาํหนดนัÊนใหก้าํหนดจากการตดัชิÊนงานทีÉอยูท่างฝัÉงซ้ายมือของเครืÉอง 

และตดัเรียงตามแนวแกน X หรือหนา้กระดาน ดงัทีÉจะแสดงใหเ้ห็นในภาพทีÉ 10  
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ภาพทีÉ 10 แสดงภาพในการตดัชิÊนงานบนเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั 

 

กกกกกกกกก่อนทีÉจะทาํการตดันัÊนตอ้งดูก่อนวา่ เครืÉองทีÉกาํลงัทีÉจะใชต้ดันัÊนมีการออกแบบให้ตดัผา้ทีÉมี

ความสูงเพียงใด ถา้ผนืผา้ทีปูนัÊนมีความสูงเกินใบมีทีÉจะทาํการตดัไดน้ัÊน ก็ไม่สามารถทีÉจะตดัได ้เช่น ดงั

ภาพทีÉ 11 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพทีÉ 11 แสดงภาพทีÉผนืผา้นัÊนมีความสูงเกินกวา่ทีÉใบมีดตดัจะทาํการตดัได ้

  

กก  
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กกกกกกกกเมืÉอทาํการเดินเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั ในการตดัชิÊนงานตามแบบตดั ทีÉไดท้าํการโหลดแบบ

ลงบนเครืÉองตดัผา้อตัโนมติันัÊน ชิÊนงานตดัก็ถูกตดัออกมา ดงัภาพทีÉ 12 

 

 
ภาพทีÉ 12 แสดงภาพชิÊนงานตดัทีÉถูกตดัโดยเครืÉองอตัโนมติัตามแบบวาด 

 

กกกกกกกกขัÊนตอนการทาํงานของโต๊ะตดัผา้แบบใช้กาํลงัคนในการปูและตดันัÊนมีขัÊนตอนในการ

ทาํงานดงัต่อไปนีÊ คือ ใชพ้นกังานในการปู Ś คน ดงัภาพทีÉ 13  

 
ภาพทีÉ 13 แสดงภาพพนกังานปูงานบนโตะ๊ตดัแบบใชค้นปูและคนตดั 

 

   ส
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กกกกกกกกหลงัจากเมืÉอปูผา้เสร็จก็จะทาํการตดัชิÊนงานดว้ยเครืÉองตดัมือ เครืÉองตดัมือมีอตัราการใชไ้ฟ

อยูที่É 5 แอมป์ 220 โวลต ์ต่อเครืÉอง ขัÊนตอนการตดัชิÊนงานบนโต๊ะตดัจะใชพ้นกังานจาํนวน 2 คนตดั ดงั

ภาพทีÉ 14 

 
ภาพทีÉ 14 แสดงภาพพนกังานตดังานบนโตะ๊ตดัแบบใชค้นปูและคนตดั 

 

กกกกกกกกการวเิคราะห์ปัญหาของการวางแผนการผลิตทีÉเหมาะสมเครืÉองตดัผา้อตัโนมติั รุ่น GT7250 

Gerber cutter และรุ่น GT5250 Gerber cutter และโต๊ะตดัแบบใช้คนปูและคนตดั มาวิเคราะห์ขอ้มูล

กาํลงัการผลิต และค่าใชจ่้ายในการดาํเนินการ โดยให้ตน้ทุนตํÉาสุด เพืÉอให้สอดคลอ้งกบักาํลงัการผลิตทีÉ

เพิÉมขึÊน จึงควรนาํปัจจยัต่างๆทางดา้นเศรษฐศาสตร์มาใชใ้นการออกแบบ เช่น ตน้ทุนเครืÉองจกัร ตน้ทุน

ในการดําเนินการ มาสร้างเป็นสมการทางคณิตศาสตร์ เพืÉอให้ผู ้ผลิตนัÊ นลงทุนตํÉ าสุด  และได้

ผลประโยชน์สูงสุด 

 

2. ทฤษฎทีีÉเกีÉยวข้อง 

กกกกกกกกโดยทีÉทราบกนัทัÉวไปแลว้วา่ ในวตัถุประสงคเ์บืÊองตน้ของการจดัทาํบญัชีของหน่วยงานต่าง 

ๆ ก็เพืÉอใหไ้ดข้อ้มูลทางการเงินทีÉแสดงถึงผลการดาํเนินงาน และฐานะการเงิน ตลอดจนการเติบโตของ

หน่วยงานนัÊน ๆ ดงันัÊนการจดัทาํบญัชีจึงเป็นเรืÉองทีÉเกีÉยวกบัการจดบนัทึก การรายงาน การวดัผลงาน 

   ส
ำนกัหอ
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ตลอดจนการวิเคราะห์และแปลความหมายขอ้มูลทางการเงินต่าง ๆ ทีÉเกิดขึÊน เพืÉอประโยชน์แก่บุคคล

กลุ่มต่าง ๆ เช่น  ผูถื้อหุ้น  นักลงทุน  เจา้หนีÊ   ผูบ้ริหาร  เป็นตน้ ซึÉ งการนาํขอ้มูลทางการบญัชีไปใช ้

ประโยชน์ของบุคคลกลุ่มต่าง ๆ นีÊก็มกัจะมีความแตกต่างกนัไปตามวตัถุประสงคห์รือเป้าหมายของแต่

ละบุคคล เช่น ผูถื้อหุ้น อาจจะมีความตอ้งการใชข้อ้มูลทางการบญัชี เพืÉอนาํมากาํหนดนโยบายทางการ

บริหารของกิจการ นกัลงทุนอาจจะตอ้งการใช้มูลทางการบญัชีเพืÉอทีÉจะตดัสินใจลงทุนในหน่วยงาน

หรือธุรกิจใดธุรกิจหนึÉง หรือการทีÉผูบ้ริหารมีความจาํเป็นทีÉจะใชข้อ้มูลทางการบญัชีเพืÉอการตดัสินใจ

เกีÉยวกบัการวางแผนและควบคุมการดาํเนินงานของธุรกิจ 

กกกกกกกกจากประโยชน์ของการจดัทาํบญัชีดงักล่าวขา้งตน้ จึงมกัจะมีผูก้ล่าวว่าในการทีÉจะดาํเนิน

ธุรกิจใหป้ระสบความสาํเร็จนัÊนสิÉงทีÉจะขาดไม่ไดก้็คือการใชว้ิธีการทางบญัชีเพืÉอการเก็บรวบรวมขอ้มูล

ทางการคา้ต่าง ๆ ทีÉเกิดขึÊนให้เป็นไปอยา่งมีระบบและสามารถเสนอขอ้มูลทางการเงินทีÉมีประโยชน์ต่อ

การบริหารกิจการทัÊงนีÊ เพราะในปัจจุบนัการดาํเนินธุรกิจมกัจะตอ้งมีการแข่งขนักนัอยู่เสมอ และจะมี

การแข่งขนัทีÉรุนแรงมากขึÊนภายใตร้ะบบการคา้เสรีทีÉกระจายไปทัÉวโลก ซึÉ งผูบ้ริหารของแต่ละธุรกิจก็จะ 

ตอ้งทาํการตดัสินใจในปัญหาต่าง ๆ อย่างมีประสิทธิภาพ จึงจะทาํให้ธุรกิจสามารถทีÉจะต่อสู้กบัคู่แข่ง

ขนัไดแ้ละประสบความสําเร็จในการดาํเนินธุรกิจตามเป้าหมายของธุรกิจทีÉวางไว ้เช่น การตดั สินใจ

เกีÉยวกบัการกาํหนดราคาสินคา้ การตดัสินใจเกีÉยวกบัการขยายกาํลงัการผลิต การตดัสินใจเกีÉยวกบัการ

เพิÉมสายการผลิต การตดัสินใจเกีÉยวกบัการบริหารตน้ทุน เป็นตน้ นอกจากนีÊ เรามกัจะพบว่าแนวคิดใน

การบริหารธุรกิจสมยัใหม่ ก็คือ การใชก้ารบริหารแบบกระจายอาํนาจ (Decentralization) ควบคู่ไปกบั

การกาํหนดศูนยค์วามรับผิดชอบ (Responsibility Centers) ทัÊงในรูปแบบศูนยต์น้ทุน (Cost Centers) 

ศูนยก์าํไร (Profit Centers) และศูนยล์งทุน (Investment Centers) โดยมุ่งหวงัให้การดาํเนินงานของ

หน่วยงานต่าง ๆ ของธุรกิจมีอิสระมากขึÊน รวมทัÊงเป็นเครืÉองมือในการควบคุมการดาํเนินงานภายใน

ของแต่ละหน่วยงานใหมี้ประสิทธิภาพมากขึÊน อยา่งไรก็ตาม การใชก้ารบริหารแบบกระจายอาํนาจและ

ศูนยค์วามรับผิดชอบ ก็จะเป็นสิÉงทีÉใช้วดัผลการดาํเนินงานของบุคคลต่าง ๆ ในองคก์ารไดอ้ยา่งชดัเจน

ยิÉงขึÊน 

กกกกกกกกถึงแมว้า่การบริหารงานแบบกระจายอาํนาจและศูนยค์วามรับผิดชอบ จะเป็นประโยชน์ต่อ

การวดัผลการดาํเนินงานและจูงใจในการทาํงานของบุคคลในองค์กรไดเ้ป็นอย่างดีก็ตาม แต่ปัญหาทีÉ

สาํคญัประการหนึÉงซึÉ งถือวา่เป็นอุปสรรคทีÉสาํคญัต่อการใชว้ิธีการบริหารแบบนีÊก็คือ การกาํหนดรายได้

และตน้ทุนทีÉถูกตอ้งและมีความยุติธรรมมากทีÉสุดต่อหน่วยงานต่าง ๆ จากความตอ้งการขอ้มูลเพืÉอการ

ตดัสินใจของผูบ้ริหารเกีÉยวกบัตน้ทุนของสินคา้ทีÉถูกตอ้ง เพืÉอนาํมาใช้เป็นขอ้มูลในการกาํหนดราคา

สินคา้หรือความตอ้งการทราบตน้ทุนทีÉเหมาะสมของหน่วยงานต่าง ๆ เพืÉอใช้เป็นขอ้มูลในการวดัผล

การดาํเนินงาน เป็นต้น การบญัชีตน้ทุนจึงเป็นเครืÉ องมือในการจดัหาขอ้มูลต่าง ๆ เหล่านีÊ  เพืÉอการ
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ตดัสินใจทีÉมีประสิทธิภาพของผูบ้ริหาร ดงันัÊนในปัจจุบนันีÊ จึงมีคาํกล่าวว่า “บญัชีตน้ทุนเป็นส่วนหนึÉ ง

ของบญัชีเพืÉอการบริหารนัÉนเอง”  

กกกกกกกกดงันัÊนเราจะพบวา่การดาํเนินธุรกิจในยุคโลกาภิวตัน์ (Globalization) ทีÉมีลกัษณะการดาํเนิน

ธุรกิจเสรีและโลกไร้พรมแดนนัÊน ผูบ้ริหารจะตอ้งเผชิญกบัการแข่งขนัในทุก ๆ รูปแบบ และจะตอ้งทาํ

การตดัสินใจแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ทีÉเกิดขึÊนให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพโดยจะตอ้งคาํนึงถึงความอยู่

รอดและ โอกาสในการเติบโตของกิจการ การสร้างประสิทธิภาพทีÉสําคญัของธุรกิจทีÉไดมี้การศึกษาและ

ให้ความสนใจมากทีÉสุด ก็คือ การบริหารตน้ทุน (Cost Management) ดว้ยเหตุนีÊการบญัชีตน้ทุนจึงตอ้ง

เขา้มามีบทบาทให้การรวบรวมและเสนอขอ้มูลรายละเอียดทีÉเกีÉยวกบัตน้ทุนทัÊงหมดในกระบวน การ

ผลิตสินคา้และบริการ  เพืÉอทีÉผูบ้ริหารจะได้สามารถกาํหนดนโยบาย ตลอดจนวิธีการในการบริหาร

ตน้ทุนใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดในการดาํเนินธุรกิจของกิจการ 

   

 

 

 

 

ภาพทีÉ 15 แสดงกระบวนการผลิตสินคา้หรือบริการ 

ทีÉมา : สมนึก เอืÊอจิระพงษพ์นัธ์. การบญัชีตน้ทุน1.กรุงเทพมหานคร : แมคกรอ-ฮิล, 2547., 3. 
 
กกกกกกกกการบญัชีตน้ทุน (Cost Accounting) จดัเป็นวิธีการทางบญัชีทีÉจะทาํหน้าทีÉรวบรวมขอ้มูล

ทางดา้นตน้ทุนของธุรกิจ ประเภทอุตสาหกรรม โดยมีวตัถุประสงคพ์ืÊนฐานในการจดัทาํรายงานทางการ

เงินตลอดจนวิเคราะห์ และจาํแนกขอ้มูลเพืÉอใชใ้นการบริหารตน้ทุน (Cost Management) ตามความ

ตอ้งการของผูบ้ริหาร ในปัจจุบนันีÊ ไม่ใช่แต่ธุรกิจประเภทอุตสาหกรรมเท่านัÊน ทีÉจะตอ้งใช้วิธีการทาง

บญัชี หรือขอ้มูลของบญัชีตน้ทุน แต่ยงัมีธุรกิจอีกหลายประเภทเช่น โรงแรม โรงพยาบาล โรงเรียน  

มหาวิทยาลยั ธนาคาร บริษทัเงินทุน บริษทัสายการบิน และกิจการอืÉน ๆ อีกมากมายทีÉไดมี้การนาํวิธี 

การบญัชีตน้ทุนไปประยุกตใ์ช้เพืÉอการติดสินใจของผูบ้ริหาร อย่างไรก็ตามวตัถุประสงค์ทีÉสําคญัของ

ขอ้มูลทางบญัชีตน้ทุนก็พอทีÉจะสรุปไดด้งันีÊ  

   ส
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กกกกกกกก1. เพืÉอให้ทราบถึงตน้ทุนการผลิต ตลอดจนตน้ทุนขาย (Cost of goods sold) ประจาํงวด ซึÉ ง

จะนาํไปหกัออกจากรายไดใ้นงบกาํไรขาดทุน ซึÉ งจะช่วยให้ผูบ้ริหารไดท้ราบผลการดาํเนินงานของกิจ 

การวา่มีผลกาํไรหรือขาดทุนอยา่งไร 

กกกกกกกก2. เพืÉอใชใ้นการตีราคาสินคา้คงเหลือ (Inventory Evaluation) ในธุรกิจอุตสาหกรรมสินคา้

คงเหลือทีÉจะปรากฎในงบดุลจะตอ้งประกอบดว้ย วตัถุดิบ งานระหวา่งผลิตและสินคา้สําเร็จรูป ซึÉ ง การ

แสดงมูลค่าของสินคา้คงเหลือเหล่านีÊ ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง หรือใกลเ้คียงความเป็นจริงมากทีÉสุดจาํเป็น ตอ้ง

อาศยัวธีิการทางบญัชีตน้ทุนทีÉมีประสิทธิภาพ 

กกกกกกกก3. เพืÉอให้ขอ้มูลเกีÉยวกบัการตดัสินใจวางแผนและควบคุม (Planning and Control) ซึÉ งจะ

ช่วยให้ผูบ้ริหารสามารถดาํเนินธุรกิจไปอย่างมีแบบแผน และบรรลุเป้าหมายตามความตอ้งการของ

ธุรกิจ ในทีÉสุด นอกจากนีÊขอ้มูลทางบญัชีตน้ทุนยงัจะช่วยให้ผูบ้ริหารไดท้ราบถึงความผิดพลาดหรือจุด

บก พร่องในการดาํเนินธุรกิจ และหาทางกาํหนดวิธีการปฏิบติัเพืÉอแกไ้ขเหตุการณ์ทีÉไม่พึงประสงคไ์ด้

อยา่งทนัท่วงที 

กกกกกกกก4. เพืÉอใชเ้ป็นเครืÉองมือในการวิเคราะห์ปัญหาเพืÉอการตดัสินใจ (Decision Making) ทัÊงนีÊ ใน

การดาํเนินธุรกิจ ผูบ้ริหารมกัจะตอ้งประสบปัญหาทีÉจะตอ้งทาํการแก้ไขอยู่ตลอดเวลา ไม่ว่าจะเป็น 

ปัญหาในระยะสัÊน หรือปัญหาทีÉจะส่งผลกระทบในระยะยาวก็ตาม เช่น การตดัสินใจเกีÉยวกบัการรับ 

ใบสัÉงซืÊอพิเศษ การปิดโรงงานชัÉวคราว การเพิÉม – ลดรายการผลิต การตัÊงราคาสินคา้ การวิเคราะห์กาํไร 

การกาํหนดกลยทุธ์ในการประมูลงาน เป็นตน้ 

กกกกกกกกเนืÉองจากคาํว่า “บัญชีต้นทุน” และ “บัญชีบริหาร” นัÊนจะมีความหมายและลักษณะทีÉ

คลา้ยคลึงกนัมาก ดงันัÊนเราจะพบวา่ในบางครัÊ งการใชค้าํทัÊงสองก็มกัจะมีการใชแ้ทนกนัอยู่ตลอดเวลา 

อยา่งไรก็ตาม ความหมายของคาํวา่ “บญัชีตน้ทุน” และ “บญัชีบริหาร” ในดา้นของแนวคิดก็ยงัมีความ

แตกต่างกนัอยูบ่า้ง ดงัจะสังเกตไดจ้ากการทีÉสมาคมนกับญัชีนานาชาติ (The National Association of 

Accountants = NAA) ซึÉ งไดใ้หค้าํนิยามของคาํวา่ “บญัชีตน้ทุน” ไวใ้นแถลงการณ์บญัชีบริหาร ฉบบัทีÉ 2 

(Statement on Management Accounting (SMA) No.2) สรุปไดว้า่ “การบญัชีตน้ทุนเป็นเทคนิคหรือวิธี

สําหรับคาํนวณหาตน้ทุนของงานโครงการ งานกระบวนการหรือสิÉงของหรือหน่วยงานทีÉกาํหนดขึÊน

โดยเฉพาะ (a technique or method for determining the cost of a project, process, or thing used by the 

majority of the legal entities in a society, or specifically prescribed by an authoritative accounting 

group.) ซึÉ งโดยสรุปแลว้คาํนิยามของบญัชีตน้ทุนดงักล่าวขา้งตน้นีÊ มีขอบเขตเพียงในส่วนทีÉเกีÉยวขอ้งกบั

การคาํนวณหาตน้ทุนการผลิตของสินคา้หรือบริการเท่านัÊน 

กกกกกกกกส่วนสาํหรับคาํวา่ “บญัชีบริหาร”  NAA ไดใ้ห้คาํนิยามไวใ้น SMA No.1A สรุปไดว้า่ “บญัชี

บริหาร” เป็นกระบวนการทีÉเกีÉยวขอ้ง 
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กกกกกกกก1. การรับรู้และประเมินภาวะการณ์ของการดาํเนินธุรกิจ และภาวะการณ์ทางเศรษฐกิจอืÉน ๆ 

เพืÉอนาํมากาํหนดวธีิการปฏิบติัทางบญัชีทีÉเหมาะสม 

กกกกกกกก2. การวดัและประมาณภาวะการณ์ในการดาํเนินธุรกิจ และภาวะการณ์ทางเศรษฐกิจอืÉน ๆ

ทัÊงทีÉเกิดขึÊนแลว้และยงัไม่เกิดขึÊน 

กกกกกกกก3. การกาํหนดวธีิการในการจดบนัทึกและเก็บสะสมรวบรวมขอ้มูลในการดาํเนินธุรกิจ และ 

ภาวะการณ์ทางเศรษฐกิจอืÉนๆเพืÉอประโยชน์ในการตดัสินใจเชิงการบริหาร 

กกกกกกกก4. การวเิคราะห์และการกาํหนดวธีิการวเิคราะห์ขอ้มูลทีÉเหมาะสมกบัการตดัสินใจ 

กกกกกกกก5. การตีความและการเสนอขอ้มูล 

กกกกกกกก6. การติดต่อสืÉอสาร นัÉนคือการจดัทาํรายงานทีÉเหมาะสมต่อบุคคลทีÉตอ้งการ กล่าวคือ

รายงานภายในก็จะเสนอต่อฝ่ายบริหารรายงานภายนอกก็จะเสนอต่อบุคคลทัÉวไป 

กกกกกกกกเมืÉอได้พิจารณาจากคาํนิยามทาํให้สามารถสรุปได้ว่ปได้ว่าการบัญชีบริหารนัÊน เป็น

กระบวนการทางบญัชีทีÉมุ่งไปในส่วนของการนาํขอ้มูลทางบญัชีการเงิน และบญัชีตน้ทุน มาทาํการ

วิเคราะห์ และแปลความหมายเพืÉอนาํไปใช้ประโยชน์ในการบริหารกิจการ ทัÊงในด้านการวางแผน

ควบคุม การประเมิน และวดัผลการดาํเนินงานของบุคคลในองคก์ร หรือหน่วยงานต่าง ๆ ในองคก์ร แต่

โดยส่วนใหญ่ข้อมูลทีÉ มีบทบาทสําคัญต่อการบริหารกิจการก็คือ  ข้อมูลทางด้านต้นทุน  (Cost 

Information) ดงันัÊน จึงทาํให้เกิดความเขา้ใจโดยทัÉวไปว่าการบญัชีบริหารก็คือ การบญัชีตน้ทุน แต่

ในทางหลักการทีÉถูกต้องแล้วการบัญชีต้นทุน เป็นส่วนหนึÉ งของการบญัชีบริหารเท่านัÊน และเมืÉอ

พิจารณาถึงหน้าทีÉ ความรับผิดชอบของการบญัชีการเงิน การบญัตน้ทุน ตลอดจนการบญัชีบริหาร ทาํ

ใหส้ามารถสรุปความสาํคญัไดด้งัในภาพทีÉ 16 
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ภาพทีÉ 16 แสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งการบญัชีการเงิน การบญัชีตน้ทุน และการบญัชีบริหาร 

ทีÉมา : สมนึก เอืÊอจิระพงษพ์นัธ์. การบญัชีตน้ทุน1.กรุงเทพมหานคร : แมคกรอ-ฮิล, 2547., 7. 
 
กกกกกกกกดงันัÊนก็พอจะสรุปไดว้า่ การวางแผนก็คือ การกาํหนดวตัถุประสงคห์รือเป้าหมาย และแนว 

ทางทีÉจะทาํให้บรรลุตามวตัถุประสงคที์Éวางไว ้ส่วนการควบคุมก็คือ กระบวนการทบทวน ประเมินผล

งาน และรายงานผลการดาํเนินงาน ซึÉ งจะเป็นเครืÉองชีÊ ถึงความสําเร็จในการดาํเนินงานของธุรกิจ แต่

อยา่งไรก็ตาม 

 

การจําแนกต้นทุนตามลกัษณะส่วนประกอบของผลติภัณฑ์ 

กกกกกกกกส่วนประกอบของตน้ทุนทีÉใช้ในการผลิตสินคา้หรือผลิตภณัฑ์แต่ละชนิด (Cost of a 

manufactured Product) ก็จะประกอบดว้ยวตัถุดิบทางตรง ค่าแรงงานทางตรง และค่าใชจ่้ายการผลิต ดงั

แสดงในรูปทีÉ 17 ซึÉ งถา้พิจารณาในดา้น ทรัพยากรทีÉเป็นส่วนประกอบของสินคา้แลว้ ก็จะประกอบดว้ย

ก ก ก ก ก ก ก ก ก ก

 

 

 

 

 

 

 

     การบญัชีการเงิน 

 

                       การบญัชีบริหาร 

 

การบญัชีตน้ทุน 
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ภาพทีÉ 17 แสดงตน้ทุนทีÉจาํแนกตามส่วนประกอบของการผลิตสินคา้ 

ทีÉมา : สมนึก เอืÊอจิระพงษพ์นัธ์. การบญัชีตน้ทุน1.กรุงเทพมหานคร : แมคกรอ-ฮิล, 2547., 14. 
 

วตัถุดิบ (Materials) 

กกกกกกกกวตัถุดิบนบัวา่เป็นส่วนประกอบสาํคญัของการผลิตสินคา้หรือผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปโดยทัÉวไป 

ซึÉ งตน้ทุนทีÉเกีÉยวกบัการใชว้ตัถุดิบในการผลิตสินคา้อาจจะถูกแบ่งออกเป็น Ś ลกัษณะคือกกกกกกกกกก

กกกกกกก1. วตัถุดิบทางตรง (Direct materials) หมายถึง วตัถุดิบหลกัทีÉใชใ้นการผลิต และสามารถระบุ

ได้อย่างชัดเจนว่าใช้ในการผลิตสินคา้ชนิดใดชนิดหนึÉ งในปริมาณและตน้ทุนเท่าใด รวมทัÊงจดั เป็น

วตัถุดิบส่วนใหญ่ทีÉใชใ้นการผลิตสินคา้ชนิดนัÊน ๆ เช่น ไมแ้ปรรูปจดัเป็นวตัถุดิบทางตรงของการผลิต

เฟอร์นิเจอร์ ผา้ทีÉใช้ในอุตสาหกรรมเสืÊ อผา้ ยางดิบทีÉใช้ในการผลิตยางรถยนต์ แร่เหล็กทีÉใช้ใน 

อุตสาหกรรมถลุงเหล็ก กระดาษทีÉใชใ้นธุรกิจสิÉงพิมพ ์เป็นตน้ 

 

 

วตัถุดิบ ค่าแรงงาน 

ค่าใชจ่้ายการผลิตต่างๆ 

   - ค่านํÊา ค่าไฟฟ้า 

   - ค่าเช่าโรงงาน 

   - ค่าเสืÉอมราคาเครืÉองจกัร 

วตัถุดิบ ค่าใชจ่้ายการ ค่าแรงงานทางตรง 

สินคา้ 
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ค่าแรงงาน (Labor) 

กกกกกกกกค่าแรงงาน หมายถึง ค่าจา้งหรือผลตอบแทนทีÉจ่ายให้แก่ลูกจ้างหรือคนงานทีÉทาํหน้าทีÉ

เกีÉยวขอ้งกบัการผลิตสินคา้ โดยปกติแลว้ค่าแรงงานจะถูกแบ่งออกเป็น 2  ชนิด  คือ ค่าแรงงานทางตรง 

(Direct labor) และค่าแรงงานทางออ้ม (Indirect labor)  

กกกกกกกกกกกก1. ค่าแรงงานทางตรง (Direct labor) หมายถึงค่าแรงงานต่าง ๆ ทีÉจ่ายให้แก่คนงาน 

หรือลูกจา้งทีÉทาํหนา้ทีÉเกีÉยวกบัการผลิตสินคา้สาํเร็จรูปโดยตรง รวมทัÊงเป็นค่าแรงงานทีÉมีจาํนวนมากเมืÉอ

เทียบกบัค่าแรงงานทางออ้มในการผลิตสินคา้หน่วยหนึÉ ง ๆ และจดัเป็นค่าแรงงานส่วนสําคญัในการ

แปรรูปวตัถุดิบให้เป็นสินคา้สําเร็จรูป เช่น คนงานทีÉทาํงานเกีÉยวกบัการควบคุมเครืÉองจกัรทีÉใช้ในการ

ผลิตก็ควรถือเป็นแรงงานทางตรง พนกังานในสายการประกอบ เป็นตน้ 

กกกกกกกกกกก 2. ค่าแรงงานทางออ้ม (Indirect labor) หมายถึง ค่าแรงงานทีÉไม่เกีÉยวขอ้งกบัค่าแรงงาน

ทางตรงทีÉใช้ในการผลิตสินค้า เช่น เงินเดือนผูค้วบคุมโรงงาน เงินเดือนพนักงานทาํความสะอาด 

เครืÉ องจกัรและโรงงาน พนักงานตรวจสอบคุณภาพ ช่างซ่อมบาํรุง ตลอดจนต้นทุนทีÉเกีÉยวข้องกับ

คนงาน อาทิ ค่าภาษีทีÉออกให้ลูกจา้ง สวสัดิการต่าง ๆ เป็นตน้ ซึÉ งค่าแรงงานทางออ้มเหล่านีÊ จะถือเป็น

ส่วนหนึÉงของค่าใชจ่้ายการผลิต 

 

ค่าใช้จ่ายการผลติ (Manufacturing Overhead)  

กกกกกกกกค่าใชจ่้ายการผลิต หมายถึง แหล่งรวบรวมค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ทีÉเกีÉยวขอ้งกบัการผลิตสินคา้ซึÉ ง

นอกเหนือจากวตัถุดิบทางตรง ค่าแรงงานทางตรง เช่น วตัถุดิบทางออ้ม ค่าแรงงานทางออ้ม ค่าใช้จ่าย

ในการผลิตทางออ้มอืÉน ๆ ได้แก่ ค่านํÊ า ค่าไฟ ค่าเช่า ค่าเสืÉอมราคา ค่าประกนัภยั ค่าภาษี เป็นตน้ แต่

อย่างไรก็ตามค่าใช้จ่ายเหล่านีÊ ก็จะตอ้งเป็นค่าใช้จ่ายทีÉเกีÉยวกบัการดาํเนินการผลิตโรงงานเท่านัÊน ไม่

รวมถึงเงินเดือน ค่าเช่า ค่าไฟฟ้า ค่าเสืÉอมราคา ทีÉเกิดขึÊนจากการดาํเนินงานในสํานกังาน ดงันัÊนค่าใชจ่้าย

การผลิตถือเป็นทีÉรวมของค่าใชจ่้ายในการผลิตทางออ้มต่าง ๆ (Cost pool of indirect manufacturing 

costs) นอกจากนีÊ ยงัจะพบวา่ในบางกรณีก็มีการเรียกค่าใชจ่้ายการผลิต ในชืÉอืÉนๆ เช่น ค่าใชจ่้ายโรงงาน 

(Factory overhead), โสหุย้การผลิต (Manufacturing Burden), ตน้ทุนผลิตทางออ้ม (Indirect Costs)  

เป็นตน้ 
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การจําแนกต้นทุนตามความสําคัญและลกัษณะของต้นทุนการผลติ 

กกกกกกกกการจาํแนกต้นทุนตามความสําคญัและลักษณะของตน้ทุนการผลิตนัÊน จะมีลักษณะทีÉ

คลา้ยคลึงกบัการจาํแนกตน้ทุนตามส่วนประกอบของการผลิต ซึÉ งวตัถุประสงค์ของการจาํแนกตน้ทุน

ในลกัษณะก็เพืÉอใช้ในการวางแผนและควบคุมมากกว่าทีÉจะจาํแนกเพืÉอการคาํนวณตน้ทุนของสินคา้

หรือบริการการจาํแนกตน้ทุนตามความสําคญัและลกัษณะของตน้ทุนการผลิต เราสามารถจาํแนกได ้ 2 

ชนิดคือ 

กกกกกกกก1. ตน้ทุนชัÊนตน้ (Prime costs) หมายถึง ตน้ทุนรวมระหวา่งวตัถุดิบทางตรงและค่าแรงงาน

ทางตรง ซึÉ งตามปกติเราจะถือวา่ ตน้ทุนขัÊนตน้จะมีความสัมพนัธ์โดยตรงกบัการผลิต รวมทัÊงเป็นตน้ทุน

ทีÉมีจาํนวนมากเมืÉอเทียบกบัตน้ทุนการผลิตทัÊงหมด แต่อยา่งไรก็ตามในยุคปัจจุบนั การผลิตในธุรกิจบาง

แห่งมีการใชเ้ครืÉองจกัรมากขึÊน ทาํใหต้น้ทุนค่าแรงงานทางตรงลดลง ในลกัษณะเช่นนีÊตน้ทุนขัÊนตน้ก็จะ

มีความสาํคญัลดลงเมืÉอเทียบกบัตน้ทุนแปรสภาพ 

กกกกกกกก2. ตน้ทุนแปรสภาพ (Conversion costs) หมายถึง ตน้ทุนทีÉเกีÉยวกบัแปรสภาพและเปลีÉยน

รูปแบบจากวตัถุดิบทางตรงให้กลายเป็นสินคา้สําเร็จรูป ตน้ทุนแปรสภาพจะประกอบดว้ยค่าแรงงาน

ทางตรง และค่าใช้จ่ายการผลิต จากทีÉกล่าวแลว้ก็คือ เมืÉอกิจการมีการลงทุนในเครืÉ องจกัรมากขึÊน ค่า

เสืÉอมราคา ค่าซ่อมบาํรุง ซึÉ งจดัเป็นค่าใชจ่้ายการผลิต ก็จะมีจาํนวนมากขึÊนตามไปดว้ย ดงันัÊนในปัจจุบนั

นีÊสําหรับธุรกิจทีÉมีการใช้เทคโนโลยีชัÊนสูง ก็จะให้ความสําคญักบัตน้ทุนแปรสภาพมากกว่า ตน้ทุน

ขึÊนตน้ 

 ในภาพทีÉ 18 ไดแ้สดงความสัมพนัธ์ระหวา่งการจาํแนกตน้ทุนตามส่วนประกอบของตน้ทุนการ

ผลิตกบัความสาํคญัและลกัษณะของตน้ทุนการผลิตไวด้งันีÊ  
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ภาพทีÉ 18 แสดงการจาํแนกตน้ทุนตามความสาํคญัและลกัษณะของตน้ทุนการผลิต 

ทีÉมา : สมนึก เอืÊอจิระพงษพ์นัธ์. การบญัชีตน้ทุน1.กรุงเทพมหานคร : แมคกรอ-ฮิล, 2547., 18. 
 

การจําแนกต้นทุนตามความสัมพนัธ์กบัระดับของกจิกรรม 

กกกกกกกกการจาํแนกตน้ทุนความสัมพนัธ์กบัระดบัของกิจกรรมนีÊ  บางครัÊ งเราก็เรียกว่า การจาํแนก

ตน้ทุนตามพฤติกรรมของตน้ทุน (Cost Behavior) ซึÉ งมีลกัษณะทีÉสาํคญัคือ เป็นการวิเคราะห์จาํนวนของ

ตน้ทุนทีÉจะมีการเปลีÉยนแปลงไปตามปริมาณการผลิต หรือระดบัของกิจกรรมทีÉเป็นตวัผลกัดนัให้เกิด

ตน้ทุน    (Cost Driver)ในการผลิตทัÊงทีÉเกีÉยวกบัการวางแผน การควบคุม การประเมิน และวดัผลการ 

ดาํเนินงาน การจาํแนกตน้ทุนตามความสัมพนัธ์กบัระดบัของกิจกรรม เราสามารถทีÉจะจาํแนกตน้ทุนได ้

3  ชนิดคือ  ตน้ทุนผนัแปร ตน้ทุนคงทีÉ ตน้ทุนผสม อยา่งไรก็ตามแนวคิดในการจาํแนกตน้ทุนในชนิดนีÊ

เป็นการจาํแนกตน้ทุนทีÉมีความหมายต่อการตดัสินใจ (Relevant range)นัÉนก็คือ เป็นช่วงทีÉตน้ทุนคงทีÉ

รวม และตน้ทุนผนัแปรต่อหน่วย ยงัมีลกัษณะคงทีÉหรือไม่เปลีÉยนแปลง 

กกกกกกกก1. ตน้ทุนผนัแปร (Variable costs) หมายถึง ตน้ทุนทีÉจะมีตน้ทุนรวมเปลีÉยนแปลงไปตาม

สัดส่วนของการเปลีÉยนแปลงในระดบักิจกรรมหรือปริมาณการผลิต ในขณะทีÉตน้ทุนต่อหน่วยจะคงทีÉ

   ส
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เท่ากนัทุก ๆ หน่วย โดยทัÉวไปแลว้ตน้ทุนผนัแปรนีÊจะสามารถทีÉจะควบคุมไดโ้ดยแผนกหรือหน่วยงาน

ทีÉทาํใหเ้กิดตน้ทุนผนัแปรนัÊน 

กกกกกกกก2. ตน้ทุนคงทีÉ (Fixed costs) คือ ตน้ทุนทีÉมีพฤติกรรมคงทีÉ หมายถึง ตน้ทุนรวมทีÉมิได้

เปลีÉยนแปลงไปตามระดบัของการผลิตในช่วงของการผลิตระดบัหนึÉ ง แต่ต้นทุนคงทีÉต่อหน่วยก็จะ

เปลีÉยนแปลงในทางลดลงถา้ปริมาณการผลิตเพิÉมขึÊน นอกจากนีÊตน้ทุนคงทีÉยงัแบ่งออกเป็นตน้ทุนคงทีÉ

อีก   ลกัษณะ คือ ต้นทุนคงทีÉระยะยาว  (Committed Fixed Cost) เป็นตน้ทุนคงทีÉทีÉไม่สามารถ

เปลีÉยนแปลงไดใ้นระยะสัÊน เช่น สัญญาเช่าระยะยาว ค่าเสืÉอมราคา เป็นตน้ และตน้ทุนคงทีÉระยะสัÊ น

 )Discretionary Fixed Cost) จดัเป็นตน้ทุนคงทีÉทีÉเกิดขึÊนเป็นครัÊ งคราวจากการประชุมหรือตดัสินใจของ

ผูบ้ริหาร เช่น ค่าโฆษณา ค่าใชจ่้ายในการคน้ควา้และวิจยั เป็นตน้ สําหรับในเชิงการบริหารแลว้ตน้ทุน

คงทีÉส่วนใหญ่มกัจะควบคุมไดด้ว้ยผูบ้ริหารระดบัสูงเท่านัÊน 

กกกกกกกกจากความหมายเกีÉยวกบัพฤติกรรมของตน้ทุนผนัแปร ตน้ทุนคงทีÉ ตน้ทุนผสม ทัÊงในส่วน

ของตน้ทุนการผลิตสินคา้ และค่าใชจ่้ายในการดาํเนินงาน ก็พอทีÉจะยกตวัอยา่งประเภทของตน้ทุนแต่ละ

ชนิดไดด้งันีÊ  

 

ตารางทีÉ 8 แสดงตน้ทุนดา้นต่างๆ 
 

ต้นทุนผันแปร 

 

ต้นทุนคงทีÉ 
ต้นทุนผสม 

ต้นทุนกึÉงผันแปร ต้นทุนเชิงชัÊน 

1.วตัถุดิบทางตรง 

2.วสัดุโรงงาน 

3.ค่าแรงงานทางตรง 

(ทีÉจ่ายในลกัษณะรายวนั 

รายชัÉวโมง หรือตาม

ชิÊนงาน) 

4.ค่ากาํลงัไฟฟ้า 

5.ค่านํÊามนัเชืÊอเพลิง 

6.ค่าเสืÉอมราคา 

(วธีิตามหน่วยผลิต) 

7.ค่านายหนา้พนกังานขาย 

1.ค่าบาํรุงรักษาอาคาร 

2.ค่าเสืÉอมราคา 

(วธีิเส้นตรง) 

3.ค่าเช่าโรงงาน 

4.ค่าภาษีทรัพยสิ์น 

5.ค่าเบีÊยประกนัภยั 

6.ค่าเช่าสาํนกังาน 

7.ค่าโฆษณา 

8.ดอกเบีÊยจ่าย 

1.ค่าเช่าเครืÉองจกัร 

2.ค่าโทรศพัท ์

3.ค่าแรงงานทีÉจ่ายเป็น

เดือนและมีค่าล่วงเวลา 

4.ค่าใช่จ่ายเกีÉยวกบั

สวสัดิการคนงาน บาง

ประเภท 

5.ค่าใชจ่้ายในการซ่อม

บาํรุงเครืÉองจกัร 

1.ค่าใชจ่้ายใน

การตรวจสอบ

คุณภาพ 

2.เงินเดือนผู้

ควบคุมโรงงาน 
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การจําแนกต้นทุนตามความสัมพนัธ์กบัหน่วยต้นทุน 

กกกกกกกกในการจาํแนกตน้ทุนลกัษณะนีÊ เราสามารถทีÉจะจาํแนกได ้Ś ชนิดคือ ตน้ทุนทางตรง (Direct 

cost) ตน้ทุนทางออ้ม (Indirect cost) โดยพิจารณาตามความสามารถทีÉจะระบุไดว้า่ ตน้ทุนใดเป็นตน้ทุน

ของงาน (Jobs) ใด แผนกใด หรือเขตการขายใด เป็นตน้ 

กกกกกกกก1. ตน้ทุนทางตรง  )Direct cost) หมายถึง ตน้ทุนทีÉฝ่ายบริหารสามารถทีÉจะระบุไดว้า่ ตน้ทุน

ใดเป็นของหน่วย ตน้ทุน (Cost Object) ใดนัÉนเอง เช่น วตัถุดิบทางตรงและค่าแรงงานทางตรง ทีÉใชใ้น

การผลิตงานผลิตชิÊนใดชิÊนหนึÉ ง หรือค่าเสืÉอมราคาเครืÉองจกัรในแผนประกอบ ก็คือตน้ทุนทางตรงของ

แผนกประกอบนัÉนเอง 

กกกกกกกก2. ตน้ทุนทางออ้ม (Indirect cost) หมายถึง ตน้ทุนร่วม (Common cost) ทีÉเกิดขึÊนโดยไม่

สามารถระบุไดว้่าเกิดจากหน่วยตน้ทุนใด โดยปกติแล้วตน้ทุนทางออ้มนีÊ จะถูกแบ่งสรรให้แก่หน่วย

ตน้ทุนต่าง ๆ ดว้ยเทคนิควิธีในการจดัสรรตน้ทุน (Allocation techniques) ซึÉ งโดยทัÉวไปตน้ทุนเกีÉยวกบั

ผลิตนัÊน ตน้ทุนทางออ้มก็หมายถึงค่าใชจ่้ายการผลิตของสินคา้ 

กกกกกกกกอย่างไรก็ตามตน้ทุนชนิดใดชนิดหนึÉ งอาจจะมีลกัษณะเป็นทัÊงตน้ทุนทางตรง หรือตน้ทุน

ทางออ้ม ก็ไดขึ้Êนอยูก่บัการพิจารณาความสัมพนัธ์ของตน้ทุนชนิดนัÊนกบัหน่วยตน้ทุนใดนัÉนเอง 

 

การจําแนกต้นทุนตามหน้าทีÉงานในสายการผลติ 

กกกกกกกกการดาํเนินงานของธุรกิจอุตสาหกรรมต่าง ๆ มกัจะประกอบไปดว้ยแผนกต่าง ๆ จาํนวน

มากในสายการผลิตสินคา้ และแต่ละแผนกก็ทาํหน้าทีÉงานทีÉไดรั้บมอบหมาย สําหรับกิจการทีÉทาํการ

ผลิตสินคา้เราสามารถทีÉจะจาํแนกแผนกต่าง ๆ ออกเป็น Ś ลกัษณะใหญ่ ๆ คือ 

กกกกกกกก1. ตน้ทุนแผนกผลิต (Cost of production departments) หมายถึง ตน้ทุนต่าง ๆ ทีÉเกีÉยวกบั

การทาํงาน ของเครืÉองจกัร คนงาน และค่าใช้จ่ายอืÉน ๆ ทีÉเกิดขึÊนในแผนกผลิตสินคา้ของกิจการ เช่น 

แผนกตดั แผนกเชืÉอม แผนกประกอบ แผนกบรรจุ เป็นตน้ 

กกกกกกกก2. ตน้ทุนแผนกบริการ (Cost of service departments) หมายถึง ตน้ทุนต่าง ๆ ทีÉไม่เกีÉยวขอ้ง

กบัการผลิตโดยตรงโดยแผนกต่าง ๆ เหล่านีÊ จะทาํหนา้ทีÉในดา้นการบริการให้แก่ผนกอืÉน ๆ เช่น แผนก

เงินเดือนและค่าจา้ง แผนกบุคคล แผนกซ่อมบาํรุง แผนกธุรการโรงงาน เป็นตน้ โดยปกติแลว้ตน้ทุนใน

แผนกบริการส่วนทีÉเกีÉยวกบัการผลิตก็จะถูกจดัสรรเขา้แผนกผลิตต่าง ๆ เพืÉอทาํการคาํนวณหาตน้ทุน

ผลิตทีÉเหมาะสม อยา่งไรก็ตามการจดัสรรตน้ทุนจากแผนกบริการใหแ้ก่แผนกผลิตก็จะตอ้งคาํนึงถึง การ

ทีÉแผนกผลิตไดใ้ชป้ระโยชน์จากแผนกบริการนัÊน ๆ 
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การจําแนกต้นทุนตามหน้าทีÉงานในกจิการ 

กกกกกกกกการจาํแนกตน้ทุนตามหนา้ทีÉงาน เป็นการพิจารณาตน้ทุนทีÉเกิดขึÊนจากการดาํเนินงานหรือ

ปฏิบติังานของหน้าทีÉงานต่าง ๆ โดยปกติแล้วจะสามารถแบ่งหน้าทีÉงานในกิจการต่าง ๆ ออกเป็น Ŝ 

หนา้ทีÉงาน คือ การผลิต การตลาด การบริหาร การเงิน ดงันัÊนตน้ทุนทีÉจะเกิดขึÊนในหนา้ทีÉงานต่าง ๆ ก็คือ 

กกกกกกกก1. ตน้ทุนทีÉเกีÉยวกบัผลิต (Manufacturing costs) ไดแ้ก่ตน้ทุนทีÉมีความสัมพนัธ์กบัการผลิต 

คือ วตัถุดิบทางตรง ค่าแรงงานทางตรง และค่าใชจ่้ายการผลิต 

กกกกกกกก2. ตน้ทุนทีÉเกีÉยวกบัตลาด (Marketing costs) หมายถึง ตน้ทุนต่าง ๆ ทีÉเกีÉยวกบัการส่งเสริม

การจาํหน่ายสินคา้ หรือบริการ ค่าโฆษณา ค่านายหนา้พนกังานขาย 

กกกกกกกก3. ตน้ทุนทีÉเกีÉยวกบัการบริหาร (Administrative costs) ไดแ้ก่ ตน้ทุนทีÉเกิดขึÊนในลกัษณะทีÉ

เกีÉยวกับการสัÉงการ การควบคุม และการดาํเนินงานของกิจการ นอกจากนีÊ ยงัรวมถึงเงินเดือนของ

ผูบ้ริหารและพนกังานในแผนกต่าง ๆ ทีÉไม่เกีÉยวกบัแผนกผลิต และแผนกขาย 

กกกกกกกก4. ตน้ทุนทางการเงิน (Financial costs) หมายถึง ตน้ทุนทีÉเกิดขึÊนอนัเนืÉองมาจากการจดัหา

เงินทุน หรือการบริหารเงินทุนของกิจการ เช่น ค่าดอกเบีÊย ค่าธรรมเนียมต่าง ๆ เป็นตน้ 

กกกกกกกก“ค่าแรงงาน” หมายถึง ค่าจา้ง (wages) และเงินเดือน (Salaries) ทีÉจ่ายให้แก่ลูกจา้งหรือ

พนกังานของกิจการ โดยลกัษณะการจ่ายค่าจา้งมกัจะทาํการจ่ายเป็นรายชัÉวโมง (Hourly) รายวนั (Daily) 

หรือตามหน่วยผลิตทีÉทาํได ้(Piecework) ส่วนสําหรับการจ่ายเงินเดือนมกัจะมีการจ่ายเป็นประจาํเดือน

ในแต่ละเดือน อยา่งไรก็ตามในความหมายของค่าแรงงานนีÊมกัจะหมายถึงค่าจา้งและเงินเดือนทีÉจ่ายได้

แกลู้กจา้งหรือพนกังานของกิจการทีÉทาํหน้าทีÉเกีÉยวกบัการผลิตในโรงงาน นอกจากนีÊ ในความแตกต่าง

ของการใช้คาํว่าค่าจ้าง และเงินเดือนก็คือ ค่าจา้งมกัจะเป็นลักษณะของการจ่ายค่าแรงให้แก่ลูกจา้ง

ชัÉวคราว หรือมิใช่ลูกจา้งประจาํ หรือพนกังานทีÉไดรั้บค่าตอบแทนในรูปของต่อวนั ต่อชัÉวโมง เป็นตน้ 

ส่วนเงินเดือนเป็นรูปแบบของการจ่ายผลตอบแทนใหแ้ก่พนกังานประจาํของกิจการเป็นส่วนใหญ่ทีÉตอ้ง

ปฏิบติังานตามเวลาทีÉกาํหนดต่อเดือน เช่น พนกังานทีÉปฏิบติังานในงานดา้นบริหาร งานดา้นการขาย 

เป็นตน้ ดงันัÊนค่าแรงงานทีÉจ่ายให้แก่พนักงานเหล่านีÊ จึงมกัจะมีลกัษณะเป็นเงินเดือนอย่างทีÉเรานิยม

เรียกวา่ เงินเดือนพนกังานฝ่ายขาย เงินเดือนพนกังานฝ่ายบริหาร เป็นตน้  

 

ลกัษณะของค่าแรงงาน 

กกกกกกกกโดยปกติแล้วการจดัองค์การในธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตส่วนใหญ่ มกัจะมีการแบ่ง

หน่วยงานทีÉทาํหนา้ทีÉเกีÉยวกบัการผลิตออกเป็น Ś ประเภทใหญ่ ๆ คือ แผนกทีÉทาํการผลิตสินคา้โดยตรง 

(Production Department) และแผนกทีÉทาํหน้าทีÉสนับสนุนหรือให้บริการแก่แผนกผลิต (Service 

Department) เช่น แผนกซ่อมบาํรุง แผนกจดัซืÊอ แผนกคลงัวตัถุดิบ เป็นตน้ และเมืÉอกิจการตอ้งการทีÉจะ
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คาํนวณหาตน้ทุนของการผลิตสินคา้ชนิดใดชนิดหนึÉ ง ก็จะตอ้งมีการแบ่งแยกลกัษณะของค่าแรงทีÉ

เกิดขึÊน ทัÊงนีÊ เพืÉอให้การคาํนวณต้นทุนมีความถูกต้อง และใกล้เคียงตามเป็นจริงมากทีÉสุด กล่าวคือ 

ค่าแรงงานทีÉเกิดขึÊนในแผนกผลิตส่วนใหญ่มีลกัษณะเป็นค่าแรงงานทางตรง และค่าแรงงานทีÉเกิดขึÊนใน

แผนกบริการจดัเป็นค่าแรงงานทางออ้ม ดงันัÊนลกัษณะของค่าแรงงานตามทีÉกล่าว ก็คือ 

กกกกกกกก1. “ค่าแรงงานทางตรง”  (Direct labor costs) หมายถึง ตน้ทุนแรงงานทีÉใชใ้นการแปรสภาพ 

(conversion) วตัถุดิบให้เป็นสินคา้สําเร็จรูป เช่น ค่าแรงงานของพนกังานคุมเครืÉองจกัร (Operator) 

ค่าแรงงานของลูกจา้งในแผนกผลิต เป็นตน้ 

กกกกกกกก2. “ค่าแรงงานทางออ้ม”  (Indirect labor costs) หมายถึง ตน้ทุนของแรงงานอืÉน ๆ ทีÉมิใช่

แรงงานโดยตรง เช่น ค่าแรงของพนกังานแผนกบริการ เงินเดือนผูค้วบคุมงาน (Supervisor) หัวหน้า

คนงาน ผูจ้ดัการโรงงาน เป็นตน้ ซึÉ งค่าแรงงานทางออ้มเหล่านีÊจดัเป็นส่วนหนึÉงของค่าใชจ่้ายการผลิต 

กกกกกกกก3. เป็นส่วนประกอบทีÉสาํคญัในการผลิตสินคา้โดยตรง 

กกกกกกกก4. สามารถคาํนวณค่าแรงงานทีÉเกิดขึÊน เขา้เป็นตน้ทุนในการผลิตสินคา้ชนิดใดชนิดหนึÉ ง

ไดก้โดยง่าย 

กกกกกกกกการบญัชีทีÉเกีÉยวกบัค่าแรงงาน มิไดห้มายถึงเฉพาะการบนัทึกบญัชีค่าแรงงานเท่านัÊน แต่ยงั

จะหมายรวมถึงกิจกรรมต่าง ๆ ทีÉเกีÉยวกบัค่าแรงงาน เช่น การจดบนัทึกเวลาการทาํงาน การวเิคราะห์และ

จาํแนกค่าแรงงานทีÉเกีÉยวกบัการผลิต การจ่ายค่าแรงงาน เป็นตน้ ซึÉ งจากกิจกรรมต่าง ๆ จึงทาํให้สามารถ

สรุปเป็นขัÊนตอน ดงัต่อไปนีÊ   

กกกกกกกก1. การเก็บเวลาการทาํงาน (Timekeeping) หมายถึง การจดัเก็บเวลาการทาํงานของพนกังาน

แต่ละคนในลกัษณะต่าง ๆ ทีÉตอ้งการ เช่น เก็บเวลาการทาํงานต่อสัปดาห์ เก็บรวบรวมผลผลิต่อสัปดาห์ 

เป็นตน้ 

กกกกกกกก2. การคาํนวณ และจาํแนกค่าแรงงาน ทีÉใช้ในการทาํงานพนกังานแต่ละคนว่าไดใ้ช้ในการ

ผลิตหรือเป็นค่าแรงทางตรง ค่าแรงงานทางออ้มจาํนวนเท่าใด รวมทัÊงมีช่วงเวลาใดบา้งทีÉเกิดการวา่งงาน 

(Idle Time) รวมทัÊงจะตอ้งมีการจาํแนกค่าแรงงานต่าง ๆ ทีÉเกิดขึÊนให้เป็นตน้ ทุนของงานหรือแผนผลิต 

และในกรณีทีÉเป็นค่าแรงงานทางออ้มใหจ้าํแนกเขา้บญัชีค่าใชจ่้ายการผลิต 

กกกกกกกก3. การจ่ายค่าแรงงาน หรือเงินเดือนให้แก่พนกังานแต่ละคน ในการนีÊ กิจการจะตอ้งมีการ

คาํนวณภาษีเงินได ้หกั ณ ทีÉจ่าย รวมทัÊงรายการหกัอืÉน ๆ ถา้มี เช่น เงินสะสมหรือเงินสํารองเลีÊยงชีพ เงิน

ประกนัสังคม เป็นตน้ 

กกกกกกกก4. การบนัทึกบญัชีเกีÉยวกบัค่าแรงงาน เมืÉอกิจการไดมี้การจ่ายค่าแรงงานแลว้ขัÊนตอนต่อไปก็

คือการจดบนัทึกบญัชีเกีÉยวกบัการจ่ายค่าแรงงานนัÊน ตามหลกัการบนัทึกบญัชีและการจาํแนกค่าแรงงาน 
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ภาพทีÉ 19 การคาํนวณบญัชีเกีÉยวกบัค่าแรง 

ทีÉมา : สมนึก เอืÊอจิระพงษพ์นัธ์. การบญัชีตน้ทุน1.กรุงเทพมหานคร : แมคกรอ-ฮิล, 2547., 186. 
 

ค่าแรงงานล่วงเวลา (Overtime) 

กกกกกกกกกรณีทีÉกิจการทาํการผลิตสินคา้สาํเร็จอยูอ่ยา่งเร่งด่วน และไดมี้การวางแผนเกีÉยวกบัการผลิต

ไวล่้วงหนา้แลว้ ถึงการกาํหนดใหพ้นกังานทาํงานในเวลาปกติ และนอกเวลาปกติ เพืÉอให้งานทีÉทาํเสร็จ

ตามกาํหนดเวลาทีÉตอ้งการในลกัษณะเช่นนีÊ  ควรทีÉจะถือวา่ เงินค่าแรงทีÉจ่ายเพิÉมเติมเนืÉองจากพนกังานได้

ทาํงานนอกเวลาปกติเป็นค่าแรงงานทางตรงเช่นเดียวกบัค่าแรงงานปกติ 

กกกกกกกกค่าใช้จ่ายการผลิต หมายถึง ตน้ทุนต่างๆ ทีÉเกิดขึÊนจากการผลิตในโรงงาน และไม่สามารถ

คิดเขา้เป็นตน้ทุนการผลิตของผลิตภณัฑ์ชนิดใดชนิดหนึÉงไดโ้ดยตรง ซึÉ งบางครัÊ งก็อาจเรียกวา่ ค่าใชจ่้าย

การโรงงาน หรือโสหุ้ยการผลิต โดยตน้ทุนทีÉจะถือเป็นค่าใช้จ่ายการผลิต ก็อย่างเช่น วตัถุดิบทางออ้ม 

หรือวสัดุโรงงานต่าง ๆ ค่าแรงงานทางออ้ม และค่าใช้จ่ายเกีÉยวกบัการผลิตทางออ้มอืÉน ๆ เช่น ค่าเช่า

โรงงานค่าเบีÊยประกนัภยั ค่าภาษี ค่านํÊาค่าไฟฟ้า ค่าเสืÉอมราคา เป็นตน้ อยา่งไรก็ตามรายละเอียดเกีÉยวกบั

ค่าใชจ่้ายการผลิตก็ไดอ้ธิบายไวส่้วนหนึÉงแลว้ในบททีÉ ř ดงันัÊนเมืÉอพิจารณาถึงลกัษณะการ เกิดค่าใชจ่้าย

การผลิตแลว้ จะพบวา่เป็นแหล่งรวมตน้ทุนการผลิตทางออ้มต่าง ๆ ไวม้ากมาย จนทาํให้นกับญัชีตน้ทุน

ไดก้าํหนดใหค้่าใชจ่้ายการผลิตเป็นแหล่งสะสมตน้ทุนการผลิตทางออ้ม (Indirect cost pool)  
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ลกัษณะพฤติกรรมของค่าใช้จ่ายการผลติ 

กกกกกกกกการจาํแนกพฤติกรรมของค่าใชจ่้ายการผลิตทีÉเกิดขึÊน ก็จะสามารถจาํแนกได ้ś ลกัษณะ เช่น 

เดียวกับการจาํแนกพฤติกรรมของต้นทุนตามทีÉได้อธิบายไวอ้ย่างละเอียดแล้วในบททีÉ ř กล่าวคือ 

พฤติกรรมของค่าใช้จ่ายการผลิตประกอบด้วย ค่าใช้จ่ายการผลิตผนัแปร ค่าใช้จ่ายการผลิตคงทีÉและ

ค่าใชจ่้ายการผลิตผสม ดงัรายละเอียดต่อไปนีÊ   

กกกกกกกก1. ค่าใชจ่้ายการผลิตผนัแปร (Variable manufacturing overhead costs) 

กกกกกกกกกกกกค่าใช้จ่ายการผลิตผนัแปรจะมีจาํนวนตน้ทุนรวมผนัแปรในสัดส่วนทีÉแน่นอนกบั

ระดบัของการผลิต (Level of production) ในช่วงระดบัการผลิตทีÉมีความหมายต่อการตดัสินใจ 

(Relevant range) ขณะทีÉตน้ทุนการผลิตผนัแปรต่อหน่วยจะคงทีÉไม่ว่าระดบัการผลิตจะเพิÉมขึÊนหรือ

ลดลง ลกัษณะกกกกกค่าใช้จ่ายการผลิตผนัแปรก็อย่างเช่น วตัถุดิบทางออ้ม ค่าแรงงานทางออ้ม ค่า

ไฟฟ้า เป็นตน้ 

กกกกกกกก2. ค่าใชจ่้ายการผลิตคงทีÉ (Fixed manufacturing overhead costs) 

กกกกกกกกกกกกค่าใชจ่้ายการผลิตคงทีÉ จะมีจาํนวนตน้ทุนรวมคงทีÉในจาํนวนหนึÉ ง ถา้ระดบัการผลิต

นัÊนอยูใ่นช่วงทีÉมีความหมาย (Relevant range) ในขณะทีÉตน้ทุนต่อหน่วยโดยเฉลีÉยจะสูงขึÊนหรือตํÉาลงไป

ตามระดบัของการผลิตทีÉเพิÉมขึÊนหรือลดลง กล่าวคือ ถา้ระดบัการผลิตสูงขึÊนหรือตํÉาลงไปตามระดบัของ

การผลิตทีÉเพิÉมขึÊนหรือลดลง กล่าวคือ ถา้ระดบัการผลิตสูงขึÊน ตน้ทุนของค่าใชจ่้ายการผลิตคงทีÉเฉลีÉยต่อ

หน่วยก็จะลดลง ในทางตรงกนัขา้ม ถา้ระดบัการผลิตตํÉาลง ตน้ทุนของค่าใชจ่้ายการผลิตคงทีÉเฉลีÉยต่อ

หน่วยก็จะสูงขึÊน ลกัษณะของค่าใช้จ่ายการผลิตคงทีÉ ก็อยา่งเช่นค่าเช่าโรงงาน ค่าเสืÉอมราคาเครืÉองจกัร 

ค่าภาษีทรัพยสิ์น เป็นตน้ 

กกกกกกกก3. ค่าใชจ่้ายการผลิตผสม (Mixed manufacturing overhead costs) 

กกกกกกกกกกกกค่าใชจ่้ายการผลิตผสม คือ ค่าใชจ่้ายการผลิตทีÉมีทัÊงพฤติกรรมผนัแปรและคงทีÉผสมอยู่

ดว้ยกนั ซึÉ งถ้าพิจารณาในด้านการวางแผนและควบคุม กิจการจะตอ้งสามารถวิเคราะห์ และจาํแนก

ค่าใชจ่้ายการผลิตผสม ออกเป็นค่าใชจ่้ายการผลิตผนัแปร และค่าใชจ่้ายการผลิตคงทีÉใหไ้ดโ้ดยอาจจะใช้

เทคนิควธีิต่าง ๆ ซึÉ งในเรืÉองนีÊผูเ้ขียนไดอ้ธิบายไวใ้นหนงัสือการบญัชีตน้ทุน Ś (แนวคิดและการประยุกต์

เพืÉอการตดัสินใจเชิงการบริหาร) ลกัษณะของค่าใชจ่้ายการผลิตผสม อาจจะมีลกัษณะเป็นค่าใชจ่้ายการ

ผลิตกึÉงผนัแปร (Semi variable manufacturing overhead costs) เช่น ค่าเช่ารถบรรทุก ค่าโทรศพัทใ์น

โรงงาน หรืออาจจะมีลกัษณะเป็นค่าใช้จ่ายการผลิตกึÉ งคงทีÉ (Step manufacturing overhead costs) 

อยา่งเช่น เงินเดือนผูค้วบคุมโรงงาน เงินเดือนพนกังานทาํความสะอาดโรงงาน เป็นตน้  
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ค่าใช้จ่ายการผลติในวธีิต้นทุนจริงและวธีิต้นทุนปกติ 
กกกกกกกกในระบบตน้ทุนจริง (Actual costing) การคาํนวณตน้ทุนการผลิตของผลิตภณัฑ์ก็จะคาํนวณ

จากการจดับนัทึกตน้ทุนจริงทีÉเกิดขึÊน ซึÉ งประกอบดว้ย ตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง ค่าแรงงานทางตรง และ 

ค่าใชจ่้ายการผลิต แต่อยา่งไรก็ตามการคาํนวณตน้ทุนการผลิตภณัฑ์ตามวิธีตน้ทุนจริง ก็มกัจะไม่ไดรั้บ

ความนิยม ดว้ยสาเหตุเพราะความตอ้งการในการทราบตน้ทุนการผลิตของผลิตภณัฑ์ เพืÉอนาํมาใช้ใน

การตดัสินใจในดา้นต่าง ๆ เช่น การกาํหนดราคาผลิตภณัฑ์ การประมาณผลกาํไร การควบคุมตน้ทุน 

เป็นตน้ จะตอ้งกระทาํให้ทนัต่อความตอ้งการในช่วงเวลาต่าง ๆ ดงันัÊนการทีÉจะทราบตน้ทุนจริงโดย

คาํนวณจากวตัถุดิบทางตรง ค่าแรงงานทางตรง และค่าใชจ่้ายการผลิต ปัญหาทีÉเกิดขึÊนก็คือ ในส่วนของ

ค่าใช้จ่ายการผลิตมกัจะเป็นค่าใช้จ่ายทีÉเกิดขึÊนตามระยะเวลาเป็นส่วนใหญ่ เช่น เงินเดือนผูค้วบคุม

โรงงาน กิจการจะจ่ายจริงก็ต่อเมืÉอสิÊนเดือน ค่าเสืÉอมราคาโรงงาน กิจการจะมีการปรับปรุงก็ต่อเมืÉอถึงวนั

สิÊนปี เป็นต้น ด้วยเหตุนีÊ ต้นทุนจริงในส่วนของค่าใช้จ่ายการผลิต จึงมักให้ข้อมูลทีÉไม่ทันต่อการ

ตดัสินใจ หรือความตอ้งการของผูบ้ริหาร จากปัญหาดงักล่าวจึงไดมี้การกาํหนดวิธีการคาํนวณตน้ทุน

ตามวิธีปกติ (Normal costing) ซึÉ งจะประกอบดว้ยตน้ทุนวตัถุดิบทางตรงทีÉเกิดขึÊนจริง ค่าแรงงานทาง

ตรงทีÉเกิดขึÊนจริง และค่าใช้จ่ายการผลิตทีÉจดัสรรเขา้งานหรือคิดเขา้งานโดยประมาณนัÉนเอง ในการ

ประมาณค่าใชจ่้ายการผลิตเป็นตน้ทุนผลิตของผลิตภณัฑ์ ก็มกัจะกาํหนดไวเ้ป็นอตัราค่าใชจ่้ายการผลิต

จดัสรร (Manufacturing overhead application rate) โดยในการคาํนวณและกาํหนดอตัราค่าใชจ่้ายการ

ผลิตจดัสรรอาจจะคาํนวณและกาํหนดไดจ้ากฐานต่าง ๆ กนั เช่น อตัราต่อชัÉวโมงแรงงานทางตรง อตัรา

ต่อหน่วยในการผลิต อตัราร้อยละของตน้ทุนวตัถุดิบทางตรง เป็นตน้ ซึÉ งจะอธิบายต่อไปภายหลงั 

กกกกกกกกดงันัÊน การทีÉกิจการจะสามารถกาํหนดอตัราค่าใชจ่้ายการผลิตจดัสรรไดอ้ยา่งเหมาะสมต่อ

การนาํมาใชใ้นการคาํนวณตน้ทุนการผลิตของผลิตภณัฑ ์กิจการจะตอ้งสามารถประมาณระดบัการผลิต 

(Estimated level of production) และประมาณค่าใชจ่้ายการผลิต (Estimated manufacturing overhead 

costs) ทีÉจะเกิดขึÊนในช่วงเวลาการผลิตหนึÉง ๆ เสียก่อน 

 

การประมาณระดับการผลติ 

กกกกกกกกในการคาํนวณอตัราค่าใช้จ่ายการผลิตจัดสรรหรืออัตราค่าใช้จ่ายการผลิตคิดเข้างาน 

(Manufacturing overhead application rate) สิÉงสําคญัประการแรกทีÉกิจการจะตอ้งคาํนึงถึงก็คือ การ

ประมาณระดบัการผลิตทีÉคาดวา่จะทาํการผลิตในงวดเวลาหนึÉง ทัÊงเพราะการประมาณระดบัการผลิตทีÉ

เหมาะสมและใกลเ้คียงกบัระดบัการผลิตทีÉจะเกิดขึÊนจริง ก็จะช่วยให้กิจการสามารถประมาณค่าใชจ่้าย 

การผลิตทีÉจะเกิดขึÊนทัÊงหมดในช่วงเวลานัÊนได้อย่างแม่นยาํมากขึÊน ซึÉ งก็จะเป็นประโยชน์ต่อการใช้
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ขอ้มูลทางดา้นตน้ทุนทีÉคาํนวณได ้และนอกจากนีÊ ความเขา้ใจในเรืÉองเกีÉยวกบัพฤติกรรมของค่าใช้จ่าย

การผลิต กล่าวคือค่าใชจ่้ายการผลิตผนัแปรมีลกัษณะอยา่งไร ค่าใชจ่้ายการผลิตคงทีÉมีลกัษณะอยา่งไร ก็

จะช่วยใหก้ารประมาณค่าใชจ่้ายการผลิตมีความเหมาะสมและใกลเ้คียงกบัค่าใชจ่้ายการผลิตทีÉจะเกิดขึÊน

จริงมากยิÉงขึÊน 

 

การประมาณระดับการผลติ สามารถพจิารณาได้ใน ś ลกัษณะ คือ 
ประมาณตามระดับการผลติในเชิงทฤษฎ ี(Theoretical or ideal productive capacity)  

กกกกกกกกเป็นการประมาณระดบัทางผลิตทีÉจะให้ผลผลิตในจาํนวนสูงสุด (Maximum output) ซึÉ งใน

ลกัษณะนีÊจะถือวา่ การดาํเนินการผลิตเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ řŘŘ% กล่าวคือ กิจการสามารถทีÉจะ

ทาํการผลิตไดต้ลอด ŚŜ ชัÉวโมงในแต่ละวนั และสามารถทาํการผลิตไดต้ลอดทุกวนัในหนึÉงปี โดยไม่มี 

การหยุดพกัของเครืÉองจกัร และมีปัญหาใด ๆ ทีÉจะทาํให้การผลิตตอ้งหยุดชะงกั ซึÉ งการประมาณระดบั

การผลิตตามแนวความคิดนีÊ  เป็นสิÉงทีÉเกิดขึÊนไม่ไดใ้นทางปฏิบติัจริง 

 

ประมาณตามระดับการผลติปกติ (Normal Capacity) 

กกกกกกกกเป็นการประมาณทีÉพิจารณาถึงแผนการดาํเนินงานในระยะยาว อาจเป็นช่วงระยะเวลาหนึÉง

เช่น ś-ŝ ปีโดยปกติการผลิตในช่วงระยะเวลาสัÊน ๆ อาจจะไม่เท่ากนัขึÊนอยูก่บัความตอ้งการของตลาดใน

แต่ละขณะแต่สาํหรับในระยะยาวแลว้ ปริมาณการผลิตควรจะเป็นไปตามระดบัปกติทีÉประมาณไว ้วิธีนีÊ

จะทาํให้ปริมาณการผลิตไม่เปลีÉยนแปลงภายในช่วงระยะเวลาตามแผน ดงันัÊนอตัราค่าใชจ่้ายการ ผลิต

จดัสรรก็จะไม่เปลีÉยนแปลงในแต่ละงวดของช่วงเวลานัÊนด้วยเช่นกนัเวน้แต่ค่าใช้จ่ายการผลิตบาง

รายการมีมูลค่าสูงขึÊน ก็อาจจะตอ้งมีการปรับปรุงใหม่ อตัราค่าใชจ่้ายการผลิตจดัสรรทีÉคาํนวณไดก้็ตอ้ง

เป็นไปตามค่าใช้จ่ายการผลิตโดยประมาณทีÉควรจะเกิดขึÊนในระดบัปกติ หารด้วยฐานทีÉคาํนวณตาม

ระดบัการผลิตปกติดว้ย 

ประมาณตามระดับการผลติทีÉคาดว่าจะผลติจริง (Actual Expected Capacity) 

กกกกกกกกเป็นการประมาณระดบัการผลิตตามแผนในระยะสัÊ น โดยจะทาํการคาดคะเนว่าในงวด

ต่อไประดบัการผลิตจะเป็นเท่าใด การคาํนวณอตัราค่าใชจ่้ายการผลิตจดัสรรก็จะเกิดจากการประมาณ

ค่าใชจ่้ายการผลิตามระดบัการผลิตทีÉคาดวา่จะทาํจริงในงวดหนา้หารดว้ยฐานทีÉประมาณตามระดบัการ

ผลิตทีÉคาดว่าจะทาํจริง ฉะนัÊนอตัราค่าใชจ่้ายการผลิตจดัสรรทีÉคาํนวณไดส้ําหรับแต่ละงวด จึงแตกต่าง

กนั เพราะระดบัการผลิตทีÉคาดวา่จะผลิตมกัจะไม่เท่ากนัทีเดียวทุกงวด ต่อไปนีÊ เป็นตวัอยา่งการคาํนวณ

อตัราค่าใชจ่้ายการผลิตจดัสรรโดยใชร้ะดบัการผลิตปกติ และระดบัทีÉคาดวา่จะผลิตจริง  
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การกาํหนดอตัราค่าใช้จ่ายการผลติจัดสรร 

กกกกกกกกหลงัจากทีÉกิจการได้ทาํการประมาณระดบัการผลิตทีÉเหมาะสม รวมทัÊงไดมี้การจดัทาํงบ 

ประมาณค่าใช้จ่ายการผลิตทีÉคาดว่าจะเกิดขึÊน ณ ระดับการผลิตดงักล่าวแล้วในขัÊนต่อไปก็คือ การ

กาํหนดอตัราค่าใช้จ่ายการผลิตจดัสรร หรือเรียกอีกอย่างหนึÉ งว่า อตัราค่าใช้จ่ายการผลิตคิดเขา้งานโดย 

กิจการสามารถทีÉจะเลือกฐาน (Bases) เพืÉอนาํมากาํหนดอตัราค่าใช้จ่ายการผลิตจดัสรรไดใ้นหลาย ๆ 

ลกัษณะขึÊนอยูก่บัความเหมาะสมและลกัษณะการผลิตของแต่ละกิจการ ฐานทีÉกิจการส่วนใหญ่มกัจะนาํ มา 

ใชใ้นการกาํหนดอตัราค่าใชจ่้ายการผลิตจดัสรร ก็อยา่งเช่น 

กกกกกกกกในวธีินีÊ ถือวา่เป็นวธีิทีÉง่ายมากวธีิหนึÉง ทัÊงนีÊ เพราะการกาํหนดอตัราค่าใชจ่้ายการผลิตจดัสรร

จะถูกกาํหนดมาเป็นจาํนวนค่าใชจ่้ายการผลิตจดัสรรต่อหน่วยของผลิตภณัฑ ์ซึÉ งในวิธีนีÊทาํให้การคิดตน้ 

ทุนการผลิตกระทาํไดง่้ายและมีความผิดพลาดน้อยลง ทัÊงนีÊ เพราะเราไม่ตอ้งคาํนึงถึงทรัพยากรอืÉนๆ ทีÉ

นาํมาใชใ้นการผลิตเลย สูตรทีÉใชใ้นการกาํหนดอตัราค่าใชจ่้ายการผลิตจดัสรรตามวธีินีÊก็คือ 

 

 

 

 

ภาพทีÉ 20 อตัราค่าใชจ่้ายการผลิตจดัสรรต่อหน่วยการผลิต 

ทีÉมา : สมนึก เอืÊอจิระพงษพ์นัธ์. การบญัชีตน้ทุน1.กรุงเทพมหานคร : แมคกรอ-ฮิล, 2547., 227. 
 

กกกกกกกกตวัแบบ  TDABC   โดดขา้มขัÊนตอนของการกาํหนดกิจกรรมดงันัÊนจึงจาํเป็นตอ้งปันส่วน

ตน้ทุนของแผนกเขา้ในกิจกรรมมากมายทีÉแผนกตอ้งดาํเนินการ  แนวทางตน้ทุนบนฐานกิจกรรมและ

เกณฑ์เวลาหลุดพน้จากงานสํารวจกิจกรรมตามระบบ  ABC  แบบดัÊงเดิมทีÉอาศยัความคิดเห็นของผู ้

ประเมินแต่ละคนเป็นหลกั  ใชเ้วลาดาํเนินการนานและมีค่าใชจ่้ายสูง  ตวัแบบ  TDABC  ใชส้มการเวลา

ซึÉ งจะปันส่วนต้นทุนทรัพยากรไปทีÉ กิจกรรมทีÉปฏิบัติและธุรกกรรมทีÉต้องทําโดยตรง   มีเพียง

พารามิเตอร์  Ś  ตวัเท่านัÊนทีÉตอ้งประมาณการ  ไดแ้ก่  อตัราตน้ทุนกาํลงัการผลิตเป็นผูด้าํเนินการ  การ

ประมาณค่าพารามิเตอร์ทัÊงสองทาํไดง่้ายและไม่ยดึติดกบัความคิดเห็นของผูป้ระเมินแต่ละคน 

อตัราตน้ทุนกาํลงัการผลิตคาํนวณจากสูตร   

               

 

อตัราค่าใชจ่้ายการผลิตจดัสรรต่อหน่วยการผลิต  = ค่าใชจ่้ายการผลิตโดยประมาณ 

       

ปริมาณหน่วยผลิต
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    อตัราตน้ทุนกาํลงัการผลิต  =    

 

 

กกกกกกกกพารามิเตอร์ตวัทีÉสองทีÉตอ้งประมาณการในตวัแบบ  TDABC  คือ  กาํลงัการผลิตทีÉตอ้งการ  

ในทีÉนีÊ และเกือบทุกกรณี  หมายถึงเวลาทีÉใช้ดาํเนินธุรกรรมแต่ละรายการ  ตวัแบบ  TDABC  แบบ

ดัÊงเดิมคาํนวณตน้ทุนโดยใช้ตวัผลกัดนัจากธุรกรรม  และกิจกรรมหนึÉ ง ๆ จะใชเ้วลาดาํเนินการเท่ากนั  

อาทิเช่น  การเตรียมเครืÉองจกัร  การออกคาํสัÉงซืÊอสินคา้  หรือดาํเนินการตามความตอ้งการของลูกคา้  

แทนทีÉจะใช้ตวัผลกัดนัจากธุรกรรมดงักล่าวขา้งตน้  ตวัแบบ  TDABC  มีทีมงานโครงการทาํหน้าทีÉ

ประเมินเวลาทีÉตอ้งใช้ปฏิบติังานในแต่ละกิจกรรมภายในหนึÉ งธุรกรรม  ตวัเลขประมาณการของเวลา

อาจไดม้าจากการสังเกตการณ์โดยตรงหรือจากการสัมภาษณ์  เมืÉอนาํมาใช้ร่วมกบัค่ากะประมาณของ

กาํลงัการผลิตทีÉยอมรับได้  ความถูกตอ้งทุกระเบียดนิÊวจะไม่ใช่เรืÉองสําคญัทีÉสุด  แค่ตวัเลขคร่าว ๆ ก็

เพียงพอแลว้  ซึÉ งไม่เหมือนการคิดค่าร้อยละของตวัแบบ  ABC  แบบดัÊงเดิมทีÉให้พนกังานประเมิน

แบบอตัวิสัย  ค่ากะประมาณการใช้งานและกาํลงัการผลิตทีÉไดจ้ากตวัแบบ  TDABC  สามารถใชก้าร

สังเกตการณ์เพืÉอยนืยนัความถูกตอ้งเทีÉยงตรงได ้

กกกกกกกกตน้ทุนบนรากฐานกิจกรรมและเกณฑ์เวลา  ( TDABC )  ช่วยรวบรวมความผนัผวนในอุป

สงค์ของเวลาซึÉ งเกิดจากประเภทของธุรกรรมทีÉแตกต่างกันเข้าไวใ้นสมการเดียวกันได้อย่างง่าย  

TDABC  ไม่จาํเป็นตอ้งมีสมมติฐานวา่ทุกคาํสัÉงหรือทุกธุรกรรมเหมือนกนัและใชเ้วลาปฏิบติังานเท่ากนั

หมด  เราสามารถใช้การกะประมาณเวลาต่อหน่วยในตวัแบบ  TDABC  เพืÉอสร้างความแตกต่างใน

คุณลกัษณะเฉพาะของกิจกรรมและคาํสัÉงซืÊอ 

กกกกกกกกในทางกลบักนั ABC แบบดัÊงเดิมตอ้งอาศยัการขยายตวัเชิงเรขาคณิตเพืÉอคาํนวณตน้ทุนทีÉ

เพิÉมขึÊนจากความซบัซ้อน  โดยงานในแผนกบรรจุหีบห่อจะถูกแตกออกเป็น  Ŝ  กิจกรรมทีÉแยกต่างหาก

จากกนั 

กกกกกกกก1. การหีบห่อสินคา้มาตรฐาน 

กกกกกกกก2. การหีบห่อสินคา้ทีÉตอ้งการบรรจุภณัฑพ์ิเศษ 

กกกกกกกก3. การหีบห่อสินคา้เพืÉอจดัส่งทางอากาศ 

กกกกกกกก4. การหีบห่อวตัถุอนัตราย 

ตน้ทุนในการจดัหากาํลงัการผลิต 
กาํลงัการผลิตทีÉยอมรับได ้
 ของทรัพยากรทีÉจดัหามา 

   ส
ำนกัหอ
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กกกกกกกกในแต่ละรอบเวลา  (เช่น  รายเดือน)  พนักงานในแผนกบรรจุหีบห่อจะถูกสํารวจเพืÉอ

ประเมินสัดส่วนของเวลาทีÉใช้ปฏิบัติงานในแต่ละกิจกรรม  การสํารวจเช่นนีÊ ใช้เวลามากและยึด

ความเห็นของผูป้ระเมินเป็นหลกั  ตวัแบบ  TDABC  ยอมใหร้วมทุกกิจกรรมเขา้ไวใ้นหนึÉงกระบวนการ

ในรูปของสมการเดียวกนั  ตวัแบบ  TDABC  โดยทัÉวไปอาศยัสมการนอ้ยชุดกวา่จาํนวนของกิจกรรมทีÉ

นาํมาใชใ้นระบบ  ABC  แบบดัÊงเดิม  ในขณะเดียวกนัยงัเปิดรับความหลากหลายและความซบัซ้อนของ

คาํสัÉงซืÊอ  รวมทัÊงผลิตภณัฑแ์ละลูกคา้ไดม้ากกวา่  ความซบัซอ้นในกระบวนการซึÉงเกิดจากสินคา้หรือคาํ

สัÉงซืÊอเฉพาะอาจใชก้ารเพิÉมเงืÉอนไขเขา้ไปได ้ โดยทีÉแผนกยงัคงมีแบบจาํลองเพียงหนึÉงกระบวนการใน

รูปสมการเวลาเพียงชุดเดียว  คุณลกัษณะเช่นนีÊ ช่วยเพิÉมความถูกตอ้งเทีÉยงตรงให้แก่ตวัแบบโดยมีตน้ทุน

และใชค้วามอุตสาหะเพิÉมขึÊนเพียงเล็กนอ้ย  เมืÉอไดจ้ดัทาํสมการเวลาสาํหรับแต่ละกระบวนการ 

กกกกกกกกสมการเวลาในตวัแบบ  TDABC  ยงัช่วยให้ผูจ้ดัการทัÊงหลายมีขีดความสามารถในการ

จาํลองสถานการณ์ในอนาคตดว้ย  สมการเหล่านีÊ รวบรวมกรณีหลกั ๆ ทีÉทาํให้เกิดความตอ้งการกาํลงั

การผลิตในกระบวนการ  รวมถึงการเปลีÉยนแปลงในประสิทธิภาพของกระบวนการ  ปริมาณและ

ส่วนผสมของผลิตภณัฑ์  รูปแบบคาํสัÉงซืÊอของลูกคา้และส่วนผสมของช่องทางจดัจาํหน่าย  ผูจ้ดัการ

ทัÊงหลายสามารถใชต้วัแบบ  TDABC  วเิคราะห์  What – if  จากสถานการณ์สมมติหลาย ๆ สถานการณ์

ทีÉเป็นพลวตัได ้ (ถา้วิเคราะห์  What – if  หรือการวิเคราะห์ว่า  “อะไรจะเกิดขึÊน  ถา้...”  เป็นการ

วิเคราะห์เหตุการณ์ทีÉจะเกิดขึÊนจากสถานการณ์สมมติ)  ตวัแบบ  TDABC  สามารถรวมเขา้เป็นระบบ

เดียวกบักระบวนการจดัทาํงบประมาณแบบใหม่และใชว้เิคราะห์การจดัทรัพยากรทีÉจาํเป็นรวมถึงการใช้

กาํลงัการผลิตของทรัพยากรเพืÉอส่งมอบตามแผนการผลิตและการขยายของรอบเวลาในอนาคต   

 

บทบาทของสมการเวลา 
กกกกกกกกตน้ทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑ์เวลา  (time-driven  activity-based  costing)  ใชเ้วลาเป็น

ตัวผลักดันต้นทุนทรัพยากรลงไปยงัสิÉ งทีÉต้องการคิดต้นทุนโดยตรง   อาทิ  ธุรกรรม  คําสัÉงซืÊ อ  

ผลิตภณัฑ์การบริการและลูกคา้ตามนยัของชืÉอ  การใช้เวลา  (ในฐานะตวัผลกัดนัตน้ทุนพืÊนฐาน)  เป็น

มาตรวดักาํลงัการผลิตของทรัพยากรทาํให้  TDABC  สามารถก้าวขา้มขัÊนตอนการปันส่วนตน้ทุน

ทรัพยากรแก่กิจกรรมต่าง ๆ ก่อนทีÉจะผลกัลงไปยงัสิÉงทีÉตอ้งการคิดตน้ทุนซึÉ งเป็นขัÊนตอนทีÉซบัซ้อนใน

ตวัแบบ  ABC  แบบดัÊงเดิม  TDABC  ใช้เวลาเป็นตวัผลกัดนัตน้ทุนพืÊนฐานของตวัแบบเนืÉองจาก

ทรัพยากรส่วนใหญ่  เช่น  บุคลากรและอุปกรณ์เครืÉองจกัร  มีสมรรถนะหรือกาํลงัการผลิตซึÉ งสามารถ

วดัได้ด้วยจาํนวนเวลาปฏิบติังานของบุคลากรหรือเวลาในการใช้งานอุปกรณ์สํานักงานและเดิน

เครืÉองจกัร  อย่างไรก็ตามทรัพยากรบางประเภทดงัปรากฏในตารางหน้าถดัไปสามารถวดัสมรรถนะ

หรือกาํลงัการผลิตดว้ย 

   ส
ำนกัหอ
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กกกกกกกกปัจจยันาํเขา้หลกัของตวัแบบ  TDABC  ไดแ้ก่  เวลา  (กาํลงัการผลิต)  ทีÉใชด้าํเนินกิจกรรม

หึÉ ง ๆ  (อาทิ  การประมวลผลคาํสัÉงซืÊอการเดินเครืÉองจกัรเพืÉอการผลิต  หรือการให้บริการลูกคา้)  กว่า

หนึÉ งศตวรรษผ่านมา  วิศวกรในโรงงานอุตสาหกรรมไดก้ะประมาณเวลามาตรฐานของงานทีÉเกิดจาก

แรงงานตรงหรือเครืÉองจกัร  วิศวกรเหล่านีÊ มกัให้ความสําคญักบังานปฏิบติัทีÉตอ้งทาํงานช้า ๆ โดยใช้

พนกังานในสายการผลิตหรือพนกังานใหบ้ริการ  อาทิ  พนกังานให้บริการฝาก-ถอนหนา้เคาน์เตอร์ของ

ธนาคาร  และพนกังานปฏิบติัการของศูนยป์ระชาสัมพนัธ์ขอ้มูลข่าวสารทางโทรศพัท์  ประสบการณ์

เช่นนีÊบ่งบอกถึงขอ้ดีและขอ้เสียของตวัแบบ  TDABC  ขอ้ดีก็คือเกิดขึÊนตอนปฏิบติังานทีÉเป็นมาตรฐาน

ซึÉ งใช้จับเวลาทีÉต้องใช้ทาํกิจกรรมแต่ละอย่างทีÉแตกต่างกัน  แต่ไหนแต่ไรมา  วิศวกรการผลิตใน

ภาคอุตสาหกรรมมกัจะเน้นว่าพนักงานนัÊนเป็น  “ตน้ทุนผนัแปร”  ซึÉ งประกอบด้วย  แรงงานตรงใน

สายการผลิตทีÉเกีÉยวขอ้งกบัการผลิตสินคา้  และพนักงานบริการลูกคา้ผูส่้งมอบบริการและให้บริการ

ธุรกรรมแก่ลูกคา้อยูแ่ลว้  จึงเป็นเรืÉองง่ายทีÉจะขยายแนวทางของวิศวกรรมอุตสาหกรรมนีÊ ลงไปสู่งานทีÉ

ส่วนใหญ่ใชพ้นกังานฝ่ายสนบัสนุนและแรงงานทางออ้มเป็นผูป้ฏิบติังาน  ดว้ยเหตุนีÊ   การกะประมาณ

เวลาของระบบ  TDABC  จึงตอ้งอาศยัขีดความสามารถในการวดัซึÉ งหลายองคก์ารมีอยูแ่ลว้หรือสามารถ

จดัหาขีดความสามารถดงักล่าวมาไดไ้ม่ยาก 

 

การใช้งานตัวแบบต้นทุนบนฐานกจิกรรมและเกณฑ์เวลา 
กกกกกกกกระยะทีÉ  ř  :  เตรียมความพร้อม 

กกกกกกกกกกกกเมืÉอเริÉ มดาํเนินงานโครงการ  ผูอุ้ปถัมภ์หลักจากฝ่ายบริหารและคณะกรรมการ

ดาํเนินงานจะตอ้งกาํหนดวตัถุประสงคข์องตวัแบบ  TDABC  ซึÉ งสามารถนาํไปใชง้านไดห้ลากหลาย

เป้าประสงค ์ อาทิ  เพืÉอมุ่งเนน้กิจกรรมการปรับปรุงกระบวนการ  หรือเป็นรากฐานอา้งอิงเชิงวิเคราะห์

เพืÉอเรียกเก็บค่าใช้จ่ายทีÉเป็นตน้ทุนของแผนกเทคโนโลยีสารสมเทศและแผนกสนบัสนุนอืÉน ๆ หรือ

เพืÉอให้กระบวนการจดัหมวดหมู่รายการสินคา้และผลิตภณัฑ์ทีÉสมเหตุสมผลทาํไดง่้ายและสะดวกมาก

ขึÊน  ทีÉสําคัญเป้าประสงค์ทีÉใช้มากทีÉสุดก็คือเพืÉอยกระดับความสามารถในการทํากําไรโดยการ

ปรับเปลีÉยนความสัมพนัธ์กบัลูกค้าทีÉไม่สร้างผลกาํไรไปสู่ความสัมพนัธ์ทีÉสร้างผลกาํไรให้  การมี

วตัถุประสงค์เฉพาะของตวัแบบทาํให้มุ่งเน้นทีÉเป้าหมายและเป็นแนวทางในการเลือกแชมเปีÊ ยนของ

โครงการดว้ย  โครงการทีÉตอ้งการวดัผลและบริหารความสามารถในการทาํกาํไรจากลูกคา้ควรเลือก

ผูบ้ริหารจากแผนกขายหรือแผนกการตลาดเป็นแชมเปีÊ ยนของโครงการ  ในขณะทีÉรองผูอ้าํนวยการใหญ่

ของสายงานผลิตหรือสายงานปฏิบติัการน่าจะเป็นแชมเปีÊ ยนในอุดมคติหากเป้าหมายเบืÊองต้นของ

โครงการคือเพืÉอมองหาโอกาสปรับปรุงกระบวนการและลดตน้ทุน 

การนาํตวัแบบ  ABC บนเกณฑเ์วลาไปใชง้านแบบปกติ 

   ส
ำนกัหอ
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ตารางทีÉ 9 แสดงเป้าประสงคแ์ละการดาํเนินการ 

ระยะ 
ř.เตรียมความ

พร้อม 
Ś. วเิคราะห์ ś. ตัวแบบนําร่อง Ŝ.ขยายผล 

เป้าประสงค ์

จดัทาํแผน

โครงการและ

กาํหนดทีมงาน

สาํหรับศึกษา

TDABC   

รวบรวมขอ้มูล

และดาํเนินการ

สัมภาษณ์ฝ่าย

ต่างๆ  

พฒันาแบบร่าง

ของตวัแบบ  

TDABC  และรับ

กรองความถูกตอ้ง 

ขยายผลแบบ

ร่างและปรับแก้

ใหใ้ชง้านไดท้ัÉว

ทัÊงองคก์าร 

การดาํเนินการ 
วางแผนโครงการ วเิคราะห์เวลา

ดาํเนินการ 

บรรจุสมการเวลา

เขา้ไวใ้นซอฟแวร์ 

จดัทาํตารางการ

ขยายผล 

ระยะ 
ř.เตรียมความ

พร้อม 

Ś. วเิคราะห์ ś. ตวัแบบนาํร่อง Ŝ.ขยายผล 

การดาํเนินการ 

จดัโครงสร้างของ

ตวัแบบ 

เวลาและอตัรา

ตน้ทุนกาํลงัผลิต 

ดึงขอ้มูลของสิÉงทีÉ

ตอ้งการคิดตน้ทุน

ขึÊนมา 

ใหค้วามรู้แก่

สมาชิกใน

ทีมงาน 

ประเมินตน้ทุน

โครงการ 

สรุปตวัแบบนาํ

ร่อง 

ประมวลผลตวั

แบบ 

รวบรวมขอ้มูล

และพฒันาตวั

แบบของฝ่าย

ต่าง ๆ  

ระบุขอ้มูลทีÉจาํเป็น

และวธีิทีÉไดม้า 

  รับรองความถูก

ตอ้งของตวัแบบ 

ทบทวนสิÉงทีÉ

คน้พบร่วมกบั

ผูบ้ริหารงานทีÉ

เกีÉยวขอ้งและ

คณะกรรมการ

ดาํเนินงาน  

ABC 

 เลือก

องคป์ระกอบของ

ทีมงาน 
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ระยะทีÉ ř  เป็นการกาํหนดขอบเขตของตัวแบบ   
กกกกกกกกกการใชง้านตวัแบบ  ABC  ในระยะแรกเป็นเพียงการศึกษานาํร่องทัÉวไปในสายงานหนึÉ ง

หรือสาขาหนึÉ ง  น้อยมากทีÉจะมีการศึกษานําร่องทัÉวทัÊ งองค์การโครงการนําร่องช่วยให้รับรู้ถึง

ผลประโยชน์และตน้ทุนจากการใชง้านตวัแบบไดอ้ยา่งรวดเร็ว  ทาํใหส้ามารถหลบหลีกตน้ทุนทีÉสูง  อีก

ทัÊงยงัเต็มไปด้วยความเสีÉ ยงรวมถึงทรัพยากรเวลาทีÉต้องใช่ในการพฒันาตวัแบบทีÉครอบคลุมทัÉวทัÊ ง

องค์การไดต้ัÊงแต่เริÉมตน้  เมืÉอกาํหนดขอบเขตโครงการไดช้ดัเจนแลว้  ทีมงานโครงการจะประเมินวนั

เริÉมตน้และวนัสิÊนสุดโครงการ  รวมทัÊงตน้ทุนและแหล่งขอ้มูลทีÉตอ้งเก็บรวบรวม 

ระยะทีÉ  Ś  :  กาํหนดขอบเขตข้อมูลทีÉต้องการการเข้าถึงและการวเิคราะห์ 

กกกกกกกกตวัแบบ  TDABC  ตอ้งอาศยัการเขา้ถึงรายละเอียดจองธุรกรรมและขอ้มูลในระดบัคาํสัÉงซืÊอ

อยา่งยิÉงหากตอ้งการให้ตวัแบบมีศกัยภาพทางดา้นความถูกตอ้งเทีÉยงตรง  ไม่เช่นนัÊนการคาํนวณตน้ทุน

และความสามารถในการทาํกาํไรจะไม่สะทอ้นถึงความตอ้งการทรัพยากรทีÉผนัแปรอนัเกิดจากประเภท

ของคาํสัÉงซืÊอ  รายการชนิดสินคา้  และธุรกรรมของลูกคา้ทีÉไม่เหมือนกนั 

 

บทสรุป 

กกกกกกกกการพฒันาตวัแบบ  ABC  ตามเกณฑ์เวลาตอ้งอาศยัการลาํดบัเหตุการณ์ตามขัÊนตอนทีÉ

กาํหนดไว ้ ซึÉ งเป็นสิÉงสําคญัทีÉสุดทีÉตอ้งมีตัÊงแต่เริÉมตน้ทนัทีทีÉผูบ้ริหารตกลงให้การสนบัสนุนและกกกก

อุปถมัภ์โครงการดาํเนินของผูบ้ริหารโดยใช้ขอ้มูลเกีÉยวกบัความสามารถในการทาํกาํไรและตน้ทุนทีÉ

ลดลงซึÉงเป็นขอ้มูลทีÉไดจ้ากตวัแบบ  TDABC  เป็นเกณฑ์  ผูบ้ริหารทีÉมีทกัษะและความเชีÉยวชาญในการ

วิเคราะห์และบริหารโครงการจะสามารถนาํทีมงานโครงการให้มุ่งไปขา้งหน้า  สมาชิกคนอืÉน ๆ ของ

ทีมควรสรรหาจากแผนปฏิบติัการ  แผนกการเงิน  และแผนกเทคโนโลยสีารสมเทศ  ในกรณีทีÉโครงการ

มุ่งเน้นเป้าหมายเพืÉอวดัและบริหารความสามารถในการทาํกาํไรจากลูกคา้  สมาชิกในทีมควรจะมี

ตวัแทนจากแผนกขายและการตลาดรวมอยูด่ว้ย  ถา้โครงการจะส่งผลกะทบต่อการออกแบบและพฒันา

ผลิตภณัฑ ์ ตวัแทนจากแผนกวศิวกรรมและแผนกวจิยัและพฒันาสามารถให้ความช่วยเหลือไดใ้นระยะ

ทีÉ  ř  ผูอุ้ปถมัภจ์ากฝ่ายบริหารและสมาชิกในทีมงานโครงการจะตดัสินใจเลือกแผนกนาํร่องทีÉจะพฒันา  

และทดลองใชง้านตวัแบบก่อน  แผนกนาํร่องทีÉเลือกควรเป็นตวัแทนในการปฏิบติัการของบริษทั  ทัÊงนีÊ

เพืÉอให้สามารถนาํความรู้นีÊ ไปขยายผลใช้ปฏิบติังานในจุดอืÉนต่อไปได ้ นอกจากนีÊ ผูจ้ดัการทัÉวไปของ

แผนกนาํร่องจะตอ้งเป็นผูส้นบัสนุนอยา่งแขง็ขนัในการนาํตวัแบบ  TDABC  ไปใชง้าน 

กกกกกกกกในระยะทีÉ  Ś  ทีมงานโครงการจะกาํหนดช่องป้อนขอ้มูล  และระบุแหล่งขอ้มูลจากระบบ

เทคโนโลยสีารสนเทศของบริษทั  ทีมงานโครงการจะทาํงานร่วมกบัแผนกการเงินเพืÉอเขา้ถึงสารสนเทศ

เกีÉยวกบัตน้ทุนของกระบวนการและพฒันาและตน้ทุนของแผนกในบญัชีแยกประเภททัÉวไป  สมาชิกใน
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ทีมงานจะสามารถพฒันาสมการเวลาของกระบวนการและกะประมาณค่าพารามิเตอร์ในสมการเวลาได้

จากการทาํงานอยา่งใกลชิ้ดกบัพนกังานในแผนกปฏิบติัการ 

กกกกกกกกในระยะทีÉ  ś  ทีมงานโครงการจะป้อนตน้ทุนและขอ้มูลเวลาเขา้รวมไวใ้นชุดซอฟแวร์

เฉพาะเพืÉอจดัทาํสารสนเทศความสามารถในการทาํกาํไรและตน้ทุนเบืÊองตน้  ทีมงานจะดาํเนินการ

ทดสอบในหลาย ๆ ดา้นเพืÉอให้ขอ้มูลมีความเทีÉยงตรง  รวมทัÊงคน้หาสาเหตุทีÉไดส้ําหรับผลลพัธ์ทีÉผิด

แผกไปและไม่เป็นไปตามทีÉคาดหวงัไว ้ หลงัจากทีÉไดต้รวจสอบความเทีÉยงตรงของขอ้มูลแลว้  ทีมงาน

โครงการจะนาํเสนอสารสนเทศแก่ฝ่ายบริหารพร้อมขอ้เสนอแนะในการดาํเนินการเพืÉอยกระดบัความ

สามาระในการทาํกาํไรของแผนกนาํร่องใหสู้งขึÊน 

กกกกกกกกเมืÉอแผนกนาํร่องไดพ้ฒันาตวัแบบ  TDABC  และตรวจสอบความเทีÉยงตรงของตวัแบบแลว้  

ทีมงานโครงการจะนาํไปขยายผลเป็นตวัแบบของกิจกรรมในระยะทีÉ  Ŝ  ในกรณีทีÉบริษทัมีหน่วยทีÉ

เหมือน ๆ กันหลายหน่วย  การขยายผลการใช้งานตัวแบบทัÉวทัÊงองค์การจะทาํได้ง่ายและรวดเร็ว

เนืÉองจากสามารถนําตวัแบบนําร่องมาใช้ในแต่ละแผนกได้โดยปรับแก้ไขเพียงเล็กน้อยเพืÉอค้นหา

โครงสร้างตน้ทุนเฉพาะแผนกและค่ากะประมาณของพารามิเตอร์ในสมการเวลาสําหรับแต่ละแผนก  

ส่วนบริษทัทีÉแต่ละหน่วยหรือแผนกไม่เหมือนกนัเลย  อาจจาํเป็นตอ้งมีทีมงานโครงการแยกต่างหาก

จากกนัในแต่ละหน่วยธุรกิจในกรณีเช่นนีÊ   ทีมงานโครงการทีÉเป็นผูน้าํร่องชุดแรกสุดมกัจะทาํหนา้ทีÉเป็น

วทิยากรฝึกอบรมจากส่วนกลาง  รวมทัÊงเป็นทีÉปรึกษาของกิจการและผูจ้ดัการโครงการของบริษทั  

 

ต้นทุนสถานทีÉปฏิบัติงาน 

กกกกกกกกตน้ทุนสถานทีÉปฏิบติังานสะทอ้นถึงตน้ทุนในการจดัหาพืÊนทีÉให้แกพ้นกังานและอุปกรณ์  

ตน้ทุนต่อตารางเมตรของสถานทีÉปฏิบติังาน  หมายถึง  การร่วมกนัรับผิดชอบค่าเสืÉอมราคาของอาคาร  

ค่าสาธารณูปโภค  ค่าซ่อมบาํรุง  ค่าทาํความสะอาด  และค่าประกนัภยัของพืÊนทีÉทีÉพนกังาน  อุปกรณ์  

และหัวหน้างานใช้ปฏิบติังานตามสัดส่วน  อีกทางเลือกหนึÉ ง  ต้นทุนสถานทีÉปฏิบติังานอาจคิดจาก

ตน้ทุนเทียบเท่าค่าเช่าต่อตารางเมตรคูณดว้ยจาํนวนพืÊนทีÉใชส้อย  (ตารางเมตร)  ทีÉแผนกใช้ปฏิบติังาน  

แผนกต่าง ๆ ทีÉใชพ้ืÊนทีÉทีÉมีตน้ทุนสูงกวา่   

 

พนักงานจากส่วนกลางและค่าใช้จ่ายของแผนกสนับสนุน 

กกกกกกกกในบริษทัหนึÉง ๆ มีหลายแผนกทีÉไม่ตอ้งเกีÉยวขอ้งโดยตรงกบัผลิตภณัฑ์  บริการ  หรือลูกคา้  

แผนกเหล่านีÊ มีหนา้ทีÉจดัเตรียมโครงสร้างพืÊนฐานหรืออุปกรณ์และเครืÉองจกัรทีÉจาํเป็นต่อการปฏิบติังาน

ของพนกังานปฏิบติัการ  ตวัอย่างเช่น  แผนกทรัพยากรมนุษยจ์ะจดัจา้งและฝึกอบรมพนกังาน  เก็บ

ข้อมูลการลา  จดัสวสัดิการในการรักษาพยาบาลและการลาป่วย  รวมทัÊงนําระบบบริหารผลการ
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ปฏิบติังานประจาํปีมาใช้กบัพนกังานทุกคน  แผนกเทคโนโลยีสารสนเทศมีหน้าทีÉจดัหาคอมพิวเตอร์  

ฐานขอ้มูล  เครือข่าย  และระบบอืÉน ๆ ทีÉช่วยสนบัสนุนและส่งเสริมให้พนกังานสามารถปฏิบติังานได้

อย่างมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิภาพ  และแผนกการเงินดาํเนินการจ่ายค่าให้แก่พนกังานชาํระค่า

สินคา้ให้แก่คู่คา้  เก็บหนีÊ จากลูกคา้  และจดัเตรียมรายงานทางการเงินตามรอบเวลาให้แก่แผนกและ

หน่วยธุรกิจต่าง ๆ กิจกรรมทัÊงหมดนีÊ เป็นภาระหนา้ทีÉทีÉจาํเป็นต่อบริษทั  แน่นอนวา่ความตอ้งการบริหาร

เหล่านีÊ โดยส่วนใหญ่  (แมจ้ะไม่ใชท้ัÊงหมด)  จะมาจากแผนกปฏิบติัการทัÊงหลายทีÉทาํหนา้ทีÉผลิตสินคา้  

ส่งมอบบริการ  และใหบ้ริการสนบัสนุนแก่ลุกคา้  

 

บทสรุป 

กกกกกกกกอตัราทุนกาํลงัการผลิตเป็นองค์ประกอบตวัทีÉสองของตวัแบบตน้ทุนบนฐานกิจกรรมและ

เกณฑ์เวลา  โดยจาํนวนทีÉเป็นตวัตัÊงในการคาํนวณอตัราต้นทุนกาํลังการผลิตจะตอ้งรวมเอาต้นทุน

ทรัพยากรทัÊงหมดทีÉจดัเตรียมให้แก่พนกังานแต่ละคนหรืออุปกรณ์ทีÉใชป้ฏิบติังานให้เกิดสัมฤทธิผลเขา้

ไวด้ว้ย  ทัÊงนีÊตน้ทุนทรัพยากรจะครองคลุมถึงค่าตอบแทนทัÊงหมดทีÉจ่ายให้แก่พนกังานผูป้ฏิบติังานและ

หวัหน้างานตน้ทุนอุปกรณ์ปฏิบติังาน  ตน้ทุนสถานทีÉปฏิบติังาน  และตน้ทุนทางอ้อมของแผนกหรือ

กระบวนการและผูป้ฏิบติังานแผนกหรือกระบวนการนัÊนได ้ บริษทัมีทางเลือกในการปรับปรุงตน้ทุน

อุปกรณ์ทีÉบนัทึกในงบการเงินอย่างเป็นทางการโดยใช้การปรับปรุงต้นทุนทดแทนและตน้ทุนของ

เงินทุน  ในกรณีทีÉแผนกนัÊนมีกระบวนการปฏิบติังานหลายกระบวนการ  และแต่ละกระบวนการตอ้งใช้

ส่วนผสมของทรัพยากรทีÉแตกต่างกนัดว้ยแลว้  ในเบืÊองตน้แผนกจะตอ้งจดัสรรค่าใช้จ่ายของแผนก

ใหก้บักระบวนการหลกั ๆ ก่อนการคิดอตัราตน้ทุนกาํลงัการผลิตของแต่ละกระบวนการ 

ตวัหารในการคาํนวณอตัราตน้ทุนกาํลงัการผลิตของแผนกหรือกระบวนการจะตอ้งเป็นกาํลงัการผลิตทีÉ

ยอมรับไดจ้ากทรัพยากรทีÉใชป้ฏิบติังาน  กาํลงัการผลิตทีÉยอมรับไดจ้ากทรัพยากรการหักลบเวลาหยุด

พกัผ่อน  ฝึกอบรม  ศึกษาเพิÉมเติม  รวมทัÊงเวลาซ่อมแซมและบาํรุงรักษาเครืÉองจกัรออกจากกาํลงัการ

ผลิตในเชิงทฤษฎี   
 

3. งานวจัิยทีÉเกีÉยวข้อง 

กกกกกกกกในปัจจุบนัมีการแข่งขนัและชิงกนัถึงความไดเ้ปรียบในการตลาด และการแข่งขนันีÊ จึงส่งผล

ไปถึงยงักระบวนการผลิต ทีÉตอ้งมีการปรับปรุงเทคโนโลยีในการผลิต จึงตอ้งมีการเลือกเครืÉองจกัรหรือ

เทคโนโลยทีีÉเหมาะสมกบักระบวนการผลิตและอุปกรณ์หรือเครืÉองจกัรและวิธีการตอ้งลดความสูญเสีย

หรือสิÉงทีÉไม่ก่อให้เกิดมูลค่า นัÊนจะทาํให้เกิดประสิทธิภาพและนาํกลบัมาคิดเป็นตวัเงิน ดงัผลงานวิจยั

ของ  
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กกกกกกกกมีผลงานวิจยัจาํนวนไม่นอ้ยหาจุดทีÉเหมาะสมของกาํลงัการผลิตสินคา้คงคลงั และนโยบาย

การผลิต เพืÉอใหเ้กิดตน้ทุนรวมตํÉาสุดโดย George et al. (2002)  ไดศึ้กษาเกีÉยวกบัสินคา้คงคลงัระดบัแรก 

(Single Stage Production Inventory System) ทีÉมีการผลิตสินคา้แบบการผลิตเพืÉอเก็บเป็นสินคา้คงคลงั 

โดยศึกษาถึงการจดัเก็บชิÊนส่วน และชิÊนงานสําเร็จรูป ซึÉ งมีการกาํหนดสมมุติฐานการศึกษา คือ มี

ขอ้จาํกดัดา้นการจดัส่งชิÊนส่วน ความตอ้งการสินคา้คงคลงัในแต่ละช่วงเวลาไม่แน่นอน มีสินคา้คา้งส่ง 

มีตน้ทุนการปรับตัÊง และการสัÉงซืÊอไม่จาํกดั จากสมมุติฐานนาํมาเขียนเป็นสมการความสัมพนัธ์ของตวั

แปรต่างๆ เพืÉอตอ้งการใหเ้กิดค่าใชจ่้ายต่างๆตํÉาสุด นอกจากนีÊ  Rajagopalan et al.  (2002) ไดท้าํการศึกษา

เรืÉองการผลิตสินคา้ตามคาํสัÉงลูกคา้ หรือการผลิตเพืÉอเก็บเป็นสินคา้คงคลงักระบวนการผลิตสามารถ

ผลิตสินคา้หลายชนิด (Multi Item) โดยมีทรัพยากรและกาํลงัการผลิตจาํกดั งานวจิยันีÊ จึงได ้เขียนสมการ

ทางคณิตศาสตร์ เพืÉอใช้ในการวิเคราะห์ปัญหา มีการกาํหนดเงืÉอนไขและพารามิเตอร์ของการผลิตตาม

คาํสัÉงลูกคา้ กบัการผลิตเพืÉอเก็บเป็นสินคา้คงคลงั การตดัสินใจเลือกวิธีการผลิต โดยกาํหนดจาํนวนครัÊ ง

ของการปรับตัÊงเครืÉองจกัรของแต่ละสินคา้ จากการนาํสมการทางคณิตศาสตร์ไปทดลองใช้ในโรงงาน

ฉีดพลาสติก ผลปรากฏว่า เมืÉอพิจารณาและตดัสินใจเลือกประเภทดว้ยสมการทางคณิตศาสตร์ ทาํให้

ประสิทธิภาพของการผลิตโดยรวมดีขึÊน การใช้งานทรัพยากรสูงขึÊน ตน้ทุนโดยรวมตํÉาลง นอกจากนีÊ  

James et al. (2002) ศึกษาเกีÉยวกบั การประมาณค่าทีÉเหมาะสมของกาํลงัการผลิต และสินคา้คงคลงัและ

กาํหนดนโยบายการปรับกาํลังการผลิตการลงทุนของโรงงานทีÉมีลักษณะผลิตภณัฑ์เดียว (Single 

Product) สถานีงานเดียว (Single Station) การผลิตเพืÉอเป็นสินคา้คงคลงั การตดัสินใจเกีÉยวกบักาํลงัการ

ผลิต และสินคา้คงคลงัมีวิธีทีÉซบัซ้อน โดยใชว้ิธีการประมาณค่าทีÉเหมาะสมของกาํลงัการผลิตดว้ยการ

จาํลองปัญหา (Simulation) และศึกษาถึงวิธีตดัสินใจในรูปแบต่างๆ พิจารณาการหาจุดเหมาะสมของ

การลงทุนดา้นกาํลงัการผลิต และสินคา้คงคลงั เพืÉอให้เกิดค่าใชจ่้ายรวมตํÉาสุด จากการจาํลองปัญหา ผล

ปรากฏวา่อตัราการใชง้าน (Utilization) มากกวา่ร้อยละ80  นอกจากนีÊ  M.S. Söylemez ซึÉ ง

งานวิจยัของ M.S. Söylemez,ŚŝŜř  ได้ทาํการศึกษาโดใช้หลักเศรษฐศาสตร์อุณหภูมิในการเพิÉม

ประสิทธิภาพและการหาขนาดทีÉเหมาะสมของเครืÉองแลกเปลีÉยนความร้อน เพืÉอนาํความร้อนกลบัมาใช้

งาน ก่อให้เกิดผลประหยดัสูงสุด สําหรับการประเมินความร้อนบริเวณทีÉเหมาะสมสําหรับการใช้งาน

แลกเปลีÉยนความร้อน ในงานวิจยันีÊ ไดใ้ชห้ลกัการ Př – PŚ ในการหาขนาดทีÉเหมาะสม การไหลภายใน

เครืÉองแลกเปลีÉยนความร้อนนัÊนแบ่งการไหลออกเป็น ś แบบคือการไหลแบบขนาน การโหลแบบยอ้น 

การไหลแบบทางเดียว ในการสร้างสมการทางคณิตศาสตร์เพืÉอหาผลประหยดัจะไดเ้ป็น 

 

ACPQCPS AE 21  
02maxmin1 ACPtTCmPS AP  
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ภาพทีÉ 21 แสดงกราฟผลประหยดัของการไหล 3 แบบ 

 

กกกกกกกกจากกราฟจะได้ผลประหยดัสูงสุดคือ 90   เหรียญต่อตารางเมตร ในระบบของเครืÉ อง

แลกเปลีÉยนความร้อนนัÊนขึÊนอยูก่บัพืÊนทีÉในการถ่ายเทความร้อนและการไหลทีÉเหมาะสม จะทาํให้เกิดผล

ประหยดัสูงสุด จากหลกัการเดียวกนั M.S. Söylemez,2542 ไดท้าํการศึกษาการเพิÉมประสิทธิภาพ

ผลผลิต โดยใช้หลกัของเศรษฐศาสตร์อุณหภูมิและเสนอสูตรทางคณิตศาสตร์อย่างง่ายเพืÉอทาํการหา

ความหนาฉนวนทีÉเหมาะสม สําหรับการใช้งานกบัระบบเครืÉองทาํความเยน็ไดท้าํการออกแบบความ

หนาฉนวนทีÉเหมาะสมและได้มีการทาํการทดสอบโดยใช้คอมพิวเตอร์แบบโตต้อบรหัสทีÉเขียนใน  

โปรแกรม FORTRAN 77 และใชว้ิธีชัÉวโมงการทาํงานทีÉเท่ากนัเพืÉอประมาณค่าความตอ้งการพลงังาน

ในการทาํงานวจิยั และทาํการสร้างสมการผลประหยดัอยา่งง่ายคือ 

AxCP
COP

tTUACPS A
E 21

 

กกกกกกกกสมการนีÊ อ้างอิงจากหลักการโดยใช้หลักของเศรษฐศาสตร์อุณหภูมิ และสูตรทาง

คณิตศาสตร์อย่างง่าย  P1-P2 หลงัจากนัÊนใช้โปรแกรม FORTRAN 77 ในการคาํนวณหาความหาทีÉ

เหมาะสมของฉนวนไดผ้ลดงันีÊ  
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ภาพทีÉ Ś2 แสดงกราฟความหนาทีÉไดจ้ากการคาํนวณโดยโปรแกรม FORTRAN 77 

 

กกกกกกกกเนืÉองจากในแต่ละทีÉนัÊนมีอุณหภูมิโดยเฉลีÉย ความชืÉนในอากาศ และชัÉวโมงการทาํงานไม่

เหมือนกนัดงัตาราง 

ตารางทีÉ 10 แสดงตวัอยา่งสถานทีÉ ความชืÊนอุณหภูมิเฉลีÉย และชัÉวโมงการทาํงาน 
City Design dry bulb, C̊ Annual avr. Temp, C̊ Full load hours, 0 C̊

Albuquerque, NM 35.6 13.78 3391

Boston, MA 32.8 10.72 2863

Chicago, IL (CO) 34.4 10.28 2618

Denver, CO 33.9 10.11 2612

Detroit, MI 32.8 9.89 2641

Minneapolis, MN 33.3 6.72 1768

New Orleans, LA 33.9 20.22 5225

New York, NY 38.9 12.5 2815

Seattle , WA (CO) 30 10.61 3098

Washington, DC 33.9 12.11 3129  
 

กกกกกกกกจากการคาํนวณโดยโปรแกรม FORTRAN 77 จะไดค้วามหนาทีÉเหมาะสมคือ 70 มิลลิเมตร

จึงให้ได้ผลประหยัดสูงสุด สามารถประหย ัดได้ถึง  87000 ดอลลาร์ และหลังจากนัÊ น  M.S. 

Söylemez,2543 ไดท้าํการศึกษาหาความเหมาะสมของท่อในระบบ HVAC โดยศึกษาหาแรงดนัตก

คร่อม และแบ่งการศึกษาท่อทีÉมีขนาดหนา้ตดั 2 ขนาดคือท่อทีÉมีหนา้ตดักลมและท่อทีÉมีหนา้ตดัทรงเลขา
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คณิต และการหาแรงดนัตกคร่อมภายในท่อและขนาดของท่อทีÉเหมาะสม นัÊนหาได้จากสมการทาง

คณิตศาสตร์อยา่งง่ายคือ P1 – P2  

1.ท่อ HVAC หนา้ตดักลม 

OCICTC  
ค่าใชจ่้ายเริÉมตน้ของระบบท่อ HVAC คือ 

MM CDLnPIC 2  

ค่าใชจ่้ายในการดาํเนินงานของระบบท่อ HVAC คือ 

10008

3
1

mf

eqE DHVfLCP
OC  

แรงดนัตกคร่อมภายในท่อชนิดหนา้ตดักลมนัÊนหาไดโ้ดยใชส้มการ  

2

2V
D
L

fP eq

 
2.ท่อ HVAC ทรงเรขาคณิต 

กกกกกกกกท่อทีÉมีหนา้ตดัเป็นรูปเรขาคณิตนัÊนจะก่อให้เกินแรงเสียดทานทีÉผิวมากกวา่ท่อหนา้ตดักลม 

และแรงดนัตกคร่อมก็ยงัมากกว่าท่อหน้าตดักลมด้วย แรงดันตกคร่อมภายในท่อชนิดหน้าตดัแบบ

เรขาคณิตนัÊนหาไดโ้ดยใชส้มการ  
2

.
2

,
25.0
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ผลของการศึกษานีÊจะหาหนา้ตดัทีÉเหมาะสมของระบบท่อ HVAC การศึกษานีÊ คือการหาตน้ทุนทีÉต ํÉาทีÉสุด 

 

 

 

 

 

ภาพทีÉ Ś3 แสดงค่าใชจ่้ายของท่อขนาดต่างๆ 
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ตารางทีÉ  11 แสดงค่าใชจ่้าย 

Method Ref. [2] Ref. [3] Ref. [12] Ref. [19] (square) 

Optimum duct size (m) 0.202 0.191 0.363 0.324 

Total cost ($) 7960.07 10075.54 1989.33 2132.28 

  

กกกกกกกกจากการศึกษาพบวา่ ขนาดของท่อ HVAC ทีÉทาํใหต้น้ทุนในการติดตัÊงถูกทีÉสุดและก่อให้เกิน

แรงดนัตกคร่อมนอ้ยทีÉสุดคือท่อขนาด 0.363  เมตรซึÉ งตน้ทุนนัÊนเพียง  1989.33  เหรียญ  และหลงัจากนัÊน 

M.S. Söylemez,2545 ได้ทาํการศึกษาขนาดของครีบสําหรับนาํเอาความร้อนกลับมาใช้ใหม่ด้วย

หลกัการของเศรษฐศาสตร์อุณหภูมิ ในการหาขนาดทีÉเหมาะสมของครีบในการนาํเอาความร้อนทิÊง

กลบัมาใช้ใหม่นัÊนมีความสําคญัเพืÉอทีÉจะไดผ้ลประหยดัสูงสุดของระบบและการศึกษาไดศึ้กษาครีบ 2 

แบบคือ ครีบกลมและครีบเหลีÉยม ความเหมาะสมนัÊนหาไดจ้ากสมการทางคณิตศาสตร์อยา่งง่ายคือ P1 – 

P2  

1.ครีบท่อแบบกลม มีสมการในการหาขนาดของครีบสาํหรับครีบท่อแบบกลมคือ 

k
hLDfav

2

726.4  

ค่า k  นัÊนเป็นค่าสัมประสิทธ์การนาํความร้อนของวสัดุของครีบท่อแบบกลม 

ผลประหยดัของครีบท่อแบบกลมนัÊนหาไดจ้ากสมการ  

LDCPHQCPS mE 4

2

21  

2. ครีบท่อแบบทรงสีÉเหลีÉยม ความยาวครีบทีÉเหมาะสมหาไดเ้ช่นเดียวกบัครีบท่อแบบกลมแต่ใหก้กกกก   

hkhPkA 2   

ค่าผลประหยดัสูงสุดนัÊนสามารถหาไดจ้ากสมการ 

2
3

21 4192.1
24192.1tanh2

k
hLCPhLHCPS mbE  

สมการของผลประหยดัแลว้นาํมาเขียนกราฟโดยทีÉเปลีÉยนแปลงความยาวไปเรืÉอยๆจะไดก้ราฟของครีบ

ท่อออกมาเป็น 2 แบบดงันีÊ  
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ภาพทีÉ 24 แสดงผลประหยดัจากครีบท่อแบบกลม 

 

 
ภาพทีÉ 25 แสดงผลประหยดัจากครีบท่อแบบสีÉเหลีÉยม 

 

กกกกกกกกจากกราฟพบวา่ ครีบท่อแบบกลมนัÊนความยาวทีÉเหมาะสมคือ   9.05  เซนติเมตรและขนาดทีÉ

เหมาะสมของความยาวครีบท่อแบบกลมคือ  3.87  เซนติเมตรก่อให้เกิดผลประหยดัเป็นเงิน  18  เหรียญ 

ส่วนครีบท่อแบบเรขาคณิตนัÊนความยาวทีÉเหมาะสมคือ 9.26 เซนติเมตรส่วนความยาวทีÉเหมาะสมนัÊนไม่

มีผลและก่อให้เกิดผลประหยดัประมาณ  380  เหรียญ  และหลงัจากนัÊน M.S. Söylemez,2546 ได้

ทาํการศึกษาการนาํความร้อนของระบบทาํความเยน็กลบัมาใช้ใหม่เพืÉอให้เกิดผลประหยดั ในการหา

ความเหมาะสมนัÊนใชว้ธีิ P1-P2 หาจุดทีÉเหมาะสมของอุณหภูมิทาํงานของระบบทาํความเยน็ ในงานวิจยั

นีÊตอ้งการทีÉจะหาจุดทีÉเหมาะสมของอุณหภูมิทาํงานนัÊนใชแ้บบจาํลองทางคณิตศาสตร์ 

ICOCSS E  

โดยทีÉ S คือผลประหยดั OC คือค่าใชจ่้ายในการดาํเนินงาน และ IC คือค่าใช่จ่ายเริÉมตน้ เป็นสมการตัÊง

ตน้ แลว้แทนค่าต่างๆลงในสมการไดเ้ป็น 

3/2
2

1
1 LQCL

HMP

EL
LE QCPWQ

Q
mPHCP

HQCPS  

จากนัÊนทาํการหาอนุพนัธ์เทียบกบัเวลาไดส้มการ 

03/2
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2
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ภาพทีÉ 26 แสดงกราฟผลประหยดัสูงสุดเทียบกบัอุณหภูมิ 

 

ตารางทีÉ 12 ผลประหยดัทีÉอุณหภูมิทาํงานต่างๆ 

∆T (K) S ($)

20 1491.5

25 1721.4

30 1842.5

33 1861.1

35 1850.4

40 1741.8

45 1514.6

50 1167.2

55 698.2

60 106.7  
 

กกกกกกกกจากงานวิจยัพบว่าเมืÉอระบบทาํความเยน็ทาํงานทีÉอุณหภูมิ 33   เควิน นัÊนจะทาํให้มีผลกกก

ประหยดัสูงสุดคือ 1861.1  เหรียญ งานวิจยันีÊ จะเป็นประโยชน์กบัผูที้Éใช้งานระบบทาํความเยน็นีÊ แต่ไม

เกิดประโยชน์กบัผูผ้ลิตระบบทาํความเยน็และหลงัจากนัÊน M.S. Söylemez,2550 ไดท้าํการวิจยัเพืÉอหา

ความยาวทีÉเหมาะสมของท่อในการเอาความร้อนทิÊงกลบัมาใชใ้หม่ การนาํเอาพลงังานความร้อนเหลือ

ทิÊงกลบัเอามาใชใ้หม่นัÊนไดมี้เพิÉมมากขึÊน ท่อนัÊนเป็นส่วนหนึÉงในการรับเอาความร้อนทีÉเหลือทิÊงกลบัมา
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ใชใ้หม่ มีค่าใชจ่้ายของระบบในการกูคื้นความร้อนจึงมีความเกีÉยวขอ้งโดยตรงกบัขนาดและกกกกกกก

ประสิทธิภาพของการถ่ายเทความร้อน 

สมการเพืÉอหาผลประหยดัคือ 

0
2

1

L

boPE

CP
HTTmCCP

S
 

สมการดงักล่าวแลว้ก็นาํมาเขียนกราฟโดยทีÉ H คือ ชัÉวโมงการทาํงานไดก้ราฟของผลประหยดั 

 

 
ภาพทีÉ 27 แสดงถึงผลประหยดัทีÉความยาวต่างๆ 

 

ตารางทีÉ 13 แสดงถึงค่าผลประหยดัทีÉความยาวต่างๆ 

X (m) 0 1 2 3 3.711 4 5 6 7 8 9 10

S ($) 0 91.99 131.8 146.14 148.31 148.03 143.84 136.67 128.06 118.73 109.06 99.23  
 

กกกกกกกกผลของงานวจิยันีÊความยาวของท่อคือ 3.711 เมตร ทาํก่อใหเ้กิดผลประหยดัสูงสุด 148.31 

เหรียญความยาวของท่อทีÉเหมาะสมนัÊนจะทาํใหเ้กิดผลประหยดัสูงสุด 

กกกกกกกกจากงานวจิยัทีÉเกีÉยวขอ้ง M.S. Söylemez ไดน้าํหลกัการของเศรษฐศาสตร์อุณหภูมิโดยใชว้ิธี     

P1-P2 มาใชใ้นงานวจิยัของระบบทาํความเยน็ และนาํความร้อนกลบัมาใชใ้หม่ เพืÉอทาํให้เกิดผประหยดั

สูงสุด และจากงานวิจยัทีÉเกีÉยวขอ้งนีÊ จึงไดน้าํเอาหลกัการและแนวความคิด มาใช้ในงานวิจยัการเลือก

สัดส่วนของเครืÉองจกัรทาํให้เกิดตน้ทุนตํÉาสุด โดยใช้หลกัการทางเศรษฐศาสตร์-วิศวกรรมศาสตร์ ใน

การวเิคราะห์หาสัดส่วนในการติดตัÊงเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติัเพืÉอให้ตน้ทุนตํÉาสุด 

กกกกกกกกจากงานวจิยัทีÉเกีÉยวขอ้งของนกัวจิยัทีÉศึกษาในโรงงานผลิตเสืÊอผา้นัÊน เนน้ไปสู่การจดัการใน

องค์กร ไม่ว่าจะเป็นการจดัการในดา้นลดของเสีย การจดัการห่วงโซ่อุทาน การจดัการทางเทคนิคการ
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เคลืÉอนไหว หรือจะเป็นทางดา้นงานวจิยัในการสร้างเครืÉองตดัผา้ดว้ยอุลตร้าโซนิคนัÊน เป็นการปรับปรุง

กระบวนการทาํงาน ในโรงงานผลิตเสืÊอผา้ใหท้าํงานไดต้ามเป้าหมาย และแผนการทีÉวางไว ้
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บททีÉ 3 
วธีิการดําเนินงานวจัิย 

 
กกกกกกกกการดําเนินงานวิจัยครัÊ งนีÊ มีวตัถุประสงค์เพืÉอหากําลังการผลิตทีÉต้นทุนตํÉาสุด ของ
เครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั ทีÉจะมีการลงทุนในการสัÉงซืÊอเครืÉองจกัร เพืÉอตัÊงไลน์การผลิตใหม่ และให้
กาํลงัการผลิตของเครืÉองจกัรนัÊนเหมาะสม กบัการผลิตของแผนกเยบ็ แบบการศึกษาออกเป็น ดงันีÊ   
 
กกกกกกกก3.1 การสร้างสมการกาํลงัการผลติรวม 
กกกกกกกกกกกกกาํลงัการผลิตรวมเกิดจากผลรวมของกาํลงัการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้จาํนวน 3 

กลุ่ม คือ เครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250, เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองจกัรตดั
ผา้ดว้ยมือคน หากกาํหนดให้ P1, P2  และ P3 แทนกาํลงัการผลิต (ตวัต่อนาที) ของเครืÉองจกัรตดัผา้
อตัโนมติัรุ่น GT7250, เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคน ตามลาํดบั 
และให้ t1, t2 และ t3แทนเวลา (นาที) ทีÉใช้ในการเดินเครืÉองจกัรแต่ละกลุ่ม สามารถเขียนสมการ
สาํหรับคาํนวณกาํลงัการผลิตรวม ไดจ้าก 

        (1) 

 

กกกกกกกก3.2 การสร้างสมการต้นทุนรวม 
กกกกกกกกกกกกในการสร้างสมการต้นทุนรวม ได้แบ่งต้นทุนออกเป็น4กลุ่ม คือ ต้นทุนค่า
เครืÉองจกัร ตน้ทุนค่าแรง ตน้ทุนค่าไฟฟ้า และตน้ทุนค่าวตัถุดิบ โดยมีรายละเอียดดงันีÊ   
กกกกกกกกกกกก3.2.1 การสร้างสมการตน้ทุนค่าเครืÉองจกัร 

กกกกกกกกกกกกกกกกในการคิดตน้ทุนเครืÉองจกัร จะใช้แนวคิดทีÉวา่เครืÉองจกัรเสืÉอมลงไปเท่าไร 
ในการตดัผา้ 1 ตวั ดงันัÊนหากกาํหนดให้ C1

1, C1
2 และ C1

3แทนค่าเสืÉอมราคาของเครืÉองจกัรตดัผา้
อตัโนมติัรุ่น GT7250, เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคนตามลาํดบั
ในหน่วยบาทต่อตวัแลว้ จะสามารถคาํนวณตน้ทุนเครืÉองจกัรไดจ้ากสมการ 

       (2) 
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กกกกกกกกกกกก3.2.2 การสร้างสมการตน้ทุนค่าแรง 

กกกกกกกกกกกกกกกกหากกาํหนดให ้C2
1, C

2
2, และ C2

3  แทนค่าแรง (บาทต่อนาที) สมการสาํหรับ
คาํนวณค่าแรง สามารถหาไดจ้าก 

        (3) 
กกกกกกกกกกกก3.2.3 สมการตน้ทุนค่าไฟฟ้า 
กกกกกกกกกกกกกกกกหากกาํหนดให้ C3

1, C3
2 และ C3

3  แทนตน้ทุนค่าไฟฟ้า (บาทต่อชัÉวโมง) 

และ KW1, KW2 และ KW3 แทนกาํลงัไฟฟ้า (กิโลวตัตต่์อชัÉวโมง) สมการสําหรับคาํนวณค่าไฟฟ้า
หาไดจ้าก 

      (4) 
กกกกกกกกกกกก3.2.4 สมการตน้ทุนวตัถุดิบ 

กกกกกกกกกกกกกกกกหากกาํหนดให้ C4
1, C

4
2 และ C4

3 แทนตน้ทุนวตัถุดิบ (บาทต่อตวั) สมการ
สาํหรับคาํนวณตน้ทุนวตัถุดิบหาไดจ้าก 

       (5) 
ดงันัÊนสมการตน้ทุนรวมของการตดัผา้ดว้ยเครืÉองจกัรทัÊง 3 กลุ่ม คือ 

        (6) 

 
3.3 การกาํหนดเวลาสําหรับเครืÉองจักรแต่ละกลุ่มในการผลติ เงืÉอนไขการตดัผา้สามารถแบ่งออกได้
เป็น 2 แบบ คือ 
กกกกกกกก1. เมืÉอกาํลงัการผลิตรวมมีค่าน้อยกวา่คาํสัÉงซืÊอของลูกคา้ เมืÉอความตอ้งการของลูกคา้
มากกวา่กาํลงัการผลิต จึงไม่สามารถทาํการผลิตไดท้นัตามเวลาทีÉกาํหนดในกรณีเช่นนีÊโรงงานจะไม่
สามารถวางแผนการผลิตได้ และงานวิจัยจะไม่พิจารณาในกลุ่มนีÊ  สําหรับเงืÉอนไขลักษณะนีÊ  
สามารถเขียนใหอ้ยูใ่นรูปอสมการไดเ้ป็น (P1+P2+P3)t < Porder    (7) 

กกกกกกกก2 .  เมืÉอกาํลงัการผลิตรวมมีค่ามากกวา่คาํสัÉงซืÊอของลูกคา้ เมืÉอความตอ้งการของลูกคา้
นอ้ยกวา่กาํลงัการผลิต ก็สามารถจะทาํการผลิตได ้สามารถเขียนในรูปของอสมการเงืÉอนไข ไดด้งันีÊ  
(P1+P2+P3)t > Porder ในกรณีนีÊ โรงงานสามารถวางแผนการผลิต ใหเ้กิดตน้ทุนทีÉต ํÉาทีÉสุดได ้ซึÉ งปัจจยัทีÉ
มีผลต่อตน้ทุนรวมก็ คือ เวลาทีÉใชใ้นการผลิตสาํหรับเครืÉองจกัรแต่ละกลุ่ม ดงันัÊนจึงตอ้งมีการ
กาํหนดเวลาทีÉใชใ้นการผลิตของเครืÉองจกัรแต่ละกลุ่มโดยจะกาํหนดให ้  คือเวลาทีÉมากทีÉสุด
ในการตดัผา้ตามคาํสัÉงซืÊอ ดว้ยเครืÉองจกัรตวัทีÉทาํงานชา้ทีÉสุด (มีกาํลงัการผลิตตํÉาสุด) จะเขียนไดว้า่  
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       (8) 

กกกกกกกกเมืÉอ คือกาํลังการผลิตรวม และ  คือกาํลังการผลิตของเครืÉ องจกัรกลุ่มทีÉ
ทาํงานช้าทีÉสุด และหากกาํหนดให้  คือเวลาทีÉมากทีÉสุดทีÉเกิดจากคาํสัÉงซืÊ อของลูกค้า แล้ว
เงืÉอนไขเริÉมตน้ในการกาํหนดเวลา ในการใชเ้ครืÉองจกัรกลุ่มแรก จะสามารถเขียนไดเ้ป็น 

; t1 =          (9) 

; t1 =          (10) 

สาํหรับการกาํหนดเวลาของเครืÉองจกัรกลุ่มทีÉ 1, 2 และ 3 สามารถอธิบายดงัแสดงในภาพทีÉ 28 
 

 
ภาพทีÉ 28 แสดงการหาเวลาทีÉใชใ้นการผลิตทีÉ 1, 2 และ3 

 

กกกกกกกกจากภาพ 28 แถวตามแนวนอนของตารางจะเป็นแผนการผลิตแบบต่างๆ สําหรับ
แผนการผลิตทีÉ 1 เวลาทีÉใชใ้นการผลิตของเครืÉองจกัรกลุ่มทีÉ 1 จะกาํหนดให้มีค่าเป็น t1ซึÉ งหาไดจ้าก
สมการ (8) และเวลาทีÉใชใ้นการผลิต สําหรับเครืÉองจกัรกลุ่มทีÉ 2 และ 3 จะมีค่าเท่ากบั 0 สําหรับ
แผนกการผลิตทีÉ 2 และ 3 จะลดเวลาสําหรับการผลิตของเครืÉองจกัรกลุ่มทีÉ 1 ลง 1 นาที (t1-1) และ
เวลาทีÉใชใ้นการผลิตของเครืÉองจกัรกลุ่มทีÉ 2 จะมีค่าทีÉเป็นไปไดส้องค่า คือ 0 และ 1 นาที สําหรับ
เวลาทีÉใชใ้นการผลิตของเครืÉองจกัรกลุ่มทีÉ 3 จะเป็นไปตามสมการ สําหรับแผนการผลิต 4, 5 และ 6 

จะสามารถทาํไดโ้ดยลดเวลาการผลิตกลุ่มทีÉ 1 ลง 2 นาที ซึÉ งเวลาทีÉใชใ้นการผลิตของเครืÉองจกัรกลุ่ม
ทีÉ 2 จะมีค่าทีÉเป็นไปไดส้ามค่า ดงัแสดงในรูปทีÉ 2 การกาํหนดแผนการผลิตอืÉนๆ สามารถทาํได ้โดย
การลดเวลาทีÉใชใ้นการผลิตสําหรับเครืÉองจกัรกลุ่มทีÉ 1 ลงครัÊ งละ 1 นาที แลว้กาํหนดค่าเวลาในการ
ผลิตทีÉเป็นไปได ้สําหรับเครืÉองจกัรกลุ่มทีÉ 2 ดงัตวัอยา่งทีÉกล่าวไวข้า้งตน้ เวลาทีÉใชใ้นการผลิตของ
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เครืÉองจกัรกลุ่มทีÉ 2 จะไม่เป็นจริงเมืÉอเวลาทีÉใชใ้นการผลิตสําหรับเครืÉองจกัรกลุ่มทีÉ 3 มีค่าติดลบ 
(t3<0) การลดเวลาทีÉใชใ้นการผลิตสาํหรับเครืÉองจกัรกลุ่มทีÉ 1 จะกระทาํจนมีค่าเท่ากบั 0  

 

3.4 กรณีศึกษา (Case study) 
กกกกกกกกในการศึกษาแบบจาํลองทางคณิตศาสตร์ทีÉสร้างขึÊนจะทาํการศึกษาผา่นกรณีศึกษาของ
การตดัผา้ดว้ยเครืÉองจกัรอตัโนมติัรุ่น GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้ดว้ยมือคน ซึÉ งมีขอ้มูล
ประกอบดงันีÊ  
 

ตารางทีÉ 14 แสดงการตดัผา้ดว้ยวธีิต่างๆ 

 

 

3.5 การวเิคราะห์ข้อมูล 
กกกกกกกกเมืÉอไดผ้ลลพัธ์ของตวัแบบจาํลองจะทาํการวเิคราะห์ผลทีÉได ้จากกราฟทีÉได ้และสรุปผล
ทีÉไดจ้ากงานวจิยัพร้อมทัÊงขอ้เสนอแนะทีÉไดจ้ากงานวจิยั 

 
3.6ขัÊนตอนการวจัิย 
กกกกกกกกเนืÉองจากตอ้งมีการระบุแบบการวางแผน ให้ทนักบัความตอ้งการของลูกคา้และตน้ทุน
รวมในการผลิตตํÉาสุด โดยนาํขอ้มูลค่าเสืÉอม ค่าแรง ค่าไฟฟ้า และค่าวตัถุดิบ มาสร้างแบบจาํลองทาง
คณิตศาสตร์ และนาํกราฟมาวิเคราะห์ตามวตัถุประสงคข์องงานวิจยั จึงสุรปและเสนอแนะผลทีÉได้
จากงานวจิยั 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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ภาพทีÉ 29 แสดงขัÊนตอนการวิจยั 

เครืÉองมือทีÉใชใ้นการวิจยั 
- สร้างแบบจาํลองทางคณิตศาสตร์ทีÉใชว้ิเคราะห์ตน้ทุนการผลิต 

เกบ็รวบรวมขอ้มลูทีÉใชใ้นการวิจยั 
      - ขอ้มลูงานตดัของแผนกตดั 
      - ขอ้มลูดา้น ราคาค่าเสืÉอมเครืÉองจกัร, ค่าไฟฟ้า, ค่าแรงพนกังาน 

พิจารณาผลทีÉไดจ้ากการวิเคราะห์จากกราฟ 

ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัทีÉเกีÉยวขอ้ง 

วิเคราะห์ผลทีÉไดจ้ากการกราฟ 
- กาํหนดกาํลงัการผลิตทีÉเหมาะสมในการวางแผนการใชเ้ครืÉองจกัร 
- พิจารณาตน้ทุนรวมตํÉาสุดในการผลิต วา่ตรงตามทีÉลกูคา้กาํหนด 

จดัทาํรูปเล่มวิทยานิพนธ์ 

สรุปการวิจยัและแนวทางการแกไ้ข 

จดัพิมพผ์ลงานวิจยัและนาํเสนอผลงาน 

ศึกษาทีÉมาทีÉไปและความสาํคญัของปัญหาของโรงงานผลิตเสืÊอผา้ 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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เวลาทีÉใช้ในการผลิต P1t1 P2t2 P3t3 Ptotal Cost

60 259 296 320 875 61,156.50

125 0 618 257 875 50,550.60

150 0 741 134 875 50,367.70

200 0 875 0 875 50,170.10

บททีÉ 4 

ผลและการอภิปรายผล 
 

4.1 การหาจุดทีÉเหมาะสมสําหรับการวางแผนการผลติ 

กกกกกกกกจากตารางทีÉ 15 จะเห็นถึงความสัมพนัธ์ของเวลาทีÉใชใ้นการผลิตทีÉ 60, 125, 150 และ 200 
นาที กบัการผลิตชิÊนงานทีÉ 875 ชิÊนโดยมีเครืÉองจกัร 3 กลุ่มทีÉใชใ้นการผลิต ทีÉทาํให้ตน้ทุนรวมตํÉาสุด 
พบว่าทีÉเวลา 60 นาที กบัการผลิตชิÊนงานจาํนวน 875 ชิÊนตอ้งมีการจ่ายงานไปยงัเครืÉองจกัรทัÊงหมด 3 

กลุ่ม ทาํให้มีตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 61,156.50 บาท ทีÉเวลาการผลิต 150 นาที ทีÉการผลิต 875 ชิÊน แต่การ
ทาํงานของเครืÉองจกัรนัÊนถูกมอบหมายไปให้ยงั 2 กลุ่มทาํการผลิต มีตน้ทุนรวมตํÉาสุดทีÉ 50,367,70 บาท 
และทีÉเวลาการผลิตทีÉ 200 นาที ทีÉการผลิต 875 ชิÊนนัÊนมีการจ่ายงานให้กบัเครืÉองจกัรเพียง 1 กลุ่มผลิต มี
ตน้ทุนรวมตํÉาสุดทีÉ 50,170.10 บาท จากตารางจะเห็นไดว้า่ถา้มีคาํสัÉงซืÊอมาก แต่มีเวลาทาํการผลิตนอ้ย 
จะตอ้งมีการแบ่งจ่ายงานไปยงักลุ่มเครืÉองอืÉน เพืÉอทาํใหง้านผลิตทนัตามกาํหนดของลูกคา้ แต่เมืÉอมีกาํลงั
การผลิตทีÉน้อยกว่าเวลาทีÉจะผลิต สามารถทาํให้วางแผนกาํลงัการผลิต และการจ่ายงานไปยงัเครืÉองทีÉ
ตน้ทุนในการผลิตตํÉาสุดได ้และสามารถทีÉจะผลิตงานได ้โดย 1 กลุ่ม ทาํให้ตน้ทุนรวมในหารผลิตตํÉาสุด
ดงันัÊนสรุปไดว้า่การเลือกจุดทีÉเหมาะสมสําหรับการวางแผนการผลิต จะเลือกจุดทีÉมีตน้ทุนตํÉาสุด และ
ระยะเวลาไม่เกินคาํสัÉงซืÊอ 

 

ตารางทีÉ  15 เปรียบเทียบเวลาการผลิตทีÉทาํใหต้น้ทุนรวมตํÉาสุด

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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กกกกกกกกจากภาพทีÉ 30 แสดงการมอบหมายงานใหก้ลุ่มเครืÉองจกัรตดัผา้แบบตดัดว้ยมือคน เครืÉองตดั
ผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองตดัผา้รุ่น GT7250 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 875 ตวั ทีÉเวลา 60 นาที กบัตน้ทุน
ตํÉาสุดของจุดต่างๆทีÉไม่เกินเวลาทีÉกาํหนด พบวา่ทีÉเวลา 60 นาที กบัการผลิตชิÊนงานจาํนวน 875 ชิÊนตอ้ง
มีการจ่ายงานไปยงัเครืÉองจกัรทัÊงหมด 3 กลุ่ม ทาํให้เครืÉองจกัรตดัผา้ด้วยมือคนใช้เวลา 55 นาที 
เครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ใชเ้วลา 60 นาที และเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 ใช้
เวลา 60 นาที ทาํใหมี้ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 61,156.50 บาท 

 

 
 

ภาพทีÉ 30 แสดงการมอบหมายงานใหก้ลุ่มเครืÉองจกัรตดัผา้แบบตดัดว้ยมือคน เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น  

              GT5250 และเครืÉองตดัผา้รุ่น GT7250 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 875 ตวั ทีÉเวลา 60 นาที กบัตน้ทุนตํÉาสุดของ 

              จุดต่างๆทีÉไม่เกินเวลาทีÉกาํหนด  

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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กกกกกกกกจากภาพทีÉ 31 แสดงการมอบหมายงานใหก้ลุ่มเครืÉองจกัรตดัผา้แบบตดัดว้ยมือคน เครืÉองตดั
ผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองตดัผา้รุ่น GT7250 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 875 ตวั ทีÉเวลา 125 นาที กบัตน้ทุน
ตํÉาสุดของจุดต่างๆทีÉไม่เกินเวลาทีÉกาํหนด พบวา่ทีÉเวลา 125 นาที กบัการผลิตชิÊนงานจาํนวน 875 ชิÊนตอ้ง
มีการจ่ายงานไปยงัเครืÉองจกัรทัÊงหมด 3 กลุ่ม ทาํใหเ้ครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคนใชเ้วลา 0 นาที เครืÉองจกัร
ตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ใชเ้วลา 125 นาที และเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 ใชเ้วลา 48 นาที 
ทาํใหมี้ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 50,551 บาท 

 
 

ภาพทีÉ 31 แสดงการมอบหมายงานใหก้ลุ่มเครืÉองจกัรตดัผา้แบบตดัดว้ยมือคน เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น  

              GT5250 และเครืÉองตดัผา้รุ่น GT7250 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 875 ตวั ทีÉเวลา 125 นาที กบัตน้ทุนตํÉาสุดของ 

              จุดต่างๆทีÉไม่เกินเวลาทีÉกาํหนด  
 

 

 

 

 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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กกกกกกกกจากภาพทีÉ 32 แสดงการมอบหมายงานใหก้ลุ่มเครืÉองจกัรตดัผา้แบบตดัดว้ยมือคน เครืÉองตดั
ผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองตดัผา้รุ่น GT7250 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 875 ตวั ทีÉเวลา 150 นาที กบัตน้ทุน
ตํÉาสุดของจุดต่างๆทีÉไมเ่กินเวลาทีÉกาํหนด พบวา่ทีÉเวลา 150 นาที กบัการผลิตชิÊนงานจาํนวน 875 ชิÊนตอ้ง
มีการจ่ายงานไปยงัเครืÉองจกัรทัÊงหมด 3 กลุ่ม ทาํใหเ้ครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคนใชเ้วลา 0 นาที เครืÉองจกัร
ตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ใชเ้วลา 150 นาที และเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 ใชเ้วลา 25 นาที 
ทาํใหมี้ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 50,368 บาท 

 

 
 

ภาพทีÉ 32 แสดงการมอบหมายงานใหก้ลุ่มเครืÉองจกัรตดัผา้แบบตดัดว้ยมือคน เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น  

              GT5250 และเครืÉองตดัผา้รุ่น GT7250 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 875 ตวั ทีÉเวลา 150 นาที กบัตน้ทุนตํÉาสุดของ 

              จุดต่างๆทีÉไม่เกินเวลาทีÉกาํหนด  
 

 

 

 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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กกกกกกกกจากภาพทีÉ 33 แสดงการมอบหมายงานใหก้ลุ่มเครืÉองจกัรตดัผา้แบบตดัดว้ยมือคน เครืÉองตดั
ผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองตดัผา้รุ่น GT7250 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 875 ตวั ทีÉเวลา 200 นาที กบัตน้ทุน
ตํÉาสุดของจุดต่างๆทีÉไมเ่กินเวลาทีÉกาํหนด พบวา่ทีÉเวลา 200 นาที กบัการผลิตชิÊนงานจาํนวน 875 ชิÊนตอ้ง
มีการจ่ายงานไปยงัเครืÉองจกัรทัÊงหมด 3 กลุ่ม ทาํใหเ้ครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคนใชเ้วลา 0 นาที เครืÉองจกัร
ตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ใชเ้วลา 177 นาที และเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 ใชเ้วลา 0 นาที 
ทาํใหมี้ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 50,170 บาท 
 

 
 

ภาพทีÉ 33 แสดงการมอบหมายงานใหก้ลุ่มเครืÉองจกัรตดัผา้แบบตดัดว้ยมือคน เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น  

              GT5250 และเครืÉองตดัผา้รุ่น GT7250 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 875 ตวั ทีÉเวลา 200 นาที กบัตน้ทุนตํÉาสุดของ 

              จุดต่างๆทีÉไม่เกินเวลาทีÉกาํหนด  
 

 

 

 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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4.2 ผลของเวลาผลติทีÉกาํหนดโดยคําสัÉงซืÊอทีÉมีต่อต้นทุนรวมตํÉาสุดในการตัดผ้า 
กกกกกกกจากตารางทีÉ 16 ทีÉคาํสัÉงซืÊอทีÉ 875 ตวัทีÉเวลา 60 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคน
ตดัได ้296 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้296 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 

ตดัได ้320 ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 61.15 บาท ทีÉเวลา 75 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคน
ตดัได ้108 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้371 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 

ตดัได ้396 ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 55.08 บาท ทีÉเวลา 125 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคน
ตดัได ้0 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้618 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 ตดั
ได ้257 ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 50.55 บาท ทีÉเวลา 150 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคนตดั
ได ้0 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้741 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 ตดัได ้
134 ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 50.34 บาท ทีÉเวลา 175 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคนตดัได ้
0 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้865 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 ตดัได ้10 

ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 50.18 บาท และทีÉเวลา 200 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคนตดัได ้
0 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้875 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 ตดัได ้0 ตวั 
ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 50.17 บาท 

 

ตารางทีÉ 16 แสดงเวลาในการเดินเครืÉองจกัรทีÉ 60, 75, 125, 150, 175, และ 200 นาที ในการมอบหมาย 

                การผลิตใหก้บัเครืÉองจกัรตดัผา้แบบใชมื้อตดั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองตดั 

                ผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 875 ตวั 

เวลาเดินเครืÉองจักรทีÉคําสัÉง
ซืÊอ 875 ตัว 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal 

Cost x 

1000 

(Baht) 

60 55 60 60 259 296 320 875 61.15 

75 23 75 74 108 371 396 875 55.08 

125 0 125 48 0 618 257 875 50.55 

150 0 150 25 0 741 134 875 50.34 

175 0 175 2 0 865 10 875 50.18 

200 0 177 0 0 875 0 875 50.17 

 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง
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กกกกกกกจากตารางทีÉ 17 ทีÉคาํสัÉงซืÊอทีÉ 1,000 ตวัทีÉเวลา 75 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคน
ตดัได ้230 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้371 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 

ตดัได ้399 ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 67.22 บาท ทีÉเวลา 125 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคน
ตดัได ้0 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้618 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 ตดั
ได ้382 ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 57.84 บาท ทีÉเวลา 150 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคนตดั
ได ้0 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้741 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 ตดัได ้
259 ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 57.67 บาท ทีÉเวลา 175 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคนตดัได ้
0 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้865 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 ตดัได ้135 

ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 50.34 บาท ทีÉเวลา 200 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคนตดัได ้0 ตวั 
เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้988 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 ตดัได ้12 ตวั 
ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 57.35 บาท และทีÉเวลา 225 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือคนตดัได ้0 

ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้1,000 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 ตดัได ้0 ตวั 
ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 57.34 บาท 

 

ตารางทีÉ 17 แสดงเวลาในการเดินเครืÉองจกัรทีÉ 60, 75, 125, 150, 175, และ 200 นาที ในการมอบหมาย 

                การผลิตใหก้บัเครืÉองจกัรตดัผา้แบบใชมื้อตดั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองตดั 

                ผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,000 ตวั 
 

เวลาเดินเครืÉองจักรทีÉคําสัÉง
ซืÊอ 1000 ตัว 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal 

Cost x 

1000 

(Baht) 

75 49 75 75 230 371 399 1000 67.22 

125 0 125 72 0 618 382 1000 57.84 

150 0 150 49 0 741 259 1000 57.67 

175 0 175 25 0 865 135 1000 57.51 

200 0 200 2 0 988 12 1000 57.35 

225 0 202 0 0 1000 0 1000 57.34 
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กกกกกกกกจากตารางทีÉ 18 ทีÉคาํสัÉงซืÊอทีÉ 1,500 ตวัทีÉเวลา 125 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ยมือ
คนตดัได ้216 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้618 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น 
GT7250 ตดัได ้666 ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 95.67 บาท ทีÉเวลา 150 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้
ดว้ยมือคนตดัได ้0 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้741 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น 
GT7250 ตดัได ้759 ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 87 บาท ทีÉเวลา 175 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้ดว้ย
มือคนตดัได ้0 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได้ 865 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น 
GT7250 ตดัได ้635 ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 86.83 บาท ทีÉเวลา 200 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้
ดว้ยมือคนตดัได ้0 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้988 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น 
GT7250 ตดัได ้512 ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 86.67 บาท ทีÉเวลา 225 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้
ดว้ยมือคนตดัได ้0 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้1,112 ตวั และเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น 
GT7250 ตดัได ้388 ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 86.51 บาท และทีÉเวลา 250 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดั
ผา้ดว้ยมือคนตดัได ้0 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้1,235 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น 
GT7250 ตดัได ้265 ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 86.35 บาท ทีÉเวลา 275 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้
ดว้ยมือคนตดัได ้0 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้1,359 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น 
GT7250 ตดัได ้141 ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 86.19 บาท ทีÉเวลา 300 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้
ดว้ยมือคนตดัได ้0 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้1,482 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น 
GT7250 ตดัได ้18 ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 86.03 บาท ทีÉเวลา 325 นาที จาํนวนงานทีÉเครืÉองจกัรตดัผา้
ดว้ยมือคนตดัได ้0 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ตดัได ้1,500 ตวั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น 
GT7250 ตดัได ้0 ตวั ตน้ทุนตํÉาสุดเท่ากบั 86.01 บาท 

 

ตารางทีÉ 18 แสดงเวลาในการเดินเครืÉองจกัรทีÉ 60, 75, 125, 150, 175, และ 200 นาที ในการมอบหมาย 

                การผลิตใหก้บัเครืÉองจกัรตดัผา้แบบใชมื้อตดั เครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 และเครืÉองตดั 

                ผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั 
 

เวลาเดินเครืÉองจักรทีÉคําสัÉง
ซืÊอ řŝŘŘ ตัว 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

125 46 125 125 216 618 666 1500 95.67 

150 0 150 142 0 741 759 1500 87.00 

175 0 175 119 0 865 635 1500 86.83 
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ตารางทีÉ 18 (ต่อ) 
เวลาเดินเครืÉองจักรทีÉคําสัÉง

ซืÊอ řŝŘŘ ตัว 
T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

200 0 200 96 0 988 512 1500 86.67 

225 0 225 73 0 1112 388 1500 86.51 

250 0 250 50 0 1235 265 1500 86.35 

275 0 275 26 0 1359 141 1500 86.19 

300 0 300 3 0 1482 18 1500 86.03 

325 0 304 0 0 1500 0 1500 86.01 

 

กกกกกกกกจากภาพทีÉ 34 แสดงความสัมพนัธ์ระหว่างเวลาในการผลิตทีÉกาํหนดโดยคาํสัÉงซืÊอ (นาที) 
และตน้ทุนรวมทีÉต ํÉาทีÉสุดเมืÉอเทียบกบัทุกแผนการผลิต และตวัเลขสามตวัในวงเล็บ แสดงตวัเลขการผลิต
ทีÉเครืÉองจกัรแต่ละกลุ่มตอ้งผลิตเพืÉอใหไ้ดผ้ลผลิตรวมตามคาํสัÉงซืÊอ 

 

 
ภาพทีÉ 34 แสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งเวลาในการผลิตทีÉกาํลงัการผลิต 875, 1,000 และ 1,500 ชิÊน กบั 

                ตน้ทุนรวม 
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กกกกกกกกจากภาพจะพบวา่ทีÉเวลาตามคาํสัÉงซืÊอเท่ากบั 60 นาที และปริมาณสัÉงซืÊอเท่ากบั 875 ชิÊน คือ
ตน้ทุนรวมทีÉต ํÉาทีÉสุดสําหรับการตดัผา้ จะมีค่าเท่ากบั 61,100 บาท ซึÉ งตน้ทุนรวมทีÉต ํÉาทีÉสุดนีÊ  เกิดจาก
แผนการผลิตทีÉกาํหนดให้เครืÉองจกัรอตัโนมติัรุ่น GT7250, เครืÉองจกัรอตัโนมติัรุ่น GT5250 เครืÉองจกัร
ตดัผา้ดว้ยมือคน ทาํการตดัผา้จาํนวน 5.34, 4.94 และ 4.70 ชิÊน ตามลาํดบั และเมืÉอเวลาทีÉกาํหนดโดยคาํ
สัÉงซืÊอมีค่าเพิÉมขึÊน ตน้ทุนตํÉาสุดมีแนวโนม้ลดลง จนเขา้สู่ค่าคงทีÉเท่ากบั 50,170 บาท ตน้ทุนรวมทีÉต ํÉาสุด
ค่านีÊ  เกิดจากการวางแผนการผลิตให้เครืÉองจกัรซึÉ งเป็นเครืÉองจกัรทีÉมีตน้ทุนการผลิตตํÉาสุด ทาํการผลิต
ทัÊงหมด แนวโน้มในลกัษณะนีÊ เกิดขึÊนกบัทีÉปริมาณสัÉงซืÊอเท่ากบั 1,000 และ 1,500 ชิÊน เช่นกนั ทีÉเป็น
เช่นนีÊ  เนืÉองจากเมืÉอเวลาทีÉก ําหนดโดยคาํสัÉงซืÊ อมีค่ามากกว่าเวลาทีÉก ําหนด ทีÉใช้ในการผลิตของ
เครืÉองจกัรทีÉมีตน้ทุนในการผลิตตํÉาสุด การวางแผนการผลิตให้เกิดตน้ทุนตํÉาทีÉสุด ย่อมเกิดจากการใช้
เครืÉองจกัรทีÉมีตน้ทุนตํÉาสุดผลิตเพียงลาํพงั แต่เมืÉอเวลาทีÉกาํหนดโดยการสัÉงซืÊอมีค่านอ้ยลงจนไม่สามารถ
ผลิตไดด้ว้ยเครืÉองจกัรเพียงกลุ่มเดียวแลว้ ก็มีความจาํเป็นตอ้งใชเ้ครืÉองจกัรทีÉมีตน้ทุนการผลิตสูงกวา่ เขา้
มาช่วยผลิตทาํให้ตน้ทุนรวมของการตดัผา้มีแนวโน้มสูงขึÊน เมืÉอเวลาทีÉกาํหนดโดยคาํสัÉงซืÊอมีค่าลดลง 
ซึÉ งจากขอ้มูลขา้งตน้พบวา่ การใช้แบบจาํลองทีÉสร้างขึÊนสามารถหาแผนการผลิตทีÉทาํให้ เกิดตน้ทุนตดั
ผา้ทีÉต ํÉาทีÉสุด สาํหรับเงืÉอนไขเวลาทีÉกาํหนดโดยคาํสัÉงซืÊอได ้ดงันัÊนสามารถสรุปไดว้า่ตน้ทุนรวมทีÉต ํÉาทีÉสุด 
เมืÉอเทียบกบัทุกแผนการผลิตจะขึÊนกบัเวลาทีÉกาํหนด โดยตน้ทุนรวมทีÉต ํÉาทีÉสุด จะมีค่าลดลงเมืÉอเวลาทีÉ
กาํหนดของคาํสัÉงซืÊอทีÉมีค่าเพิÉมขึÊน และตน้ทุนรวมทีÉต ํÉาทีÉสุด จะมีค่าคงทีÉ เมืÉอเวลาทีÉกาํหนดของคาํสัÉงซืÊอ 
มีค่าเท่ากบัหรือมากกว่าเวลาทีÉผลิต หรือใช้เครืÉองจกัรทีÉมีตน้ทุนการผลิตตํÉาทีÉสุด เพียงกลุ่มเดียวผลิต
สินคา้ตามคาํสัÉงซืÊอไดท้ัÊงหมด 

 

4.3 ผลการเปลีÉยนแปลงกาํหนดกาํลงัการผลติทีÉมีต่อต้นทุนรวมในการตัดผ้า 
กกกกกกกกจากภาพทีÉ 35 แสดงความสัมพนัธ์ตน้ทุนรวมตํÉาสุด (บาท) กบักาํลงัการผลิต (ตวั/นาที) ทีÉ
กาํลงัการผลิตทีÉ 4.7 ตวั/นาที มีตน้ทุนรวมตํÉาสุดเท่ากบั 58.1 บาท กาํลงัการผลิตทีÉ 9.4 ตวั/นาที มีตน้ทุน
รวมตํÉาสุดเท่ากบั 58.0 บาท และกาํลงัการผลิตทีÉ 14.1 ตวั/นาที มีตน้ทุนรวมตํÉาสุดเท่ากบั 58.0 บาท 

 

 

 

 

 

 

 

 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



65 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพทีÉ 35 แสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งการเพิÉมกาํลงัการผลิตของเครืÉองตดัผา้ดว้ยมือคน ทีÉคาํสัÉงซืÊอทีÉ  
               1,000 ตวัในเวลา 100 นาที กบัตน้ทุนรวม 

 

กกกกกกกกจากภาพทีÉ 36 แสดงความสัมพนัธ์ตน้ทุนรวมตํÉาสุด (บาท) กบักาํลงัการผลิต (ตวั/นาที) ทีÉ
กาํลงัการผลิตทีÉ 4.94 ตวั/นาที มีตน้ทุนรวมตํÉาสุดเท่ากบั 58.1 บาท กาํลงัการผลิตทีÉ 9.88 ตวั/นาที มี
ตน้ทุนรวมตํÉาสุดเท่ากบั 57.80 บาท และกาํลงัการผลิตทีÉ 14.82 ตวั/นาที มีตน้ทุนรวมตํÉาสุดเท่ากบั 57.70 

บาท 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพทีÉ 36 แสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งการเพิÉมกาํลงัการผลิตของเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT5250 ทีÉ 
               คาํสัÉงซืÊอทีÉ 1,000 ตวัในเวลา 100 นาที กบัตน้ทุนรวม 
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กกกกกกกกกจากภาพทีÉ 37 แสดงความสัมพนัธ์ตน้ทุนรวมตํÉาสุด (บาท) กบักาํลงัการผลิต (ตวั/นาที) 
ทีÉกาํลงัการผลิตทีÉ 5.34 ตวั/นาที มีตน้ทุนรวมตํÉาสุดเท่ากบั 58.1 บาท กาํลงัการผลิตทีÉ 10.68 ตวั/นาที มี
ตน้ทุนรวมตํÉาสุดเท่ากบั 57.80 บาท และกาํลงัการผลิตทีÉ 16.02 ตวั/นาที มีตน้ทุนรวมตํÉาสุดเท่ากบั 56.60 

บาท 

 
ภาพทีÉ 37 แสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งการเพิÉมกาํลงัการผลิตของเครืÉองตดัผา้อตัโนมติัรุ่น GT7250 ทีÉ 
                คาํสัÉงซืÊอทีÉ 1,000 ตวัในเวลา 100 นาที กบัตน้ทุนรวม 

 

กกกกกกกกจากภาพทีÉ 35, 36, 37 แสดงให้เห็นวา่เมืÉอกาํลงัการผลิตเพิÉม ตน้ทุนรวมตํÉาสุดของการผลิต
จะลดลง เนืÉองจากการเพิÉมกาํลงัการผลิตจะทาํใหก้าํลงัการผลิตตวัต่อนาทีเพิÉมขึÊน 
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 บททีÉ 5 
สรุปผลการดําเนินงานวจัิย 

 
สรุปผลการศึกษา 
กกกกกกกกงานวิจยันีÊ ได้ศึกษา การวางแผนการผลิต ทีÉทาํให้ตน้ทุนรวมตํÉาสุด ของเครืÉองจกัรตดัผา้
อตัโนมติั และตดัผา้ดว้ยมือคน ตามคาํสัÉงซืÊอจากลูกคา้ จากการวจิยัพบวา่ 
กกกกกกกก5.1 การเลือกจุดทีÉเหมาะสม สําหรับการวางแผนการผลิต โดยจะเลือกจุดทีÉมีตน้ทุนตํÉาสุด 
และระยะเวลาไม่เกินคาํสัÉงซืÊอ  
กกกกกกกก5.2 ตน้ทุนรวมทีÉต ํÉาทีÉสุด เมืÉอเทียบกบัทุกแผนการผลิตจะขึÊนกบัเวลาทีÉกาํหนด โดยคาํสัÉงซืÊอ
ตน้ทุนทีÉต ํÉาทีÉสุด จะมีค่าลดลงเมืÉอเวลาทีÉกาํหนดของคาํสัÉงซืÊอทีÉมีค่าเพิÉมขึÊน และมีตน้ทุนรวมทีÉต ํÉาทีÉสุด 
และจะมีค่าคงทีÉ เมืÉอเวลาทีÉก ําหนดของเวลาทีÉผลิต มีค่าเท่ากับหรือมากกว่าเวลาคาํสัÉงซืÊ อ หรือใช้
เครืÉองจกัรทีÉมีตน้ทุนการผลิตตํÉาทีÉสุด เพียงกลุ่มเดียวผลิตสินคา้ตามคาํสัÉงซืÊอไดท้ัÊงหมด 

กกกกกกกก5.3 จะเห็นไดว้า่การเพิÉมกาํลงัการผลิตนัÊนส่งผลต่อตน้ทุนรวมในการผลิต ทาํให้ตน้ทุนใน
การผลิตสูงขึÊนเพราะการเพิÉมกาํลงัการผลิตนัÊนทาํให้การทาํงานนัÊนเสร็จเร็วขึÊน แต่ตน้ทุนก็จะสูงตามไป
ดว้ย แต่เมืÉอถึงจุดๆหนึÉงทีÉการผลิตเสร็จสิÊน ตน้ทุนรวมก็จะคงทีÉ  
 

ข้อเสนอแนะ  
กกกกกกกกจากงานวิจยัทีÉได้ทาํขึÊนนีÊ ได้ศึกษาเกีÉยวกับการวางแผนการใช้เครืÉ องตดัผา้อตัโนมติัรุ่น 
GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้ดว้ยมือคน พบว่าเมืÉอมีการวางแผนการทาํงานของเครืÉองจกัรจะ
สามารถทาํให้ควบคุมตน้ทุนรวมในการผลิตได ้และสามารถทีÉจะคิดไดว้า่เครืÉองจกัรทีÉมี จะทาํการผลิต
ตามคาํสัÉงของลูกคา้ไดห้รือไม่ งานวิจยันีÊ อาจจะเป็นประโยชน์กบัโรงงานทีÉมีเครืÉองจกัรหลายๆขนาด 
และตอ้งการวางแผนการใชเ้ครืÉองจกัรทาํใหเ้กิดประสิทธิภาพในการทาํงานสูงสุด 
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กกกกกกกกโปรเจค costcalculator พฒันาขึÊนดว้ย visual studio C++2008 โดยมีการสร้างส่วน GUI 

โดยใชเ้ทคโนโลยทีีÉเรียกวา่ MFC ทีÉเป็นการรวบรวมคลาสทีÉสาํคญัสาํหรับสร้าง GUI ติดต่อกบัผูใ้ช้
บนวนิโดว ์

กกกกกกกกไฟลข์องโปรแกรม ส่วนทีÉเป็น source code (.cpp และ .h) ประกอบดว้ย 

กกกกกกกกกกก1. stdafx.cpp 

กกกกกกกกกกก2. cost_calculatorDlg.cpp 

กกกกกกกกกกก3. cost_calculator.cpp 

กกกกกกกกกกก4. targetver.h 

กกกกกกกกกกก5. stdafx.h 

กกกกกกกกกกก6. resourece.h 

กกกกกกกกกกก7. cost_calculator.h 

กกกกกกกกกไฟลที์Éสนใจคือ cost_calculatorDlg.cpp ซึÉ งในไฟลนี์Êจะเก็บฟังคช์ัÉนทีÉจะคาํนวณสมการ 
การหาค่า cost เมืÉอมีการกดปุ่ม calculate cost  

ฟังคช์ัÉนทีÉจะอธิบายคือฟังคช์ัÉน OnBnClickedButton1 

เมืÉอใส่ค่าในโปรแกรม และทาํการกดปุ่ม calculate cost  
void Ccost_calculatorDlg::OnBnClickedButton1()  
{ 

 m_cal_button.EnableWindow(false);   

ทาํการ disable ปุ่มไม่ใหส้ามารถกดไดเ้มืÉอเริÉมทาํงาน โดยจะ enable ก็ต่อเมืÉอคาํนวณเสร็จเรียบร้อย 

 // TODO: Add your control notification handler code here 

UpdateData(true); 

ทาํการนาํขอ้มูลของตวัแปรทีÉใส่ไวใ้นหนา้ต่างของตวั GUI มาใชใ้นตวัแปรทีÉเราประกาศไว ้

int t1max;  

ประกาศตวัแปร t1max เป็นชนิดจาํนวนเตม็เพืÉอเก็บขอ้มูลทีÉไดจ้ากการคาํนวณ t1max ตามสูตร โดย
ขัÊนตอนแรกจะตอ้งทาํการหาค่า P ตวัทีÉนอ้ยทีÉสุดจาก P1,P2 และ P3 ก่อน โดยมีขัÊนตอนเปรียบเทียบ
ขอ้มูล P ไปทีละตวัเพืÉอหาค่านอ้ยทีÉสุดดงันีÊ  
if(m_P1<m_P2) 

เปรียบเทียบ P1 วา่นอ้ยกวา่ P2 หรือไม่ ถา้นอ้ยกวา่ใหท้าํบรรทดัในวงเล็บถดัไป 

{ 

if(m_P1<m_P3)  
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เปรียบเทียบ P1 วา่นอ้ยกวา่ P3 หรือไม่ ถา้นอ้ยกวา่ใหท้าํบรรทดัในวงเล็บถดัไป 

{ 

t1max = m_Ptotal/m_P1; 

เราจะได ้P1 เป็น P ทีÉนอ้ยทีÉสุดทีÉจะนาํไปคาํนวณค่า t1max ตามสูตร 
} 

else 

ถา้ P1 มากกวา่หรือเท่ากบั P3 ใหท้าํบรรทดัในวงเล็บถดัไป 

{ 

t1max = m_Ptotal/m_P3; 

เราจะได ้P3 เป็น P ทีÉนอ้ยทีÉสุดทีÉจะนาํไปคาํนวณค่า t1max ตามสูตร 

} 

} 

else 

ถา้ขอ้มูล P1 มากกวา่หรือเท่ากบั P2 ใหท้าํบรรทดัในวงเล็บถดัไป 

{ 

if(m_P2<m_P3) 

เปรียบเทียบ P2 วา่นอ้ยกวา่ P3 หรือไม่ ถา้นอ้ยกวา่ใหท้าํบรรทดัในวงเล็บถดัไป 

 

{ 

 t1max = m_Ptotal/m_P2; 

เราจะได ้P2 เป็น P ทีÉนอ้ยทีÉสุดทีÉจะนาํไปคาํนวณค่า t1max ตามสูตร 

} 

else 

ถา้ขอ้มูล P2 มากกวา่หรือเท่ากบั P3 ใหท้าํบรรทดัในวงเล็บถดัไป 

{ 

t1max = m_Ptotal/m_P3; 

เราจะได ้P3 เป็น P ทีÉนอ้ยทีÉสุดทีÉจะนาํไปคาํนวณค่า t1max ตามสูตร 

}     

} 

เมืÉอไดค้่า t1max มาแลว้ใหน้าํไปเปรียบเทียบกบัค่า t ทีÉเราใส่จากโปรแกรมวา่ค่าไหนมากกวา่ 
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if(t1max > m_tp) 

t1max = m_tp; 

ถา้ t1max มากกวา่ค่า t ทีÉใส่จากโปรแกรมจะใชค้่า t1max เท่ากบัค่า t ทีÉใส่ลงไปในโปรแกรม 

int t2; 

ประกาศตวัแปรชนิดจาํนวนเตม็ไวเ้ก็บค่า t2 

float t3; 

ประกาศตวัแปรชนิดทศนิยมไวเ้ก็บค่า t3 

float cost; 

ประกาศตวัแปรชนิดทศนิยมไวเ้ก็บค่า cost 

float cost_min = ULONG_MAX; 

ประกาศตวัแปรชนิดทศนิยมไวเ้ก็บค่า cos_min ซึÉ งคือค่า cost ทีÉตอ้งการใชเ้ป็นคาํตอบโดยค่าเริÉมตน้
ของ cost_min จะเป็นจาํนวนเตม็ค่าหนึÉงทีÉมีค่าสูง 
float t1_used;  

ประกาศตวัแปรสาํหรับเก็บขอ้มูล t1 ทีÉทาํใหค้่า cost นอ้ยทีÉสุด 

float t2_used; 

ประกาศตวัแปรสาํหรับเก็บขอ้มูล t2 ทีÉทาํใหค้่า cost นอ้ยทีÉสุด 

float t3_used; 

ประกาศตวัแปรสาํหรับเก็บขอ้มูล t3 ทีÉทาํใหค้่า cost นอ้ยทีÉสุด 

 //update n and N value 

float P1 = m_P1*m_np1; 

คาํนวณค่า P1 ใหม่โดยนาํค่า n ของ P1 คูณกบั P1 ทีÉใส่มา 
float C11 = m_C11*m_n1;  

คาํนวณค่า C11 ใหม่โดยนาํค่า n1 คูณกบั C11ทีÉใส่มา 
float C21 = m_C21*m_N1;  

คาํนวณค่า C21 ใหม่โดยนาํค่า N1 คูณกบั C21 ทีÉใส่มา 
float KW1 = m_KW1*m_n1; 

คาํนวณค่า KW1 ใหม่โดยนาํค่า n1 คูณกบั KW1 ทีÉใส่มา 
float P2 = m_P2*m_np2; 

คาํนวณค่า P2 ใหม่โดยนาํค่า n ของ P2 คูณกบั P2 ทีÉใส่มา 
float C12 = m_C12*m_n2;  
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คาํนวณค่า C12 ใหม่โดยนาํค่า n2 คูณกบั C12 ทีÉใส่มา 
float C22 = m_C22*m_N2; 

คาํนวณค่า C22 ใหม่โดยนาํค่า N2 คูณกบั C22 ทีÉใส่มา 
float KW2 = m_KW2*m_n2; 

คาํนวณค่า KW2 ใหม่โดยนาํค่า n2 คูณกบั KW2 ทีÉใส่มา 
float P3 = m_P3*m_np3; 

คาํนวณค่า P3 ใหม่โดยนาํค่า n ของ P3 คูณกบั P3 ทีÉใส่มา 
float C13 = m_C13*m_n3; 

คาํนวณค่า C13 ใหม่โดยนาํค่า n3 คูณกบั C13 ทีÉใส่มา 
float C23 = m_C23*m_N3; 

คาํนวณค่า C23 ใหม่โดยนาํค่า N3 คูณกบั C23 ทีÉใส่มา 
float KW3 = m_KW3*m_n3; 

คาํนวณค่า KW3 ใหม่โดยนาํค่า n3 คูณกบั KW3 ทีÉใส่มา 
int ret = 0; 

ประกาศตวัแปรไวเ้ก็บค่าผลทีÉไดจ้ากการบนัทึกไฟลล์ง excel วา่มีความผดิพลาดรึไม่ 
const unsigned long max_row = 1048576; 

กาํหนดแถวสูงสุดของ excel ทีÉจะบนัทึกในแต่ละ worksheet ใหมี้ค่าสูงสุดเท่ากบั 1048576 

unsigned long row_count = 0; 

ประกาศตวัแปรคอยนบัจาํนวนแถวทีÉบนัทึกขอ้มูลลงไปโดยมีค่าเริÉมตน้เท่ากบั 0 

int sheet_num = 1;  

ประกาศตวัแปรสาํหรับเก็บหมายเลข worksheet เริÉมตน้เท่ากบั 1 

DeleteFileA("result.xlsx");  

ทาํการลบไฟล ์excel ทีÉบนัทึกก่อนหนา้นีÊ  เพืÉอทาํการบนัทึกขอ้มูลใหม่ 
เป็นคาํสัÉงตวัโปรแกรมติดต่อกบั excel  

if(FAILED(::CoInitialize(NULL))) return; 

_ConnectionPtr pCon = NULL; 

 _CommandPtr pCmd = NULL; 

 _RecordsetPtr pRec = NULL; 

Try 

{ 
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_bstr_t connStr(makeConnStr("result.xlsx").c_str()); 

TESTHR(pCon.CreateInstance(__uuidof(Connection))); 

TESTHR(pCon->Open(connStr, "", "", NULL)); 

TESTHR(pCmd.CreateInstance(__uuidof(Command))); 

pCmd->ActiveConnection = pCon;        

pCmd->CommandText = "CREATE TABLE MySheet1(T1 int, T2 int, T3 float, COST float)";         

pCmd->Execute(NULL, NULL, adCmdText); 

TESTHR(pRec.CreateInstance(__uuidof(Recordset))); 

pRec->Open("SELECT * FROM MySheet1", _variant_t((IDispatch*)pCon), adOpenKeyset, 

adLockOptimistic, adCmdText); 

for(int t1 = t1max ; t1 >= 0 ; t1--)  

เริÉมคาํนวณจากค่า t1max โดยจะลดค่าไปทีละหนึÉงเมืÉอทาํการคาํนวณครบตามคาํสัÉงในวงเล็บขา้งล่าง 

{ 

t2 = 0; 

กาํหนด t2 เริÉมตน้เท่ากบั 0 

while(1) 

{ 

// Calculate t3 

t3 = (m_Ptotal - m_P1*t1 - m_P2*t2)/(m_P3);  

คาํนวณ t3 ตามสูตร 

if(t3<0) 

ถา้ t3 นอ้ยกวา่ 0 ใหข้า้มไปคาํนวณโดยใชค้่า t1 ตวัถดัไป 

break; 

ถา้ t3 มากกวา่ 0 ใหค้าํนวณค่า cost ตามสูตร 

cost = ((C11*P1 + C21 + m_C31*KW1 + m_C41*P1)*(float)t1) +((C12*P2 + C22 + 

m_C32*KW2  

+ m_C42*P2)*(float)t2) +((C13 + m_C43)*(m_Ptotal - P1*(float)t1 - P2*(float)t2))  

+((C23 + m_C33*KW3)*t3); 

if(cost < cost_min && t1 <= m_tp && t2 <= m_tp && t3 <= m_tp) 

{ 
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ถา้ค่า cost เป็นค่านอ้ยทีÉสุด และค่า t1 t2 t3 นอ้ยกวา่ ค่า t ทีÉเรากาํหนดใหน้าํค่า cost นัÊนเก็บไวเ้ป็นค่า 
cost ทีÉนอ้ยทีÉสุด 

cost_min = cost; 

บนัทึกค่า cost ทีÉนอ้ยทีÉสุดไวที้Éตวัแปร cost_min 

t1_used = t1; 

บนัทึกค่า t1 ทีÉใหค้่า cost นอ้ยทีÉสุดไวที้Éตวัแปร t1-used 

t2_used = t2; 

บนัทึกค่า t2 ทีÉใหค้่า cost นอ้ยทีÉสุดไวที้Éตวัแปร t2-used 

t3_used = t3; 

บนัทึกค่า t3 ทีÉใหค้่า cost นอ้ยทีÉสุดไวที้Éตวัแปร t3-used 

}                

if(row_count>=max_row) 

{ 

TESTHR(pRec->Update()); 

TESTHR(pRec->Close()); 

ถา้จาํนวนแถวทีÉทาํการบนัทึกขอ้มูลลง excel มากกวา่แถวทีÉกาํหนดไวใ้หท้าํการบนัทึกลง worksheet 

ใหม่sheet_num++; 

ทาํการเพิÉมจาํนวน worksheet ใหม่ทีÉจะบนัทึกขอ้มูล 

row_count = 0;  

เริÉมนบัจาํนวนแถวใหม่ทีÉค่าเท่ากบั 0 

CString temp; 

temp.Format(_T("MySheet%d"),sheet_num);                 

CString command_str; 

command_str = _T("CREATE TABLE ") + temp + _T("(T1 int, T2 int, T3 float, COST float)"); 

_bstr_t command_bstr = _bstr_t( command_str );  

pCmd->CommandText = command_bstr;         

pCmd->Execute(NULL, NULL, adCmdText); 

TESTHR(pRec.CreateInstance(__uuidof(Recordset))); 

command_str = _T("SELECT * FROM ") + temp ; 

_bstr_t command_bstr2 = _bstr_t( command_str ); 
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pRec->Open(command_bstr2, _variant_t((IDispatch*)pCon), adOpenKeyset, adLockOptimistic, 

adCmdText); 

} 

TESTHR(pRec->AddNew()); 

pRec->Fields->GetItem("T1")->Value = _variant_t(t1);             

pRec->Fields->GetItem("T2")->Value = _variant_t(t2);             

pRec->Fields->GetItem("T3")->Value = _variant_t(t3); 

pRec->Fields->GetItem("COST")->Value = _variant_t(cost);      

ทาํการบนัทึกค่า t1 t2 t3 cost ลงใน excel 

row_count++; 

t2++; 

} 

}  

นาํค่า cost  และ t ทีÉบนัทึกไวไ้ปแสดงเป็นคาํตอบออกทางหนา้จอโปรแกรม 

m_cost = cost_min; 

m_t1 = t1_used; 

m_t2 = t2_used; 

m_t3 = t3_used; 

} 

catch(_com_error &e) 

{         

_bstr_t bstrDescription(e.Description());       

CharToOem(bstrDescription, bstrDescription); 

std::cout << bstrDescription << std::endl; 

::AfxMessageBox(_T("Please close current file before calculate")); 

ret = 1; 

} 

if(pCon != 0 && pCon->State == adStateOpen) pCon->Close();    

::CoUninitialize(); 

UpdateData(false); 
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แสดงกล่องขอ้ความเมืÉอคาํนวณเสร็จสิÊนและไม่มีขอ้ผดิพลาด 

if(ret== 0) 

::AfxMessageBox(_T("Finished!!!")); 

m_cal_button.EnableWindow(true); 

} 

คืนปุ่มใหส้ามารถกลบัมาทาํงานไดเ้มืÉอคาํนวณเสร็จสิÊนและไม่มีขอ้ผดิพลาด 
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ภาคผนวก ข 

ขอ้มูลผลผลิตงานตดัจาก เครืÉองตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250และ  
เครืÉองตดัผา้แบบManual ปี 2553 
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ตารางทีÉ 19 แสดงปริมาณชิÊนงานตดัของเครืÉองตดัอตัโนมติัรุ่น GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้
กกกกกกกก แบบ Manual ในแต่ละเดือน ประจาํปี 2553 

         ผลผลติชิÊนงานตัด (ตัว) 

เดือน 
เครืÉองจักร 

Manual GT5251 GT7251 

มีนาคม 

70,956 145,800 - พ.ศ. Śŝŝś 

เมษายน 

56,700 133,180 - พ.ศ. Śŝŝś 

พฤษภาคม 

72,000 136,800 168,456 พ.ศ. Śŝŝś 

มิถุนายน 

72,384 138,840 151,112 พ.ศ. Śŝŝś 

กรกฏาคม 

74,520 151,308 156,137 พ.ศ. Śŝŝś 

สิงหาคม 

64,860 149,960 153,708 พ.ศ. Śŝŝś 

กนัยายน 

64,224 150,390 163,735 พ.ศ. Śŝŝś 

ตุลาคม 

59,064 130,220 141,509 พ.ศ. Śŝŝś 

พฤศจิกายน 

61,800 136,270 145,534 พ.ศ. Śŝŝś 

ธนัวาคม 

59,616 143,523 150,553 พ.ศ. Śŝŝś 

 

กกกกกกกกปริมาณของชิÊนงานตดัทีÉเกิดขึÊนทัÊงหมดในกระบวนการผลิต ปี 2553เท่ากบั 3,303,159

ตวั 
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ภาคผนวก ค 

ขอ้มูลตน้ทุนทีÉใชใ้นการคาํนวณตน้ทุนการผลิต 
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ตารางทีÉ 20 แสดงตน้ทุนทีÉใชใ้นการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั   
                   GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 
เครืÉองจักร 

n 
C1

n 

บาท/ตัว 
C1

n 

บาท/ตัว 
C1

n 

บาท/ตัว 
C1

n 

บาท/ตัว 
C1

n 

บาท/ตัว 
1 1.15 0.64 3 50.82 4.7 

2 5.33 0.64 3 50.82 4.94 

3 6.9 0.64 3 50.82 5.34 

 
ตารางทีÉ 21 แสดงจาํนวนพนกังาน และจาํนวนเครืÉองจกัรในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั  
                   GT7250, GT5250 และเครืÉองตดัผา้แบบ Manual 

 

  จาํนวนคน จาํนวนเครืÉองจกัร 

Manual 21 28 

GT7250 7 1 

GT5250 7 1 
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ภาคผนวก ง 
ตารางคาํนวณตน้ทุนการผลิต 
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ตารางทีÉ 22 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 825 ตวั ทีÉเวลา 60 นาที 
 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

60 0 111 282 0 593 875 62,516 

60 1 110 282 5 588 875 62,509 

60 2 109 282 10 583 875 62,502 

60 3 108 282 15 578 875 62,494 

60 4 107 282 20 573 875 62,487 

60 5 106 282 25 568 875 62,480 

60 6 105 282 30 563 875 62,473 

60 7 105 282 35 558 875 62,465 

60 8 104 282 40 553 875 62,458 

60 9 103 282 44 549 875 62,451 

60 10 102 282 49 544 875 62,443 

60 11 101 282 54 539 875 62,436 

60 12 100 282 59 534 875 62,429 

60 13 99 282 64 529 875 62,421 

60 14 98 282 69 524 875 62,414 

60 15 97 282 74 519 875 62,407 

60 16 96 282 79 514 875 62,399 

60 17 95 282 84 509 875 62,392 

60 18 94 282 89 504 875 62,385 

60 19 93 282 94 499 875 62,377 

60 20 93 282 99 494 875 62,370 

60 21 92 282 104 489 875 62,363 

60 22 91 282 109 484 875 62,355 

60 23 90 282 114 479 875 62,348 
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ตารางทีÉ 22 (ต่อ) 
T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

60 19 93 282 94 499 875 62,377 

60 20 93 282 99 494 875 62,370 

60 21 92 282 104 489 875 62,363 

60 22 91 282 109 484 875 62,355 

60 23 90 282 114 479 875 62,348 

60 24 89 282 119 474 875 62,341 

60 25 88 282 124 470 875 62,334 

60 26 87 282 128 465 875 62,326 

60 27 86 282 133 460 875 62,319 

60 28 85 282 138 455 875 62,312 

60 29 84 282 143 450 875 62,304 

60 30 83 282 148 445 875 62,297 

60 31 82 282 153 440 875 62,290 

60 32 81 282 158 435 875 62,282 

60 33 81 282 163 430 875 62,275 

60 34 80 282 168 425 875 62,268 

60 35 79 282 173 420 875 62,260 

60 36 78 282 178 415 875 62,253 

60 37 77 282 183 410 875 62,246 

60 38 76 282 188 405 875 62,238 

55 0 115 259 0 617 875 61,596 

55 1 115 259 5 612 875 61,588 

55 2 114 259 10 607 875 61,581 

55 3 113 259 15 602 875 61,574 

55 4 112 259 20 597 875 61,566 
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ตารางทีÉ 22 (ต่อ) 
T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

55 5 111 259 25 592 875 61,559 

55 6 110 259 30 587 875 61,552 

55 7 109 259 35 582 875 61,544 

55 8 108 259 40 577 875 61,537 

55 9 107 259 44 572 875 61,530 

55 10 106 259 49 567 875 61,522 

55 11 105 259 54 562 875 61,515 

55 12 104 259 59 557 875 61,508 

55 13 103 259 64 552 875 61,500 

55 14 102 259 69 547 875 61,493 

55 15 102 259 74 542 875 61,486 

55 16 101 259 79 537 875 61,478 

55 17 100 259 84 533 875 61,471 

55 18 99 259 89 528 875 61,464 

55 19 98 259 94 523 875 61,456 

55 20 97 259 99 518 875 61,449 

55 21 96 259 104 513 875 61,442 

55 22 95 259 109 508 875 61,435 

55 23 94 259 114 503 875 61,427 

55 24 93 259 119 498 875 61,420 

55 25 92 259 124 493 875 61,413 

55 26 91 259 128 488 875 61,405 

55 27 90 259 133 483 875 61,398 

55 28 90 259 138 478 875 61,391 

55 29 89 259 143 473 875 61,383 
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ตารางทีÉ 22 (ต่อ) 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

55 30 88 259 148 468 875 61,376 

55 31 87 259 153 463 875 61,369 

55 32 86 259 158 458 875 61,361 

55 33 85 259 163 453 875 61,354 

55 34 84 259 168 449 875 61,347 

55 35 83 259 173 444 875 61,339 

55 36 82 259 178 439 875 61,332 

55 37 81 259 183 434 875 61,325 

55 38 80 259 188 429 875 61,317 

55 39 79 259 193 424 875 61,310 

55 40 78 259 198 419 875 61,303 

55 41 78 259 203 414 875 61,296 

55 42 77 259 207 409 875 61,288 

55 43 76 259 212 404 875 61,281 

55 44 75 259 217 399 875 61,274 

55 45 74 259 222 394 875 61,266 

55 46 73 259 227 389 875 61,259 

55 47 72 259 232 384 875 61,252 

55 48 71 259 237 379 875 61,244 

55 49 70 259 242 374 875 61,237 

55 50 69 259 247 369 875 61,230 

55 51 68 259 252 365 875 61,222 

55 52 67 259 257 360 875 61,215 

55 53 66 259 262 355 875 61,208 

55 54 65 259 267 350 875 61,200 
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ตารางทีÉ 22 (ต่อ) 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

55 55 65 259 272 345 875 61,193 

55 56 64 259 277 340 875 61,186 

55 57 63 259 282 335 875 61,178 

55 58 62 259 287 330 875 61,171 

55 59 61 259 291 325 875 61,164 

55 60 60 259 296 320 875 61,156 

 

ตารางทีÉ 23 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 825 ตวั ทีÉเวลา 75 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

34 75 65 160 371 345 875 57,179 

33 75 65 155 371 349 875 56,995 

32 75 66 150 371 354 875 56,810 

31 75 67 146 371 359 875 56,626 

30 75 68 141 371 363 875 56,442 

29 75 69 136 371 368 875 56,258 

28 75 70 132 371 373 875 56,074 

27 75 71 127 371 378 875 55,890 

26 75 72 122 371 382 875 55,705 

25 75 72 118 371 387 875 55,521 

24 75 73 113 371 392 875 55,337 

23 75 74 108 371 396 875 55,153 
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ตารางทีÉ 24 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 825 ตวั ทีÉเวลา 125 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

12 125 38 56 618 201 875 52,761 

11 125 39 52 618 206 875 52,577 

10 125 39 47 618 210 875 52,392 

9 125 40 42 618 215 875 52,208 

8 125 41 38 618 220 875 52,024 

7 125 42 33 618 225 875 51,840 

6 125 43 28 618 229 875 51,656 

5 125 44 24 618 234 875 51,472 

4 125 45 19 618 239 875 51,287 

3 125 46 14 618 243 875 51,103 

2 125 46 9 618 248 875 50,919 

1 125 47 5 618 253 875 50,735 

0 125 48 0 618 257 875 50,551 

 

ตารางทีÉ 25 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 825 ตวั ทีÉเวลา 150 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

12 150 15 56.4 741 78 875 52,578 

11 150 15 51.7 741 82 875 52,394 

10 150 16 47 741 87 875 52,210 

9 150 17 42.3 741 92 875 52,025 

8 150 18 37.6 741 96 875 51,841 

7 150 19 32.9 741 101 875 51,657 

6 150 20 28.2 741 106 875 51,473 
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ตารางทีÉ 25 (ต่อ) 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

5 150 21 23.5 741 110 875 51,289 

4 150 22 18.8 741 115 875 51,104 

3 150 22 14.1 741 120 875 50,920 

2 150 23 9.4 741 125 875 50,736 

1 150 24 4.7 741 129 875 50,552 

0 150 25 0 741 134 875 50,368 

 

ตารางทีÉ 26 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 825 ตวั ทีÉเวลา 175 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

0 163 13 0 805 70 875 50,273 

0 164 12 0 810 65 875 50,265 

0 165 11 0 815 60 875 50,258 

0 166 10 0 820 55 875 50,251 

0 167 9 0 825 50 875 50,243 

0 168 8 0 830 45 875 50,236 

0 169 8 0 835 40 875 50,229 

0 170 7 0 840 35 875 50,221 

0 171 6 0 845 30 875 50,214 

0 172 5 0 850 25 875 50,207 

0 173 4 0 855 20 875 50,199 

0 174 3 0 860 15 875 50,192 

0 175 2 0 865 10 875 50,185 
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ตารางทีÉ 27 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 825 ตวั ทีÉเวลา 200 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

0 166 10 0 820 55 875 50,251 

0 167 9 0 825 50 875 50,243 

0 168 8 0 830 45 875 50,236 

0 169 8 0 835 40 875 50,229 

0 170 7 0 840 35 875 50,221 

0 171 6 0 845 30 875 50,214 

0 172 5 0 850 25 875 50,207 

0 173 4 0 855 20 875 50,199 

0 174 3 0 860 15 875 50,192 

0 175 2 0 865 10 875 50,185 

0 176 1 0 869 6 875 50,177 

0 177 0 0 875 0 875 50,170 

 

ตารางทีÉ 28 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,000 ตวั ทีÉเวลา 75 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

60 75 65 282 371 347 1000 69,259 

59 75 66 277 371 352 1000 69,074 

58 75 67 273 371 357 1000 68,889 

57 75 68 268 371 362 1000 68,704 

56 75 69 263 371 366 1000 68,519 

55 75 69 259 371 371 1000 68,334 

54 75 70 254 371 376 1000 68,149 
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ตารางทีÉ 28 (ต่อ) 
T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

53 75 71 249 371 380 1000 67,964 

52 75 72 244 371 385 1000 67,779 

51 75 73 240 371 390 1000 67,594 

50 75 74 235 371 394 1000 67,409 

49 75 75 230 371 399 1000 67,224 

 

ตารางทีÉ 29 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,000 ตวั ทีÉเวลา 125 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

11 125 62 52 618 331 1000 59,871 

10 125 63 47 618 335 1000 59,686 

9 125 64 42 618 340 1000 59,501 

8 125 65 38 618 345 1000 59,316 

7 125 65 33 618 350 1000 59,131 

6 125 66 28 618 354 1000 58,946 

5 125 67 24 618 359 1000 58,761 

4 125 68 19 618 364 1000 58,576 

3 125 69 14 618 368 1000 58,391 

2 125 70 9 618 373 1000 58,206 

1 125 71 5 618 378 1000 58,021 

0 125 72 0 618 382 1000 57,836 
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ตารางทีÉ 30 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,000 ตวั ทีÉเวลา 150 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

11 150 39 52 741 207 1000 59,710 

10 150 40 47 741 212 1000 59,525 

9 150 41 42 741 217 1000 59,340 

8 150 41 38 741 221 1000 59,155 

7 150 42 33 741 226 1000 58,970 

6 150 43 28 741 231 1000 58,785 

5 150 44 24 741 235 1000 58,600 

4 150 45 19 741 240 1000 58,415 

3 150 46 14 741 245 1000 58,230 

2 150 47 9 741 250 1000 58,045 

1 150 48 5 741 254 1000 57,860 

0 150 49 0 741 259 1000 57,675 

 

ตารางทีÉ 31 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,000 ตวั ทีÉเวลา 175 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

11 175 16 52 865 84 1000 59,548 

10 175 17 47 865 88 1000 59,363 

9 175 17 42 865 93 1000 59,178 

8 175 18 38 865 98 1000 58,993 

7 175 19 33 865 103 1000 58,808 

6 175 20 28 865 107 1000 58,623 

5 175 21 24 865 112 1000 58,438 

4 175 22 19 865 117 1000 58,253 
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ตารางทีÉ 31 (ต่อ) 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

3 175 23 14 865 121 1000 58,068 

2 175 24 9 865 126 1000 57,883 

1 175 24 5 865 131 1000 57,698 

0 175 25 0 865 135 1000 57,513 

 

ตารางทีÉ 32 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,000 ตวั ทีÉเวลา 200 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

4 198 1 19 978 3 1000 58,105 

3 198 1 14 978 8 1000 57,920 

2 198 2 9 978 12 1000 57,735 

1 198 3 5 978 17 1000 57,550 

0 198 4 0 978 22 1000 57,365 

2 199 1 9 983 8 1000 57,728 

1 199 2 5 983 12 1000 57,543 

0 199 3 0 983 17 1000 57,358 

2 200 0 9 988 3 1000 57,722 

1 200 1 5 988 7 1000 57,537 

0 200 2 0 988 12 1000 57,352 

4 198 1 19 978 3 1000 58,105 
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ตารางทีÉ 33 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,000 ตวั ทีÉเวลา 225 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

4 198 1 19 978 3 1000 58,105 

3 198 1 14 978 8 1000 57,920 

2 198 2 9 978 12 1000 57,735 

1 198 3 5 978 17 1000 57,550 

0 198 4 0 978 22 1000 57,365 

2 199 1 9 983 8 1000 57,728 

1 199 2 5 983 12 1000 57,543 

0 199 3 0 983 17 1000 57,358 

2 200 0 9 988 3 1000 57,722 

1 200 1 5 988 7 1000 57,537 

0 200 2 0 988 12 1000 57,352 

1 201 0 5 993 2 1000 57,530 

0 201 1 0 993 7 1000 57,345 

0 202.39 0 0 1000 0 1000 57,339 

 

ตารางทีÉ 34 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 125 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

57 125 115 268 618 615 1500 97,703 

56 125 116 263 618 619 1500 97,518 

55 125 117 259 618 624 1500 97,333 

54 125 118 254 618 629 1500 97,148 

53 125 119 249 618 633 1500 96,963 

52 125 119 244 618 638 1500 96,778 
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ตารางทีÉ 34 (ต่อ) 
T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

51 125 120 240 618 643 1500 96,593 

50 125 121 235 618 647 1500 96,408 

49 125 122 230 618 652 1500 96,223 

48 125 123 226 618 657 1500 96,038 

47 125 124 221 618 662 1500 95,853 

46 125 125 216 618 666 1500 95,668 

 

ตารางทีÉ 35 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 150 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

11 150 132 52 741 707 1500 89,031 

10 150 133 47 741 712 1500 88,846 

9 150 134 42 741 717 1500 88,661 

8 150 135 38 741 721 1500 88,476 

7 150 136 33 741 726 1500 88,291 

6 150 137 28 741 731 1500 88,106 

5 150 138 24 741 735 1500 87,921 

4 150 139 19 741 740 1500 87,736 

3 150 139 14 741 745 1500 87,551 

2 150 140 9 741 750 1500 87,366 

1 150 141 5 741 754 1500 87,181 

0 150 142 0 741 759 1500 86,996 
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ตารางทีÉ 36 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 175 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

11 175 109 52 865 584 1500 88,870 

10 175 110 47 865 588 1500 88,685 

9 175 111 42 865 593 1500 88,500 

8 175 112 38 865 598 1500 88,315 

7 175 113 33 865 603 1500 88,130 

6 175 114 28 865 607 1500 87,945 

5 175 115 24 865 612 1500 87,760 

4 175 115 19 865 617 1500 87,575 

3 175 116 14 865 621 1500 87,390 

2 175 117 9 865 626 1500 87,205 

1 175 118 5 865 631 1500 87,020 

0 175 119 0 865 635 1500 86,835 

 

ตารางทีÉ 37 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 200 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

11 200 86 52 988 460 1500 88,709 

10 200 87 47 988 465 1500 88,524 

9 200 88 42 988 470 1500 88,339 

8 200 89 38 988 474 1500 88,154 

7 200 90 33 988 479 1500 87,969 

6 200 91 28 988 484 1500 87,784 

5 200 91 24 988 488 1500 87,599 

4 200 92 19 988 493 1500 87,414 
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ตารางทีÉ 37 (ต่อ) 
T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

3 200 93 14 988 498 1500 87,229 

2 200 94 9 988 503 1500 87,044 

1 200 95 5 988 507 1500 86,859 

0 200 96 0 988 512 1500 86,674 

 

ตารางทีÉ 38 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 225 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

11 225 63 52 1112 337 1500 88,547 

10 225 64 47 1112 341 1500 88,362 

9 225 65 42 1112 346 1500 88,177 

8 225 66 38 1112 351 1500 87,992 

7 225 67 33 1112 356 1500 87,807 

6 225 67 28 1112 360 1500 87,622 

5 225 68 24 1112 365 1500 87,437 

4 225 69 19 1112 370 1500 87,252 

3 225 70 14 1112 374 1500 87,067 

2 225 71 9 1112 379 1500 86,882 

1 225 72 5 1112 384 1500 86,697 

0 225 73 0 1112 388 1500 86,512 

 

 

 

 

   ส
ำนกัหอ

สมุดกลาง



99 
 

ตารางทีÉ 39 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 250 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

11 250 40 52 1235 213 1500 88,386 

10 250 41 47 1235 218 1500 88,201 

9 250 42 42 1235 223 1500 88,016 

8 250 43 38 1235 227 1500 87,831 

7 250 43 33 1235 232 1500 87,646 

6 250 44 28 1235 237 1500 87,461 

5 250 45 24 1235 241 1500 87,276 

4 250 46 19 1235 246 1500 87,091 

3 250 47 14 1235 251 1500 86,906 

2 250 48 9 1235 256 1500 86,721 

1 250 49 5 1235 260 1500 86,536 

0 250 50 0 1235 265 1500 86,351 

 

ตารางทีÉ 40 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 275 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

11 275 17 52 1359 90 1500 88,224 

10 275 18 47 1359 94 1500 88,039 

9 275 19 42 1359 99 1500 87,854 

8 275 19 38 1359 104 1500 87,669 

7 275 20 33 1359 109 1500 87,484 

6 275 21 28 1359 113 1500 87,299 

5 275 22 24 1359 118 1500 87,114 

4 275 23 19 1359 123 1500 86,929 

3 275 24 14 1359 127 1500 86,744 
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ตารางทีÉ 40 (ต่อ)  

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

2 275 25 9 1359 132 1500 86,559 

1 275 26 5 1359 137 1500 86,374 

0 275 26 0 1359 141 1500 86,189 

 

ตารางทีÉ 41 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 300 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

2 298 3 9 1472 18 1500       86,411  

1 298 4 5 1472 23 1500       86,226  

0 298 5 0 1472 28 1500       86,041  

3 299 2 14 1477 9 1500       86,589  

2 299 3 9 1477 14 1500       86,404  

1 299 3 5 1477 18 1500       86,219  

0 299 4 0 1477 23 1500       86,034  

3 300 1 14 1482 4 1500       86,583  

2 300 2 9 1482 9 1500       86,398  

1 300 2 5 1482 13 1500       86,213  

0 300 3 0 1482 18 1500       86,028  

 

ตารางทีÉ 42 แสดงการคาํนวณหาตน้ทุนในการผลิตของเครืÉองจกัรตดัผา้อตัโนมติั GT7250, GT5250         
กกกกกกกกและเครืÉองตดัผา้แบบ Manual ทีÉคาํสัÉงซืÊอ 1,500 ตวั ทีÉเวลา 325 นาที 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

1 299 3 5 1477 18 1500 86,219 

0 299 4 0 1477 23 1500 86,034 

2 300 2 9 1482 9 1500 86,398 
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ตารางทีÉ 42 (ต่อ) 

T1 T2 T3 P1T1 P2T2 P3T3 Ptotal Cost 

1 300 2 5 1482 13 1500 86,213 

0 300 3 0 1482 18 1500 86,028 

2 301 1 9 1487 4 1500 86,391 

1 301 2 5 1487 8 1500 86,206 

0 301 2 0 1487 13 1500 86,021 

1 302 1 5 1492 3 1500 86,200 

0 302 2 0 1492 8 1500 86,015 

0 303 1 0 1497 3 1500 86,009 
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