
บทความวิจัย วารสารวิชาการ วิศวกรรมศาสตร์ ม.อบ. ปีที่ 7 ฉบับที่ 1 มกราคม - มิถุนายน 255724                                                                                         

 

การประยกุตใ์ช้เทคนิคการวิเคราะหบ์ญัชีต้นทนุการไหลวสัด ุ
เพ่ือลดปริมาณงานท่ีต้องการแก้ไข  

Application of Material Flow Cost Accounting Analysis Technique for 
Reworks Reduction 

 
ชมพนุูท เกษมเศรษฐ ์*  ชนินาถ ศรเีพญ็ ชวศิ บุญม ี
 ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร ์ 
มหาวทิยาลยัเชยีงใหม่  อ.เมอืง  จ.เชยีงใหม่  50200 

 
Chompoonoot Kasemset * Chaninart Sriphen Chawis Boonmee 

Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering,  
Chaing Mai University, Muang, Chiang Mai 50200  

Tel : 0-5394-4125 E-mail: chompoonoot.kasemset@cmu.ac.th 
 
บทคดัยอ่ 
       งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อประยุกต์ใช้เทคนิค
บญัชตี้นทุนการไหล ในการวเิคราะหต์้นทุนความสญูเสยี
ที่เกิดขึ้นในแต่ละขัน้ตอนการผลิตทรานฟอร์เมอร์ โดย
เลอืกผลติภณัฑเ์ป้าหมายมาท าการศกึษาหน่ึงรุ่น และท า
การประเมินความสูญเสียออกมาในรูปของต้นทุนของ
ผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบ จากนั ้นท าการวิเคราะห์หา
แนวทางในการแก้ไขปรบัปรุงเพื่อน าไปสู่การลดต้นทุน
ความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ จากการศกึษา
พบว่าตน้ทุนผลติภณัฑท์ีม่มีลูค่าลบสงูทีสุ่ดเกดิขึน้ในส่วน
ของวัสดุคิดเป็นร้อยละ 15.45 รองลงมาคือ ส่วนของ
ตน้ทุนการจดัการของเสยีคดิเป็นรอ้ยละ 7.02 ของต้นทุน
รวมทัง้หมด ดังนัน้งานวิจัยฉบับนี้จึงท าการปรับปรุง
ต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบในส่วนของต้นทุนการ
จัดการของเสีย โดยน าเครื่องมือควบคุมคุณภาพและ
เทคนิคการวเิคราะหต์ามหลกัท าไม มาใชใ้นการวเิคราะห์
หาสาเหตุหลักของต้นทุนการจัดการของเสีย พบว่า 
ต้นทุนที่สูงนี้ เกิดจากการแก้ไขชิ้นงานที่ไม่ได้ตาม
มาตรฐานซึ่งมสีาเหตุมาจากวธิกีารท างานทีไ่ม่เหมาะสม
ในกระบวนการผลติ จงึไดม้กีารเสนอวธิกีารท างานทีเ่ป็น
มาตรฐาน เพื่อลดจ านวนงานที่ต้องแก้ไขลง ท าให้
สามารถเพิม่ตน้ทุนของผลติภณัฑท์ีม่มีูลค่าบวก จากรอ้ย
ละ 71.03 เป็นรอ้ยละ 74.76 และท าใหต้้นทุนของสนิคา้ที่
มีมูลค่าลบลดลงจากร้อยละ 28.97 เป็นร้อยละ25.24 

ส่งผลให้สามารถลดต้นทุนตลอดกระบวนการผลิตเป็น
มลูค่าประมาณ 241,533.36 บาทต่อปี 
ค าหลกั  การวเิคราะหบ์ญัชตีน้ทุนการไหลวสัด ุ ตน้ทุน
ผลติภณัฑท์ีม่มีลูค่าลบ ตน้ทุนผลติภณัฑท์ีม่มีลูค่าบวก 
การวเิคราะห ์การวเิคราะหต์ามหลกัท าไม 
 
Abstract 
        This research aimed to apply Material Flow 
Cost Accounting (MFCA) technique to analyze waste 
cost of transformer production line. One type of 
transformers was selected as a target product and 
its production line as a target process. The cost of 
negative product of each process along this target 
production line was identified for improvement 
solution planning. The results of MFCA analysis 
showed that the highest portion of negative product 
cost was material cost as 15.45% and following by 
waste management cost 7.0% comparing with the 
total product cost. The improvement solution was 
proposed for waste management cost reduction. 
Quality control tools and Why-Why Analysis were 
used to identify root causes of waste management 
cost. Consequently, large portion of reworks were 
identified as a main cause of waste management 
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cost. Then, work standard procedures were 
proposed for workers to reduce the number of 
reworks. After implementation, cost of positive 
product was increased from 71.03% to 74.76% and 
cost of negative product was reduced from 28.97 % 
to 25.24%. Finally, this improvement had effect on 
total product cost reduction as approximately 
241,533.36 Baht per year. 
Keywords:  MFCA, cost of negative product, cost of 
positive product, why-why analysis 
 
1. บทน า 
 บญัชตี้นทุนการไหลวสัดุ หรอื MFCA มจีุดเริม่ต้น
มาจากการส่งเสรมิเรื่องการเพิม่ผลติภาพสเีขยีว (Green 
Productivity: GP) ขององค์การเพิม่ผลผลติแห่งเอเชยี 
(Asian Productivity Organization: APO) GP เป็นกล
ยุทธ์ส าคญัที่ช่วยส่งเสริมการเพิม่ผลิตภาพควบคู่ไปกบั
การจดัการสิง่แวดลอ้ม และยงัมกีารประยุกต์ใชเ้ครื่องมอื 
เทคนิค รวมทัง้เทคโนโลยทีีจ่ะช่วยเพิม่ผลติภาพและการ
จัดการสิ่ง แวดล้อมที่ดีที่ จ ะช่ วยลดผลกระทบต่อ
สิง่แวดล้อมในกิจกรรมขององค์กร ไม่ว่าจะเป็นในด้าน
สนิคา้หรอืบรกิาร 
 บรษิทักรณีศกึษาท าการผลติชิน้ส่วนอเิลก็ทรอนิกส ์
มีผลิตภัณฑ์หลัก คือ ทรานฟอร์เมอร์ ซึ่งเป็นชิ้นส่วน
อเิลก็ทรอนิกสช์นิดขดลวดเหนี่ยวน าส าหรบัโทรศพัทแ์ละ
อุปกรณ์เครื่องใช ้และเป็นผลติภณัฑห์ลกัของบรษิทั จาก
การศกึษาพบว่า ในสายการผลติทรานฟอร์เมอร์มวีธิกีาร
ท างานทีไ่ม่เหมาะสมก่อใหเ้กดิงานทีต่อ้งแกไ้ข (reworks) 
เนื่องจากชิ้นงานมลีกัษณะไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดของ
ลูกค้า ซึ่งสัดส่วนของงานที่ต้องท าการแก้ไขในบาง
กระบวนการสูงถึงร้อยละ 80  ซึ่งบรษิัทไม่ไดค้ดิว่าเป็น
ปญัหาที่ต้องแก้ไข เนื่องจากชิ้นงานเหล่านี้เมื่อผ่านการ
แกไ้ขแลว้ยงัสามารถน าไปสง่ขายใหก้บัลกูคา้ไดต้ามปกต ิ 
 เมื่อมีการน าเอาหลกัการของ MFCA มาท าการ
วเิคราะหก์ระบวนการผลติของผลติภณัฑท์รานฟอรเ์มอร์
รุ่นหนึ่ง MFCA สามารถจ าแนกให้เห็นถึงต้นทุน
ผลติภณัฑท์ีม่มีูลค่าบวก (cost of positive product) ซึง่
เป็นตน้ทุนทีต่ดิไปกบัตวัผลติภณัฑ์ และต้นทุนผลติภณัฑ์
ทีม่มีูลค่าลบ (cost of negative product) ซึง่เป็นต้นทุนที่
สญูเสยีไปจากกระบวนการโดยไม่ก่อใหเ้กดิรายได ้ซึง่ไม่

สามารถบ่งชี้ได้ตามหลักการค านวณบัญชีต้นทุนแบบ
ดัง้เดมิ ต้นทุนผลติภณัฑ์ที่มีมูลค่าลบที่ถูกชี้ชดัหลงัจาก
การวเิคราะหต์ามหลกัการ MFCA ของผลติภณัฑน์ี้จะถูก
ปรับปรุงเพื่อให้เกิดน้อยลง โดยการน าเสนอวิธีการ
ปรบัปรุงวิธีการท างานโดยใช้เครื่องมือคุณภาพเพื่อหา
สาเหตุหลักของต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบและการ
วิเคราะห์ Why-Why เพื่อหาแนวทางในการแก้ไข
ปรับปรุงต่อไป และในท้ายสุดจะมีการวิเคราะห์ตาม
หลกัการของ MFCA อกีครัง้เพื่อท าการเปรยีบเทยีบผล
การวเิคราะห์ก่อนและหลงัปรบัปรุง ซึ่งจะได้น าเสนอใน
รายละเอยีดต่อไป 
 
2. การวิเคราะหบ์ญัชีต้นทุนการไหลวสัด ุ(Material 
Flow Cost Accounting: MFCA) 
 การวเิคราะหบ์ญัชตี้นทุนการไหลวสัดุ หรอื MFCA 
มีการเริ่มต้นในประเทศเยอรมนี แต่ได้ถูกน ามาใช้งาน
อย่างจรงิจงัในประเทศญี่ปุ่น เพื่อท าใหเ้กดิการใชว้ตัถุดบิ
อย่างมปีระสทิธภิาพ ลดผลกระทบต่อสิง่แวดลอ้ม และลด
การปล่อยของเสยี ในการวเิคราะห์บญัชตี้นทุนการไหล
วสัดุ มวีตัถุประสงค์เพื่อจ าแนกและบ่งชี้ความสูญเสยีที่
เกดิขึน้จากวธิกีารท างาน หรอืเทคโนโลยกีารผลติทีไ่ม่มี
ประสทิธภิาพ โดยการแสดงปริมาณความสูญเสยีที่เกิด
จากวสัดุทีถู่กใชใ้นกระบวนการผลติทัง้หมด โดยเริม่จาก
การท าแบบจ าลองแผนผงัขัน้ตอนการไหลของวสัดุทีเ่ขา้สู่
กระบวนการ (material flow process) และท าบญัชี
ต้นทุนการไหลวสัดุ (MFCA Calculation) โดยจ าแนก
ปรมิาณผลผลติทีไ่ดเ้ทยีบกบัปรมิาณวตัถุดบิทีน่ าเขา้ โดย
ใชห้ลกัการสมดุลของมวลสาร (mass balance) ทีเ่ขา้และ
ออกในแต่ละกระบวนการผลติเป็นเกณฑ์ในการก าหนด
หาส่วนที่สูญเสยีไปจากกระบวนการและประเมินความ
สญูเสยีออกมาในรปูของตน้ทุน ในการท าบญัชตี้นทุนการ
ไหลวสัดุจะมีการแบ่งต้นทุนออกเป็น 2 ส่วน คือต้นทุน
ของผลติภณัฑ์ทีม่มีูลค่าบวก ซึ่งเป็นต้นทุนที่ใช้ผลติเป็น
ผลติภณัฑแ์ละขายได ้และต้นทุนของผลติภณัฑท์ีม่มีูลค่า
ลบ เป็นต้นทุนที่ไม่ได้ผลติเป็นผลติภณัฑ์และขายไม่ได ้
จากนัน้จะน าต้นทุนการสูญเสยีในส่วนของผลติภณัฑท์ี่มี
มลูค่าลบ มาจ าแนกหาสดัส่วนของต้นทุนในส่วนของวัสด ุ
(Material Cost: MC) การผลติ (System Cost: SC) 
พลงังาน (Energy Cost: EC) และการจดัการของเสยี 
(Waste Management Cost: WC) เพื่อน าไปสู่การหา
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แนวทางในการลดต้นทุนของผลติภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบให้
ไดม้ากทีส่ดุ 
 7 ขัน้ตอนของการน า MFCA ไปประยุกต์ซึ่ง
น าเสนอใน [1] มดีงันี้ 
 (1) วางแผนโครงการ ตัง้แต่การก าหนดผลติภณัฑ์
และสายการผลติทีท่ าการศกึษา 
 (2) เกบ็และรวบรวมขอ้มลูทีเ่กีย่วขอ้ง 
 (3) ค านวณตามรปูแบบของ MFCA 
 (4) ระบุจุดทีต่อ้งท าการปรบัปรุง 
 (5) น าเสนอวธิกีารปรบัปรุง 
 (6) น าวธิกีารปรบัปรุงไปปรบัใช ้ 
 (7) ประเมนิผลวธิกีารปรบัปรุงโดยการค านวณตาม
รปูแบบของ MFCA ซ ้า เพื่อเปรยีบเทยีบผลทีเ่กดิขึน้ 
 การน า MFCA ไปประยุกต์ใชป้รากฏอยู่ในหลายๆ
งานวิจัยในประเทศญี่ปุ่น [2] ซึ่งได้มีการรวบรวม
กรณีศึกษาของหลายๆ บริษัทในประเทศญี่ปุ่นที่มีการ
ประยุกต์ใช้เทคนิค MFCA ในการปรบัปรุงกระบวนการ
ผลติร่วมกบัการใชเ้ครื่องมอืควบคุมคุณภาพ เช่น Kaizen 
และ TQM พบว่าการน า MFCA เขา้มาใช้ท าให้บรษิัท
ส าม า รถ เห็นต้ นทุ น คว ามสูญ เ สียที่ เ กิด ขึ้ น จ า ก
กระบวนการผลติไดช้ดัเจนขึน้ นอกจากนัน้ MFCA ไดถู้ก
พฒันาให้ใช้งานร่วมกบัการจัดการด้านสิ่งแวดล้อม [3] 
เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติ ลดการสญูเสยี
และต้นทุนทีเ่กดิขึน้ และเชื่อมโยงไปยงัการลดการปล่อย
ก๊าซเรือนกระจก จนกระทัง่ ในปี  2008 หน่วยงาน 
ISO/TC207/WG8 ได้จดัท ามาตรฐาน ISO 14051 ซึ่ง
เป็นมาตรฐานเกีย่วกบัการจดัการสิง่แวดลอ้ม บญัชตีน้ทุน
การไหลของวสัดุและ หลกัการโดยทัว่ไป (environmental 
management – material flow cost accounting- 
general principles and framework) โดยมุ่งเน้นไปทีก่าร
จดัการของเสยี การปล่อยก๊าซเรอืนกระจก และสิง่ทีไ่ม่ใช่
ผลิตภัณฑ์ ซึ่งบัญชีการไหลของวัสดุสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพทางเศรษฐกิจควบคู่ไปกับการอนุรักษ์
สิง่แวดลอ้ม  
 การบูรณาการระบบ ERP และ MFCA ในงานวจิยั 
[4] ไดถู้กใชส้ าหรบัการตดัสนิใจในการลดของเสยีจากโรง
เบียร์ในแอฟริกาใต้ โดยโรงเบียร์จ านวนมาก จะใช้การ
วางแผนในห่วงโซ่กิจกรรมขององค์กร (Enterprise 
Resource Planning: ERP) ในการจดัการเรื่องการสัง่ซือ้ 
สนิคา้คงคลงั การเงนิ และขอ้มูลทางการเงนิของลูกคา้ซึง่

เมื่อท าการเชื่อมต่อระบบ ERP และการท า MFCA พบว่า 
ระบบทัง้สองสามารถท างานร่วมกันและท าให้การ
ตดัสนิใจในการลดของเสยีในโรงเบยีร์ท าไดด้ยีิง่ขึน้ ท าให้
สามารถลดของเสยีที่เกดิขึ้นและช่วยเพิ่มผลติภาพทาง
สิง่แวดลอ้มใหด้ขีึน้ดว้ย  
 ส าหรบัในประเทศไทย ไดม้กีารน าเอาหลกัการของ 
MFCA ไปประยุกต์ใชเ้พื่อการปรบัปรุงกระบวนการผลติ
ร่วมกบัเทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการ เช่น การศกึษา
การเคลื่อนไหวและเวลา (motion study) [5] การ
ออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) [6] 
การวางผงัโรงงาน (plant layout) [7] จากงานวจิยัที่
เกีย่วขอ้ง จะพบว่า MFCA นัน้เป็นเครื่องมอืทีช่่วยท าให้
บรษิทัเหน็ภาพของตน้ทุนสญูเปล่าทีเ่กดิจากกระบวนการ
ผลติไดช้ดัเจนมากขึน้ เพื่อที่จะสามารถน าไปสู่การหาวธิี
ทางปรบัปรุงกระบวนการต่อไป ซึ่งวธิหีรอืเทคนิคทีจ่ะใช้
ในการปรบัปรุงกระบวนการจะขึน้กบัว่าสาเหตุของปญัหา
นัน้ จะเหมาะกับการแก้ไขด้วยเทคนิคใด โดยที่ผู้น า 
MFCA ไปใช้จะต้องเข้าใจว่า ล าพังแค่หลักการของ 
MFCA ไม่ได้ช่วยลดปญัหาที่เกิดขึ้น เพียงแต่การใช้
เทคนิค MFCA จะช่วยท าให้ระบุต้นตอของปญัหาได้
ชดัเจนและสามารถอธบิายใหผู้บ้รหิารของบรษิทัมองเหน็
ภาพและเขา้ใจไดง้่ายขึน้ 
 
3. ระเบียบวิธีการวิจยั 
       งานวิจยันี้ท าการศึกษาและวิเคราะห์ต้นทุนความ
สญูเสยีที่เกดิขึน้ในกระบวนการผลติทรานฟอร์เมอร์โดย
การประยุกต์ใชเ้ทคนิค MFCA ประกอบด้วย 7 ขัน้ตอน
ดงัต่อไปนี้ 
3.1 เกบ็ข้อมูลเบือ้งต้น 
        ท าการรวบรวมข้อมูลของการผลิตทรานฟอร์เมอร ์
รุ่นที่ท าการศึกษา ประกอบไปด้วย  รายละเอียด
กระบวนการผลติโดยละเอยีด วตัถุดบิทีใ่ชท้ัง้หมดในการ
ผลิต  ราคาวัต ถุดิบ  ค่ า จ้า งแรง  ค่ า ไฟฟ้าที่ ใ ช้ ใ น
กระบวนการผลติ ต้นทุนค่าเสื่อมราคา ต้นทุนที่เกดิจาก
การก าจดัของเสยี และปรมิาณการเกดิความสญูเสยีจาก
กระบวนการผลติแต่ละรุ่นการผลติ 
3.2 การสรา้งแผนผงัการไหลของวสัดทุัง้กระบวนการ 
 น าขอ้มูลจากขัน้ที่ 3.1 มาสร้าง แผนผงัแสดงการ
ไหลของวสัดุทัง้กระบวนการ เพื่อแสดงให้เหน็ถึงวสัดุที่
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แนวทางในการลดต้นทุนของผลติภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบให้
ไดม้ากทีส่ดุ 
 7 ขัน้ตอนของการน า MFCA ไปประยุกต์ซึ่ง
น าเสนอใน [1] มดีงันี้ 
 (1) วางแผนโครงการ ตัง้แต่การก าหนดผลติภณัฑ์
และสายการผลติทีท่ าการศกึษา 
 (2) เกบ็และรวบรวมขอ้มลูทีเ่กีย่วขอ้ง 
 (3) ค านวณตามรปูแบบของ MFCA 
 (4) ระบุจุดทีต่อ้งท าการปรบัปรุง 
 (5) น าเสนอวธิกีารปรบัปรุง 
 (6) น าวธิกีารปรบัปรุงไปปรบัใช ้ 
 (7) ประเมนิผลวธิกีารปรบัปรุงโดยการค านวณตาม
รปูแบบของ MFCA ซ ้า เพื่อเปรยีบเทยีบผลทีเ่กดิขึน้ 
 การน า MFCA ไปประยุกต์ใชป้รากฏอยู่ในหลายๆ
งานวิจัยในประเทศญี่ปุ่น [2] ซึ่งได้มีการรวบรวม
กรณีศึกษาของหลายๆ บริษัทในประเทศญี่ปุ่นที่มีการ
ประยุกต์ใช้เทคนิค MFCA ในการปรบัปรุงกระบวนการ
ผลติร่วมกบัการใชเ้ครื่องมอืควบคุมคุณภาพ เช่น Kaizen 
และ TQM พบว่าการน า MFCA เขา้มาใช้ท าให้บรษิัท
ส าม า รถ เห็นต้ นทุ น คว ามสูญ เ สียที่ เ กิด ขึ้ น จ า ก
กระบวนการผลติไดช้ดัเจนขึน้ นอกจากนัน้ MFCA ไดถู้ก
พฒันาให้ใช้งานร่วมกบัการจัดการด้านสิ่งแวดล้อม [3] 
เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติ ลดการสญูเสยี
และต้นทุนทีเ่กดิขึน้ และเชื่อมโยงไปยงัการลดการปล่อย
ก๊าซเรือนกระจก จนกระทัง่ ในปี  2008 หน่วยงาน 
ISO/TC207/WG8 ได้จดัท ามาตรฐาน ISO 14051 ซึ่ง
เป็นมาตรฐานเกีย่วกบัการจดัการสิง่แวดลอ้ม บญัชตีน้ทุน
การไหลของวสัดุและ หลกัการโดยทัว่ไป (environmental 
management – material flow cost accounting- 
general principles and framework) โดยมุ่งเน้นไปทีก่าร
จดัการของเสยี การปล่อยก๊าซเรอืนกระจก และสิง่ทีไ่ม่ใช่
ผลิตภัณฑ์ ซึ่งบัญชีการไหลของวัสดุสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพทางเศรษฐกิจควบคู่ไปกับการอนุรักษ์
สิง่แวดลอ้ม  
 การบูรณาการระบบ ERP และ MFCA ในงานวจิยั 
[4] ไดถู้กใชส้ าหรบัการตดัสนิใจในการลดของเสยีจากโรง
เบียร์ในแอฟริกาใต้ โดยโรงเบียร์จ านวนมาก จะใช้การ
วางแผนในห่วงโซ่กิจกรรมขององค์กร (Enterprise 
Resource Planning: ERP) ในการจดัการเรื่องการสัง่ซือ้ 
สนิคา้คงคลงั การเงนิ และขอ้มูลทางการเงนิของลูกคา้ซึง่

เมื่อท าการเชื่อมต่อระบบ ERP และการท า MFCA พบว่า 
ระบบทัง้สองสามารถท างานร่วมกันและท าให้การ
ตดัสนิใจในการลดของเสยีในโรงเบยีร์ท าไดด้ยีิง่ขึน้ ท าให้
สามารถลดของเสยีที่เกดิขึ้นและช่วยเพิ่มผลติภาพทาง
สิง่แวดลอ้มใหด้ขีึน้ดว้ย  
 ส าหรบัในประเทศไทย ไดม้กีารน าเอาหลกัการของ 
MFCA ไปประยุกต์ใชเ้พื่อการปรบัปรุงกระบวนการผลติ
ร่วมกบัเทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการ เช่น การศกึษา
การเคลื่อนไหวและเวลา (motion study) [5] การ
ออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) [6] 
การวางผงัโรงงาน (plant layout) [7] จากงานวจิยัที่
เกีย่วขอ้ง จะพบว่า MFCA นัน้เป็นเครื่องมอืทีช่่วยท าให้
บรษิทัเหน็ภาพของตน้ทุนสญูเปล่าทีเ่กดิจากกระบวนการ
ผลติไดช้ดัเจนมากขึน้ เพื่อที่จะสามารถน าไปสู่การหาวธิี
ทางปรบัปรุงกระบวนการต่อไป ซึ่งวธิหีรอืเทคนิคทีจ่ะใช้
ในการปรบัปรุงกระบวนการจะขึน้กบัว่าสาเหตุของปญัหา
นัน้ จะเหมาะกับการแก้ไขด้วยเทคนิคใด โดยที่ผู้น า 
MFCA ไปใช้จะต้องเข้าใจว่า ล าพังแค่หลักการของ 
MFCA ไม่ได้ช่วยลดปญัหาที่เกิดขึ้น เพียงแต่การใช้
เทคนิค MFCA จะช่วยท าให้ระบุต้นตอของปญัหาได้
ชดัเจนและสามารถอธบิายใหผู้บ้รหิารของบรษิทัมองเหน็
ภาพและเขา้ใจไดง้่ายขึน้ 
 
3. ระเบียบวิธีการวิจยั 
       งานวิจยันี้ท าการศึกษาและวิเคราะห์ต้นทุนความ
สญูเสยีที่เกดิขึน้ในกระบวนการผลติทรานฟอร์เมอร์โดย
การประยุกต์ใชเ้ทคนิค MFCA ประกอบด้วย 7 ขัน้ตอน
ดงัต่อไปนี้ 
3.1 เกบ็ข้อมูลเบือ้งต้น 
        ท าการรวบรวมข้อมูลของการผลิตทรานฟอร์เมอร ์
รุ่นที่ท าการศึกษา ประกอบไปด้วย  รายละเอียด
กระบวนการผลติโดยละเอยีด วตัถุดบิทีใ่ชท้ัง้หมดในการ
ผลิต  ราคาวัต ถุดิบ  ค่ า จ้า งแรง  ค่ า ไฟฟ้าที่ ใ ช้ ใ น
กระบวนการผลติ ต้นทุนค่าเสื่อมราคา ต้นทุนที่เกดิจาก
การก าจดัของเสยี และปรมิาณการเกดิความสญูเสยีจาก
กระบวนการผลติแต่ละรุ่นการผลติ 
3.2 การสรา้งแผนผงัการไหลของวสัดทุัง้กระบวนการ 
 น าขอ้มูลจากขัน้ที่ 3.1 มาสร้าง แผนผงัแสดงการ
ไหลของวสัดุทัง้กระบวนการ เพื่อแสดงให้เหน็ถึงวสัดุที่

                                                                                        

 

เขา้ออกในทัง้กระบวนการ  
3.3 วิเคราะหบ์ญัชีต้นทุนการไหลวสัด ุ
    ค านวณหาต้นทุนการผลติ โดยแบ่งเป็นต้นทุนของ
ผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าบวกและต้นทุนของผลิตภัณฑ์ที่มี
มูลค่าลบโดยใช้หลักการสมดุลมวลสารมาช่วยในการ
แยกแยะต้นทุนการผลติของผลติภัณฑ์ทัง้หมดในแต่ละ
กระบวนการซึ่งแบ่งออกเป็น 4 ส่วน ได้แก่ MC SC EC
และ WC จากนัน้หาจุดที่เกิดต้นทุนผลติภณัฑ์ที่มมีูลค่า
ลบทีส่งูทีส่ดุ และน าไปสูก่ารปรบัปรุงในขัน้ตอนต่อไป 
3.4 การวิเคราะหห์าสาเหตแุละวิธีการปรบัปรงุ 
 พสิูจน์หาสาเหตุของต้นทุนผลติภณัฑ์ที่มีมูลค่าลบ
โดยใชก้ราฟพาเรโตเพื่อคดัเลอืกสาเหตุของการเกดิความ
สญูเสยีทีต่อ้งการแกไ้ขและประเมนิหาสาเหตุและปญัหาที่
เกิดขึ้นโดยใช้แผนผงัก้างปลา (cause and effect 
diagram) เพื่อน าไปสูก่ารหาวธิกีารปรบัปรุงต่อไป  
3.5 ออกแบบการท างานและแผนการท างาน 
 น าข้อมูลและแนวทางที่ได้จากการวิเคราะห์โดย
แผนผงัก้างปลาและการวเิคราะห์ดว้ยเทคนิค Why-Why 
เพื่อหาสาเหตุที่แท้จริง  มาออกแบบการท างานและ
พิจารณาว่าแต่ละขัน้ตอนมีผลกระทบเกี่ยวเนื่ องกัน
หรอืไม่ จากนัน้ท าการปรบัปรุงกระบวนการ  
3.6 ประเมินผลหลงัการปรบัปรงุ   
 หลงัจากที่มกีารออกแบบการท างานให้ถูกต้อง จึง
วเิคราะหโ์ดยใช้บญัชตี้นทุนการไหลของวสัดุอกีครัง้เพื่อ
เปรียบเทียบต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าเป็นบวกและ
ต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าเป็นลบ ก่อนการปรับปรุง
กระบวนการและหลงัการปรบัปรุงกระบวนการ  
3.7 วิเคราะหแ์ละสรปุผลเพื่อน าไปสู่การใช้งานจริง 
 น าแนวทางที่ได้จากการด า เนินการปรับปรุง
กระบวนการผลติมาท าเป็นมาตรฐานเพื่อน าไปใชง้านจรงิ  

4. ผลการวิจยั 
4.1 ข้อมูลเบื้องต้นของผลิตภณัฑ์และ แผนผงัการ
ไหลของวสัดทุัง้กระบวนการ  
 ผู้วิจ ัยได้ท าการเลือกผลิตภัณฑ์มาตรฐานมา 1 
ผลติภณัฑ์คอื ทรานฟอร์เมอร์รุ่นหนึ่ง ซึ่งมยีอดการผลติ
สงูทีส่ดุของผลติภณัฑท์ัง้หมดในบรษิทั จากขอ้มลูปจัจุบนั
พบว่า ในกระบวนการผลติผลติภณัฑ์ชนิดนี้มวีสัดุที่ต้อง
ตดัทิง้ไปในการขึน้รูปผลติภณัฑจ์ านวนมาก และพบว่ามี
งานทีต่อ้งแกไ้ขเกดิขึน้ในจ านวนที่สงู ท าใหเ้กดิต้นทุนใน
การผลติเพิ่มขึน้ กระบวนการผลติของผลิตภัณฑ์รุ่นนี้มี
ข ัน้ตอนการท างานทัง้หมด 23 ขัน้ตอน โดยสามารถจดั
กลุ่มกระบวนการ (Quality Center: QC) ออกเป็น 8 QC 
ได้แก่ กระบวนการป ัม๊ขึ้นรูปแผ่นเฟรม กระบวนการ
ประกอบดอีารค์อร ์กระบวนการตดับ๊อบบิน้ กระบวนการ
พนัขดลวด กระบวนการชุบตะกัว่ กระบวนการแสตมป์
วนัที่ กระบวนการประกอบพอตคอร์ และกระบวนการ
บรรจุ โดยสามารถแสดงเป็นแผนผังการไหลของวัสดุ 
(material flow process chart) ทัง้กระบวนการไดด้งัรูปที ่
1   
 จากรูปที่ 1 วสัดุที่เขา้สู่กระบวนการ ประกอบไป
ดว้ย วสัดุหลกั (main material) คอืวสัดุทีใ่ชผ้ลติเป็นตวั
ผลติภณัฑ ์วสัดุทีเ่ป็นส่วนประกอบ (sub material) และ
วสัดุทีม่าช่วยเสรมิ (aux material) เป็นวสัดุประเภท น ้า
หรือสารเคมีที่ใช้ในกระบวนการผลิต รวมถึงระบุความ
สูญเสยีที่เกิดขึน้ในแต่ละกระบวนการ จากกระบวนการ
ไหลของวัสดุในกระบวนการผลิตทรานฟอร์เมอร์รุ่นที่
เลอืกมาท าการศกึษา ซึ่งจะพบว่า เกอืบทุกขัน้ตอนของ
การผลติจะมขีองเสยีเกดิขึน้ 
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4.2 ผลการวิเคราะหบ์ญัชีต้นทุนการไหลวสัด ุ
 แผนผงัการการวเิคราะหบ์ญัชตี้นทุนการไหลของ
วสัดุโดยรวมทีแ่สดงดงัรปูที ่2 พบว่า ตน้ทุนทีใ่ชไ้ปใน 
 

 
แต่ละกระบวนการอย่างเชื่อมโยงกนัทัง้ 8 กระบวนการ 
โดยแบ่งเป็นตน้ทุนในการผลติ 4 ดา้น คอื MC SC EC 
และ WC รวมถึงแยกรายละเอียดที่เป็นต้นทุน
ผลติภณัฑท์ีมู่ลค่าบวก (positive product cost) และ
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4.2 ผลการวิเคราะหบ์ญัชีต้นทุนการไหลวสัด ุ
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แต่ละกระบวนการอย่างเชื่อมโยงกนัทัง้ 8 กระบวนการ 
โดยแบ่งเป็นตน้ทุนในการผลติ 4 ดา้น คอื MC SC EC 
และ WC รวมถึงแยกรายละเอียดที่เป็นต้นทุน
ผลติภณัฑท์ีมู่ลค่าบวก (positive product cost) และ

                                                                                        

 

ตน้ทุนผลติภณัฑท์ีม่มีลูค่าลบ (negative product cost)  
 การปนัส่วนต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าบวกและ
ลบนัน้ อาศยัการหาสดัส่วนของต้นทุนโดยใชห้ลกัการ
สมดุลมวล (mass balanced) โดยทีจ่ะน าปรมิาณวสัดุ
ที่เข้าสู่กระบวนการทัง้หมดในรูปของน ้ าหนักสาร 
เปรยีบเทยีบกบัน ้าหนักของปรมิาณวสัดุที่ส่งต่อไปยงั
กระบวนการต่อไป (positive mass) และ น ้าหนักของ
ปริมาณวัสดุที่สูญ เสียออกไปจากกระบวนการ 
(negative mass) มาท าการค านวณให้ได้ค่าสดัส่วน
ปรมิาณผลติภณัฑ์มูลค่าบวก (percent quantity of 
positive product) และค่าสดัส่วนปรมิาณผลติภณัฑ์
มูลค่าลบ (percent quantity of negative product) 
ตามล าดบั 
 จากรูปที่ 2 การจ าแนกต้นทุนทีเ่กดิขึน้ในแต่ละ
กระบวนการ เช่น ในกระบวนการที ่1 จากวสัดุ 100 
ส่วนทีน่ าเขา้กระบวนการ เกดิ Positive Mass รอ้ยละ 

รอ้ยละ 83.87 และเกดิ Negative Mass รอ้ยละ 16.13 
ตวัเลขสดัส่วนทีไ่ดจ้ะถูกน าไปใช้ในการปนัส่วนต้นทุน
ทัง้หมดในกระบวนการนี้คอื มตี้นทุนเขา้สู่กระบวนการ
ทัง้หมดคดิเป็นมูลค่า 4,941.23 บาท จ าแนกออกเป็น
ตน้ทุนของผลติภณัฑท์ีม่มีูลค่าลบ 4,323.83 บาท หรอื
รอ้ยละ 83.87 จากตน้ทุนรวมและเป็นตน้ทุนผลติภณัฑ์
ที่มีมูลค่าบวกเพยีง 617.39 บาทหรอืร้อยละ 16.13 
จ ากต้ นทุ น ร วม  ซึ่ ง จ ะ เ ป็ นส่ ว นที่ ส่ ง ต่ อ ไ ปยั ง
กระบวนการถัดไป นอกจากน้ีในทัง้สองส่วนจะมกีาร
แยกเป็น MC SC EC และ WC โดยส าหรบั
กระบวนการที ่1 โดยใชส้ดัส่วนทีค่ านวณจากหลกัการ
ของ Mass Balanced เช่นกัน จะพบว่าต้นทุน
ผลติภณัฑท์ีม่มีูลค่าลบจะเกดิในส่วนของวสัดุหรอื MC 
มากทีสุ่ด คอื 3,444.23 บาท จากต้นทุนผลติภณัฑท์ีม่ ี
มลูค่าลบทัง้หมด 4,323,83 บาท 

 

 
รปูที ่2 แสดงการวเิคราะหบ์ญัชตีน้ทนุการไหลของวสัดุโดยรวม (กระบวนการ 1 ถงึ 4) 
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รปูที ่2 (ต่อ) แสดงการวเิคราะหบ์ญัชตีน้ทุนการไหลของวสัดุโดยรวม (กระบวนการ 5 ถงึ 8)  

 
  ตารางที ่1 ตน้ทุนโดยรวมของการผลติทรานฟอรเ์มอรจ์ าแนกตามหลกัการ MFCA (หน่วย: บาท) 

 
ตน้ทุนดา้น 

วสัด ุ
ตน้ทุนดา้น 
แรงงาน 

ตน้ทุนดา้น 
พลงังาน 

ตน้ทุนดา้นการ
จดัการของเสยี 

รวม 

ตน้ทุนรวม 
18,039.13 5,925.50 969.13 1,882.63 26,816.39 

67.27 % 22.10 % 3.61 % 7.02 % 100.00 % 
ตน้ทุน

ผลติภณัฑท์ีม่ ี
มลูค่าบวก 

13,896.94 4,704.57 445.65 0 19,047.16 

51.82 % 17.54 % 1.66 % 0.00 % 71.03 % 

ตน้ทุน
ผลติภณัฑท์ีม่ ี
มลูค่าลบ 

4,142.19 1,220.93 523.48 1,882.63 7,769.22 

15.45 % 4.55 % 1.95 % 7.02 % 28.97 % 

         
 การจ าแนกต้นทุนรวมทุกกระบวนการของ
ผลติภณัฑ์ทรานฟอรเ์มอร์สามารถแสดงดงัตารางที่ 1 
โดยที่ต้นทุนรวมทัง้หมดที่ใช้ในกระบวนการผลิตคิด
เป็นมูลค่า 26,816.39 บาท แยกเป็นต้นทุนด้านวสัดุ 
18,039.13 บาท ต้นทุนดา้นแรงงาน 5,925.50 บาท 
ต้นทุนด้านพลงังาน 969.13 บาท ต้นทุนด้านการ
จดัการของเสยี 1,822.63 บาท จากต้นทุนรวมทัง้หมด
ทีใ่ชใ้นกระบวนการผลติ จ าแนกเป็นตน้ทุนผลติภณัฑท์ี่
มมีูลค่าบวก 19,047.16 บาท แยกเป็นต้นทุนดา้นวสัดุ 
13,896.94 บาท ตน้ทุนดา้นแรงงาน 4,704.57 บาท  

 
ต้นทุนด้านพลงังาน 445.65 บาท และจ าแนกเป็น
ต้นทุนผลติภัณฑ์ที่มมีูลค่าลบคิดเป็นมูลค่า 7,769.22 
บาท แยกเป็นต้นทุนด้านวสัดุ 4,142.19 บาท ต้นทุน
ด้านแรงงาน 1,220.93 บาท ต้นทุนด้านพลังงาน 
523.48 บาท ต้นทุนดา้นการจดัการของเสยี 1,822.63 
บาท ซึง่สามารถแสดงการเปรยีบเทยีบต้นทุนทัง้หมด
ได้ดงัรูปที่ 3 ซึ่งแสดงสดัส่วนของต้นทุนออกเป็น 4 
ส่วน ไดแ้ก่ (1) ต้นทุนดา้นวสัดุทัง้หมดรอ้ยละ 67.27
จ าแนกเป็นต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าบวก ร้อยละ 
51.82 และต้นทุนผลติภณัฑท์ีม่มีูลค่าลบรอ้ยละ 15.45 
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4,142.19 1,220.93 523.48 1,882.63 7,769.22 

15.45 % 4.55 % 1.95 % 7.02 % 28.97 % 

         
 การจ าแนกต้นทุนรวมทุกกระบวนการของ
ผลติภณัฑ์ทรานฟอรเ์มอร์สามารถแสดงดงัตารางที่ 1 
โดยที่ต้นทุนรวมทัง้หมดที่ใช้ในกระบวนการผลิตคิด
เป็นมูลค่า 26,816.39 บาท แยกเป็นต้นทุนด้านวสัดุ 
18,039.13 บาท ต้นทุนดา้นแรงงาน 5,925.50 บาท 
ต้นทุนด้านพลงังาน 969.13 บาท ต้นทุนด้านการ
จดัการของเสยี 1,822.63 บาท จากต้นทุนรวมทัง้หมด
ทีใ่ชใ้นกระบวนการผลติ จ าแนกเป็นตน้ทุนผลติภณัฑท์ี่
มมีูลค่าบวก 19,047.16 บาท แยกเป็นต้นทุนดา้นวสัดุ 
13,896.94 บาท ตน้ทุนดา้นแรงงาน 4,704.57 บาท  

 
ต้นทุนด้านพลงังาน 445.65 บาท และจ าแนกเป็น
ต้นทุนผลติภัณฑ์ที่มมีูลค่าลบคิดเป็นมูลค่า 7,769.22 
บาท แยกเป็นต้นทุนด้านวสัดุ 4,142.19 บาท ต้นทุน
ด้านแรงงาน 1,220.93 บาท ต้นทุนด้านพลังงาน 
523.48 บาท ต้นทุนดา้นการจดัการของเสยี 1,822.63 
บาท ซึง่สามารถแสดงการเปรยีบเทยีบต้นทุนทัง้หมด
ได้ดงัรูปที่ 3 ซึ่งแสดงสดัส่วนของต้นทุนออกเป็น 4 
ส่วน ไดแ้ก่ (1) ต้นทุนดา้นวสัดุทัง้หมดรอ้ยละ 67.27
จ าแนกเป็นต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าบวก ร้อยละ 
51.82 และต้นทุนผลติภณัฑท์ีม่มีูลค่าลบรอ้ยละ 15.45 

                                                                                        

 

(2) ต้นทุนด้านแรงงานทัง้หมดร้อยละ 22.10 จ าแนก
เป็นต้นทุนผลติภณัฑ์ทีม่มีูลค่าบวกร้อยละ 17.54 และ
ต้นทุนผลติภณัฑท์ีม่มีูลค่าลบรอ้ยละ 4.55 (3) ต้นทุน
ด้านพลงังานทัง้หมดร้อยละ 3.61 จ าแนกเป็นต้นทุน
ผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าบวกร้อยละ 1.66 และต้นทุน
ผลติภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบร้อยละ 1.95 และ (4) ต้นทุน
ด้านการจดัการของเสยีทัง้หมดร้อยละ 7.02 ซึ่งจะคิด
เป็นต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่ าลบทัง้หมดดังนั ้น
สามารถสรุปได้ว่า จากต้นทุนรวมทัง้หมดที่ใช้ใน
กระบวนการผลิตทรานฟอร์เมอร์ จ าแนกเป็นต้นทุน
ผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าบวกร้อยละ 71.03 และต้นทุน
ผลติภณัฑท์ีม่มีลูค่าลบรอ้ยละ 28.97 
  

 
 

รปูที ่3 กราฟแสดงตน้ทุนในกระบวนการผลติ 
  
4.3 การวิเคราะหห์าสาเหตเุพือ่หาวิธีการปรบัปรงุ 
 จากการจ าแนกตน้ทุนตามหลกัการ MFCA 
ออกเป็นตน้ทุนผลติภณัฑท์ีม่มีลูค่าบวกและลบ เมื่อน า
ตน้ทุนทัง้สองมาเปรยีบเทยีบกนั สามารถแสดงไดด้งั
รปูที ่4 
 

 
 

รปูที ่4 กราฟเปรยีบเทยีบสดัส่วนของตน้ทุนระหว่างตน้ทุน 
ผลติภณัฑท์ีม่มีลูค่าบวกและลบ 

 

 จากรูปที ่4 พบว่า ต้นทุนทีม่มีูลค่าลบที่สงูทีสุ่ด 
เป็นตน้ทุนในสว่นของวสัดุคดิเป็นรอ้ยละ 15.45 ต้นทุน
ในส่วนของการจัดการของเสียคิดเป็นร้อยละ 7.02 
ต้นทุนในส่วนของการผลิตหรือค่าแรงคิดเป็นร้อยละ 
4.55 และต้นทุนในส่วนของพลงังานคิดเป็นร้อยละ 
1.95 ตามล าดบั การเลอืกจุดทีจ่ะท าการปรบัปรุงจะมุ่ง
ไปที่ต้นทุนมูลค่าลบที่สูงที่สุดซึ่ง เป็นส่วนของต้นทุน
วสัดุ แต่เน่ืองจากขอ้จ ากดัของโรงงานกรณีศกึษาท าให้
ไม่สามารถท าการปรบัปรุงในส่วนของต้นทุนวสัดุได ้
ดงันัน้ผูว้จิยัจงึเลอืกแกไ้ขปญัหาในส่วนของต้นทุนการ
จดัการของเสยีซึ่งมสีดัส่วนต้นทุนผลติภณัฑ์ที่มมีูลค่า
เป็นลบเป็นล าดบัที ่2 มาท าการวเิคราะหแ์ละออกแบบ
วธิกีารปรบัปรุง  
 ต้นทุนการจัดการของเสยีหรือ WC นัน้เป็น
ต้นทุนที่เกดิการการบ าบดั ก าจดั ของเสยีทีเ่กดิขึน้ใน
กระบวนการผลติ รวมไปถงึต้นทุนทีเ่กดิขึน้หากมกีาร
แกไ้ขชิน้งาน หรอืงานทีต่อ้งแกไ้ขดว้ย โดยต้นทุน WC 
จะนบัเป็นสว่นของตน้ทุนผลติภณัฑท์ีม่มีลูค่าลบเท่านัน้ 
 จากการเก็บข้อมูลเบื้องต้นพบว่า ต้นทุน WC 
ของโรงงานกรณีศกึษานัน้มสีองส่วน คอื ต้นทุนทีใ่ช้ใน
การบ าบดัของเสยีจากกระบวนการผลติ และต้นทุนที่
เกดิจากการแกไ้ขงาน ดงันัน้ ผูว้จิยัจงึเน้นทีก่ารศกึษา
สาเหตุของการเกดิงานทีต่้องแก้ไขเป็นหลกั เนื่องจาก
งานที่ต้องแก้ไขนัน้เป็นสิง่ที่สามารถปรบัปรุงได้ทนัที
และมผีลดกีบัการปรบัปรุงคุณภาพและประสทิธิภาพ
ของสายการผลติ 
 เริ่มจากการวิเคราะห์ปญัหาโดยใช้แผนภูมิพา
เรโตเพื่อหาลกัษณะต าหนิที่พบในกระบวนการผลติที่
ท าใหเ้กดิการแกไ้ขงานแสดงดงัรปูที ่5 
 จากรปูที ่5 ลกัษณะชิน้งานทีต่้องแกไ้ขทีพ่บมาก
ที่สุดได้แก่ ชิ้นงานที่คอยล์ไม่ติดกบับาร์ร้อยละ 73.3 
คอยล์ชุบตะกัว่หนาบางไม่เท่ากนัร้อยละ 22.9 พบ
เกล็ดตะกัว่เกาะติดที่ตัวผลิตภัณฑ์ร้อยละ 3.5 และ
สาเหตุอื่นๆ ร้อยละ 0.34 ดังนัน้ผู้วิจ ัยเลือกเอา 3 
อนัดบัมาท าการออกแบบหาวธิีการปรบัปรุง เริม่จาก
การหาสาเหตุของปญัหา โดยใชแ้ผนผงักา้งปลาดงั ซึง่
แสดงตวัอย่างส าหรบักรณีชิน้งานทีต่อ้งแกไ้ขทีเ่กดิจาก
คอยลไ์ม่ตดิกบับารด์งัรปูที ่6 
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หมายเหตุ: Defect 1 คอื คอยล์ไม่ตดิกบับาร์, Defect 2 คอื ชุบตะกัว่หนา
บางไม่เท่ากนั, Defect 3 คอื มเีกลด็ตะกัว่ตดิมากบัคอยล์, Defect 4 คอื ลวด
ขาด, Defect 5 คอื คอยลแ์ตก, Defect 6 คอื บ๊อบบิ้นไหม ้
รปูที ่5 แผนภมูพิาเรโตแสดงประเภทและสดัสว่นชิน้งานทีต่อ้ง 

   แกไ้ขในกระบวนการผลติทรานฟอรเ์มอร ์
  

 
รปูที ่6 แผนผงักา้งปลาของคอยลไ์มต่ดิกบับาร์ 

 

4.5 วิธีการปรบัปรงุเพื่อลดปริมาณงานท่ีต้องแก้ไข 
 สาเหตุทีไ่ดใ้นการวเิคราะหจ์ากผงัก้างปลาจะถูก
น ามาใช้ต่อในการวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางปรับปรุง
โดยใชเ้ทคนิค Why-Why มาใชใ้นการวเิคราะห ์แสดง
ดงัรปูที ่7  
 จากรูปที่ 7 จากการวิเคราะห์โดยใช้เทคนิค 
Why-Why ท าให้ได้แนวทางปรับปรุงกระบวนการ
ดงัต่อไปนี้ 
4.5.1 แนวทางที่ 1: การก าหนดระยะเวลาในการ
เปลีย่นแผ่นแม่เหลก็ 
 เนื่องจากงานทีต่้องแกไ้ขรอ้ยละ 80 เป็นงานทีม่ี
ลกัษณะของคอยล์ไม่ติดกับบาร์ ที่เกิดที่ข ัน้ตอนการ
ประกอบคอยล์เขา้กบับาร์ ซึง่สาเหตุหน่ึงมาจากการที่
แถบแม่เหลก็ของบารส์กึหรอ เน่ืองจากไม่มกีารก าหนด
ช่วงการเปลี่ยนแถบแม่เหลก็ที่เป็นมาตรฐาน เมื่อเกดิ
การสกึหรอจงึท าใหค้อยลไ์ม่เกาะตดิกบับารอ์ลูมเินียม
หรอืเคลื่อนทีจ่ากช่องบาร ์ 
 เพื่อป้องกนัลดการเกดิงานเสยีจากสาเหตุนี้ จงึได้
มีการปรึกษากับหัวหน้างานในแผนกชุบตะกัว่และ
ก าหนดระยะเวลาในการเปลี่ยนแม่ เหล็ก ให้เ ป็น
มาตรฐานการปฏิบตัิงาน โดยก าหนดไว้ที่เดือนละ 1 
ครัง้ 

 

 
รปูที ่7 การวเิคราะหเ์พือ่หาสาเหตุดว้ยเทคนิค Why-Why  

Quantity 16000 5000 760 40 25 10
Percent 73.3 22.9 3.5 0.2 0.1 0.0
Cum % 73.3 96.2 99.7 99.8 100.0 100.0
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หมายเหตุ: Defect 1 คอื คอยล์ไม่ตดิกบับาร์, Defect 2 คอื ชุบตะกัว่หนา
บางไม่เท่ากนั, Defect 3 คอื มเีกลด็ตะกัว่ตดิมากบัคอยล์, Defect 4 คอื ลวด
ขาด, Defect 5 คอื คอยลแ์ตก, Defect 6 คอื บ๊อบบิ้นไหม ้
รปูที ่5 แผนภมูพิาเรโตแสดงประเภทและสดัสว่นชิน้งานทีต่อ้ง 

   แกไ้ขในกระบวนการผลติทรานฟอรเ์มอร ์
  

 
รปูที ่6 แผนผงักา้งปลาของคอยลไ์มต่ดิกบับาร์ 

 

4.5 วิธีการปรบัปรงุเพื่อลดปริมาณงานท่ีต้องแก้ไข 
 สาเหตุทีไ่ดใ้นการวเิคราะหจ์ากผงัก้างปลาจะถูก
น ามาใช้ต่อในการวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางปรับปรุง
โดยใชเ้ทคนิค Why-Why มาใชใ้นการวเิคราะห ์แสดง
ดงัรปูที ่7  
 จากรูปที่ 7 จากการวิเคราะห์โดยใช้เทคนิค 
Why-Why ท าให้ได้แนวทางปรับปรุงกระบวนการ
ดงัต่อไปนี้ 
4.5.1 แนวทางที่ 1: การก าหนดระยะเวลาในการ
เปลีย่นแผ่นแม่เหลก็ 
 เนื่องจากงานทีต่้องแกไ้ขรอ้ยละ 80 เป็นงานทีม่ี
ลกัษณะของคอยล์ไม่ติดกับบาร์ ที่เกิดที่ข ัน้ตอนการ
ประกอบคอยล์เขา้กบับาร์ ซึง่สาเหตุหนึ่งมาจากการที่
แถบแม่เหลก็ของบารส์กึหรอ เน่ืองจากไม่มกีารก าหนด
ช่วงการเปลี่ยนแถบแม่เหลก็ที่เป็นมาตรฐาน เมื่อเกดิ
การสกึหรอจงึท าใหค้อยลไ์ม่เกาะตดิกบับารอ์ลูมเินียม
หรอืเคลื่อนทีจ่ากช่องบาร ์ 
 เพื่อป้องกนัลดการเกดิงานเสยีจากสาเหตุนี้ จงึได้
มีการปรึกษากับหัวหน้างานในแผนกชุบตะกัว่และ
ก าหนดระยะเวลาในการเปลี่ยนแม่ เหล็ก ให้เ ป็น
มาตรฐานการปฏิบตัิงาน โดยก าหนดไว้ที่เดือนละ 1 
ครัง้ 

 

 
รปูที ่7 การวเิคราะหเ์พือ่หาสาเหตุดว้ยเทคนิค Why-Why  

Quantity 16000 5000 760 40 25 10
Percent 73.3 22.9 3.5 0.2 0.1 0.0
Cum % 73.3 96.2 99.7 99.8 100.0 100.0
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4.5.2 แนวทางที่ 2: การก าหนดให้มีการใช้บาร์
อลูมเินียมเพิม่เป็น 2 ชุดใชส้ลบักนัแต่ละล๊อตของการ
ผลติ และตอ้งมกีารตรวจสอบสภาพบารก์่อนการใชง้าน
ทุกครัง้ 
 นอกจากการที่แถบแม่เหลก็เสื่อมสภาพจะท าให้
เกดิงานที่มลีกัษณะของคอยล์ไม่ติดกบับารใ์นขัน้ตอน
การประกอบคอยล์เข้ากับบาร์แล้ว ยังมีสาเหตุอีก 2 
สาเหตุทีท่ าให้เกดิงานที่ต้องแก้ไขในลกัษณะเดยีวกนั
คอื การที่บาร์แม่เหลก็มรีูปร่างผดิปกติ เช่น มกีารโค้ง
งอ รูปร่างที่โค้งงอของบาร์ท าให้คอยล์ไม่ติดกับบาร ์
นอกจากนัน้เมื่อบาร์มีการผิดรูปร่าง จะท าให้การ
ประกอบคอยลบ์นบารม์รีะยะห่างทีไ่ม่ปกต ิท าใหค้อยล์
แต่ละชิน้มกีารกระทบเสยีดสกีนั  
 จากสาเหตุดงักล่าวนอกจากทีจ่ะท าใหเ้กดิชิน้งาน
ที่ต้องท าการแก้ไขในลกัษณะของคอยล์ไม่ติดกบับาร์
แลว้ ยงัท าให้เกดิการชุบตะกัว่ทีม่คีวามหนาไม่เท่ากนั
บนชิ้นงานด้วย ซึ่งจะต้องมีการแก้ไขชิ้นงานเกิดขึ้น
ดว้ยอกีลกัษณะหนึ่ง 
 จากการวิเคราะห์สาเหตุที่บาร์เกิดการโค้งงอ 
หรอืผดิรูปร่าง พบว่า เนื่องจากบาร์อลูมิเนียมที่ใช้ใน
กระบวนการชุบตะกัว่จะต้องผ่านอุณหภูมิสูงถึง 410 
องศาเซลเซยีส โดยต่อเนื่อง เป็นเวลา 8 ชัว่โมงต่อวนั 
เนื่องจากมกีารใช้บาร์อลูมเินียมเพียงชุดเดียวในการ
ท างานต่อเนื่อง ท าให้เกดิเป็นความร้อนสะสมและท า
ให้บาร์อลูมิเนียมเกิดการเปลี่ยนรูปโค้งงอ และไม่
สามารถคนืตวัได ้ 
 เพื่อป้องกนัการเกดิการโคง้งอ เปลีย่นรูปร่างของ
บาร ์จงึก าหนดให้มกีารใชบ้ารอ์ลูมเินียม โดยเพิม่ให้มี
บาร์ทัง้หมด 2 ชุด และใช้งานสลบักนัแต่ละล๊อตของ
การผลิต เพื่อให้บาร์อลูมิเนียมมีเวลาพักเพื่อให้คืน
อุณหภูมเิขา้สู่สภาวะปกต ิซึง่จะท าใหไ้ม่เกดิการผดิรูป
โค้งงอเมื่อผ่านการใช้งานอย่างต่อเนื่องเป็นเวลานาน
และช่วยยืดอายุการใช้งานของบาร์อลูมิเนียมด้วย 
นอกจากนัน้ จงึมกีารก าหนดมาตรฐานการท างานโดย
ให้พนักงานท าการตรวจสอบสภาพของบาร์แต่ละชุด
ก่อนเริม่ตน้การท างานทุกครัง้ 
4.5.3 แนวทางที ่3: การก าหนดปรมิาณระดบัสงูสดุและ
ต ่าสุดของตะกัว่เหลวในอ่างชุบตะกัว่ และก าหนดการ
ตรวจสอบระดบัตะกัว่และอุณหภูมใินอ่างตะกัว่ทุกครัง้
ก่อนเริม่ตน้ท าการชุบชิน้งาน 

 งานทีต่้องแกไ้ขจากขัน้ตอนการชุบตะกัว่เกดิขึน้ 
เป็นสดัสว่นรอ้ยละ 20 ของงานทีต่้องแกไ้ขทัง้หมด ซึง่
สาเหตุทีท่ าใหเ้กดิการแกไ้ขงานเสยีมดีงัต่อไปนี้ 
1) อุณหภูมิ ไม่เป็นไปตามที่ก าหนด จะท าให้เกิด 
ตะกัว่ติดมาเป็นกอ้นกบัตวัชิ้นงาน (คอยล์) ต้องน าไป
แกไ้ขใหม่  
2) ระดับของตะกัว่ต ่ า เกินไปลดลง โดยไม่มีการ
ก าหนดระดบัทีเ่หมาะสมไวอ้ย่างชดัเจน 
 ดังนั ้นจึงมีการก าหนดมาตรฐานการท างาน
ดงัต่อไปนี้ ดงัต่อไปนี้ 
1) ควบคุมอุณหภูมใิหเ้ป็นไปตามขอ้ก าหนดทีต่ัง้ไวค้อื 
410±10 องศาเซลเซยีส โดยเพิม่การตรวจเช็คทุกๆ 
ครัง้ทีม่กีารเปลีย่นลอ็ตการผลติ 
2) ควบคุมปรมิาณตะกัว่ใหอ้ยู่ในระดบัทีก่ าหนดไว ้คอื
ต้องไม่ต ่ากว่า 2 มิลลิเมตร และมีการใช้ Visual 
Control ทีท่ าใหพ้นักงานสามารถมองเหน็ระดบัตะกัว่
ไดช้ดัเจนก่อนการเริม่ท างานในแต่ละล๊อตการผลติ 
4.5.4 แนวทางที ่4: ตรวจสอบและท าการบ ารุงรกัษา
เครื่องชุบตะกัว่อย่างน้อยเดอืนละ 1 ครัง้ 
 ลกัษณะของงานที่ต้องแก้ไขอีกลกัษณะหนึ่งคือ 
ชิน้งานทีม่เีกลด็ตะกัว่ตดิตามคอยล ์ซึง่มสีาเหตุมาจาก
การที่อุณหภูมิของอ่างตะกัว่ ไม่ ได้ตามอุณหภูมิ
มาตรฐาน และเกดิเมื่อเครื่องจกัรมกีารเสยีระหว่างการ
ผลิต เมื่อท าการสอบถามหัวหน้างานพบว่า ไม่ได้มี
แผนการตรวจสอบและบ ารุงรกัษาเครื่องชุบตะกัว่ทีเ่ป็น
แบบแผนทีแ่น่นอน ดงันัน้ผูว้จิยัจงึเสนอใหห้วัหน้างาน
ท าการตรวจสอบและบ ารุงรกัษาเครื่องทุกๆเดอืน 
4.6 ผลการประเมินหลงัการปรบัปรงุ 
 หลังจากการน าแนวทางปรับปรุงที่ทางผู้วิจ ัย
น าเสนอไปทดสอบเพื่อดูว่าสามารถลดปริมาณงานที่
ต้องแก้ไขได้จริงหรือไม่ ผู้วิจยัจึงได้มีการทดสอบ 2 
ครัง้ โดยครัง้ที่ 1 เป็นการทดสอบโดยการใช้บาร์
อลูมิเนียม 2 ชุดสลับเปลี่ยนแต่ละล๊อตการผลิต 
(แนวทางที่ 2) และการทดลองครัง้ที่ 2 เป็นการให้
พนกังานท าการตรวจสอบอุณหภูมแิละระดบัของตะกัว่
ในอ่างชุบตะกัว่ก่อนเริม่ท างานทุกครัง้ (แนวทางที่ 3) 
เนื่องจากเป็นแนวทางที่สามารถทดลองและเหน็ผลได้
ในระยะเวลาอนัสัน้ ผลการทดลองมรีายละเอยีดดงันี้ 
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4.6.1 ผลการทดลองใชบ้ารอ์ลมูเินียม 2 ชุดสลบัเปลีย่น
แต่ละล๊อตการผลติ (แนวทางที ่2) 
 เริม่ต้นจากการเก็บข้อมูลสดัส่วนของงานที่ต้อง
แกไ้ขต่อ 1 ล๊อต หรอื 1 ถาดของการผลติแต่ละครัง้
ของการท างานแบบก่อนปรบัปรุงคือใช้บาร์ชุดเดียว 
และหลงัปรบัปรุงคอืการใชบ้ารส์องชุด ท าการทดลอง 3 
ครัง้ ครัง้ละ 10 ถาดส าหรบัก่อนและหลงัการปรบัปรุง 
ดงันัน้ขอ้มูลสดัส่วนของงานที่ต้องแก้ไขก่อนและหลงั
ปรับปรุงจะมีอย่างละ 30 ข้อมูล น ามาท าการ
เปรียบเทียบโดยการทดสอบช่วงความเชื่อมัน่ของ
ผลต่างของสดัส่วนสองประชากรที่ช่วงความเชื่อมัน่ 
99% (α =0.01) โดยก าหนดให ้p1 เป็นสดัสว่นของงาน
ทีต่้องแกไ้ขก่อนปรบัปรุง และ p2 เป็นสดัส่วนของงาน
ทีต่อ้งแกไ้ขหลงัการปรบัปรุง ไดผ้ลการค านวณดงันี้ 
ค่าของสดัส่วนของงานที่ต้องแก้ไขที่ประมาณค่าจาก
ขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการทดลอง 

81.0
400,5
332,4p̂1       ,      20.0

400,5
094,1

2p̂   

ช่วงความเชื่อมัน่ที ่99 % คอื 
    0.59 < p1 – p2 < 1.03  
 ช่วงความเชื่อมัน่ของ p1 – p2 ไม่ม ี0 และค่า
ผลต่างมีค่าเป็นบวก ดังนัน้จะสรุปได้ว่า p1 มีค่า
มากกว่า p2 ทีค่วามเชื่อมัน่ 99% เพราะฉะนัน้วธิกีารนี้
ท าใหส้ดัสว่นของงานทีต่อ้งแกไ้ขลดลงอย่างมนียัส าคญั 
4.6.2 ผลการทดลองให้พนักงานท าการตรวจสอบ
อุณหภูมิและระดบัของตะกัว่ในอ่างชุบตะกัว่ก่อนเริ่ม
ท างานทุกครัง้ 
 เริม่ต้นจากการเก็บขอ้มูลสดัส่วนของงานที่ต้อง
แกไ้ขต่อ 1 ล๊อต หรอื 1 ถาดของการผลติแต่ละครัง้
ของการท างานแบบก่อนปรบัปรุงคอืการท างานปกติที่
ไม่มีการก าหนดให้ตรวจสอบระดับและอุณหภูมิของ
ตะกัว่ก่อนการเริม่งานแต่ละล๊อต และหลงัปรบัปรุงคอื
การให้พนักงานต้องท าการตรวจสอบก่อนเริ่มงาน
ทุกล๊อต ท าการทดลอง 3 ครัง้ครัง้ละ 10 ถาดส าหรบั
ก่อนและหลงัการปรบัปรุง ดงันัน้ขอ้มูลสดัส่วนของงาน
ที่ต้องแก้ไขก่อนและหลังปรับปรุงจะมีอย่างละ 30 
ขอ้มูล น ามาท าการเปรยีบเทียบโดยการทดสอบช่วง
ความเชื่อมัน่ของผลต่างของสดัส่วนสองประชากรที่
ช่วงความเชื่อมัน่ 99% (α =0.01) โดยก าหนดให ้p1 
เป็นสดัส่วนของงานที่ต้องแก้ไขก่อนปรบัปรุง และ p2 

เป็นสดัสว่นของงานทีต่อ้งแกไ้ขหลงัการปรบัปรุง ไดผ้ล
การค านวณดงันี้ 
ค่าของสดัส่วนของงานที่ต้องแก้ไขที่ประมาณค่าจาก
ขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการทดลอง 

20.0
400,5
086,1

1p̂       ,      05.0
400,5
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2p̂   

ช่วงความเชื่อมัน่ที ่99 % คอื 
    0.13 < p1 – p2 < 0.17  
 ช่วงความเชื่อมัน่ของ p1 – p2 ไม่ม ี0 และค่า
ผลต่างมีค่าเป็นบวก ดังนัน้จะสรุปได้ว่า p1 มีค่า
มากกว่า p2 ทีค่วามเชื่อมัน่ 99% เพราะฉะนัน้วธิกีารนี้
ท าใหส้ดัส่วนของงานทีต่อ้งแกไ้ขลดลงอย่างมนียัส าคญั 
4.6.3 การประเมินผลหลงัการปรับปรุงโดยใช้การ
ค านวณตามหลกัการของ MFCA (แนวทางที ่3) 
 จากผลทีน่ าเสนอในขอ้ 4.6.1 และ 4.6.2 แสดงให้
เห็นว่าวธิีที่น าเสนอนัน้สามารถช่วยท าให้เกดิการลด
ปริมาณงานที่ต้องแก้ไขได้อย่างมีนัยส าคัญ จึงให้
พนักงานน าวิธีการที่น าเสนอไปปรับใช้ และใช้การ
ค านวณตามหลักการของ MFCA มาท าการแสดง
สดัสว่นของตน้ทุนหลงัการปรบัปรุงดงัตารางที ่2 
 จากตารางที ่2 หากเปรยีบเทยีบกบัตารางที ่1 ที่
เป็นขอ้มลูก่อนการปรบัปรุง สามารถสรุปไดว้่าปรมิาณ
ผลติภณัฑท์ีม่มีลูค่าบวกของวสัดุนัน้เพิม่ขึน้จากรอ้ยละ
51.82 เป็นรอ้ยละ 54.08 และผลติภณัฑท์ีม่มีูลค่าลบ
ของการจดัการของเสยีลดลงจากรอ้ยละ 7.02 เป็นรอ้ย
ละ 3.89 
 
5. สรปุผลการด าเนินงาน 
 งานวิจัยฉบับนี้น าเสนอการประยุกต์ใช้เทคนิค
การวเิคราะหบ์ญัชตี้นทุนการไหลวสัดุ หรอื MFCA ใน
การระบุบ่งชี้ เพื่อใหเ้กดิการปรบัปรุงในสายการผลติ
ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ โดยผู้วิจ ัยได้ท าการคัดเลือก
ผลติภณัฑ์มาหนึ่งประเภทของทรานฟอร์เมอร์ทีม่กีาร
ผลติในสดัสว่นทีส่งูของบรษิทักรณีศกึษา จากนัน้ไดท้ า
การเกบ็ขอ้มูลในสายการผลติทัง้ในส่วนของวสัดุทีเ่ขา้
และออกในกระบวนการผลติ ตน้ทุนทีเ่กีย่วขอ้งทัง้หมด 
หลงัจากการวเิคราะห์ตามหลกัการของ MFCA พบว่า 
การเกดิตน้ทุนผลติภณัฑท์ีม่มีลูค่าลบซึง่ไม่ไดก้่อใหเ้กดิ
รายไดแ้ก่บรษิทันัน้พบในสว่นของต้นทุนวสัดุ (MC) สงู
ทีส่ดุทีร่อ้ยละ 15.45 ของตน้ทุนรวม แต่เนื่องจากมขีอ้-
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4.6.1 ผลการทดลองใชบ้ารอ์ลมูเินียม 2 ชุดสลบัเปลีย่น
แต่ละล๊อตการผลติ (แนวทางที ่2) 
 เริม่ต้นจากการเก็บข้อมูลสดัส่วนของงานที่ต้อง
แกไ้ขต่อ 1 ล๊อต หรอื 1 ถาดของการผลติแต่ละครัง้
ของการท างานแบบก่อนปรบัปรุงคือใช้บาร์ชุดเดียว 
และหลงัปรบัปรุงคอืการใชบ้ารส์องชุด ท าการทดลอง 3 
ครัง้ ครัง้ละ 10 ถาดส าหรบัก่อนและหลงัการปรบัปรุง 
ดงันัน้ขอ้มูลสดัส่วนของงานที่ต้องแก้ไขก่อนและหลงั
ปรับปรุงจะมีอย่างละ 30 ข้อมูล น ามาท าการ
เปรียบเทียบโดยการทดสอบช่วงความเชื่อมัน่ของ
ผลต่างของสดัส่วนสองประชากรที่ช่วงความเชื่อมัน่ 
99% (α =0.01) โดยก าหนดให ้p1 เป็นสดัสว่นของงาน
ทีต่้องแกไ้ขก่อนปรบัปรุง และ p2 เป็นสดัส่วนของงาน
ทีต่อ้งแกไ้ขหลงัการปรบัปรุง ไดผ้ลการค านวณดงันี้ 
ค่าของสดัส่วนของงานที่ต้องแก้ไขที่ประมาณค่าจาก
ขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการทดลอง 
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2p̂   

ช่วงความเชื่อมัน่ที ่99 % คอื 
    0.59 < p1 – p2 < 1.03  
 ช่วงความเชื่อมัน่ของ p1 – p2 ไม่ม ี0 และค่า
ผลต่างมีค่าเป็นบวก ดังนัน้จะสรุปได้ว่า p1 มีค่า
มากกว่า p2 ทีค่วามเชื่อมัน่ 99% เพราะฉะนัน้วธิกีารนี้
ท าใหส้ดัสว่นของงานทีต่อ้งแกไ้ขลดลงอย่างมนียัส าคญั 
4.6.2 ผลการทดลองให้พนักงานท าการตรวจสอบ
อุณหภูมิและระดบัของตะกัว่ในอ่างชุบตะกัว่ก่อนเริ่ม
ท างานทุกครัง้ 
 เริม่ต้นจากการเก็บขอ้มูลสดัส่วนของงานที่ต้อง
แกไ้ขต่อ 1 ล๊อต หรอื 1 ถาดของการผลติแต่ละครัง้
ของการท างานแบบก่อนปรบัปรุงคอืการท างานปกติที่
ไม่มีการก าหนดให้ตรวจสอบระดับและอุณหภูมิของ
ตะกัว่ก่อนการเริม่งานแต่ละล๊อต และหลงัปรบัปรุงคอื
การให้พนักงานต้องท าการตรวจสอบก่อนเริ่มงาน
ทุกล๊อต ท าการทดลอง 3 ครัง้ครัง้ละ 10 ถาดส าหรบั
ก่อนและหลงัการปรบัปรุง ดงันัน้ขอ้มูลสดัส่วนของงาน
ที่ต้องแก้ไขก่อนและหลังปรับปรุงจะมีอย่างละ 30 
ขอ้มูล น ามาท าการเปรยีบเทียบโดยการทดสอบช่วง
ความเชื่อมัน่ของผลต่างของสดัส่วนสองประชากรที่
ช่วงความเชื่อมัน่ 99% (α =0.01) โดยก าหนดให ้p1 
เป็นสดัส่วนของงานที่ต้องแก้ไขก่อนปรบัปรุง และ p2 

เป็นสดัสว่นของงานทีต่อ้งแกไ้ขหลงัการปรบัปรุง ไดผ้ล
การค านวณดงันี้ 
ค่าของสดัส่วนของงานที่ต้องแก้ไขที่ประมาณค่าจาก
ขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการทดลอง 
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1p̂       ,      05.0
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ช่วงความเชื่อมัน่ที ่99 % คอื 
    0.13 < p1 – p2 < 0.17  
 ช่วงความเชื่อมัน่ของ p1 – p2 ไม่ม ี0 และค่า
ผลต่างมีค่าเป็นบวก ดังนัน้จะสรุปได้ว่า p1 มีค่า
มากกว่า p2 ทีค่วามเชื่อมัน่ 99% เพราะฉะนัน้วธิกีารนี้
ท าใหส้ดัส่วนของงานทีต่อ้งแกไ้ขลดลงอย่างมนียัส าคญั 
4.6.3 การประเมินผลหลงัการปรับปรุงโดยใช้การ
ค านวณตามหลกัการของ MFCA (แนวทางที ่3) 
 จากผลทีน่ าเสนอในขอ้ 4.6.1 และ 4.6.2 แสดงให้
เห็นว่าวธิีที่น าเสนอนัน้สามารถช่วยท าให้เกดิการลด
ปริมาณงานที่ต้องแก้ไขได้อย่างมีนัยส าคัญ จึงให้
พนักงานน าวิธีการที่น าเสนอไปปรับใช้ และใช้การ
ค านวณตามหลักการของ MFCA มาท าการแสดง
สดัสว่นของตน้ทุนหลงัการปรบัปรุงดงัตารางที ่2 
 จากตารางที ่2 หากเปรยีบเทยีบกบัตารางที ่1 ที่
เป็นขอ้มลูก่อนการปรบัปรุง สามารถสรุปไดว้่าปรมิาณ
ผลติภณัฑท์ีม่มีลูค่าบวกของวสัดุนัน้เพิม่ขึน้จากรอ้ยละ
51.82 เป็นรอ้ยละ 54.08 และผลติภณัฑท์ีม่มีูลค่าลบ
ของการจดัการของเสยีลดลงจากรอ้ยละ 7.02 เป็นรอ้ย
ละ 3.89 
 
5. สรปุผลการด าเนินงาน 
 งานวิจัยฉบับนี้น าเสนอการประยุกต์ใช้เทคนิค
การวเิคราะหบ์ญัชตี้นทุนการไหลวสัดุ หรอื MFCA ใน
การระบุบ่งชี้ เพื่อใหเ้กดิการปรบัปรุงในสายการผลติ
ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ โดยผู้วิจ ัยได้ท าการคัดเลือก
ผลติภณัฑ์มาหนึ่งประเภทของทรานฟอร์เมอร์ทีม่กีาร
ผลติในสดัสว่นทีส่งูของบรษิทักรณีศกึษา จากนัน้ไดท้ า
การเกบ็ขอ้มูลในสายการผลติทัง้ในส่วนของวสัดุทีเ่ขา้
และออกในกระบวนการผลติ ตน้ทุนทีเ่กีย่วขอ้งทัง้หมด 
หลงัจากการวเิคราะห์ตามหลกัการของ MFCA พบว่า 
การเกดิตน้ทุนผลติภณัฑท์ีม่มีลูค่าลบซึง่ไม่ไดก้่อใหเ้กดิ
รายไดแ้ก่บรษิทันัน้พบในสว่นของต้นทุนวสัดุ (MC) สงู
ทีส่ดุทีร่อ้ยละ 15.45 ของตน้ทุนรวม แต่เนื่องจากมขีอ้-

                                                                                        

 

  ตารางที ่2 ตน้ทุนโดยรวมของการผลติทรานฟอรเ์มอรจ์ าแนกตามหลกัการ MFCA (หลงัปรบัปรุง) (หน่วย: บาท) 

 
ตน้ทุนดา้น 

วสัด ุ
ตน้ทุนดา้น 
แรงงาน 

ตน้ทุนดา้น 
พลงังาน 

ต้นทุนด้านการ
จดัการของเสีย รวม 

ตน้ทุนรวม 
17,804.49 5,925.50 969.13 999.06 25,698.18 
69.28 % 23.06 % 3.77 % 3.89 % 100.00 % 

ตน้ทุน
ผลติภณัฑท์ีม่ ี
มลูค่าบวก 

13,896.94 4,852.60 461.71 0 19,211.26 

54.08 % 18.88 % 1.80 % 0.00 % 74.76 % 

ตน้ทุน
ผลติภณัฑท์ีม่ ี
มลูค่าลบ 

3,907.55 1,072.90 507.42 999.06 6,486.92 

15.21 % 4.18 % 1.97 % 3.89 % 25.24 % 

  
จ ากดัในการแกไ้ขปญัหาทีเ่กดิจากวสัดุ เน่ืองจากการ
ปรบัเปลีย่นสดัสว่นของวสัดุรวมถงึชนิด จะท าไดก้็
ต่อเมื่อผ่านการอนุมตัจิากลกูคา้ทีส่ ัง่ซือ้ผลติภณัฑน์ัน้ๆ
ก่อน ท าใหบ้รษิทัไม่สามารถใหท้ าการแกไ้ขทีส่ว่นนี้ได ้
ทางผูว้จิยัจงึไดท้ าการแกไ้ขเพื่อปรบัลดตน้ทุน
ผลติภณัฑท์ีม่มีลูค่าลบทีม่สีดัสว่นทีส่งูรองลงมา พบว่า
อยู่ในสว่นของตน้ทุนของการจดัการของเสยีทีม่สีดัสว่น
เป็นรอ้ยละ 7.02 ของตน้ทุนรวม ซึง่ตน้ทุนของการ
จดัการของเสยีนี้จะมกีารคดิจากตน้ทุนการบ าบดัของ
เสยีจากกระบวนการ และสว่นของตน้ทุนทีเ่กดิขึน้จาก
การแกไ้ขชิน้งาน  
 เมื่อท าการเกบ็ขอ้มูลและวเิคราะหข์อ้มูลเบือ้งต้น 
พบว่า ปญัหาของสายการผลติทรานฟอรเ์มอร์รุ่นนี้ คอื 
การมีสัดส่ วนของง านที่ต้ อ งแก้ ไ ข เกิดขึ้นสู งที่
กระบวนการประกอบคอยลเ์ขา้กบับาร์ประมาณรอ้ยละ 
80 และในกระบวนการชุบตะกัว่ (soldering) ประมาณ
รอ้ยละ 20 ดงันัน้ ผูว้จิยัจงึไดท้ าการหาสาเหตุของงาน
ทีต่้องแกไ้ขโดยใชผ้งักา้งปลา และการวเิคราะห ์Why-
Why เพื่อหาวธิปีรบัปรุงเพื่อลดจ านวนงานทีต่้องแกไ้ข
ซึง่ไดน้ าเสนอแนวทางเพื่อเป็นมาตรฐานในการท างาน
ทัง้หมด 4 แนวทาง ซึ่งหลงัจากได้ท าการทดสอบว่า 
แนวทางที่น าเสนอช่วยให้สดัส่วนของงานที่ต้องแก้ไข
ลดลง จึงน าแนวทางเหล่านัน้ไปใช้จริงและท าการ
ประเมินผลหลังการปรับปรุงโดยการวิเคราะห์ตาม
หลักการของ MFCA พบว่า หลังการปรับปรุงท าให้
ตน้ทุนของผลติภณัฑท์ีม่มีูลค่าบวก เพิม่ขึน้จากรอ้ยละ 
71.03 เป็นร้อยละ 74.76 และปริมาณต้นทุนของ
ผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบลดลงจากร้อยละ 28.97 เป็น
รอ้ยละ 25.24 ดงันัน้สามารถลดตน้ทุนตลอด 

 
กระบวนการผลิตได้ 1,118.21 บาท ต่อ 1 ล็อตการ
ผลติ หรอืคดิเป็น 241,533.36 บาทต่อปี 
 หลงัการปรบัปรุงจะพบว่า เมื่อปรมิาณงานทีต่้อง
แก้ไขลดลง จะส่งผลให้เกิดการลดลงของ Negative 
Mass ท าให้หลงัการปรบัปรุง เมื่อใช้ปริมาณ Input 
Mass ที่เท่าเดมิ จะได้ปรมิาณของ Positive Mass 
เพิ่มขึ้นเนื่ องจากการลดลงของปริมาณ Negative 
Mass นัน่เอง ท าใหค้่าสดัส่วนที่ได้จากการท า Mass 
Balance ในกระบวนการที่ท าการปรับปรุง คือ
กระบวนการที ่5 เปลีย่นแปลงไป ซึง่จากเดมิมสีดัส่วน
ของ Positive และ Negative Mass เป็นรอ้ยละ 94.20 
และร้อยละ 5.80 เป็นร้อยละ 98.35 และร้อยละ 1.65 
ตามล าดับ ซึ่งเมื่อค่าสัดส่วนที่ได้จากการท า Mass 
Balanced เปลีย่นไป การปนัส่วนต้นทุนแต่ละส่วนหลงั
กา รปรับปรุ ง ก็จ ะ เปลี่ ยนแปลงตามไปด้วย ใน
กระบวนการนี้  แต่จะส่งผลให้เกิดการเพิ่มขึ้นของ
ผลติภณัฑท์ีม่มีลูค่าบวก และการลดลงของผลติภณัฑท์ี่
มมีลูค่าลบโดยรวม 
 จากการประยุกต์ใช้เทคนิค MFCA ซึ่งเป็น
เครื่องมอืทางดา้นการประเมนิผลกระทบต่อสิง่แวดลอ้ม
ในการบ่งชี้หรอืแสดงให้เหน็ค่าใช้จ่ายของการผลติใน
แต่ละกระบวนการย่อย และช่วยในการจดัการการใช้
วตัถุดบิอย่างมีประสทิธิภาพ ซึ่งต่างจากการค านวณ
ต้นทุนของผลติภณัฑท์ี่บริษทัทัว่ๆไปใช้ เนื่องจากการ
วเิคราะหต์ามหลกัการของ MFCA จะช่วยสะท้อนให้
เหน็ถึงต้นทุนที่แอบแฝงที่เกดิขึน้ในกระบวนการผลิต 
ที่บริษัทไม่สามารถมองเห็นได้จากการค านวณตาม
หลักบัญชีต้นทุนโดยทัว่ไป ซึ่งหากต้นทุนแอบแฝง
เหล่านี้ถูกตัดให้ลดลง จะหมายถึงสดัส่วนของก าไรที่
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