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บทคั ดย่อ ภาษาไทย 

60403301 : เทคโนโลยีอาหาร  แผน ข ระดับปริญญามหาบัณฑิต 
คำสำคัญ : บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ, ต้นทุนของผลิตภัณฑ์ที่ก่อให้เกิดมูลค่า, ต้นทุนของผลิตภัณฑ์ที่ไม่
ก่อให้เกิดมูลค่า 

นาย ธนวุฒิ ไพฑูรย์วัฒนกิจ: การประยุกต์ใช้วิธีวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ เพ่ือลด
ความสูญเสียในกระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบ  อาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์  : ผู้ช่วย
ศาสตราจารย์ ดร. กนกวรรณ กิ่งผดุง 

 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือประยุกต์ใช้เทคนิคบัญชีต้นทุนการไหลวัสดุในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบ ซึ่งบัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ (Material Flow Cost 
Accounting : MFCA) เป็นหนึ่งในเครื่องมือด้านการบัญชีต้นทุนสิ่งแวดล้อม และยังสามารถนำมาใช้
ประเมินต้นทุน ตลอดกระบวนการผลิตและช่วยบ่งชี้สาเหตุของการสูญเสียด้านวัสดุ อันนำไปสู่การลด
ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมของอุตสาหกรรมอาหารได้ โดยยังสามารถวิเคราะห์ต้นทุนความสูญเสียที่
เกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนการผลิตมะพร้าวอบกรอบ เพ่ือประเมินความสูญเสียออกมาในรูปของต้นทุน
ของผลิตภัณฑ์ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 65,418.62 บาทต่อรอบการผลิตมะพร้าว และวิเคราะห์หาแนวทาง
ในการแก้ไขหรือปรับปรุง เพ่ือลดต้นทุนความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ผลจากการศึกษา
พบว่าต้นทุนของผลิตภัณฑ์ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเกิดขึ้นในส่วนของต้นทุนวัตถุดิบคิดเป็นร้อยละ  39.99 
รองลงมาคือ ส่วนของต้นทุนระบบการผลิตร้อยละ 1.54 ของต้นทุนรวมทั้งหมด จะเห็นได้ว่าการใช้
เทคนิคบัญชีต้นทุนการไหลวัสดุสามารถบอกต้นทุนที่ก่อให้เกิดมูลค่าและต้นทุนที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าได้ 
นอกจากนี้ยังสามารถบอกได้ว่ามูลค่าของเสียที่เกิดขึ้นจากวัตถุดิบคิดเป็นมูลค่า 58,034.95 บาท โดย
หลังจากปรับปรุงกระบวนการผลิตแล้วสามารถลดของเสียที่เกิดขึ้นได้เหลือ 55,900.28 บาทต่อ1รอบ
การผลิต ซึ่งการนำบัญชีต้นทุนการไหลวัสดุมาใช้ จะทำให้ผู้ประกอบการเห็นถึงมูลค่าของของเสียที่
เกิดขึ้นในทุกกระบวนการ เพ่ือใช้ในการประกอบการตัดสินใจในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงเพ่ือทำให้
เกิดการใช้วัสดุให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น  อีกทั้ งยังช่วยในการลดปริมาณของเสียที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต จะสามารถช่วยลดการกำจัดของเสียที่มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและชุมชนที่อยู่
ใกล้เคียงให้เหลือน้อยที่สุด 
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บทคั ดย่อ ภาษาอังกฤษ  

60403301 : Major (FOOD TECHNOLOGY) 
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PRODUCT COST 

MR. THANAWUT PAITHOONWATTANAKIJ : APPLICATION OF ANALYSIS 
METHOD OF MATERIAL FLOW COST ACCOUNTING FOR REDUCE THE WASTE OF THE 
PROCESSING OF TOASTED COCONUT THESIS ADVISOR : ASSISTANT PROFESSOR 
KANOKWAN KINGPHADUNG, Ph.D. 

The objective of this research is to apply the material flow cost accounting 
technique to improve the efficiency of crispy coconut production process. Material Flow 
Cost Accounting (MFCA) is one of the tools for environmental cost accounting. Besides, it 
can also be used to evaluate costs throughout the production process and help identify 
the cause of material loss leading to the reduction of the environmental impact of the 
food industry. In addition, it can analyze the cost of losses in each step of crispy coconut 
production in order to evaluate the loss in the form of negative product cost that worth 
about 65,418.62 baht per coconut production cycle. Then, analyze for solutions or 
improvements In order to reduce the costs and losses that occured in the production 
process. The result of the study shows that the negative product cost occurs in the cost of 
raw materials, equivalent to 39.99 percent followed by the cost of production systems at 
1.54 percent of the total cost. It can be seen that the use of material flow cost accounting 
techniques can identify positive product cost and negative product cost accurately and 
precisely. Besides material flow cost accounting techniques can inform that the value of 
the negative product from raw materials is about 58,034.95 baht and after improving the 
production process, the value of the negative product from raw materials can be reduced 
to 55,900.28 baht per coconut production cycle. The use of material flow cost accounting 
will make operators see the negative production cost that occurs in every process. It will 
be used to make decisions for improvements to make the use of materials more efficient. 
It also helps to reduce the amount of waste that occurs in the production process and 
also helps to minimize the disposal of waste affecting the environment and communities 
to a minimum. 
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บทที่ 1 
บทนำ 

 
1.1 ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา 

เนื่องจากประเทศไทยอยู่ใน ภูมิภาคเอเชียตะวันออกเฉียงใต้ ซึ่งเป็นเขตที่มีสภาพภูมิอากาศ
และภูมิประเทศ ที่เหมาะแก่การเพาะปลูกพืชผลทางการเกษตรเป็นอย่างมาก ทั้งผลไม้เมืองร้อน 
ผลไม้เมืองหนาว โดยเฉพาะอย่างยิ่งผลไม้เมืองร้อน  อาทิเช่น มะพร้าว ที่นิยมปลูกกันอย่างแพร่หลาย 
ซึ่งในช่วงฤดูกาลอาจทำให้เกิดสภาวะผลผลิตล้นตลาด เกินความต้องการของผู้บริโภคทั้งในประเทศ
และต่างประเทศ ส่งผลให้ขายผลผลิตได้ในราคาที่ต่ำกว่าความเป็นจริง และประสบปัญหาสินค้าเน่า
เสีย เนื่องจากมะพร้าวเป็นผลไม้ที่เน่าเสียได้ง่าย อย่างไรก็ตามจึงจำเป็นต้องหากระบวนการแปรรูป
มะพร้าวที่เกินความต้องการของตลาด เพ่ือสามารถเก็บไว้บริโภคได้ตลอดทุกฤดูกาล และเป็นการเพ่ิม
มูลค่าให้กับผลไม้ ซึ่งยังต้องคงสี กลิ่น และรสธรรมชาติของผลไม้ชนิดนั้นไว้  

มะพร้าวเป็นหนึ่งในพืชเศรษฐกิจของไทย ปี 2556 พ้ืนที่เพาะปลูก 1.30 ล้านไร่ ผลผลิต
ประมาณ 1.01 ล้านตัน และ ผลผลิตต่อเนื้อที่ให้ผล 775 กิโลกรัม ปี 2557 พ้ืนที่เพาะปลูก 1.29 ล้าน
ไร่ ผลผลิตประมาณ 1.00 ล้านตัน และมีผลผลิตต่อเนื้อที่ ให้ผล 773 กิโลกรัม ป ี 2558 พ้ืนที่
เพาะปลูก 1.19 ล้านไร่ ผลผลิตประมาณ 0.90 ล้านตัน และ ผลผลิตต่อเนื้อที่ให้ผล 755 กิโลกรัม 
ผลผลิตส่วนหนึ่งจะใช้บริโภคภายในประเทศ เป็นวัตถุดิบสำหรับโรงงานกะทิ และอีกส่วนหนึ่ง         
จะเป็นการส่งออก โดยสัดส่วนการบริโภคในประเทศกับอุตสาหกรรมและการส่งออกเฉลี่ยต่อปี
ประมาณร้อยละ 60:40 (สำนักงานเศรษฐกิจการเกษตร กระทรวงเกษตรและสหกรณ์, 2559)  

ในปี 2558 มะพร้าวสดมีมูลค่าส่งออกประมาณ 1.7 ล้านดอลลาร์สหรัฐ มีอัตราขยายตัว 
ร้อยละ 205 ส่วนใหญ่ส่งออกไปตลาดจีน แนวโน้มของตลาดมะพร้าวเติบโตอย่างต่อเนื่อง พ้ืนที่
เพาะปลูกสำคัญส่วนใหญ่จะอยู่ ในภาคใต้  โดยจั งหวัดที่มีผลผลิตมะพร้าวมากที่ สุด ได้แก่  
ประจวบคีรีขันธ์ ชุมพร และสุราษฎร์ธานี  อย่างไรก็ตาม จากกระแสความนิยมในสินค้ามะพร้าว 
ส่งผลให้ความต้องการวัตถุดิบมะพร้าวไปผลิตเพ่ือการส่งออกยังคงไม่เพียงพอ ทำให้ราคามะพร้าวขยับ
สูงขึ้นถึงอย่างมาก ทำให้ชาวสวนหันกันมาปลูกมะพร้าวน้ำหอมกันมากขึ้น นอกจากนั้น ชาวสวน
บางส่วนที่ปลูกผลไม้ต่างชนิด เช่น ชาวสวนลิ้นจี่บางรายที่ลิ้นจี่ไม่ให้ผลผลิตก็โค่นต้นทิ้งแล้วหันมาปลูก
มะพร้าวน้ำหอมแทน เพราะเชื่อว่าให้ผลผลิตและราคาที่ดีกว่าเนื่องจากเล็งเห็นว่าเป็นธุรกิจที่อาจจะ
เติบโตต่อไปในอนาคตได้ดี อย่างไรก็ดี การปรับเปลี่ยนจากพืชชนิดอ่ืนมาปลูกมะพร้าวจำเป็นต้องใช้
เวลาในการออกผลผลิตทั้งพันธุ์ต้นเตี้ยที่จะให้ผลผลิตภายใน 3-4 ปี และพันธุ์ต้นสูงที่จะให้ผลผลิต
ภายใน 5-6 ปี  
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โรงงานผลิตผลไม้อบแห้งแห่งหนึ่งตั้งอยู่ในจังหวัดสมุทรสาคร ดำเนินธุรกิจผลไม้อบแห้งตั้งแต่              
ปี พ.ศ.2545  

ดำเนินการผลิตผลไม้อบแห้งเช่น มะม่วง ขิง มะละกอ สับปะรด และมะพร้าวอบกรอบ เป็น
ต้น ดังนั้นผู้วิจัยจึงนำเทคนิคบัญชี ต้นทุนการไหลวัสดุ (Material Flow Cost Accounting: MFCA) 
ซึ่งเป็นเทคนิคการลดต้นทุนระบบการผลิต วัตถุดิบ พลังงานและผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม มา
ประยุกต์ใช้ในกระบวนการ ผลิตมะพร้าวอบกรอบ เนื่องจากมะพร้าวนั้นเป็นผลิตภัณฑ์ที่มียอดขายใน
การส่งออกมากท่ีสุดในโรงงาน โดยมีสัดส่วนถึง 38% รองลงมาคือ มะม่วงหวานน้อย 30.69% มะม่วง
หวานปกติ 17.70% สับปะรด 6.91% ขิง 2.68% ฝรั่ง 2.24% และมะละกอ 1.78% ดังในรูปที่ 1 
โรงงานมีกำลังการผลิตในการผลิตมะพร้าวอบกรอบประมาณ 500 -550 ตัน/ปี แต่ในเรื่องของ
กระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบนั้นมีความเสียหายที่สูงมากเมื่อเทียบกับผลิตภัณฑ์อ่ืนๆ ในโรงงาน 
เนื่องจากว่ามะพร้าวกรอบนั้นเป็นผลิตภัณฑ์ที่แตกหักได้ง่ายไม่เหมือนผลไม้ตัวอ่ืน เมื่อเทียบจาก
สัดส่วนของดีหรือผลได้ (% yield) ของผลไม้แต่ละชนิด โดยใช้ข้อมูลเฉลี่ยต่อปีในปี 2560 ของบริษัท 
ดังในรูปที่ 2 ซึ่งผลไม้ที่มีสัดส่วนของดีสูงที่สุด คือ ขิง มี yield 75% มะละกอ มี yield 72% มะม่วง
หวานปกติ มี yield 70% สับปะรด 63% ฝรั่ง 55% มะพร้าวอบกรอบ 51% และมะม่วงหวานน้อย 
40% 
 

 

รูปภาพที่ 1 ยอดขายผลไม้แต่ละชนิดของบริษัท ในปี 2560 
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รูปภาพที่ 2 % yield ของผลไม้แต่ละชนิดของบริษัท ในปี 2560 
 

 
 
รูปภาพที่ 3 ยอดขายมะพร้าวอบกรอบของบริษัท 5 ปีย้อนหลัง (ปี 2556-2560) 
 

จะสามารถนำมาสรุปได้ว่าทำไมถึงเลือกมะพร้าวอบกรอบมาใช้ในการวิจัย เนื่องจากว่า
มะพร้าวอบกรอบนั้นเป็นผลิตภัณฑ์ที่มียอดขายสูงที่สุดในโรงงาน นอกจากนี้ปริมาณยอดขายของ
มะพร้าวอบกรอบนั้นมีแนวโน้มเพ่ิมสูงขึ้นในทุกๆ ปี ดังในรูปที่ 3 ซึ่งในระหว่างปี 2557 กับปี 2558  
ทางบริษัทนั้นได้ลูกค้ารายใหม่เพ่ิมขึ้นมาคือ COSTCO WHOLESALE ซึ่งทำให้ยอดขายมะพร้าวพุ่งขึ้น
อย่างมาก เนื่องจากว่ามะพร้าวอบกรอบนั้นเป็นสินค้าที่ผู้บริโภคคุ้นเคยในการรับประทานอยู่แล้ว เช่น 
เป็นขนมคบเคี้ยว แต่งหน้าขนมต่างๆ เป็นต้น ส่วนผลไม้อบแห้งตัวอ่ืนๆ นั้น ยังเป็นผลิตภัณฑ์ที่
สามารถขายได้เฉพาะกลุ่มเท่านั้น และมะพร้าวยังเป็นผลิตภัณฑ์ที่ขายแล้วได้กำไรมากที่สุ ด 
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เนื่องจากว่าทำเลที่ตั้งของโรงงานนั้นตั้งอยู่ใกล้กับแหล่งวัตถุดิบมาก ซึ่งทำให้มีอำนาจในการเจรจา
ต่อรองราคาและจำนวนในการรับเข้าได้ นอกจากนี้มะพร้าวนั้นยังเป็นผลไม้ที่มีแหล่งกำเนิดจากไทย 
ปลูกง่าย มีลูกดก ทำให้มีวัตถุดิบป้อนโรงงานเกือบตลอดทั้งปี ส่วนในเรื่องของกระบวนการผลิตนั้น 
มะพร้าวอบกรอบนั้นเป็นผลิตภัณฑ์ที่สามารถผลิตได้วันต่อวัน ซึ่งหมายความว่า 1 รอบการผลิตนั้น
ตั้งแต่รับเข้าวัตถุดิบจนถึงขั้นตอนบรรจุเก็บเข้าคลังสินค้ารอจัดจำหน่ายให้ลูกค้า  นั้นจะสามารถทำ
เสร็จได้ภายใน 24 ชั่วโมง ไม่เหมือนกับผลิตภัณฑ์ตัวอ่ืนซึ่งใช้ระยะเวลาการผลิตอย่างน้อย 3 วันขึ้น
ไป/1 รอบการผลิต นอกจากนี้มะพร้าวอบกรอบมีกำไรต่อหน่วยสูงที่สุด 30 บาทต่อกิโลกรัม ใช้เวลา
น้อยที่สุดในการผลิต มีตลาดทั่วโลก และมีวัตถุดิบใช้เกือบตลอดทั้งปี ซึ่งได้ทำเปรียบเทียบข้อมูล เช่น 
กำไรต่อหน่วย ระยะเวลาที่ใช้ในการผลิต ตลาดส่งออก จำนวนพนักงานที่ใช้ และความยาก-ง่ายใน
การหาวัตถุดิบเพ่ือใช้ในการผลิต ระหว่างมะพร้าวและผลไม้อ่ืนๆ เช่น มะม่วงหวานน้อย ฝรั่ง และขิง 
ดังตารางที่ 1 นอกจากนี้ เมื่อทำการเปรียบเทียบระหว่างผลิตภัณฑ์หลักของบริษัท 2 ชนิด คือ 
มะพร้าวอบกรอบและมะม่วงหวานน้อยอบแห้ง เนื่องจากมีราคาขายเท่ากัน แต่มีค่าใช้จ่ายแตกต่างกัน 
และ% yield จะเห็นได้ว่า มะพร้าวอบกรอบและมะม่วงอบแห้งที่ใช้วัตถุดิบ 2,600 กิโลกรัมเท่ากัน 
แต่จะได้ผลผลิตสุดท้ายของมะพร้าวอบกรอบ 1,336 กิโลกรัม และมะม่วงอบแห้ง 1,040 กิโลกรัม 
โดยมีราคาขาย 220 บาทต่อกิโลกรัมเท่ากัน ซึ่งมะพร้าวอบกรอบ จะได้กำไร 272 ,662 บาท  และ
มะม่วงอบแห้ง จะได้กำไร 201,334 บาท ดังตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 1 ข้อมูลเปรียบเทียบของมะพร้าวอบกรอบเทียบกับผลไม้อบแห้งชนิดอ่ืน เช่น มะม่วงหวาน

น้อย ฝรั่ง และขิง  
 มะพร้าวอบกรอบ มะม่วงหวานน้อย ฝร่ัง ขิง 

กำไรต่อหน่วย 30 บาท/kg 20 บาท/kg 10 บาท/kg 10 บาท/kg 
จำนวนพนักงานท่ีใช้ 56 คน 74 คน 32 คน 45 คน 
ระยะเวลาในการดอง
ก่อนผลิต 

- 4 ช่ัวโมง 7 วัน 1-2 เดือน 

ระยะเวลาในการผลิต 1 วัน/1 รอบ 
การผลิต 

3 วัน/1 รอบ 
การผลิต 

3 วัน/1 รอบ 
การผลิต 

4 วัน/1 รอบ 
การผลิต 
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ตารางที่ 1 ข้อมูลเปรียบเทียบของมะพร้าวอบกรอบเทียบกับผลไม้อบแห้งชนิดอ่ืน เช่น มะม่วงหวาน
น้อย ฝรั่ง และขิง (ต่อ) 

 มะพร้าวอบกรอบ มะม่วงหวานน้อย ฝร่ัง ขิง 

ฤดูกาลของผลไม้ของ
วัตถุดิบที่ใช้ในการ
ผลิต 

มีเกือบตลอดทั้งปี 
ยกเว้นในช่วงเดือน 
8-9 (สิงหาคม-
กันยายน) 

เป็นมะม่วงที่มาจาก
ประเทศกัมพูชา ในมี
ช่วงเดือน 2-5 
(กุมภาพันธ-์
พฤษภาคม) และช่วง
เดือน 10-12 (ตุลาคม-
-ธันวาคม) 

มีเกือบตลอดทั้งปี มีเฉพาะเดือน 9-
10 (กันยายน-

ตุลาคม) 

ตลาดส่งออก ทั่วโลก ส่วนใหญ่ในเอเชีย เช่น 
จีน,ไต้หวัน,มาเลเซีย 

ส่วนใหญ่ในเอเชีย 
เช่น จีน,ไต้หวัน
,มาเลเซีย 

รัสเซยีและ
ตะวันออกกลาง 
เช่น 
อียิปต์,อิหร่าน,
อิสราเอล 

 
ตารางที่ 2 ข้อมูลแสดงงบกำไร-ขาดทุน ระหว่างมะพร้าวอบกรอบและมะม่วงหวานน้อย (หน่วย:

บาท/1 รอบการผลิต) 
งบกำไร-ขาดทุน 

มะพร้าวอบกรอบ 
(วัตถุดิบ2600kg*51.38%yield=1,336 kg) 

มะม่วงหวานน้อย 
(วัตถุดิบ2600kg*40%yield=1,040 kg) 

รายได ้
(220บาท/kg*1,336kg) 

293,920 บาท 
รายได ้

(220บาทkg*1,040kg) 
228,800 บาท 

ค่าใช้จ่าย 
- ค่าแรงพนักงาน 
(56บาท*312คน) 
- ค่าพลังงาน 
- ค่าจัดการของเสยี 

 
17,472 บาท 

 
296 บาท 

3,490 บาท 

ค่าใช้จ่าย 
- ค่าแรงพนักงาน 
(74บาท*312คน) 
- ค่าพลังงาน 
- ค่าจัดการของเสยี 

 
23,088 บาท 

 
888 บาท 

3,490 บาท 
กำไรขั้นต้น 272,662 บาท กำไรขั้นต้น 201,334 บาท 

 
ดังนั้น เมื่อพิจารณาจากงบกำไร-ขาดทุน จะเห็นได้อย่างชัดเจนว่ามะพร้าวอบกรอบนั้น

สามารถทำกำไรได้มากกว่ามะม่วงหวานน้อย เนื่องจากว่าราคาขายต่อกิโลของมะพร้าวนั้นราคา
เท่ากับราคาขายขอมะม่วงหวานน้อย เพราะสาเหตุมาจาก มะม่วงหวานน้อยนั้นส่วนใหญ่จะขายได้    
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แค่ในแถบเอเชีย ซึ่งเน้นประเทศจีนเป็นหลัก (ตลาดเฉพาะกลุ่ม) ทำให้มีการแข่งขันกันสูงมาก ซึ่งโดย
ปกติของคนจีนนั้นจะไม่ค่อยสนใจเรื่องคุณภาพ การตลาด ความจงรักภักดีในแบรนด์ๆ เดียว คนจีน
จะเน้นในเรื่องของราคามาเป็นอันดับหนึ่งในการพิจารณาที่จะซื้อ ทำให้ต้องแข่งกันด้วยด้านราคา
มากกว่าการทำการตลาด ทำให้ราคาของมะม่วงหวานน้อยตกต่ำลงทุกๆ ปี มีกำไรน้อยลง ไม่
เหมือนกับมะพร้าวอบกรอบนั้น เป็นผลิตภัณฑ์ที่ขายได้ทั่วโลก มีกลุ่มลูกค้าอยู่ในทุกๆ ที่ ทำให้ไม่ต้อง
แข่งกันด้านราคามากนัก ส่วนใหญ่จะเน้นในเรื่องการสร้างกลยุทธ์ ทำยังไงก็ได้ให้ลูกค้าติดใจในแบ
รนด์และรสชาติของโรงงาน จากนั้นจะทำให้เกิดเป็น Brand loyalty ซึ่งจะยกตัวอย่างเช่น ทาง
โรงงานได้มีการขายสินค้ามะพร้าวอบกรอบเข้าไปในแบรนด์สินค้าของ COSTCO ซึ่งเป็นร้านค้าปลีก
รายใหญ่ ซึ่งมีจำนวนสาขากระจายอยู่ทั่วโลก ซึ่งในทุกๆปีทาง COSTCO ไม่เคยที่ต่อราคาลง แต่จะ
เน้นในเรื่องของคุณภาพผลิตภัณฑ์มาอันดับแรก ดังนั้นนี่คือสาเหตุที่ทำให้ราคาขายมะพร้าวของ
โรงงานมีราคาสูง ท่ากับมะม่วงหวานน้อย ทั้งๆ ที่ค่าใช้จ่ายในการผลิตมะพร้าวอบกรอบนั้นมีน้อยกว่า
การผลิตมะม่วงหวานน้อย 

ดังนั้นทางบริษัทจึงได้เพ่งเล็งเห็นถึงความต้องการในการปรับปรุงและลดต้นทุนในการผลิต
มะพร้าวอบกรอบ ซึ่ งเป็นผลิตภัณฑ์ที่ มีสั ดส่วนการผลิตสูงสุดของทางโรงงานและลูกค้ามี  
ความต้องการสูง มีกระบวนการผลิตหลายขั้นตอน ทำให้เกิดความสูญเสียของมะพร้าวในปริมาณที่สูง 
ใช้ระยะเวลาในการผลิตสั้นกว่าสินค้าตัวอ่ืน แต่ต้องใช้ความเอาใจใส่ในการผลิตมากกว่าสินค้าตัวอ่ืน
ของโรงงานเพราะว่าเป็นสินค้าที่ง่ายต่อการแตกหัก รวมทั้งการสูญเสียในแต่ละกระบวนการที่เกิดขึ้น 
ทางบริษัทจึงมีแนวคิดในการใช้หลักการวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุเพ่ือบ่งชี้ประสิทธิภาพ
ของกระบวนการ รวมถึงหาแนวทางในการลดต้นทุนในการผลิตในผลิตภัณฑ์มะพร้าวอบกรอบ 
 
1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1) เพ่ือเป็นการพัฒนาการบริหารจัดการเพ่ือส่งเสริมการใช้วัสดุให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
และสร้างระบบสนับสนุนในการตัดสินใจของผู้บริหารในการลงทุนหรือการพัฒนาผลิตภัณฑ์ 

2) เพ่ือประยุกต์ใช้เทคนิคบัญชีต้นทุนการไหลวัสดุเพ่ือลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต
มะพร้าวอบกรอบ 

3) เพ่ือที่จะช่วยลดของเสียที่เกิดขึ้น ซึ่งจะทำให้มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้นระหว่าง
กระบวนการผลิตให้ลดน้อยลง 

4) เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพดีขึ้น เพ่ือลดต้นทุนของผลิตภัณฑ์ 
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1.3 สมมติฐานการวิจัย 
1) การนำระบบบัญชีต้นทุนการไหลวัสดุมาใช้ในกระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบ เพ่ือที่จะ

ลดความสูญเสียของกระบวนการผลิตให้เหลือน้อยที่สุด  
2) การนำเทคนิคนี้มาประยุกต์ใช้จะสามารถช่วยลดต้นทุนการผลิตให้ลดน้อยลง นอกจากนี้

ยังช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตของมะพร้าวอบกรอบมากยิ่งขึ้น 
3) จะสามารถช่วยลดต้นทุนในการกำจัดของเสียที่เกิดขึ้นระหว่างกระบวนการผลิตให้ลด

น้อยลง  
 

1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
1) สามารถจำแนกปัญหาที่ก่อให้เกิดความสูญเสียวัสดุในระหว่างกระบวนการผลิตมะพร้าว

อบกรอบ เพ่ือที่จะสามารถลดต้นทุนการผลิตให้ลดน้อยลงที่สุด 
2) สามารถลดปริมาณของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตให้น้อยลง  
3) การนำไปปรับใช้ในองค์กรจะทำให้สามารถลดต้นทุน สร้างผลกำไร และเกิดเป็นผลสำเร็จ

อย่างยั่งยืนแก่องค์กร ตลอดจนเป็นการลดการใช้ทรัพยากรและผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมเป็นอย่างดี 
 

1.5 ขอบเขตของงานวิจัย 
 งานวิจัยนี้ เป็นการศึกษาถึงการนำเทคนิคบัญชีต้นทุนการไหลวัสดุมาใช้ในการพัฒนา
กระบวนการผลิตของมะพร้าวอบกรอบ เพ่ือลดการสูญเสียในระหว่างกระบวนการผลิตให้น้อยที่สุด 
ซึ่งอาจจะส่งผลต่อต้นทุนการผลิต ประสิทธิภาพของผลผลิตที่ได้ รวมทั้งของเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละ
กระบวนการที่จะส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม โดยการใช้เทคนิคนี้จะช่วยในการพัฒนาและเพ่ิม
ศักยภาพในกระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบให้ดียิ่งขึ้น โดยใช้ภายใต้บริบทของกระบวนการผลิตใน
บริษัทผลไม้อบแห้งแห่งนี้ เท่านั้น 
 
  



  
 

บทที ่2 
วรรณกรรมและผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

แนวคิดในการลดต้นทุนของกระบวนการ 
ในปัจจุบันแนวคิดการผลิตที่มุ่งเน้นการผลิตให้มีคุณภาพที่ดีแต่ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยที่ต่ำ

กว่าคู่แข่งเพ่ือให้สามารถแข่งขันในตลาดโลกได้นั้น ได้มีการดำเนินการด้วยวิธีการและเครื่องมือต่างๆ 
เพ่ือใช้ในการปรับปรุงสถานประกอบการและปรับปรุงวิธีการทำงานต่างๆ ในทุกขั้นตอนของ
กระบวนการผลิตสินค้า เพ่ือให้เกิดต้นทุนต่ำนั้นเป็นเป้าหมายของสถานประกอบการในอันดับต้นๆ 
และมีบทบาทอย่างมากต่ออุตสาหกรรมการผลิตและบริการในหลากหลายสาขา มีการใช้เครื่องมือ
สำหรับการลดต้นทุนและเพ่ิมผลผลิตในปัจจุบันมีมากมายหลายชนิด อาทิเช่น การลดความสูญเปล่า
ในกระบวนการด้วยแนวคิดลีน (Lean Thinking), บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ (Material Flow Cost 
Accounting – MFCA), การบริหารเพ่ือคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management - TQM), 
การบำรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance – TPM), การ
ปรับปรุงด้วยแนวคิดของไคเซ็น (Kaizen), การแก้ไขปัญหาและปรับปรุงคุณภาพด้วยวงจร PDCA 
และคิวซีสตอรี่ (QC Story) หรือ การปรับปรุงงานด้วยตนเองแบบ Practical IE เป็นต้น ทุกเครื่องมือ
นำไปสู่การลดต้นทุนและการเพ่ิมผลผลิต (Cost Reducing & Productivity Improvement) ได้
อย่างมีประสิทธิภาพ โดยมีจุดมุ่งหมายเพ่ือที่จะให้สินค้าหรือบริการมีคุณภาพ ส่งตรงต่อเวลา และ
ต้นทุนในการผลิตต่ำ เป็นที่พึงพอใจของลูกค้า  
 

  2.1 การวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ (Material Flow Cost Accounting: 
MFCA)  

   บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ หรือ MFCA มีจุดเริ่มต้น มาจากการส่งเสริมเรื่องการเพ่ิม
ผลิ ตภ าพสี เขี ย ว  (Green Productivity: GP) ขององค์ ก าร เพ่ิ มผลผลิ ตแห่ งเอ เชี ย  (Asian 
Productivity Organization: APO) GP เป็นกลยุทธ์สำคัญที่ช่วยส่งเสริมการเพ่ิมผลิตภาพควบคู่ไป
กับ การจัดการสิ่งแวดล้อม และยังมีการประยุกต์ใช้เครื่องมือ เทคนิค รวมทั้งเทคโนโลยีที่จะช่วยเพ่ิม
ผลิตภาพและการจัดการสิ่งแวดล้อมที่ดีที่จะช่วยลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมในกิจกรรมขององค์กร 
ไมว่่าจะเป็นในด้านสินค้าหรือบริการ (Wichai, Montri, and Charin, 2015) 
     Nakajima (2006); Hyršlová, Vágner and Palásek (2011) ยั งได้ ให้คำนิยาม
โมเดลของ MFCA ว่าถูกสร้างขึ้นมาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้วัตถุดิบ และพลังงานไปพรอมกับการ
ลดต้นทุนและลดการปลอยของเสีย (Waste/Emission) และหรือลดปริมาณสิ่งที่ไมใช่ผลิตภัณฑ 
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(Non-Product) อันเกิดจากกระบวนการผลิต โดยผานการวิเคราะหการไหลของวัสดุ ด้านวัตถุดิบ
และพลังงาน ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตทั้งหนวยวัดเชิงกายภาพและมูลคาทางการเงิน  
    MFCA เป็นหนึ่งในเครื่องมือที่ใช้ในการลดต้นทุนในกระบวนการผลิต การใช้ปัจจัย
การผลิต พลังงาน และการประเมินผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมไปพร้อมๆกันในทุกๆด้าน เริ่มต้นการ
พัฒนาในเยอรมนีและได้รับการยอมรับมากขึ้นในระดับนานาชาติ โดยเฉพาะในญี่ปุ่นได้มีการใช้งาน
อย่างจริงจังในภาคอุตสาหกรรมอย่างต่อเนื่องเป็นระยะเวลากว่า 10 ปี (น้ำเพชร พรหมณา, 2556) 
MFCA ช่วยในการจัดการใช้วัตถุดิบได้อย่างมีประสิทธิภาพลดการปล่อยของเสีย (Waste) และ non-
Product ด้วย กล่าวคือ MFCA ช่วยแสดงการส่งถ่ายและการเปลี่ยนแปลงมูลค่าของวัตถุดิบที่ผ่าน
ขั้นตอนหรือกระบวนการและบ่งชี้หรือกระตุ้นให้ เห็นโอกาสในการปรับปรุงพัฒนาการใช้วัตถุดิบให้มี
ประสิทธิภาพมากข้ึนและยังช่วยลดของเสียอันเป็นการสอดคล้องกบแนวความคิดของ GP อย่างยิ่ง ใน
ปี 2550 รัฐบาลญี่ป่นโดยกระทรวงเศรษฐกิจการค้าและอุตสาหกรรม (Ministry of Economic 
Trade and Investment:  METI) ได้ เส น อ ร่ า งก า ร จั ด ก า ร สิ่ ง แ ว ด ล้ อ ม  (Environmental 
Management-Material Cost Flow Accounting General Principles and frameworks) ไปยัง
คณะกรรมการ ISO/TC207 (ในอนุกรม  ISO 14000) และเรื่องดังกล่าวมีการนำมาพิจารณาอย่างเป็น
ทางการในวันที่ 16 พฤศจิกายน 2550 และนำไปสู่การพัฒนาเป็น ISO14051FDIS (Final Draft of 
International Standard) ซึ่งจะมีการเผยแพร่ ประกาศและบังคับใช้อย่างเป็นทางการในปี2555 
ตลอดระยะ 10 ปีที่ เริ่มมีการทดลองประยุกต์ใช้แนวคิดนี้มีบริษัทไม่น้อยกว่า 100 แห่งประสบ
ผลสำเร็จสามารถลดความสูญเสียจากการใช้วัตถุดิบที่ใช้ไปในการผลิตสินค้าที่ไม่เกิดมูลค่าที่เรียกวา
ผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบ (Negative Product) ลงอย่างมาก อีกทั้งเครื่องมือ MFCA ยังเป็นเครื่องมือ
การจัดการที่สะท้อนให้เห็นถึง ประสิทธิภาพและกระตุ้นการเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้ทรัพยากรของ
บริษัทด้วย 
   ในการวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ มีวัตถุประสงค์เพ่ือจำแนกและบ่งชี้ความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นจากวิธีการทำงาน หรือเทคโนโลยีการผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพ โดยการแสดงปริมาณ
ความสูญเสียที่เกิดจากวัสดุที่ถูกใช้ในกระบวนการผลิตทั้งหมด โดยเริ่มจากการทำแบบจำลองแผนผัง
ขั้นตอนการไหลของวัสดุที่เข้าสู่ กระบวนการ (material flow process) และทำบัญชีต้นทุนการไหล
วัสดุ (MFCA Calculation) โดยจำแนก ปริมาณผลผลิตที่ได้เทียบกับปริมาณวัตถุดิบที่นำเข้าโดยใช้
หลักการสมดุลของมวลสาร (mass balance) ที่เข้าและออกในแต่ละกระบวนการผลิตเป็นเกณฑ์ใน
การกำหนดหาส่วนที่สูญเสียไปจากกระบวนการและประเมินความสูญเสียออกมาในรูปของต้นทุนใน
การทำบัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ โดยแบ่งต้นทุนของผลิตภัณฑ์ ประกอบด้วยเป็นต้นทุนย่อย 4 
ประเภท ประกอบด้วย (ชมพูนุท เกษมเศรษฐ์, ชนินาถ ศรีเพ็ญ และชวิศ บุญมี, 2557) 
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     (1) ต้นทุนวัตถุดิบ (Material Cost : MC) คือต้นทุนวัสดุทุกประเภทที่ใช้
ผลิต ผลิตภัณฑ์ซึ่งมีท้ังวัสดุหลัก วัสดุรอง และวัสดุที่ต้องใช้ประกอบ การผลิต 
     (2) ต้นทุนระบบการผลิต (System Cost : SC) คือ ต้นทุนที่ เกี่ยวกับ
กระบวนการผลิต เช่น ค่าแรงงาน ค่าเสื่อมราคา เครื่องจักร ค่าโสหุ้ย ค่าบริหารจัดการ 
     (3) ต้นทุนค่าไฟฟ้าและ พลังงานในการผลิต (Energy Cost : EC)  
     (4) ต้นทุน การจัดการของเสียที่ปล่อยจากกระบวนการผลิต (Waste 
Disposal and Shipping Cost) 
  ซึ่งต้นทุนทั้งหมดจะถูกแยกส่วนให้กับ ผลิตภัณฑ์ที่ก่อให้เกิดมูลค่าหรือมูลค่าบวก 
(Positive Product) ซึ่งเป็นต้นทุนที่ใช้ผลิตเป็นผลิตภัณฑ์และขายได้และผลิตภัณฑ์ที่ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่า หรือของเสียหรือมูลค่าลบ (Negative Product) ซึ่งเป็นต้นทุนที่ไม่ได้ผลิตเป็นผลิตภัณฑ์และ
ขายไม่ได้ ที่เกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนการผลิต โดยคิดสัดส่วนมูลค่าเป็นร้อยละของต้นทุนทั้งหมด เพ่ือ
นำไปสู่การหาแนวทางในการลดต้นทุนของผลิตภัณฑ์ที่ก่อไม่ก่อให้เกิดมูลค่ามากที่สุดและเกิดขึ้นใน
ขั้นตอนใด 
 
งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

Fakoya and van der Poll (2012) ได้ศึกษาถึงการวิจัยโดยการนำ MFCA เข้ามาใช้กับ
โรงงานผลิตเบียร์แห่งหนึ่งของประเทศญี่ปุน โดยมีการออกแบบขวดแกวให้มีความหนาลดลงเพ่ือลด
ปริมาณการใช้แกวเป็นวัตถุดิบและยังไดลดขนาดเสนผาศูนยกลาง ความสูงและความหนาของถังเบียร
สดลง เพื่อลดปริมาณการใช้อะลูมิเนียมที่ใช้ในการผลิตถัง 

Fakoya and van der Poll (2012) ยังมีการศึกษาเพ่ิมเติมถึงโรงงานผลิตเบียร์ใน South 
Africa จำเป็นตองปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยการซื้อเครื่องจักรอุปกรณใหมมาใชแทน
เครื่องจักร อุปกรณเก่าท่ีใชงานมานานจนทำใหเกิดการรั่วซึมของนํ้าและพลังงานระหวางกระบวนการ
ผลิตในแตละ batch ผลลัพธ ที่เกิดเปนสิ่งที่ดีตอทั้งโรงงานและสังคม/ชุมชน กลาวคือ โรงงาน
สามารถลดปริมาณการใชนํ้าลงไดจากเดิมที่ตองใชนํ้า 9 ลิตรตอการผลิตเบียร 1 ลิตร มาเปนการใช
นํ้าอยรูะหวาง 7 ถึง 8 ลิตรตอการผลิตเบียร 1 ลิตรทําใหตนทุนของนํ้าที่ ใชในการผลิตเบียรลดลงตาม
ไปดวย 

Hyršlová et al. (2011) ได้ศึกษาถึงโรงงานผลิตแผนกระเบื้องเซรามิกของสาธารณรัฐเช็ก 
(Czech Republic) ที่เปนผูขายรายใหญในตลาดยุโรปได เปลี่ยนกรรมวิธีการบดวัตถุดิบแบบเปนครั้ง
คราวมาเปน กรรมวิธีการบดวัตถุดิบแบบตอเนื่องหลังการใช MFCA เนื่องจากพบวาในการผลิต
กระเบื้องเซรามิก 86,803 ตัน เกิดการสูญเสียวัตถุดิบจำนวน 56,073 ตันขึ้นมาในหน่วยงานเตรียม
เนื้อกระเบื้องระหว่างกระบวนการทำให้แห้ง ซึ่งคิดเป็นต้นทุนการสูญเสียที่รวมต้นทุนวัตถุดิบ ต้นทุน



  11 

พลังงาน และ ต้นทุนระบบปริมาณ CZK 35 ล้าน และหลังจากเปลี่ยนกรรมวิธีการผลิตมาเป็นการบด
วัตถุดิบแบบต่อเนื่อง ทำให้โรงงานสามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบ พลังงาน และ ต้นทุนระบบ
ลงได้ โดยพบว่าของเสียลดลงเหลือเท่ากับ 44 ,282 ตัน คิดเป็นต้นทุนของเสียรวมต้นทุนวัตถุดิบ 
ต้นทุนพลังงานและต้นทุนระบบเท่ากับ CZK 32 ล้าน  

Suntichai and Komsak (2014) ได้ศึกษาการประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์บัญชีต้นทุน
การไหลของวัสดุ ในโรงงานผลิตลำไยอบแห้งสีทอง สามารถค้นพบต้นทุนความสูญเสียที่แฝงอยู่ถึ ง  
ร้อยละ 80.24 ซึ่งในวิธีการทางบัญชีแบบเดิมรายงานของเสียเพียงร้อยละ 3.86 นำไปสู่การ
ปรับเปลี่ยนวิธีการผลิตและเทคโนโลยีการคว้านเมล็ดลำไย ทำให้สามารถลดต้นทุนระบบการผลิตใน
ส่วนของแรงงานลงได้ด้านสิ่งแวดล้อมงานวิจัยนี้สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการอบแห้งลำไย ลดการใช้
พลังงานจากการปรับปรุงห้องอบแห้ง และลดของเสียที่ปล่อยออกสู่สิ่งแวดล้อมจากการลดเวลาในการ
อบแห้งลำไย  
 
เครื่องมือคุณภาพ   

เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (เรืองลักษณ์ บุตรเพ็ชร, จุฑาวรรณ อ้นสุวรรณ และธิดา
เดียว มยุรีสวรรค์ , 2560) คือ แผนภูมิกระบวนการไหล (Process Flow Chart) ใบตรวจสอบ 
(Check Sheet)  ฮีสโตแกรม (Histogram) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) ผังแสดงเหตุและผล 
(Cause-and-Effect Diagram) หรือ แผนภาพก้างปลา (Fishbone Diagram) ผังการกระจาย 
(Scatter Diagram) และแผนภูมิควบคุม (Control Chart) ซึ่งจะของกล่าวถึงแผนภูกระบวนการไหล
และแผนผังก้างปลา 

2.2.1 แผนภูมิกระบวนการไหล  
   ใช้ทำการวิเคราะห์กระบวนการกระบวนการ เพื่อทำให้รู้กระบวนการผลิตทั้งหมด

ที่เกิดขึ้นในโรงงานเพ่ือที่จะต้องการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆ ในแต่ละกระบวนการ เป็นการอธิบายถึ ง 
กรรมวิธีการดำเนินการ หรือ การผลิตที่ประกอบด้วยขั้นตอนการผลิตใหญ่ ได้แก่ การดำเนินงาน 
(Operation) การตรวจสอบ (Inspection) การขนส่ง (Transportation) การล่าช้า (Delay) และการ
เก็บรักษา (Storage) เป็นการวิเคราะห์กระบวนการ คือ การแจกแจงงาน แยกแยะกระบวนการ
ออกมาเป็นรายละเอียดย่อยทำให้เห็นจุดที่ต้องแก้ไข โดยมีจุดประสงค์เก็บรวบรวมและบันทึกข้อมูล
เกี่ยวกับ กระบวนการผลิตได้สามารถวิเคราะห์กระบวนการผลิตจากงานที่มอบหมายสามารถเขียน
แผนผังการไหลและแผนภูมิกระบวนการผลิตและประโยชน์ของใช้ในการปรับปรุงกระบวนการให้ดี
ขึ้นลดขั้นตอนที่ล่าช้าหาจุดบกพร่องมองเห็นภาพรวมทั้งหมดใช้ข้อมูลในการวางแผนการผลิต  
ดังรูปที ่4 
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รูปภาพที่ 4 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
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2.2.2  แผนภาพก้างปลา  
  แผนภาพก้างปลา เป็นหนึ่งในเครื่องมือที่สำคัญ ในการแก้ไขปัญหาทางด้านคุณภาพ

ของกระบวนการผลิต ซึ่งช่วยศึกษาสภาพทั่วไปของปัญหา คัดเลือกหรือจัดลำดับความสำคัญของ
ปัญหา การสำรวจสภาพปัจจุบันของปัญหา การค้นหาและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่แท้จริง 
เพ่ือให้สามารถแก้ไขได้อย่างถูกต้อง รวมทั้งติดตามผลอย่างต่อเนื่อง ตลอดจนช่วยในการจัดทำ
มาตรฐาน ซึ่งแผนภาพก้างปลา เป็นแผนภาพแสดงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหาที่ต้องการแก้ไขกับ
สาเหตุที่ทำให้เกิดปัญหา ซึ่งผู้วิเคราะห์สามารถมองภาพรวมของปัญหาและสาเหตุทั้งหมดได้ง่ายขึ้น 
แผนภาพก้างปลามีลักษณะคล้ายกับก้างปลา โดยส่วนหัวของก้างปลาจะแสดงปัญหาที่เกิดขึ้น ส่วน
ก้างปลาหลักจะแสดงสาเหตุหลัก และก้างปลาย่อยแสดงสาเหตุย่อย ซึ่งการหาสาเหตุหลักของปัญหา
จะใช้หลักการของ 4M 1E ได้แก่ พนักงาน (Man), เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ (Machine), วัตถุดิบ 
(Material), วิธีการทำงาน (Method) และสภาพแวดล้อม (Environment) ดังรูปที่ 5 

 
 
รูปภาพที่ 5 ลักษณะแผนภาพก้างปลา 
 
งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

ขจรศักดิ์ ทองอะไพพงษ์ (2553) ได้ใช้การแผนผังการไหลของกระบวน (Flow Process 
Chart) เพ่ือทำการวิเคราะห์และปรับปรุงการขาดประสิทธิภาพการทำงานของกระบวนการผลิตยาง
แปรรูปจากการศึกษา พบว่า ขั้นตอนการรับน้ำยางและนำเข้าโรงงานมาแปรรูปเพ่ือเข้าโรงอบมี       
การทำงานไม่เหมาะสม จึงลดขั้นตอนการทำงานลง 1 ขั้นตอนทำให้เวลาการทำงานลดลง 900 นาที 
จากเดิมใช้เวลา 1,451 นาที เหลือ 551 นาที และขั้นตอนการคัดแยกและบรรจุภัณฑ์สามารถลด
ระยะทางลงไปได้ 40 เมตร และยังสามารถลดปริมาณการใช้ฟืนลง 554 กิโลกรัม และลดต้นทุนลง 
332 บาท หรือ 15.79 บาทต่อรอบการผลิต 
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อรรถพล ฤทธิภักดี  (2544) งานวิจัยนี้  เป็นการศึกษาเพ่ือทำการปรับปรุงคุณภาพของ
กระบวนการพ่นสีชิ้นส่วนพลาสติกของอุตสาหกรรมเกี่ยวกับรถยนต์ให้เหมาะสม โดยใช้วิธีการ
วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นและผลกระทบเกี่ยวกับด้านคุณภาพ(FMEA) โดยเริ่มจาก
การศึกษากระบวนการพ่นสีชิ้นส่วนของโรงงาน โดยอาศัยการระดมความคิดของพนักงานด้วยการใช้
แผนภาพต้นไม้ แผนการไหลของกระบวนการผลิต แผนผังแสดงเหตุและผล และการวิเคราะห์
ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิต และการประเมินจาก
ผู้เชี่ยวชาญ เพื่อคำนวณหาค่าดัชนีความเสี่ยงชี้นำ(RPN) ผลการดำเนินแก้ไข พบว่าเปอร์เซ็นต์ของเสีย
เทียบยอดการผลิตลดลง ปัญหาของเสียที่ลูกค้าส่งคืนมีเปอร์เซ็นต์ของเสียเทียบยอดส่งให้ลูกค้าลดลง 

ธวัชชัย นาว่าล้ำเลิศ (2542) งานวิจัยนี้ เป็นการศึกษาเพ่ือหาแนวทางในการสร้างระบบ
ประกันคุณภาพสำหรับการบริหารโครงการของโรงบำบัดน้ำ โดยปัญหาที่พบ ประกอบไปด้วย      
ปัญหาคุณภาพของงานที่ไม่ดีพอ ปัญหาการเสร็จงานที่ล่าช้า และปัญหาความไม่พอใจของลูกค้า      
ได้มีการจัดตั้ งบุคคลที่มีประสบการณ์  รวบรวมความคิดและถกปัญหากัน พร้อมเสนอแนะ          
ความคิดเห็นที่เกี่ยวข้องกับปัญหา พร้อมทั้งใช้แผนภูมิก้างปลาเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุที่เป็นไปได้ของ
แต่ละปัญหาที่เกิดขึ้นในโครงการตัวอย่างเพ่ือสร้างระบบประกันคุณภาพ ในการศึกษานั้นจะวิเคราะห์
ความผิดพลาดที่เป็นไปได้ของแต่ละกิจกรรม พร้อมทั้งผลกระทบที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาดที่เป็นไป
ได้ของแต่ละกิจกรรม พร้อมทั้งผลกระทบที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาดนั้น และเสนอแนะวิธีการ
ดำเนินงานเพ่ือป้องกันปัญหานั้นๆ ผลที่ได้จากการวิจัย มีการกำหนดกิจกรรมคุณภาพทั้งขั้นตอน การ
ตรวจสอบคุณภาพ การสร้างเอกสารเพ่ือช่วยในการตรวจสอบหรือเพ่ือช่วยเตือนความทรงจำใน
ระหว่างการดำเนินงาน 

เฉลิมพล ลีลาผาติกุล (2540) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือกำหนดและควบคุมปัจจัยที่มีผล
ต่อคุณภาพของยางรถยนต์โดยใช้การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิต มาใช้
วิเคราะห์และควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางยนต์ โดยเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิต
และค้นหาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อข้อบกพร่องทุกขั้นตอนการผลิต โดยอาศัยแผนภาพก้างปลา เป็น
เครื่องมือช่วยในการค้นหาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อข้อบกพร่องเหล่านั้น จากนั้นให้ผู้เชี่ยวชาญการผลิต
มาวิเคราะห์เพ่ือประเมินค่าความรุนแรงของข้อบกพร่อง การเกิดข้อบกพร่องและการควบคุม
กระบวนการ เพ่ือคำนวณหาค่าดัชนี ซึ่งเป็นค่าที่บอกถึงความเสี่ยงที่กระบวนการ โดยภายหลังจาก
การดำเนินงาน ทำให้จำนวนของยางเสียลดลง 

ทิพากร วงษ์นาม (2548) โดยงานวิจัยได้ทำการศึกษากระบวนการผลิตและของเสียที่เกิดขึ้น
ใน 3 ส่วน คือ แผนกขึ้นรูป แผนก QC และแผนกตรวยสอบ 100% หลังจากนั้นจึงระดมสมองเพ่ือ
ค้นหาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อข้อบกพร่องโดยใช้แผนภาพก้างปลา และใช้เทคนิคการวิเคราะห์
ข้อบกพร่องและผลกระทบสำหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) และให้ทีมผู้เชี่ยวชาญแต่ละแผนกที่
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เกี่ ยวข้องมาวิ เคราะห์ เพ่ือประเมินค่าความรุนแรง ค่าโอกาสในการเกิดข้อบกพร่อง และ                
ค่าความสามารถในการตรวจจับข้อบกพร่อง เพ่ือนำไปคำนวณค่าคะแนนความเสี่ยง (RPN) และ      
ได้ดำเนินการแก้ไขข้อบกพร่องที่มีค่า RPN ตั้งแต่ 100 คะแนนขึ้นไป โดยประโยชน์ที่ได้จากงานวิจัยนี้
คือ สามารถลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตได้ตามเป้าหมายที่กำหนดและสามารถใช้
งานวิจัยนี้เป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้เทคนิค FMEA ในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ๆ 
ได้ตามท่ีลูกค้าต้องการ 
 



  
 

บทที ่3 
วิธีดำเนินการวิจัย 

 
3. วิธีการดำเนินการวิจัย 

งานวิจัยนี้ทำการศึกษาและวิเคราะห์ต้นทุนความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการมะพร้าว   
อบกรอบ โดยการประยุกต์ใช้เทคนิค MFCA ประกอบด้วย 7 ขั้นตอน ดังต่อไปนี้  

3.1  เก็บข้อมูลเบื้องต้น  
  ทำการรวบรวมข้อมูลของการผลิตมะพร้าวอบกรอบก่อนหน้านี้ โดยรวบรวมข้อมูลที่

ประกอบไปด้วย รายละเอียดของกระบวนการผลิตโดยละเอียด วัตถุดิบที่ใช้ทั้งหมดในการผลิต ราคา
วัตถุดิบ จำนวนพนักงาน ค่าแรง พลังงานและค่าไฟฟ้าที่ใช้ในกระบวนการผลิต ต้นทุนที่เกิดจากการ
จัดการของเสีย และปริมาณการเกิดความสูญเสียจากกระบวนการผลิตในแต่ละล็อต (Lot) การผลิต 

3.2 สร้างแผนผังการไหลของวัสดุทั้งกระบวนการ  
  นำข้อมูลจากขั้นที่  3.1 มาสร้างแผนผังแสดงการ ไหลของวัสดุทั้งกระบวนการ    

เพ่ือแสดงให้เห็นถึงวัสดุที่เข้าออกในทั้งกระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบในแต่ละล็อต 
3.3 วิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ  

  คำนวณหาต้นทุนการผลิต โดยแบ่งเป็นต้นทุนของผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าบวกและ
ต้นทุนของผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบโดยใช้หลักการสมดุลมวลสารมาช่วยในการแยกแยะต้นทุนการผลิต
ของผลิตภัณฑ์ทั้งหมดในแต่ละกระบวนการซึ่งแบ่งออกเป็น 4 ส่วน ได้แก่ ต้นทุนวัตถุดิบ (Material 
Cost; MC) ต้นทุนระบบ (System Cost; SC) ต้นทุนพลังงาน (Energy Cost; EC) และต้นทุนการ
จัดการของเสีย (Waste Management Cost; WC) จากนั้นหาจุดที่เกิดต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบ
ที่สูงที่สุดและนำไปสู่การปรับปรุงในขั้นตอนต่อไป 

3.4 วิเคราะห์หาสาเหตุและนำเสนอวิธีการปรับปรุง  
  พิสูจน์หาปัญหาหรือสาเหตุของต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบ โดยใช้เครื่องมือ

คุณภาพ เช่น การวิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้แผนภูมิกระบวนการ (Flow Process Chart)   
การใช้แผนภาพก้างปลา (Fish bone diagram) และกราฟ เพ่ือคัดเลือกสาเหตุของการเกิดความ
สูญเสียที่ต้องการแก้ไข และวิเคราะห์หาวิธีการในการปรับปรุงการไหลของวัสดุให้เกิดความสูญเสียให้
ลดน้อยลงที่สุด จะทำการคัดเลือกหาวิธีการในการปรับปรุงการไหลของวัสดุให้ เกิดความสูญเสียให้ลด
น้อยลงที่สุด โดยกำหนดเกณฑ์การตัดสินใจร่วมกับระหว่างผู้จัดการโรงงาน หัวหน้าฝ่ายผลิต และ
นักวิจัย จากนั้นนำวิธีการที่เหมาะสมไปประยุกต์ใช้จริง 
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  3.5 เปรียบเทียบผลของก่อนและหลังจากปรับปรุงวิธีการทำงานด้วยการ
วิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุ 

  หลังจากปรับปรุงวิธีการทำงานแล้ว จึงวิเคราะห์โดยใช้บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุ
อีกครั้งเพ่ือ เปรียบเทียบต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าเป็นบวกและต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าเป็นลบ   
ก่อนการปรับปรุง กระบวนการและหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบ 

3.6  สรุปผล  
  สรุปผลและนำแนวทางที่ ได้จากการดำเนินการไปทำเป็นมาตรฐานสำหรับ

กระบวนการผลิต เพ่ือสร้างเป็นมาตรฐานของวิธีการทำงาน เพ่ือลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นอย่าง
ต่อเนื่อง จนกระท่ังไม่มีความสูญเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 
 



  
 

บทที ่4 
ผลการวิจัยละวิจารณ์ผลการวิจัย 

 
4.1 ผลข้อมูลเบื้องต้นของผลิตภัณฑ์ 

ทำการเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบตั้ งแต่เริ่มรับวัตถุดิบจนสิ้นสุด
กระบวนการ โดยเริ่มทำการเก็บรวบรวมข้อมูลดิบ ปริมาณมะพร้าวสดที่เข้าสู่กระบวนการ ปริมาณ
ความสูญเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต และผลผลิตมะพร้าวอบกรอบที่ได้ จากการเก็บข้อมูลสถิติ
ตั้งแต่เดือนกุมภาพันธ์ 2561 ถึงเดือนกรกฎาคม 2561 จากนั้นนำมาค่าหาเฉลี่ยต่อวันหรือต่อรอบการ
ผลิตและการเก็บข้อมูลค่าใช้จ่ายอ่ืนๆ จากข้อมูลบัญชี เช่น ค่าไฟฟ้า ค่าแรงงาน และค่าสารเคมี  
เป็นต้น 

4.2 ผลการสร้างแผนผังการไหลของวัสดุทั้งกระบวนการ 

  ผู้วิจัยได้ใช้ข้อมูลการวางแผนการผลิต การจัดลำดับการผลิต รวบรวมข้อมูลที่พบในแต่ละ
แผนกมาทำการวิเคราะห์สภาพต้นทุนการดำเนินงานปัจจุบัน โดยใช้หลักการ MFCA เพ่ือหาจุด
ปรับปรุงกระบวนการและหาแนวทางปรับปรุงในการเพ่ิมประสิทธิภาพการวางแผนการผลิต ดังแสดง
ในรูปที่ 6 ซึ่งกระบวนการผลิตมี 10 กระบวนการ ประกอบด้วย การรับวัตถุดิบ การสไลด์มะพร้าว 
การล้างมะพร้าว การแช่น้ำเชื่อม การตากมะพร้าว การอบมะพร้าว การเก็บมะพร้าว การตรวจสอบ  
และการบรรจุ แต่ประกอบด้วย 7 แผนก คือ แผนกสไลด์มะพร้าว จะทำหน้าที่ในการรับวัตถุดิบและ
การสไลด์มะพร้าว แผนกเก็บมะพร้าว จะทำหน้าที่การเก็บและตรวจสอบมะพร้าว   
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การรับวัตถุดิบ 

 
 

การสไลด์มะพร้าว 

 

การล้างมะพร้าว 

 

การแช่น้ำเชื่อม 

 

การตากมะพร้าว 

 

การอบมะพร้าว 

 

การเก็บมะพร้าว 

 

การตรวจสอบ 

 

การบรรจุ 

รูปภาพที่ 6 ขั้นตอนการผลิตมะพร้าวอบกรอบต่อ1รอบการผลิต 
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จากการศึกษาและเก็บข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิต มะพร้าวอบกรอบ ผู้วิจัยจึงกำหนดให้
มีกระบวนการสไลด์มะพร้าว การล้างมะพร้าว การแช่น้ำเชื่อม การตากมะพร้าว การอบ ตรวจสอบ 
และบรรจุ ซึ่งเป็น ขั้นตอนการผลิตหลักท่ีสำคัญ มีรายละเอียดดังนี้ 

  1. แผนกสไลด์มะพร้าว: วัตถุดิบนำเข้าเป็นมะพร้าวหลังลื่นที่ปลอกเปลือกเรียบร้อย
แล้วครั้งละจำนวน 2,600 kg นำมาเข้าเครื่องสไลด์จำนวน 6 เครื่อง ของเสียที่ออกจากกระบวนการ 
คือ เศษมะพร้าวที่แตกจำนวน 78 kg 

  2. แผนกล้างมะพร้าว: วัตถุดิบนำเข้า คือ มะพร้าวสดที่ผ่านการสไลด์มาแล้วจำนวน 
2,522 kg ถูกแบ่งออกเป็นจำนวน 7 ถัง เท่าๆ กัน ถังละ 360 kg ใช้น้ำบาดาลที่ผ่านการกรองมาล้าง
ทำความสะอาดเนื้อมะพร้าวสไลด์ โดยใช้น้ำถังละ 400 ลิตร รวมเป็นจำนวน 2,800 ลิตร ซึ่งของเสียที่
ออกจากระบวนการนี้คือ น้ำเสียที่ใช้ล้างเนื้อมะพร้าวสไลด์ 2 ,800 ลิตร และ เศษมะพร้าวที่หล่นไป
ระหว่างการล้างเป็นจำนวน 5 kg 

  3. แผนกแช่น้ำเชื่อม: วัตถุดิบนำเข้าคือ เนื้อมะพร้าวสไลด์ที่ผ่านการทำความสะอาด
แล้วจำนวน 2,517 kg นำมาแช่น้ำเชื่อมเป็นระยะเวลา 6 ชั่วโมง น้ำเชื่อมเตรียมจาก น้ำที่ผ่าน      
การกรองมาแล้วหรือน้ำ RO จำนวน 2,200 ลิตร น้ำตาล 550 kg เกลือ 21 kg จะทำให้ได้น้ำเชื่อม
จำนวน 2,800 ลิตร ที่ใช้ในการแช่มะพร้าว ของเสียที่ออกจากระบวนการนี้คือ น้ำเชื่อม 2 ,800 ลิตร 
และ เศษมะพร้าวจำนวน 2 kg  

  *หมายเหตุ น้ำเชื่อมที่เกิดจากกระบวนนำมะพร้าวไปแช่น้ำเชื่อมแล้วนั้น น้ำที่เกิดข้ึน
จะมีส่วนผสมของน้ำตาลและเกลือรวมอยู่ในปริมาณน้ำเชื่อม ซึ่งวิธีการคิดหาเปอร์เซ็นต์น้ำตาลที่ยังคง
เหลืออยู่หลังจากการแช่มะพร้าวในน้ำเชื่อมแล้วนั้น จะมีวิธีคิดคร่าวๆ ดังนี้  

Brixในเนื้อมะพร้าวก่อนแช่น้ำเชื่อม = 2 Brix 
Brixในเนื้อมะพร้าวหลังแช่น้ำเชื่อม = 7 Brix 
Brixในน้ำเชื่อมก่อนแช่มะพร้าว = 43 Brix 
Brixในน้ำเชื่อมหลังแช่มะพร้าว = 37 Brix 
น้ำ = 2,200 ลิตร= 2,200 kg 
น้ำตาล = 550 kg 
= brixในเนื้อมะพร้าวหลังแช่น้ำเชื่อม-brixในเนื้อมะพร้าวก่อนแช่น้ำเชื่อม*(น้ำ+น้ำตาล)  

100 
= (7-2)/100*(2,200+550) 
= 137.5 kg (137.5/550*100=25%) 
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  จากการคำนวณจะทำให้ทราบว่าน้ำตาลจะถูกดูดซับเข้าในเนื้อมะพร้าวหลังจากการ
แช่น้ำเชื่อมคิดเป็น 137.5 kg หรือประมาณ 25% ซ่ึงจะทำให้เหลือน้ำตาลในน้ำเชื่อม 412.5kg หรือ
คิดเป็น 75%ของปริมาณน้ำตาลที่ใช้ไปทั้งหมด ซึ่งน้ำเชื่อมที่เหลือจากกระบวนการแช่น้ำเชื่อมนั้น  
จะไม่สามารถนำมาใช้ในกระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบได้ เนื่องจากว่ามีความเสี่ยงจากการเวียน
น้ำเชื่อมมาใช้จะทำให้มะพร้าวอาจมีรสชาติเปรี้ยว เกิดกลิ่นหืนหรือกลิ่นไม่พึงประสงค์เกิดขึ้น แต่จะ
สามารถนำกลับไปใช้ใหม่ได้อีกในกระบวนการผลิตผลไม้ตัวอ่ืนต่อ โดยการนำน้ำเชื่อมที่เหลือไปเข้าสู่
กระบวนการกลั่นน้ำเชื่อมเพ่ือใช้เป็นส่วนผสมในการผลิตผลไม้อบแห้งตัวอ่ืนต่อไป  

 4. แผนกตากมะพร้าว: วัตถุดิบนำเข้าคือ เนื้อมะพร้าวที่ผ่านการแช่น้ำเชื่อมแล้ว
จำนวน 2 ,515 kg นำมาทำการตากบนตะแกรงรถเข็นเพ่ือใช้ในการอบมะพร้าว ของเสียจาก
กระบวนการนี้คือ เศษมะพร้าวที่หล่นหรือเสียหายระหว่างการตากเป็นจำนวน 14 kg 

  5. แผนกอบ: มีวัตถุดิบนำเข้าคือ มะพร้าวที่ผ่านการแช่น้ำเชื่อมและถูกวางไว้บน
ตะแกรงแล้วจำนวน 2,501 kg แล้วจึงอบด้วยตู้อบด้วยลมร้อนที่อุณหภูมิ 100 องศา เป็นเวลา 3 -4 
ชั่วโมง จากนั้นนำมะพร้าวออกมาขยี้เพ่ือไม่ให้มะพร้าวติดกันเป็นก้อน จากนั้นอบต่ออีกประมาณ 5-6 
ชั่วโมงเพ่ือทำให้มะพร้าวกรอบ โดยให้ความชื้นมีค่าไม่เกิน 3 % ของเสียจากกระบวนการคือขี้เถา 
และ เศษมะพร้าว 96 kg  

  6. แผนกเก็บและตรวจสอบ: มีวัตถุดิบนำเข้าคือ มะพร้าวอบกรอบจำนวน 1,408 kg 
ต้องมีการตรวจสอบคุณภาพของมะพร้าวอบกรอบโดยมีการคัดแยกมะพร้าวที่ ไหม้ หรือสิ่ ง
แปลกปลอมออกไป รวมทั้งเศษมะพร้าวป่นออกจากวัตถุดิบโดยใช้วิธีการร่อนผ่านรูตะแกรง ซึ่งของ
เสียที่พบจากกระบวนการนี้คือ เศษมะพร้าวป่น 72 kg    

  7. แผนกบรรจุ: มีวัตถุดิบนำเข้าคือ มะพร้าวอบกรอบที่ผ่านการตรวจพร้อมที่จะ
บรรจุจำนวน 1,336 kg นำมาบรรจุในถุงฟลอยด์ถุงละ 1 kg แล้วจึงนามาซีลด้วยเครื่องรีดซอง 
จากนั้นบรรจุลงในกล่องกระดาษ 6ถุง/1กล่องแล้วนำไปเก็บรักษาในโกดังสินค้าที่ อุณหภูมิห้อง       
โดยแผนกนี้ไม่พบของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการ 

กระบวนการผลิตของมะพร้าวอบกรอบ มีขั้นตอนการทำงานทั้งหมด 7 ขั้นตอน สามารถ
แสดงเป็นแผนผังการไหลของวัสดุ (material flow process chart) ทั้งกระบวนการเพ่ือทราบถึงทิศ
ทางการไหลของวัสดุที่เข้าและออกในแต่ละกระบวนการดังแสดงในรูปที่ 7 และแสดงให้เห็นว่ามีของ
เสียของสดที่เกิดขึ้นจากการสไลด์มะพร้าว 78 kg การล้างมะพร้าว 5 kg การแช่น้ำเชื่อม 2 kg การ
ตากมะพร้าว 14 kg นอกจากนี้ยังมีการสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการขยี้มะพร้าวในกระบวนการอบ 96 kg 
และสุดท้ายที่กระบวนการตรวจสอบก่อนการบรรจุ พบเศษมะพร้าวป่น อีกจำนวน 72 kg 
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4.3 ผลวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ 
การคำนวณต้นทุนของปัจจัยการผลิตทั้ง 4 ประเภท จะใช้หลักการสมดุลของมวลเข้าและ

ออกจากแต่ละแผนก โดยแสดงการไหลของต้นทุนดังแสดงในรูปที่ 8 และมีรายละเอียดการคิดต้นทุน
ดังต่อไปนี้ 

  4.3.1 ต้นทุนวัตถุดิบ โดยวัตถุดิบหลักที่ใช้คือ เนื้อมะพร้าวขาวหลังลื่นที่ทำการผ่า
ครึ่งมาให้เรียบร้อยแล้ว และวัตถุดิบรองที่ใช้ ได้แก่ น้ำตาล เกลือ ถุงฟลอยด์ที่ใช้ในการบรรจุ และ
กล่องกระดาษ โดยมีปริมาณและราคาต่อหน่วย ดังตารางที่ 3 เช่น มะพร้าวสดมีราคาเฉลี่ยกิโลกรัมละ 
42 บาท น้ำตาลมีราคาเฉลี่ยกิโลกรัมละ 19 บาท  เกลือมีราคาเฉลี่ยกิโลกรัมละ 3.5 บาท ถุงบรรจุฟ
ลอยด์ราคาใบละ 4.5 บาท  กล่องกระดาษราคาใบละ 20 บาท 

 
ตารางท่ี 3 ข้อมูลต้นทุนวัตถุดิบ (Material cost; MC) (หน่วย:บาท/1 รอบการผลิต) 

 

   4.3.1.1 แผนกสไลด์มะพร้าว มีการนำเข้าเนื้อมะพร้าวขาวสดที่ทำการผ่า
ครึ่งมาเรียบร้อยแล้ว จำนวน 2,600 kg ราคากิโลกรัมละ 42 บาท รวมต้นทุนวัตถุดิบ (Newly Input 
MC) เท่ากับ 109,200 บาท (2,600 kg X 42 บาท) นำมาทำการสไลด์มะพร้าว เกิดเป็นต้นทุนความ
สูญเสียจากการสไลด์มะพร้าวจำนวน 78 kg ดังนั้นจะเหลือเนื้อมะพร้าวสไลด์ 2,522 kg คิดเป็น
ต้นทุนวัตถุดิบที่มีมูลค่าบวก 97% เท่ากับ 105,924 บาท (2,522 kg X 42 บาท) และคิดเป็นมูลค่า
ลบ 3% เท่ากับ 3,276 บาท 
    4.3.1.2 แผนกล้างมะพร้าวสไลด์ นำเข้าวัตถุดิบจากแผนกสไลด์มะพร้าว 
คือ มะพร้าวสไลด์จำนวน 2,522 kg  นำมาล้างทำความสะอาดเพ่ือที่ล้างเชื้อแบคทีเรียให้ลดน้อยลง
และลดปริมาณสาร SO2 ที่ปนเปื้อนมาในเนื้อมะพร้าว โดยเกิดต้นทุนความสูญเสียจากการล้าง

กระบวนการ วัตถุดิบ หน่วย ปริมาณที่
ใช้  
 

ต้นทุน
วัตถุดิบ
(บาท) 

ต้นทุน
วัตถุดิบรวม 

(บาท) 

สไลด์
มะพร้าว 

มะพร้าวสดเฉลี่ย 
กิโลกรัมละ 

42 บาท/kg 2,600 kg 109,200 109,200  

แช่น้ำเชื่อม น้ำตาลเฉลี่ยกิโลกรัมละ 
เกลือเฉลี่ยกิโลกรัมละ 

19 บาท/kg 
3.5 บาท/kg 

550 kg 
21 kg 

10,450  
73.5  

10,523.5  

บรรจุ ถุงบรรจุฟลอยด์ 
กล่องกระดาษ 

4.5 บาท/ใบ 
20 บาท/ใบ 

1336 ใบ 
223 ใบ 

6,012  
4,460  

10,472  
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มะพร้าวสไลด์เป็นจำนวน 5 kg จะเหลือมะพร้าวสไลด์จำนวน 2,517 kg  คิดเป็นต้นทุนวัตถุดิบที่มี
มูลค่าบวก 99.8% เท่ากับ 105,712.15 บาท และคิดเป็นมูลค่าลบ 0.2% เท่ากับ 211.85 บาท 
    4.3.1.3 แผนกแช่น้ำเชื่อม นำเข้าวัตถุดิบจากแผนกล้างมะพร้าว คือ 
มะพร้าวสไลด์ที่ผ่านการล้างเรียบร้อย จำนน 2,517 kg แล้วทำการแช่น้ำเชื่อม โดยคิดเป็นค่าวัตถุดิบ
รอง ได้แก่ น้ำตาล 550 kg (ราคา กิโลกรัมละ 19 บาท) และ เกลือ 21 kg (ราคากิโลกรัมละ 3.50 
บาท) คิดเป็นต้นทุน 10,523.50 บาท ของเสียจากกระบวนการนี้คิดเป็นเศษมะพร้าวจำนวน 2 kg  
จะทำให้เหลือมะพร้าวสไลด์ที่ผ่านการแช่น้ำเชื่อมแล้วจำนวน 2,515  kg คิดเป็นต้นทุนวัตถุดิบที่มี
มูลค่าบวก99.92% เท่ากับ 116,142.66 บาท และคิดเป็นมูลค่าลบ 0.08% เท่ากับ 92.99 บาท 

   4.3.1.4 แผนกตากมะพร้าว นำเข้าวัตถุดิบจากแผนกแช่น้ำเชื่อมจำนวน 
2,515 kg มาทำการตากมะพร้าว โดยเกิดต้นทุนความสูญเสียจากการตากมะพร้าว เป็นเศษมะพร้าว
จำนวน 14 kg  ดังนั้นจะเหลือเนื้อมะพร้าวสไลด์ที่ทำการตากแล้วก่อนนำเข้าไปตู้อบ จำนวน 2,501 
kg  คิดเป็นต้นทุนวัตถุดิบมูลค่าบวก 99.44% เท่ากับ 115,492.26 บาท และคิดเป็นมูลค่าลบ 0.56% 
เท่ากับ 650.40 บาท 

   4.3.1.5 แผนกอบ นำเข้าวัตถุดิบจากแผนกตากมะพร้าว จำนวน 2,501 kg  
หลังจากอบจนกระทั่งมะพร้าวเป็นสีน้ำตาลกรอบ โดยมีความชื้นไม่เกิน 1% แบ่งเป็นของเสียที่เกิดขึ้น
จากการขยี้มะพร้าวระหว่างกระบวนการอบ เป็นจำนวน 96 kg และความชื้นที่ออกจากเนื้อมะพร้าว 
ดังนั้นเหลือมะพร้าวกรอบจำนวน 1,408 kg คิดเป็นต้นทุนวัตถุดิบที่มีมูลค่าบวก 56.29% เท่ากับ 
65,010.60 บาท และคิดเป็นมูลค่าลบ 43.71% เท่ากับ 50,481.67 บาท 

   4.3.1.6 แผนกตรวจสอบ นำเข้าวัตถุดิบจากแผนกอบ จำนวน 1 ,408 kg 
พบเศษมะพร้าวป่นประมาณ 72 kg ทำให้มะพร้าวอบกรอบเหลืออยู่ 1,336 kg คิดเป็นต้นทุนวัตถุดิบ
ที่มีมูลค่าบวก 94.89% เท่ากับ 61,688.55 บาท และคิดเป็นมูลค่าลบ 5.11% เท่ากับ 3,322.04 บาท 

   4.3.1.7 แผนกบรรจุ มีวัตถุดิบที่ใช้ ได้แก่ ถุงบรรจุ คิดเป็นต้นทุน 6,012 
บาท (1,336 ใบ x 4.5 บาท) กล่องกระดาษ 4,460 บาท (223 ใบ x 20 บาท) รวมกับต้นทุนมะพร้าว
อบกรอบจากแผนกตรวจสอบ ทำให้มีต้นทุนวัตถุดิบที่มีมูลค่าบวก 100% เท่ากับ 72,160.55 บาท  

  4.3.2 ต้นทุนระบบการผลิต จะคิดเฉพาะค่าแรงของพนักงาน โดยคำนวณจาก
จำนวนชั่วโมงการทำงานจริงต่อแผนกคูณกับค่าแรงต่อชั่วโมง โดยที่รายละเอียดการคำนวณต้นทุน
ระบบแรกเริ่ม (Newly Input SC) ในแต่ละแผนกดังตารางที่ 4 ซึ่งในกระบวนการสไลด์มะพร้าวมี
ค่าแรง 702 บาท กระบวนการล้างมะพร้าวมีค่าแรง 312 บาท กระบวนการแช่น้ำเชื่อมมีค่าแรง 234 
บาท กระบวนการตากมะพร้าวมีค่าแรง 819 บาท อบ 2,574 บาท กระบวนการการตรวจสอบ มี
ค่าแรง 936 บาท กระบวนการบรรจุมีค่าแรง 2,106 บาท รวมทั้งสิ้นมีค่าแรง 7,683 บาท ใช้พนักงาน 
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56 คน มีชั่วโมงการทำงาน 26.5 ชั่วโมง โดยกำหนดให้ค่าจ้าง 312 บาทต่อวัน และทำงานวันละ 8 
ชั่วโมง (ชั่วโมงละ 39 บาท) และมีค่าล่วงเวลา (โอที) ชั่วโมงละ 58.5 บาท 
 
ตารางท่ี 4 ข้อมูลต้นทุนด้านแรงงาน (System Cost; SC) (หน่วย:บาท/1 รอบการผลิต) 

ลำดับ แผนก จำนวนพนักงาน 
(คน) 

ชั่วโมงการทำงาน 
(ชั่วโมง) 

รวมค่าจ้างต่อแผนก 
(บาท) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

สไลด์มะพร้าว 
การล้างมะพร้าว 
การแช่น้ำเชื่อม 
การตากมะพร้าว 

การอบ 
การตรวจสอบ 

การบรรจุ 

6 
4 
2 
14 
6 
6 
18 

3 
2 
3 

1.5 
10 
4 
3 

702 
312 
234 
819 

2,574 
936 

2,106 

รวม 56 คน 26.5 ชั่วโมง 7,683 บาท 
 

  4.3.3. ต้นทุนพลังงาน (EC) ประกอบด้วยต้นทุนค่าเชื้อเพลิงในการอบและพลังงาน
ไฟฟ้า โดยแสดงต้นทุนพลังงานแรกเริ่ม (Newly Input EC) ต่อการอบมะพร้าวอบกรอบ 1 ครั้ง ดังนี้ 

    4.3.3.1 ค่าฟืนในการอบ 3,450 บาทต่อครั้ง การอบแต่ละครั้งใช้ไม้สับ
ประมาณ 2,500 kg ราคากิโลกรัมละ 1.38 บาท โดยคิดรวมกับค่าไฟฟ้าในแผนกอบ 81.41 บาท เป็น
ต้นทุนพลังงานในแผนกอบรวม 3,531.41 ต่อการอบแต่ละครั้ง 

   4.3.3.2 ค่าไฟฟ้ารวมทุกแผนกเท่ากับ  299.73 บาท โดยแผนกสไลด์
มะพร้าวมีค่าไฟฟ้า 19.37 บาท ล้างมะพร้าวมีค่าไฟฟ้า 0.55 บาท แช่นำเชื่อมมีค่าไฟฟ้า 11.32 บาท 
ตากมะพร้าวมีค่าไฟฟ้า 3.91 บาท ตรวจสอบมีค่าไฟฟ้า 55.73 บาท และบรรจุ 57.43 บาท         
โดยค่าไฟฟ้าคำนวณจากสูตร (ค่าพลังงานไฟฟ้า (วัตต์) x จำนวนเครื่อง/1,000) x จำนวนชั่วโมงที่ใช้
งาน x ค่าไฟฟ้าต่อหน่วย (บาท) และกำหนดค่าไฟฟ้าเฉลี่ยหน่วยละ 3.79 บาท รายละเอียดค่าไฟฟ้า
แต่ละแผนกดังตารางที่ 5 
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ตารางท่ี 5 ข้อมูลต้นทุนพลังงานไฟฟ้า (Electronic Cost, EC) (หน่วย:บาท/1 รอบการผลิต) 
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   4.3.4 ต้นทุนการจัดการของเสียที่ปล่อยออกจากกระบวนการผลิต (WC) ในการ
ผลิตมะพร้าวอบกรอบ 2,600 kg มีต้นทุนการบำบัดน้ำเสียในกระบวนการล้างและกระบวนการแช่
น้ำเชื่อมรวมทั้งสิ้นเป็นจำนวน 5,600 ลิตร โดยมีค่าสารเคมีในการบำบัดน้ำเสีย กับเครื่องตีอากาศใน
บ่อบำบัดน้ำเสียเป็นจำนวนเงิน 2 ,240 บาท และต้นทุนค่าแรงในการขนย้ายเศษเหลือทิ้งจาก
กระบวนการ ได้แก่ เศษมะพร้าวที่ เกิดจากกระบวนการผลิต เป็นเงิน 50บาท/วัน (เดือนละ 1 ,500 
บาท) และการจ้างบริษัทรับกำจัดขี้เถ้าเป็นจำนวน 1,200บาท/ครั้ง รวมต้นทุนการกำจัดของเสียทั้งสิ้น 
3,490 บาทต่อการผลิตมะพร้าวอบกรอบ 2,600 kg  

4.4 ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุและนำเสนอวิธีการปรับปรุง 
การจำแนกต้นทุนรวมทุกกระบวนการของผลิตภัณฑ์มะพร้าวอบกรอบต่อหนึ่งรอบการผลิต 

สามารถแสดงดังตารางที่  6 โดยที่ต้นทุนรวมทั้งหมดที่ ใช้ในกระบวนการผลิตคิดเป็นมูลค่า 
145,118.22 บาท แยกเป็นต้นทุนวัตถุดิบ 130,195.50 บาท ต้นทุนแรงงาน 7,683.00 บาท ต้นทุน
พลังงาน 3,749.72 บาท และต้นทุนการจัดการของเสีย 3,490 บาท จากต้นทุนรวมทั้งหมดที่ใช้ใน
กระบวนการ จำแนกเป็นต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าบวก 79 ,699.60 บาท แยกเป็นต้นทุนวัตถุดิบ 
72,160.55 บาท ต้นทุนแรงงาน 5,454.15 บาท ต้นทุนพลังงาน 2,084.89 บาท และจำแนกเป็น
ต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบคิดเป็นมูลค่า 65,418.62 บาท แยกเป็นต้นทุนวัตถุดิบ 58,034.95 บาท 
ต้นทุนแรงงาน 2,228.85บาท ต้นทุนพลังงาน 1,664.83 บาท และต้นทุนการจัดการของเสีย 3,490 
บาท ซึ่งสามารถแสดงเปรียบเทียบต้นทุนทั้งหมดได้ดังรูปที่ 8 ซึ่งแสดงสัดส่วนของต้นทุนออกเป็น 4 
ส่วน ได้แก่ (1) ต้นทุนวัสดุทั้งหมด 89.72% จำแนกเป็นต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าบวก 49.72% และ
ต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบ 39.99% (2) ต้นทุนแรงงานทั้งหมด 5.29% จำแนกเป็นต้นทุน
ผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าบวก 3.76% และต้นทุนผลิตภัณฑ์ท่ีมีมูลค่าลบ 1.54% (3) ต้นทุนพลังงานทั้งหมด 
2.58% จำแนกเป็นต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าบวก 1.44% และต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบ 1.15% 
และ (4) ต้นทุนการจัดการของเสีย ทั้งหมด 2.41% ซึ่งคิดเป็นต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบทั้งหมด
ดังนั้น สามารถสรุปได้ว่า จากต้นทุนรวมทั้งหมดที่ใช้ในกระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบ จำแนก
เป็นต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าบวก 54.92% และต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบ 45.08% 

แผนผังการวิเคราะห์ต้นทุนการไหลของวัดสุของกระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบ เป็นการ
สรุปผลต้นทุนที่ใช้ไปในแต่ละกระบวนการที่เชื่อมโยงกันของกระบวนการย่อย 7 กระบวนการ ซึ่ง
แบ่งเป็นต้นทุนที่ใช้ในการผลิต 4 ประเภท ประกอบด้วย ต้นทุนวัตถุดิบ ต้นทุนระบบ ต้นทุนพลังงาน 
และต้นทุนการจัดการของเสีย ซึ่งจำแนกเป็นต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าบวกและต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มี
มูลค่าลบ โดยการปันส่วนตามสัดส่วนของน้ำหนักวัตถุดิบที่เข้าสู่กระบวนการตามหลักการสมดุลมวล
สาร เช่น กระบวนการสไลด์ วัตถุดิบร้อยละ 100 ที่นำเข้ากระบวนการนี้เกิดเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่า
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บวกร้อยละ 97 และเกิดเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบร้อยละ 3 จะถูกปันสัดส่วนต้นทุนรวมของ
กระบวนการนี้ มีมูลค่า 109,921.37 บาท มาจากต้นทุนผลิตภัณฑ์มูลค่าบวกของกระบวนการสไลด์ 3 
ส่วน คือ ต้นทุนวัตถุดิบ  109,200.00 บาท ต้นทุนระบบ 702 บาท และต้นทุนพลังงาน 19.37 บาท 
จากนั้นปันสัดส่วนร้อยละ 97 เป็นต้นทุนผลิตภัณฑ์มูลค่าบวกรวม 106,623.73 บาท จำแนกเป็น 3 
ส่วน ต้นทุนวัตถุดิบ  105,924.00 บาท ต้นทุนระบบ 680.94 บาท และต้นทุนพลังงาน 18.79 บาท 
ต่อมาปันสัดส่วนร้อยละ 3 เป็นต้นทุนผลิตภัณฑ์มูลค่าลบรวม 3,297.14 บาท จำแนกเป็น 3 ส่วน 
ต้นทุนวัตถุดิบ  3,276.00 บาท ต้นทุนระบบ 21.06 บาท และ ต้นทุนพลังงาน 0.58 บาท แล้ว
กระจายต้นทุนผลิตภัณฑ์เข้าสู่กระบวนการต่อไป จนกระทั่งครบทุกกระบวนการ แสดงเป็นแผนผัง
การวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุของกระบวนการผลิตเนื้อมะพร้าวอบกรอบ ดังรูปที่ 9 
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ตารางที่ 6 ต้นทุนรวมของการผลิตมะพร้าวอบกรอบ จำแนกตามหลักการ MFCA (หน่วย:บาท/1 
รอบการผลิต) 

ต้นทุนผลิตภัณฑ์ 

(บาท) 

ส่วนประกอบต้นทุนของผลติภณัฑ์ (บาท) 

ต้นทุนวัตถุดิบ 

(MC) 

ต้นทุนระบบการ

ผลิต (SC) 

ต้นทุนค่าไฟฟ้า

และพลังงาน 

(EC) 

ต้นทุนการจัดการ

ของเสียที่ปล่อยจาก

กระบวนการ (WC) 

ต้นทุนที่ก่อให้เกิด

มูลค่า 79,699.60 

บาท (54.92%) 

72,160.55 บาท 

(49.72%) 

5,454.15 บาท 

(3.76%) 

2,084.89 บาท 

(1.44%) 
0 

ต้นทุนที่ไม่

ก่อให้เกิดมูลค่า 

65,418.62 บาท

(45.08%) 

58,034.95 บาท 

(39.99%) 

2,228.85 บาท 

(1.54%) 

1,664.83 บาท 

(1.15%) 

3,490 บาท 

(2.4%) 

ต้นทุนรวม 

145,118.22 บาท 

(100%) 

130,195.50 บาท 

(89.72%) 

7,683.00 บาท 

(5.29%) 

3,749.72 บาท 

(2.58%) 

3,490 บาท 

(2.41%) 

 

 
 

รูปภาพที่ 8 กราฟต้นทุนในกระบวนการผลิตต่อ 1 รอบการผลิต 
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จากตารางที่ 7 ต้นทุนความสูญเสียของต้นทุนผลิตภัณฑ์รวม 65,418.62 บาท จาก 6 แผนก 
ประกอบด้วย แผนกอบมีต้นทุนความสูญเสียของต้นทุนผลิตภัณฑ์ 55,253.33 บาท แผนกตรวจสอบมี
ต้นทุนความสูญเสียของต้นทุนผลิตภัณฑ์ 3,657.75 บาท แผนกสไลด์มะพร้าวมีต้นทุนความสูญเสีย
ของต้นทุนผลิตภัณฑ์ 3,297.64 บาท แผนกล้างมะพร้าวต้นทุนความสูญเสียของต้นทุนผลิตภัณฑ์รวม 
1,333.87 บาท แผนกแช่น้ำเชื่อมมีต้นทุนความสูญเสียของต้นทุนผลิตภัณฑ์รวม  1,213.99 บาท 
แผนกตากมะพร้าวมีต้นทุนความสูญเสียของต้นทุนผลิตภัณฑ์รวม 662.03 บาท โดยแผนกบรรจุไม่พบ
ความสูญเสีย จะเห็นได้ว่า ต้นทุนความสูญเสียหลักที่เกิดขึ้นในผลิตภัณฑ์มะพร้าวอบกรอบนั้น มี 4 
องค์ประกอบ คือ ต้นทุนความสูญเสียวัตถุดิบ 58,034.95 บาท ต้นทุนความสูญเสียด้านการจัดการ
ของเสีย 3,490 บาท ต้นทุนความสูญเสียด้านระบบการผลิต 2,228.85 บาท และต้นทุนความสูญเสีย
ด้านค่าไฟฟ้าและพลังงาน 1,664.83 บาท ดังนั้น สรุปได้ว่า แผนกอบ มีความสูญเสียมากที่สุด 
รองลงมา คือ แผนกตรวจสอบและแผนกสไลด์ ตามลำดับ และต้นทุนที่สูญเสียมากที่สุด คือ วัตถุดิบ 
รองลงมา คือ การจัดการของเสีย 

  4.4.1 วิ เคราะห์สาเหตุของการเกิดผลิตภัณ ฑ์ที่ เป็น มูลค่าลบ (Negative 
Product) 

   จากการวิเคราะห์ตามทฤษฎีการวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุ จะทำให้เห็น
ถึงกระบวนการที่ทำให้เกิดต้นทุนความสูญเสียหรือต้นทุนที่ก่อให้เกิดมูลค่าลบมากที่สุด จึงนำ
กระบวนการ การสไลด์มะพร้าว ตากมะพร้าว อบ และ การตรวจสอบก่อนบรรจุ มาวิเคราะห์ถึง
สาเหตุที่ทำให้เกิดต้นทุนความสูญเสียโดยผังก้างปลา (Fish bone diagram) ดังรูปที่ 10 เพ่ือนำ
สาเหตุนั้นมาทำการศึกษาหาแนวทางในการปรับปรุงและแก้ไข ให้เกิดต้นทุนความสูญเสียน้อยที่สุด
หรือเท่ากับศูนย์ และจากการวิเคราะห์แผนผังก้างปลา ทำให้พบปัญหาใหญ่ที่เกิดขึ้น 3 เรื่องหลักๆ ดัง
ตารางที ่8  
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รูปภาพที่ 10 แผนผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุที่ทำให้เกิดต้นทุนความสูญเสียของกระบวนการผลิต
มะพร้าว 
 
ตารางท่ี 8 ปัญหาจากการวิเคราะห์แผนภูมิก้างปลาของกระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบ 

ลำดับ สาเหตุของปัญหา ปัญหาที่เกิดขึ้น 

1. การคัดเลือกมะพร้าว - ไม่มีการคดัแยกมะพร้าวแก-่อ่อน มะพร้าวช้ินดีออกจากกัน ทำให้เกิด
ปัญหาในการสไลดต์ามมาทีหลัง เช่น มะพร้าวแก่จะทำให้แตกหักง่าย 
เกิดเป็นเศษป่นขึ้นมา แต่ถ้าเป็นมะพร้าวอ่อนเกิน ใบมีดจะตัดเนื้อ
มะพร้าวไม่ขาด ไม่เป็นทรงตามทีต่้องการ 

2. เครื่องสไลดม์ะพรา้ว  - เครื่องสไลด์มะพร้าวมีอายุการใช้งานมากกว่า 10 ปี ทำให้ตอนสไลด์
มะพร้าว ช้ินแตก สไลด์ไมเ่ป็นช้ิน เป็นเศษป่นตดิตามซอกเครื่องสไลด์ 

- ไม่มีการบำรุงรักษาใบมดีขณะสไลด์มะพร้าว ทำให้เวลาสไลด์มะพรา้ว
ไปนานๆเขา้ จะทำให้ใบมีดทื่อขึ้น ไม่คม ทำใหส้ไลด์ออกมาไม่เป็นช้ิน มี
เศษป่น ตามมา 
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ตารางท่ี 8 ปัญหาจากการวิเคราะห์แผนภูมิก้างปลาของกระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบ (ต่อ) 
ลำดับ สาเหตุของปัญหา ปัญหาที่เกิดขึ้น 

3.  วิธีการตากมะพร้าว ไม่มี
มาตรฐานในการทำงาน 

- ไม่มีการชั่งจำนวนมะพร้าวต่อถาดที่จะตากก่อนเข้าตู้อบ 

- ตากมะพร้าวหนาเกินไป ทำให้มมีะพร้าวหล่นตามพื้นเยอะ 

-เนื่องจากตากมะพรา้วหนาเกินไป หลังจากอบแล้วนำออกมาขยี้
มะพร้าว ช้ินเนื้อมะพร้าวติดกันเปน็ก้อน ทำให้ต้องใช้แรงในการขยี้ 
มะพร้าวแตกเป็นเศษ หล่นตามพืน้ 

-หลังจากอบเสร็จ ทำการบรรจุในถุงbulk มะพร้าวกรอบน้ันบางส่วยจับ
ตัวกันเป็นก้อน ติดแผงที่ตาก ต้องใช้แรงในการทำให้มะพร้าวกรอบหลด
ออกจากแผง ทำให้เกิดการแตกเปน็เศษ ร่วงหล่นตามพื้น 

 
  จากการระดมสมองและหารือร่วมกันระหว่างผู้วิจัย ผู้จัดการโรงงาน และหัวหน้า

ฝ่ายผลิต ทางโรงงานจะคัดเลือกแนวทางท่ีเป็นไปได้ในการดำเนิน หลังจากทำการวิเคราะห์ปัญหาจาก
แผนผังก้างปลาที่เกิดขึ้นเฉพาะความสูญเสียด้านวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตเท่านั้น ต่อมาได้ทำการ
วิเคราะห์ MFCA จะพบปัญหาความสูญเสียด้านการจัดการสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้น จากปริมาณของเสีย
เหลือทิ้งในกระบวนการผลิต โดยมาจากปัญหาน้ำเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต โดยจะเน้นที่การ
ลดต้นทุนของความสูญเสียของวัตถุดิบและต้นทุนความสูญเสียจากการจัดการของเสียของทางโรงงาน 
เนื่องจากเป็นปัญหาที่ก่อให้เกิดความสูญเสียหลักที่เกิดขึ้นในการผลิตมะพร้าวอบกรอบ ซึ่งสรุปปัญหา 
ได้ 4 ปัญหา คือ การรับวัตถุดิบที่แก่ พอเข้าเครื่องสไลด์จะเกิดเป็นของเสีย เครื่องสไลด์ใช้งานมานาน
มีสภาพเก่า พนักงานมีวิธีการตากเนื้อมะพร้าวบนถาดไม่ดีจึงเกิดของเสียขึ้นและมีน้ำเสียเกิดขึ้นจาก
กระบวนการผลิต ซึ่งมีเกณฑ์การตัดสินใจ คือ ปรับปรุงคุณภาพสินค้าได้ ลดต้นทุนการผลิตสินค้ าได้ 
และปรับปรุงความพึงพอใจลูกค้า นอกจากนี้อาจจะพิจารณาจำนวนเงินลงทุนเพ่ิมเติม ว่ามีความ
คุ้มค่าหรือไม่ โดยมีระดับคะแนน 3 ระดับ คือ คะแนน 1 มีผลกระทบน้อย  คะแนน 3 มีผลกระทบผล
ปานกลาง และ คะแนน 5 มีผลผลกระทบมาก สามารถสรุปผลการตัดสินใจจากปัญหาที่เกิดขึ้นได้ดั ง
ตารางที่ 9 ซึ่งจะนำไปแก้ไขปัญหา ยกเว้นระบบบำบัดน้ำเสีย เนื่องจากต้องลงทุนเพ่ิมหลายแสนบาท 
จึงไม่ได้ดำเนินการ 
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ตารางที่ 9 สรุปผลคะแนนของการพิจารณาที่จะแก้ปัญหาความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต
มะพร้าวอบกรอบ 

ปัญหาความสูญเสีย ปรับปรุงคุณภาพ
สินค้าได้ 

ลดต้นทุนการ
ผลิตสินค้าได้ 

ปรับปรุงความพึง
พอใจลูกค้า 

รวม 

การรับวัตถุดิบที่แก่
เกินไป 

3 1 5 15 

เครื่องสไลด์มะพร้าวเก่า 5 3 5 75 

ตากเนื้ อมะพร้ าวบน
ถาดก่อนเข้าเตาอบไม่
เหมาะสม 

5 3 5 75 

ทำระบบบำบัดน้ำเสีย 1 1 1 1 

 
  4.4.2 เสนอวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิตเนื้อมะพร้าวอบกรอบเพื่อลดการ

เกิดผลิตภัณฑ์ที่เป็นมูลค่าลบ 
   จากวิเคราะห์สาเหตุที่ทำให้เกิดต้นทุนความสูญเสียหรือต้นทุนที่ก่อให้เกิดมูลค่าลบ

มากที่สุดโดยแผนผังก้างปลา นำสาเหตุที่พบมาหาแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขและทดลองปรับปรุง
แก้ไขในกระบวนการที่เป็นสาเหตุในโรงงานที่ทำการศึกษา  

    แนวทางที่ 1 ลดต้นทุนความสูญเสียในกระบวนการคัดเลือกมะพร้าว 
เนื่องจากมะพร้าวนั้นเป็นผลไม้ที่ออกตามฤดูกาล ประกอบกับการที่มะพร้าวเป็นสินค้าที่มียอดขาย
มากที่สุดในโรงงานทำให้ปริมาณมะพร้าวที่ต้องการใช้ต่อวันนั้นมีมาก (มะพร้าวสด 2600 กิโลต่อหนึ่ง
รอบการผลิต) ทำให้ปริมาณการรับเข้ามะพร้าวต่อวันนั้นมีจำนวนมาก ทำให้เป็นไปได้ยากที่จะทำการ
คัดเลือกวัตถุดิบที่มีคุณภาพออกจากวัตถุดิบที่ ไม่ต้องการดังรูปที่  11  ทำให้ทางโรงงานทำ         
การคัดเลือกโดยการสุ่มดูในตะกร้าว่าถ้าส่วนใหญ่มะพร้าวมีคุณภาพตามที่ต้องการจะรับทั้งตะกร้า    
แต่ถ้าคุณภาพไม่ตรงตามท่ีต้องการประมาณ 10% ของตะกร้า จะทำการคืนมะพร้าวทั้งตะกร้าเลย ทำ
ให้ไม่ต้องเสียเวลาในการคัดมากนัก ดังตารางที่ 10 จะแสดงให้เห็นปริมาณการรับเข้ามะพร้าวในแต่
ละวันประจำเดือนมีนาคม ปี 2561 โดยมีปริมาณรับมะพร้าวเข้ามาวันละ 2,880.48 กิโลกรัม แต่มี
อัตราความต้องการใช้มะพร้าววันละ 2,600 กิโลกรัม ซึ่งหากมีของเสียร้อยละ 10 เป็นจำนวนมะพร้าว 
288.05 กิโลกรัม ดังนั้นมะพร้าวจะมีจำนวนไม่เพียงพอที่จะนำไปผลิตต่อวัน  นอกจากนี้จำนวนผู้ส่ง
วัตถุดิบมีเพียง 8 ราย บางวัน ก็จะมีผู้ส่งวัตถุดิบรายเดียว ซึ่งถ้าหากจะทำการคัดเลือกมะพร้าวทุกชิ้น
นั้นจะเป็นไปได้ยาก เนื่องจากว่าจะต้องมีการเพ่ิมจำนวนคนเพ่ือทำการคัดเลือกมะพร้าว รวมทั้งต้อง
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ใช้เวลาในการคัดเพ่ิมมากขึ้นหลายเท่าตัว โดยเดิมใช้คนงาน 2 คน เป็นเวลา 1 ชั่วโมง ต้องเพ่ิมคนงาน
เป็น 6 คน เป็นเวลา 2 ชั่วโมง และค่าแรงงานเพ่ิมขึ้นจากเดิม 78 บาท เป็น 468 บาท นอกจากนั้น 
ถ้ามีการคัดเลือกมะพร้าวที่ไม่ได้คุณภาพตามที่โรงงานต้องการ แล้วทำการคืนแก่ผู้จัดส่งวัตถุดิบนั้น 
จะทำให้เกิดผลกระทบตามมาในหลายๆ เรื่อง เช่น มะพร้าวสดที่รับเข้ามาไม่สามารถผลิตได้ให้
เพียงพอกับความต้องการซื้อของลูกค้า ทำให้มีโอกาสเสียลูกค้าไปให้กับคู่แข่งรายอ่ืนได้ หรือ จะทำให้
ผู้จัดส่งวัตถุดิบไม่อยากมาส่งมะพร้าวที่โรงงานอีก เนื่องจากผู้จัดส่งวัตถุดิบจะไม่คุ้มค่ากับการทำ ถ้ามี
ของคืนกลับไปในปริมาณท่ีมาก เพราะจะทำให้ขาดทุนได้ จึงไม่ได้นำมาตรการนี้ไปปรับปรุง เนื่องจาก
ส่งผลกระทบต่อวัตถุดิบที่จะใช้ในโรงงานไม่พอ และส่งผลต่อความพึงพอใจของผู้ส่งมอบวัตถุดิบที่มีอยู่
น้อยรายที่จะไม่เป็นผู้ส่งวัตถุดิบให้ เนื่องจากขาดทุนจากการคืนของ ถ้าทางโรงงานใช้มาตรการตรวจ
รับเข้มข้นไม่คุม้ค่าในการลงทุน 

 
 

 

 
 
 

               ก.) มะพร้าวที่แก่เกินไป 
 

 
 

 

 
            ข.) มะพร้าวที่อ่อนเกินไป 
รูปภาพที่ 11 แสดงถึงรูปลักษณ์ภายนอกของการคัดมะพร้าว ก) มะพร้าวที่แก่เกินไป และ ข) 
มะพร้าวที่อ่อนเกินไป 
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ตารางท่ี 10 ข้อมูลแสดงปริมาณการรับเข้ามะพร้าวสดประจำเดือนมีนาคม ปี 2561 

 
 

      แนวทางที่ 2 ลดต้นทุนความสูญเสียในกระบวนการสไลด์ เนื่องจากเครื่อง
สไลด์มะพร้าวเก่า หากลงทุนด้วยการซื้อเครื่องจักรใหม่ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการสไลด์
มะพร้าว ซึ่งจะสามารถช่วยลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นได้ ซึ่งมีปริมาณของเสียไม่เยอะมากเมื่อเทียบ
กับของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอ่ืน ซึ่งของเสียที่เกิดขึ้นจากเครื่องสไลด์ที่ใบมีดทื่อดังรูปที่ 12 
นอกจากนั้นยังต้องใช้เวลานานกว่าจะคุ้มทุน จึงมีการเพ่ิมมาตรฐานในการดูแลรักษา ปรับเปลี่ยน
ใบมีดในระหว่างกระบวนการสไลด์มะพร้าว โดยมีการคำนวณว่า ใบมีด 1 ใบ นั้นจะสามารถสไลด์
มะพร้าวได้เป็นจำนวนกี่กิโลกรัม ก่อนที่ใบมีดจะทื่อลง และทำการตั้งเป็นความถี่ในการเปลี่ยนใบมีด
ให้สอดคล้องกับผลที่ได้ ดังนั้นจึงได้มีการทดสอบใบมีด 1 ใบ จะสามารถสไลด์มะพร้าวได้เป็น
ระยะเวลา 30 นาที ใบมีดถึงจะเริ่มไม่คม ต่อจากนั้นจึงทำการเก็บข้อมูลหลังจากมีการปรับปรุงการ
เปลี่ยนใบมีด ดังตารางที่ 11 ซึ่งจากข้อมูลในตารางจะแสดงให้เห็นว่าหลังจากที่มีการปรับปรุงใบมีด
แล้วนั้น จะทำให้ลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นลงจาก 77.45  kg เหลือ 66.79 kg ซึ่งจะสามารถลด
ต้นทุนเป็นจำนวนเงินประมาณ 447.72บาท โดยสามารถลดปริมาณของเสียลงได้จาก 77.45 kg 
เหลือ 66.79kg สามารถลดมะพร้าวที่เสียไป 10.66 kg ราคาเนื้อมะพร้าวราคา 42บาท/kg แต่เมื่อ
พิจารณาในการถอดใบมีดเพ่ือนำไปเจียให้มีความคมเท่าเดิมจะทำให้ต้องใช้เวลาจากเดิมเฉลี่ย 123.12 

วนัที่ รายการ กาญจนา ป้อม ล าไย นฤมล สมจติร ธวชัชยั อนุโลม เพ็ญพโยม รวม(kg) เกา่+ใหม่ ใชไ้ป(kg) เหลอื(kg)

1/3/2018 มะพรา้ว 4602 4602 4602 2600 2002

2/3/2018 มะพรา้ว 209 619 1288 2116 4118 2600 1518

3/3/2018 มะพรา้ว 267 283 1780 641 1875 4846 6364 5200 1164

4/3/2018 มะพรา้ว 335 1159 600 2094 3258 2600 658

5/3/2018 มะพรา้ว 370 446 1163 1080 1629 4688 5346 5200 146

6/3/2018 มะพรา้ว 379 716 1108 671 2874 3020 2600 420

7/3/2018 มะพรา้ว 294 749 1227 596 2866 3286 3286

8/3/2018 มะพรา้ว 439 304 1035 1357 3135 6421 5200 1221

9/3/2018 มะพรา้ว 1195 1244 2439 3660 2600 1060

10/3/2018 มะพรา้ว 276 718 534 1062 1302 530 4422 5482 5200 282

11/3/2018 มะพรา้ว 321 895 735 523 2474 2756 2600 156

12/3/2018 มะพรา้ว 514 1196 734 623 3067 3223 2600 623

13/3/2018 มะพรา้ว 535 478 1964 1000 638 4615 5238 5200 38

14/3/2018 มะพรา้ว 309 722 767 650 782 3230 3268 2600 668

15/3/2018 มะพรา้ว 2706 301 274 1173 666 5120 5788 5200 588

16/3/2018 มะพรา้ว 106 591 781 680 2158 2746 2600 146

17/3/2018 มะพรา้ว 262 834 1096 1242 1242

18/3/2018 มะพรา้ว 467 436 488 1391 2633 2600 33

19/3/2018 มะพรา้ว 404 1405 943 572 3324 3357 2600 757

20/3/2018 มะพรา้ว 487 366 1527 401 1055 689 4525 5282 5200 82

21/3/2018 มะพรา้ว 44 1530 840 632 3046 3128 2600 528

22/3/2018 มะพรา้ว 302 391 848 654 2195 2723 2600 123

23/3/2018 มะพรา้ว 174 407 1207 871 2659 2782 2600 182

24/3/2018 มะพรา้ว 621 621 803 803

25/3/2018 มะพรา้ว 2073 524 2597 3400 2600 800

26/3/2018 มะพรา้ว 821 1409 2230 3030 2600 430

27/3/2018 มะพรา้ว 414 397 945 788 2544 2974 2600 374

28/3/2018 มะพรา้ว 366 1155 409 912 2842 3216 2600 616

29/3/2018 มะพรา้ว 1348 803 2151 2767 2600 167

30/3/2018 มะพรา้ว 356 533 821 756 2466 2633 2600 33

31/3/2018 มะพรา้ว 862 862 895 895

ปรมิาณรบัเขา้วตัถดุบิ(มะพรา้วสด)
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นาที เป็น 159.18 นาที ซึ่งจะใช้เวลาในการสไลด์มะพร้าวมากขึ้นเป็นเวลา 36.06 นาที ซึ่งสามารถ
คำนวณเป็นค่าใช้จ่ายที่เพ่ิมข้ึน 84.24 บาท (โดยคิดค่าแรง 312 บาท/8ชั่วโมง *0.36 ชั่วโมง *จำนวน
คน 6 คน) ดังนั้นถ้าทำการปรับปรุงการเปลี่ยนใบมีดจะทำให้สามารถลดต้นทุนลงได้ 447.72-84.24 
= 363.48 บาทต่อหนึ่งรอบการสไลด์มะพร้าว         
 

 

รูปภาพที่ 12 เศษของเสียจากการสไลด์มะพร้าวที่เกิดขึ้นจากใบมีดที่ทื่อลง 
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ตารางที่ 11 ข้อมูลแสดงการเปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงใบมีดและหลังจากทำการปรับปรุงใบมีด
ทุกๆ 30 นาที ของเดือนกุมภาพันธ์ ปี 2561  

NO. LOT NO. สดผลิต เศษสไลด์มะพร้าว จ านวนคน เวลา(นาท)ี NO. LOT NO. สดผลิต เศษสไลด์มะพร้าว จ านวนคน เวลา(นาท)ี

1 050218 2,600 81 6 125 1 031118 2,600 74 6 163

2 060218 2,600 79 6 121 2 041118 2,600 71 6 165

3 070218 2,600 75 6 127 3 051118 2,600 67 6 159

4 070218 2,600 79 6 119 4 051118 2,600 73 6 167

5 080218 2,600 77 6 125 5 061118 2,600 69 6 157

6 080218 2,600 76 6 117 6 081118 2,600 63 6 162

7 090218 2,600 75 6 110 7 081118 2,600 71 6 164

8 090218 2,600 77 6 121 8 091118 2,600 68 6 155

9 100218 2,600 78 6 129 9 101118 2,600 67 6 159

10 100218 2,600 75 6 118 10 121118 2,600 65 6 162

11 110218 2,600 76 6 125 11 121118 2,600 72 6 157

12 120218 2,600 75 6 137 12 131118 2,600 61 6 153

13 130218 2,600 77 6 118 13 131118 2,600 74 6 160

14 130218 2,600 79 6 124 14 141118 2,600 67 6 159

15 140218 2,600 78 6 113 15 151118 2,600 69 6 154

16 140218 2,600 80 6 127 16 161118 2,600 64 6 163

17 150218 2,600 75 6 122 17 161118 2,600 76 6 158

18 160218 2,600 77 6 135 18 171118 2,600 65 6 156

19 160218 2,600 82 6 123 19 181118 2,600 59 6 161

20 170218 2,600 77 6 119 20 191118 2,600 67 6 157

21 170218 2,600 76 6 117 21 201118 2,600 61 6 154

22 200218 2,600 79 6 130 22 201118 2,600 72 6 159

23 200218 2,600 77 6 114 23 211118 2,600 64 6 162

24 210218 2,600 76 6 125 24 221118 2,600 73 6 157

25 210218 2,600 79 6 121 25 231118 2,600 60 6 159

26 230218 2,600 76 6 129 26 231118 2,600 73 6 164

27 230218 2,600 79 6 134 27 241118 2,600 65 6 161

28 240218 2,600 78 6 127 28 251118 2,600 61 6 158

29 250218 2,600 77 6 123 29 271118 2,600 67 6 163

30 260218 2,600 76 6 118 30 281118 2,600 64 6 153

31 270218 2,600 81 6 124 31 291118 2,600 58 6 158

32 280218 2,600 75 6 129 32 301118 2,600 63 6 160

33 280218 2,600 79 6 117 33 301118 2,600 61 6 154

รวม 2,600.00 77.45 6.00 123.12 รวม 2,600.00 66.79 6.00 159.18

ก่อนปรับปรุงใบมีด หลงัปรับปรุงใบมีดทุกๆ 30 นาที

รายการผลติมะพร้าวอบกรอบ
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     แนวทางที่ 3 ลดต้นทุนความสูญเสียในกระบวนการตาก เนื่องจากวิธีการ
ตากมะพร้าวดังรูปที่ 13  ไม่มีมาตรฐานในการทำงานนั้น เป็นปัญหาที่ทำให้เกิดของเสียมากที่สุด 
ก่อให้เกิดผลิตภัณฑ์ที่เป็นมูลค่าลบในกระบวนการผลิตอ่ืนๆ ตามมา เช่น กระบวนการอบ และการ
ตรวจสอบ ทำให้ต้องมีการปรับเปลี่ยนวิธีการปฎิบัติงานหรือกระบวนการผลิต เพ่ือที่จะทำให้สามารถ
ลดต้นทุนการผลิต โดยทำการศึกษากระบวนโดยละเอียดจากการวิเคราะห์แผนผังกระบวนการไหล 
(Flow Process Chart) มาใช้ในการวิเคราะห์ในการทำอย่างไรให้กระบวนการทั้งหมดในการผลิต
ปราศจากความสูญเสียที่ก่อให้เกิดต้นทุนที่เพ่ิมขึ้นจากกระบวนการนั้นๆ หรือจะมีวิธีการใดที่จะช่วย
ทำให้สามารถลดระยะเวลาการผลิตให้สั้นลง และทำให้ได้ผลผลิตที่มากข้ึน 
 

 
รปูภาพที่ 13 เศษของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการตากมะพร้าว 
  

    จากการศึกษากระบวนการผลิตแบบเดิมของการตากมะพร้าว แล้ว
นำไปวางบนถาด ก่อนเข้าเตาอบ ดังรูปที่ 14 พบว่า พนักงานตากมะพร้าวลงถาดในปริมาณท่ีมากและ
หนาแน่นเกินไป ทำให้ชิ้นมะพร้าวติดกันเมื่อนำไปอบ จึงเกิดของเสีย ซึ่งมีเศษมะพร้าวสด 195 kg 
และเศษมะพร้าวป่น 72 kg เป็นของเสียของเศษมะพร้าวรวม 267 kg จากวิธีการตากแบบเดิม ดังนั้น
ทางโรงงานได้การปรับปรุงวิธีตากมะพร้าวใหม่ ดังรูปที่ 15 โดยมีการชั่งน้ำหนักของมะพร้าว จากนั้น
ค่อยๆ ตากมะพร้าวลงถาดแบบเบาบาง ไม่หนาแน่นเท่าเดิม จะเห็นได้ว่าปริมาณมะพร้าวที่เสียลด
น้อยลง โดยมีเศษมะพร้าวสด 142 kg และเศษมะพร้าวป่น 43 kg เป็นของเสียของเศษมะพร้าวรวม 
185 kg ซึ่งจะแสดงให้เห็นความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการของวิธีการทำงานใหม่ ดัง
แผนผังการไหลของวัสดุในรูปที่ 16 ซึ่งจะใช้จำนวนพนักงาน เวลาการทำงาน และมีค่าใช้จ่ายเพ่ิมขึ้น 
ซึ่งจะกล่าวถึงรายละเอียดต่อไปในการประเมิน MFCA ของก่อนและหลังการปรับปรุงวิธีทำงาน 
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  จากการวิเคราะห์แผนผังกระบวนการไหลของกระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบ
แบบเดิม ดังรูปที่ 17 พบว่า มีเวลาการทำงานตั้งแต่รับมะพร้าวเข้ามาจนกระทั่งผลิตเสร็จใช้เวลา 
1,965 นาที  และมีระยะทาง 130.2 เมตร และทำการวิเคราะห์แผนผังกระบวนการไหลของ
กระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบแบบใหม่ ดังรูปที่ 18 ทางโรงงานได้ปรับเปลี่ยนวิธีการปฏิบัติ ของ
การตากมะพร้าวบนตะแกรง โดยการตากมะพร้าวไม่หนาเกินไป เพ่ือไม่ให้มะพร้าวติดกันเป็นก้อน ทำ
ให้เวลานำมะพร้าวออกมาขยี้ ทำได้ง่ายขึ้น เกิดของเสียจากกระบวนการนี้น้อยลง  มีเวลาการทำงาน
ตั้งแต่รับมะพร้าวเข้ามาจนกระทั่งผลิตเสร็จใช้เวลา 1,905 นาที และมีระยะทาง 130.2 เมตร เท่าเดิม 
โดยสามารถลดเวลาที่ใช้ในกระบวนตากมะพร้าว อบ และตรวจสอบลดลงได้ทั้งสิ้น 60 นาที ซึ่งเมื่อ
วิเคราะห์ในกระบวนย่อยๆ ระหว่างวิธีเดิมและวิธีใหม่ พบว่า ใช้เวลาในการตากมะพร้าวลงบน
ตะแกรงหรือถาดเพ่ิมข้ึน 60 นาที จากเดิมใช้เวลา 90 นาที เป็น 150 นาที เวลาในอบมะพร้าวในตู้อบ
ลดลง 45 นาที จากเดิมใช้เวลา 180 นาที เหลือเพียง 135 นาที เวลาที่ใช้ในการนำมะพร้าวมาขยี้ 
เพ่ือไม่ให้ติดกันเป็นก้อน ลดเวลาลง 30 นาที จากเดิมใช้เวลา 120 นาที เหลือเพียง 90 นาที และใช้
เวลาอบมะพร้าวในตู้อบอีกรอบ หลังจากขยี้มะพร้าวออกจากกันลดเวลาลง 45 นาที จากเดิม 240 
นาที เหลือเพียง 195 นาที  

  ดังนั้นจากการวิเคราะห์ก้างปลาและการวิเคราะห์กระบวนการไหลของการ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตไปบางกระบวนการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตมะพร้าวอบกรอบให้
มากขึน้ สรุปได้ว่า แผนกตากมะพร้าว เมื่อมีการปรับเปลี่ยนวิธีการตากมะพร้าวจากเดิมที่ตากมะพร้าว
หนา โดยเปลี่ยนมาเป็นตากมะพร้าวให้บางขึ้น ไม่ซ้อนทับกันมากเกินไป แต่ทำให้ต้องใช้คนที่เพ่ิม
ขึ้นกับใช้เวลาในการตากที่ เพ่ิมตามมา ลดการขยี้มะพร้าว หลังจากอบไปได้ขณะหนึ่ง ถ้าเป็น
กระบวนการแบบเดิมจะทำให้การขยี้มะพร้าวเพ่ือที่จะไม่ให้มะพร้าวเกาะติดกันทำได้ยาก เนื่องจาก
มะพร้าวต่อแผงมีปริมาณที่เยอะเกินไป ทำให้ยากต่อการขยี้มะพร้าวให้เกิดการสูญเสียจากการ แตก 
หัก เป็นเศษ แต่เมื่อเปลี่ยนกระบวนการตากให้เป็นแบบบางๆ จะส่งผลต่อแผนกอบ คือ ทำให้ง่ายต่อ
การขยี้มะพร้าว ทำให้เกิดความสูญเสียน้อยลง หลังจากอบเสร็จ ถ้าเป็นแบบกระบวนการเดิม 
มะพร้าวอบกรอบที่ได้บางส่วนจะมีเนื้อติดกันเป็นก้อน ติดแผง ต้องใช้แรงในการทุบให้หลุดจากแผงที่
ตาก ทำให้เกิดเศษป่น ชิ้นแตกหัก เป็นจำนวนมาก ซึ่งหลังจากทำการปรับเปลี่ยนกระบวนการทำให้
การเก็บมะพร้าวอบกรอบทำได้ง่ายขึ้น เวลาการอบลดลง ลดการสูญเสียเป็นอย่างมาก และแผนก
ตรวจสอบ หลังจากมีการเปลี่ยนกระบวนการผลิต ทำให้เศษป่นที่เจอในมะพร้าวอบกรอบลดน้อยลง
อย่างเห็นได้ชัด ต่อมาจะแสดงถึงการลดต้นทุนความสูญเสียหรือต้นทุนที่ก่อให้เกิดมูลค่าลบให้เหลือ
น้อยที่สุด โดยใช้ MFCA ในหัวข้อต่อไป 
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รูปภาพที่ 17 การวิเคราะห์ Flow Process Chart ของก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตต่อ 1 รอบ
การผลิต 

CHART No. SHEET No. OF

Subject charted : PROPOSED SAVING

Used bus engines

ACTIVITY :

METHOD : PRESENT / PROPOSED

LOCATION

OPERATOR (S)

CHARTED BY

APPROVE BY DATE :

รับมะพรา้ว 20 •

คัดเลอืกมะพรา้ว 6.3 30 •

น ามะพรา้วเขา้เครือ่งสไลด์ 1.5 120 •

ชัง่น ้าหนัก 0.3 10 •

เข็นมะพรา้วทีส่ไลดไ์ปลงถังแช่ 14.7 10 •

ลา้งดว้ยน ้าเปลา่ 0.3 90 •

รอเดรนน ้าออก 0.3 20 •

เปิดเครือ่งท าน ้าเชือ่ม 2.4 5 •

ผสมน ้า+น ้าตาล+เกลอื 2.1 60 •

ตัง้อุณหภมูทิี ่100 องศา ใชเ้วลา 30 นาท ีเพือ่

ท าน ้าเชือ่ม 0.3 30 •

รอน ้าเชือ่มรอ้น - 30 •

ปลอ่ยน ้าเชือ่มลงถังแชม่ะพรา้วทีส่ไลดแ์ลว้ 3 30 •

รอมะพรา้วสไลดแ์ชน่ ้าเชือ่ม 6 ชัว่โมง - 360 •

ดดูน ้าเชือ่มออก 2.4 25 •

ตักมะพรา้วสไลดต์ากบนตะแกรงแลว้ใสใ่น

รถเข็น 0.9 90 •

เปิดเครือ่งตูอ้บ 11.1 5 •

ตัง้อุณหภมูทิี ่100 องศา เวลา 20 นาท ีเพือ่อุน่

ตูอ้บ - 4 •

รอเวลาอุน่เครือ่ง - 20 •

เปิดตูอ้บ 4.5 1 •

เข็นรถเข็นทีต่ากมะพรา้วไวแ้ลว้เขา้ตูอ้บ 11.1 10 •

ปิดตูอ้บ 0.9 1 •

รอตูอ้บมะพรา้ว - 180 •

ปิดตูอ้บ - 1 •

เปิดตูอ้บ 0.9 1 •

น ามะพรา้วออกมาขยี ้เพือ่ไม่ใหต้ดิกันเป็นกอ้น 7.5 120 •

เข็นกลับเขา้ตูอ้บ 7.5 10 •

ปิดตูอ้บ 0.9 1 •

รออบมะพรา้วตอ่อกีรอบ - 240 •

ปิดเครือ่งหลังจากอบมะพรา้วเสร็จ 4.5 5 •

เปิดตูอ้บ 4.5 1 •

เอารถเข็นมะพรา้วออกมาจากตูอ้บ 3 10 •

เก็บมะพรา้วใสถุ่ง bulk 1.5 60 •

เข็นถุงมะพรา้วไปทีห่อ้งแพ็ค 18.9 10 •

ท าการคัดเลอืกมะพรา้ว 3 160 •

ชัง่น ้าหนัก 0.3 30 •

บรรจลุงถุงฟลอยด์ 0.3 60 •

อัดก๊าซไนโตรเจน 0.9 30 •

ซลีถุง 0.3 30 •

บรรจลุงกลอ่ง 0.3 30 •

เข็นไปเก็บทีค่ลังสนิคา้ 13.8 10 •

รับเขา้คลัง - 5 •

TOTAL 0 130.2 1965 26 6 6 2 1

TOTAL

DESCRIPTION QTY.
DISTANCE

(m.)

TIME

(min.)

SYMBOL
REMARK

COST

LABOUR

MATERIAL

TIME (man-min) 1965

TRANSPORT 6

ขัน้ตอนการผลติมะพรา้วอบกรอบก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลติ DELAY 6

INSPECTION 2

STORAGE 1

DISTANCE (m.) 130.2

OPERATION 26

Flow Process Chart MAN / MATERIAL / EQUIPMENT TYPE

SUMMARY

ACTIVITY PRESENT
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รูปภาพที่ 18 การวิเคราะห์ Flow Process Chart ของหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตต่อ 1 รอบ
การผลิต 
 

CHART No. SHEET No. OF

Subject charted : PROPOSED SAVING

Used bus engines

ACTIVITY :

METHOD : PRESENT / PROPOSED

LOCATION

OPERATOR (S)

CHARTED BY

APPROVE BY DATE :

รับมะพรา้ว 20 •

คัดเลอืกมะพรา้ว 6.3 30 •

น ามะพรา้วเขา้เครือ่งสไลด์ 1.5 120 •

ชัง่น ้าหนัก 0.3 10 •

เข็นมะพรา้วทีส่ไลดไ์ปลงถังแช่ 14.7 10 •

ลา้งดว้ยน ้าเปลา่ 0.3 90 •

รอเดรนน ้าออก 0.3 20 •

เปิดเครือ่งท าน ้าเชือ่ม 2.4 5 •

ผสมน ้า+น ้าตาล+เกลอื 2.1 60 •

ตัง้อุณหภมูทิี ่100 องศา ใชเ้วลา 30 นาท ีเพือ่

ท าน ้าเชือ่ม 0.3 30 •

รอน ้าเชือ่มรอ้น - 30 •

ปลอ่ยน ้าเชือ่มลงถังแชม่ะพรา้วทีส่ไลดแ์ลว้ 3 30 •

รอมะพรา้วสไลดแ์ชน่ ้าเชือ่ม 6 ชัว่โมง - 360 •

ดดูน ้าเชือ่มออก 2.4 25 •

ตักมะพรา้วสไลดต์ากบนตะแกรงแลว้ใสใ่น

รถเข็น 0.9 150 •

เปิดเครือ่งตูอ้บ 11.1 5 •

ตัง้อุณหภมูทิี ่100 องศา เวลา 20 นาท ีเพือ่อุน่

ตูอ้บ - 4 •

รอเวลาอุน่เครือ่ง - 20 •

เปิดตูอ้บ 4.5 1 •

เข็นรถเข็นทีต่ากมะพรา้วไวแ้ลว้เขา้ตูอ้บ 11.1 10 •

ปิดตูอ้บ 0.9 1 •

รอตูอ้บมะพรา้ว - 135 •

ปิดตูอ้บ - 1 •

เปิดตูอ้บ 0.9 1 •

น ามะพรา้วออกมาขยี ้เพือ่ไม่ใหต้ดิกันเป็นกอ้น 7.5 90 •

เข็นกลับเขา้ตูอ้บ 7.5 10 •

ปิดตูอ้บ 0.9 1 •

รออบมะพรา้วตอ่อกีรอบ - 195 •

ปิดเครือ่งหลังจากอบมะพรา้วเสร็จ 4.5 5 •

เปิดตูอ้บ 4.5 1 •

เอารถเข็นมะพรา้วออกมาจากตูอ้บ 3 10 •

เก็บมะพรา้วใสถุ่งbulk 1.5 60 •

เข็นถุงมะพรา้วไปทีห่อ้งแพ็ค 18.9 10 •

ท าการคัดเลอืกมะพรา้ว 3 160 •

ชัง่น ้าหนัก 0.3 30 •

บรรจลุงถุงฟลอยด์ 0.3 60 •

อัดก๊าซไนโตรเจน 0.9 30 •

ซลีถุง 0.3 30 •

บรรจลุงกลอ่ง 0.3 30 •

เข็นไปเก็บทีค่ลังสนิคา้ 13.8 10 •

รับเขา้คลัง - 5 •

TOTAL 0 130.2 1905 26 6 6 2 1

เวลาอบนอ้ยลง 45นาที

เวลาขยีน้อ้ยลง 30นาที

เวลาอบนอ้ยลง 45นาที

เวลาตากเพิม่มากขึน้ 1ชม

TOTAL

DESCRIPTION QTY.
DISTANCE

(m.)

TIME

(min.)

SYMBOL
REMARK

COST

LABOUR

MATERIAL

TIME (man-min) 1905

TRANSPORT 6

ขัน้ตอนการผลติมะพรา้วอบกรอบหลังการปรับปรุงกระบวนการผลติ DELAY 6

INSPECTION 2

STORAGE 1

DISTANCE (m.) 130.2

OPERATION 26

Flow Process Chart MAN / MATERIAL / EQUIPMENT TYPE

SUMMARY

ACTIVITY PRESENT
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4.5 ผลการเปรียบเทียบผลของก่อนและหลังจากปรับปรุงวิธีการทำงานด้วยการวิเคราะห์บัญชี
ต้นทุนการไหลของวัสดุ 
 เมื่อทำการปรับปรุงกระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบได้ทำการเก็บข้อมูลสถิติของปริมาณ
วัตถุดิบที่ใช้ ผลผลิตที่ได้ และของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตในช่วงเดือนกุมภาพันธ์ 2562 ถึง
เดือนเมษายน 2562 จากนั้นนำมาค่าหาเฉลี่ยต่อวันหรือต่อรอบการผลิต จากการปรับปรุงวิธีการเรียง
มะพร้าวใหม่จะส่งผลต้นทุนวัตถุดิบ ต้นทุนระบบผลิต และต้นทุนพลังงาน สำหรับต้นทุนการจัดการ
ของเสียนั้นไม่มีการเปลี่ยนแปลง ดังต่อไปนี้ 

   4.5.1 ต้นทุนวัตถุดิบ (MC) เมื่อมีการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตใหม่ ทำให้ได้
มะพร้าวอบกรอบมากขึ้น ทำให้ต้องใช้ถุงบรรจุมากขึ้นจาก 1,336 ใบ เป็น 1,382 ใบ กล่องบรรจุจาก 
223 ใบ เป็น 231 ใบ ทำให้ต้นทุนวัตถุดิบเพ่ิมขึ้นจากเดิม 10,472 บาท เป็น 10,839 บาท สำหรับ
กระบวนการบรรจุ ส่วนกระบวนการสไลด์และแช่น้ำเชื่อมมีตน้ทนุวัตถุดิบเท่าเดิม ดังตารางที่ 12 

ตารางท่ี 12 ข้อมูลต้นทุนวัตถุดิบหลังจากปรับปรุงกระบวนการผลิต(หน่วย:บาท/1 รอบการผลิต) 

 
  4.5.2. ต้นทุนระบบการผลิต เมื่อมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหม่ ทำให้มีการ

เปลี่ยนแปลงจำนวนพนักงานที่ใช้ในกระบวนการตาก จากเดิม 14 คน เป็น 26 คน แล้วยังใช้เวลาใน
การตากนานขึ้นจากเดิม 1.5 ชั่วโมง เป็น 2.5 ชั่วโมง คิดเป็นค่าแรงงานจากเดิม 819 บาท เป็น
ค่าแรงงาน  2,535 บาท ซึ่งจ่ายค่าแรงงานเพ่ิมขึ้น 1,716 บาท สำหรับกระบวนการอบ เนื่องจาก
เปลี่ยนกระบวนการตากให้บางลง ทำให้มะพร้าวไม่ซ้อนทับกันมาก ตู้อบสามารถ่ายเทความร้อนไปหา
ชิ้นเนื้อมะพร้าวได้ง่ายขึ้น นอกจากนี้การขยี้มะพร้าวก็ยังใช้เวลาลดลงจากเดิม การอบมะพร้าวกรอบ

กระบวนการ วัตถุดิบ หน่วย ปริมาณที่
ใช้  
 

ต้นทุน
วัตถุดิบ
(บาท) 

ต้นทุน
วัตถุดิบรวม 

(บาท) 
สไลด์

มะพร้าว 
มะพร้าวสดเฉลี่ย
กิโลกรัมละ 

42 บาท/kg 2,600 kg 109,200 109,200  

แช่น้ำเชื่อม น้ำตาลเฉลี่ยกิโลกรัมละ 
เกลือเฉลี่ยกิโลกรัมละ 

19 บาท/kg 

3.5 บาท/kg 

550 kg 

21 kg 

10,450  

73.5  

10,523.5  

บรรจุ ถุงบรรจุฟลอยด์ 
กล่องกระดาษ 

4.5บาท/ใบ 

20บาท/ใบ 

1,382 ใบ 

231 ใบ 

6,219  

4,620  

10,839  



  48 

นั้นจะใช้เวลา 10 ชั่วโมง กลายเป็นเหลือแค่ 8 ชั่วโมง คิดเป็นค่าแรงงานจากเดิม 2,574 บาท เหลือ
เพียง 1,872 บาท ซึ่งจ่ายค่าแรงงานลดลง 702 บาท ส่วนกระบวนการอ่ืนๆ มีค่าแรงงานเท่าเดิม ไม่
เปลี่ยนแปลง ดังตารางที่ 13 โดยกำหนดให้ค่าจ้าง 312 บาทต่อวัน และทำงานวันละ 8 ชั่วโมง 
(ชั่วโมงละ 39 บาท) และมีค่าล่วงเวลา (โอที) ชั่วโมงละ 58.5 บาท  

 
ตารางที่ 13 ข้อมูลต้นทุนด้านแรงงานหลังจากปรับปรุงกระบวนการผลิต(หน่วย:บาท/1 รอบการ

ผลิต) 

ลำดับ แผนก จำนวนพนักงาน 

(คน) 

ชั่วโมงการทำงาน 

(ชั่วโมง) 

รวมค่าจ้างต่อแผนก 

(บาท) 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

สไลด์มะพร้าว 

การล้างมะพร้าว 

การแช่น้ำเชื่อม 

การตากมะพร้าว 

การอบ 

การตรวจสอบ 

การบรรจุ 

6 

4 

2 

26 

6 

6 

18 

3 

2 

3 

2.5 

8 

4 

3 

702 

312 

234 

2,535 

1,872 

936 

2,106 

รวม 68 คน 25.5 ชั่วโมง 8,697 บาท 

 
  4.5.3. ต้นทุนพลังงาน เมื่อมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหม่ ทำให้มีการเปลี่ยน

ชั่วโมงการทำงานในแต่ละกระบวนการเปลี่ยนไป เช่น ในกระบวนการตากมีระยะเวลาที่เพ่ิมขึ้นจาก
เดิม 1.5 ชั่วโมงเป็น 2.5 ชั่วโมง กระบวนการอบใช้จำนวนตู้ในการอบจาก 6 ตู้ เป็น 9 ตู้ แต่สามารถ
ลดระยะเวลาการอบให้สั้นลงได้ จาก 10 ชั่วโมง เหลือ 8 ชั่วโมง ดังนั้นค่าไฟฟ้าในกระบวนการอบของ
กระบวนการผลิตจากเดิม 81.41 บาท เป็น 93.14 บาท แต่ค่าฟืนในการอบยังเท่าเดิมคือ 3,450 บาท
ต่อครั้ง และกระบวนการตากมีค่าไฟฟ้าจากเดิม 3.91 บาท เป็น 6.52 บาท สำหรับกระบวนการอ่ืนๆ 
ค่าไฟฟ้าไมเ่ปลี่ยนแปลง ดังตารางที่ 14  

 เมื่อทำการวิเคราะห์ภาพรวมของบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุจาการปรับปรุงวิธี   
การทำงานใหม่ ดังรูปที่ 19 และสรุปผลต้นทุนรวม ดังตารางที่ 15 พบว่า โดยที่ต้นทุนรวมทั้งหมดที่ใช้
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ในกระบวนการผลิตคิดเป็นมูลค่า 146,513.56 บาท แยกเป็นต้นทุนวัตถุดิบ 130,562.50 บาท       
คิดเป็น 89.11% ต้นทุนแรงงาน 8,697 บาท คิดเป็น 5.94 % ต้นทุนพลังงาน 3,764.06 บาท คิดเป็น 
2.54% และต้นทุนการจัดการของเสีย 3,490 บาท คิดเป็น 2.38% จากต้นทุนรวมทั้งหมดที่ใช้ใน
กระบวนการ จำแนกเป็นต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าบวก 82 ,926.39 บาท คิดเป็น 56.60 % จาก
ต้นทุนรวมทั้งหมดที่ใช้ในกระบวนการ แยกเป็นต้นทุนวัตถุดิบ 74,662.22 บาท คิดเป็น 50.96 % 
ต้นทุนแรงงาน 6,110.57 บาท คิดเป็น 43.40% ต้นทุนพลังงาน 2,153.60 บาท คิดเป็น 1.47 % 
และจำแนกเป็นต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบคิดเป็นมูลค่า 63,587.17 บาท คิดเป็น 43.40% แยก
เป็นต้นทุนวัตถุดิบ 55,900.28 บาท คิดเป็น 38.15% ต้นทุนแรงงาน 2,586.43 บาท คิดเป็น 1.77% 
ต้นทุนพลังงาน 1,610.46 บาท คิดเป็น 1.10% และต้นทุนการจัดการของเสีย 3,490 บาท คิดเป็น 
2.38 %  
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ตารางที่ 15 ต้นทุนโดยรวมของการผลิตมะพร้าวอบกรอบหลังจากปรับปรุงกระบวนการผลิตต่อรอบ
การผลิตตามหลักการ MFCA (หน่วย:บาท/1 รอบการผลิต) 

ต้นทุนผลิตภัณฑ์ 
(บาท) 

ส่วนประกอบต้นทุนของผลิตภัณฑ์ (บาท) 

ต้นทุนวัตถุดิบ 
(MC) 

ต้นทุนระบบการ
ผลิต (SC) 

ต้นทุนค่าไฟฟ้า
และพลังงาน 

(EC) 

ต้นทุนการจัดการ
ของเสียที่ปล่อยจาก
กระบวนการ (WC) 

ต้นทุนที่
ก่อให้เกิดมูลค่า 
82,926.39 บาท 

(56.60 %) 

74,662.22 บาท 

50.96 % 

6,110.57 บาท 

4.17 % 

2,153.60 บาท 

1.47 % 
0 

ต้นทุนที่ไม่
ก่อให้เกิดมูลค่า 
63,587.17 บาท

(43.40 %) 

55,900.28 บาท 

38.15 % 

2,586.43 บาท 

1.77 % 

1,610.46 บาท 

1.10 % 

3,490 บาท 

2.4 % 

ต้นทุนรวม 
146,513.56 

บาท 

(100 %) 

130,562.50 
บาท 

89.11 % 

8,697 บาท 

5.94 % 

3,764.06 บาท 

2.57 % 

3,490 บาท 

2.38 % 

 
4.6 การประเมินผลหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต  

จากตารางที่15 จะสามารถสรุปได้ว่าการปรับปรุงกระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบนั้น 
ก่อนทำการเปลี่ยนแปลง มีต้นทุนที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าหรือต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบ 45.08% 
หลังจากมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบในบางกระบวนการ จะสามารถทำให้ลด
ต้นทุนที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าลงเหลืออยู่ 43.4 % ซึ่งลดลงจากเดิม 1.68% ซึ่งมาจากการลดลงของ
ต้นทุนวัตถุดิบที่ลดลงจากเดิม 39.99% เหลือ 38.15% ซึ่งเก่ียวข้องกับการลดการสูญเสียของมะพร้าว
ในระหว่างกระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอน ดังรูปที่  20 และทำให้ได้ % yield ก็คือ ต้นทุน
ผลิตภัณฑ์มูลค่าบวกหรือต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมขึ้น 1.77%  จากเดิม 51.38% เป็น 
53.15% แต่การที่เปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิตนั้นจะทำให้ต้องใช้คนมากขึ้น ทำให้มีค่าใช้จ่ายในส่วน
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ของค่าแรงงานเพ่ิมมากขึ้นจากเดิม แต่เมื่อคิดออกมาให้อยู่ในรูปแบบของ MFCA นั้น จะทำให้
สามารถตัดสินได้ว่าคุ้มค่าที่จะปรับปรุงกระบวนการผลิตเนื่องจากว่า สามารถลดต้นทุนนี่ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าลงได้ โดยไม่ต้องใช้เงินลงทุนหรือระยะเวลานานในการปรับปรุง 
 

 
 
รูปภาพที่ 20 กราฟต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าก่อน-หลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต
มะพร้าวอบกรอบต่อ 1 รอบการผลิต 
 

แต่เมื่อมีการเปรียบเทียบผลการวิเคราะห์ทางการเงินระหว่างบัญชีต้นทุนการไหลวัสดุก่อน
การปรับปรุงและหลังการปรับปรุง จากตารางที่ 16 บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุสามารถบอกมูลค่า
ของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการได้  อีกทั้งงบกำไรขาดทุนแบบบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุสามารถ
จำแนกต้นทุนออกเป็นต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่ก่อให้เกิดมูลค่า และต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าได้ 
ดังตารางที่ 17 พบว่า มีมะพร้าวอบกรอบเพ่ิมขึ้น จากเดิม 1,336 kg เป็น 1,382 kg และมีของเสีย
ลดลง จาก 267 kg เหลือเพียง 185 kg โดยพบว่าจะยอดขายที่เพ่ิมขึ้นจากเดิม 293,920 บาท เป็น 
304,040 บาท มีต้นทุนขายสินค้าจากเดิม 145,118.22 บาท เป็น 146,513.56 บาท ส่งผลให้กำไร
เพ่ิมข้ึนจากเดิม 148,801.78 บาท เป็น 63,587.17  บาท 

39.99

1.54 1.15 2.4

38.15
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ตารางที่ 16 เปรียบเทียบการบันทึกบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุก่อนปรับปรุงกับการบันทึกบัญชี
ต้นทุนการไหลของวัสดุหลังปรับปรุง(หน่วย:บาท/1 รอบการผลิต) 

 
 
ตารางที่ 17 งบกำไร-ขาดทุนเปรียบเทียบระหว่างวิธีการบันทึกบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุก่อน

ปรับปรุงกับการบันทึกบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุหลังปรับปรุง(หน่วย:บาท/1 รอบการ
ผลิต) 

 
 

4.7 สรุปผล  
จากการวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุจะสามารถทำให้โรงงานสามารถลดความ

สูญเสียหรือต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ลงได้ 1.68% จากการลดต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่า
ลบลงได้ 1,831.46 บาทต่อรอบการผลิต และสามารถเพ่ิมผลผลิตหรือต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่ก่อให้เกิด
มูลค่าได้ 1.77% จากการเพิ่มต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าบวกได้ 3,226.80 บาทต่อรอบการผลิต  
 
 

ตน้ทุนวตัถุดบิ 72,160.55 บาท ตน้ทุนวตัถุดบิ 74,662.22 บาท

ตน้ทุนพลงังานและตน้ทุนระบบ 7,539.04 บาท ตน้ทุนพลงังานและตน้ทุนระบบ 8,264.17 บาท

รวม 79,699.59 บาท รวม 82,926.39 บาท

เศษมะพรา้วสด,เศษมะพรา้วอบกรอบ 58,034.95 บาท เศษมะพรา้วสด,เศษมะพรา้วอบกรอบ 55,900.28 บาท

ตน้ทุนพลงังานและตน้ทุนระบบ 3,893.68 บาท ตน้ทุนพลงังานและตน้ทุนระบบ 4,196.89 บาท

น ้าเสยี 3,490 บาท น ้าเสยี 3,490 บาท

รวม 65,418.63 บาท รวม 63,587.17 บาท

มะพรา้วอบกรอบ (1,336 kg) มะพรา้วอบกรอบ (1,382 kg)

วธิบีญัชตีน้ทุนการไหลของวสัดกุอ่นการปรับปรงุ วธิบีญัชตีน้ทุนการไหลของวสัดหุลงัการปรับปรงุ

ของเสยี (185 kg)ของเสยี (267 kg)

ขาย (มะพรา้วกรอบขายกโิลละ 220 บาท) 293,920 บาท ขาย (มะพรา้วกรอบขายกโิลละ 220 บาท) 304,040 บาท

ตน้ทุนสนิคา้ทีข่าย 145,118.22 บาท ตน้ทุนสนิคา้ทีข่าย 146,513.56 บาท

ตน้ทุนผลติภัณฑท์ีก่อ่ใหเ้กดิมลูคา่ 79,699.59 บาท ตน้ทุนผลติภัณฑท์ีก่อ่ใหเ้กดิมลูคา่ 82,926.39 บาท

ตน้ทุนผลติภัณฑท์ีไ่มก่อ่ใหเ้กดิมลูคา่ 65,418.63 บาท ตน้ทุนผลติภัณฑท์ีไ่มก่อ่ใหเ้กดิมลูคา่ 63,587.17 บาท

ก าไรขัน้ตน้ 148,801.78 บาท ก าไรขัน้ตน้ 157,523.14 บาท

วธิบัีญชตีน้ทุนการไหลของวสัดกุอ่นการปรับปรงุ

งบก าไรขาดทุน 

วธิบีญัชตีน้ทุนการไหลของวสัดหุลงัการปรับปรงุ



  
 

บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัย 

 
จากการประยุกต์ใช้วิธีวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ เพ่ือทำการปรับปรุงประสิทธิภาพ

กระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบนั้น จะช่วยให้ผู้บริหารรับรู้ของเสียที่เกิดขึ้นจากการแปรรูป
มะพร้าวว่าเกิดจากกระบวนการไหนมากที่สุด โดยวัดทั้งปริมาณและมูลค่าของเสียที่เกิดขึ้นแต่ละ
กระบวนการ จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิตมะพร้าวอบกรอบ พบว่า มีกระบวนการสไลด์ 
กระบวนการอบ กระบวนการตาก และกระบวนการตรวจสอบ เป็นสาเหตุหลักของการเกิดความ
สูญเสียหรือของเสีย นั้นมาจากวิธีการทำงานของพนักงานและเครื่องจักรที่ใช้ไม่เหมาะสม เมื่อทำการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้วิธีการทำงานใหม่และปรับปรุงดูแลรักษาเครื่องสไลด์ ให้มี
ประสิทธิภาพดีขึ้น แสดงให้เห็นถึงมูลค่าที่เพ่ิมขึ้นหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตสามารถลด
ความสูญเสียจาก 65,418.63 บาท เป็น 63,587.17 บาท สามารถประหยัดเงินได้สูงสุด 1,831.46 
บาทต่อ 1 รอบการผลิต นอกจากนี้ยังช่วยสนับสนุนการตัดสินใจของฝ่ายบริหารในการลงทุนในการ
ปรับการแปรรูปตามที่ปรากฏในงบกำไร-ขาดทุน จากมีกำไรขั้นต้น 148,801.78 บาท เพ่ิมขึ้นเป็น  
157,523.14 บาท อีกด้วย ซึ่งการปรับปรุงกระบวนการผลิตจะทำให้ลดปริมาณขยะที่เกิดขึ้นในแต่ละ
กระบวนการจาก 267 กิโลกรัมเป็น 185 กิโลกรัม ลดของเสียจากเศษมะพร้าวลง 82 กิโลกรัม ซึ่งจะ
สามารถช่วยลดมลพิษที่เกิดขึ้นจากการกำจัดของเสีย นอกจากนี้หากทำการวิ เคราะห์กระบวนการ
และทำการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงให้ดีขึ้น จะสามารถสร้างความสามารถในการแข่งขันให้กับโรงงาน
ต่อไปได้อีกด้วย 

การวิเคราะห์บัญชีต้นทุนวัสดุมีความยุ่งยากและซับซ้อนในการคำนวณ โดยใช้ MS Excel 
หากผู้บริหารจะนำไปใช้งานให้ง่ายขึ้นและเป็นประโยชน์มากขึ้น ควรสร้างโปรแกรมหรือ ระบบ
สนับสนุนในการตัดสินใจโดยใช้ VBA เพ่ือให้กรอกข้อมูลและสรุปผลเป็นกราฟหรือ Dashboard ที่
สวยงามและรายงานสถานการณ์ได้ทันท่วงที สำหรับการส่งเสริมการใช้วัสดุหรือทรัพยากรให้มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น 
 
 
 
 
 



  
 
รายการอ้างอิง 
 

รายการอ้างอิง 
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ภาคผนวก 
 
 



  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก 
1. ข้อมูลดิบ ปริมาณมะพร้าวสดที่เข้าสู่กระบวนการ ปริมาณความสูญเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต 
และผลผลิตมะพร้าวอบกรอบที่ได้จากการเก็บข้อมูลสถิติตั้งแต่เดือน กุมภาพันธ์ 2561 – กรกฎาคม 
2561 
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ตารางที่ 18 ข้อมูลแสดงปริมาณมะพร้าวสดที่เข้าสู่กระบวนการและปริมาณความสูญเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิต  

 

NO. LOT NO. สดผลิต เศษสไลด์มะพร้ าว เศษการตากมะพร้ าว เศษระหว่างการอบ เศษการตรวสอบก่อนบรร จุ แ ห้ง % ยิว

1 050218 2,600 81 15 95 71 1,332 51%

2 060218 2,600 79 13 94 75 1,359 52%

3 070218 2,600 75 12 93 72 1,335 51%

4 070218 2,600 79 17 97 67 1,346 52%

5 080218 2,600 77 14 95 71 1,379 53%

6 080218 2,600 76 15 96 70 1,330 51%

7 090218 2,600 75 14 98 69 1,304 50%

8 090218 2,600 77 13 97 71 1,346 52%

9 100218 2,600 78 14 94 73 1,326 51%

10 100218 2,600 75 16 97 72 1,338 51%

11 110218 2,600 76 17 95 69 1,375 53%

12 120218 2,600 75 14 98 74 1,346 52%

13 130218 2,600 77 13 97 64 1,341 52%

14 130218 2,600 79 12 95 71 1,354 52%

15 140218 2,600 78 14 98 73 1,336 51%

16 140218 2,600 80 17 97 77 1,329 51%

17 150218 2,600 75 14 94 65 1,304 50%

18 160218 2,600 77 13 98 71 1,343 52%

19 160218 2,600 82 15 97 72 1,307 50%

20 170218 2,600 77 14 97 74 1,340 52%

21 170218 2,600 76 15 94 72 1,341 52%

22 200218 2,600 79 14 95 75 1,267 49%

23 200218 2,600 77 15 98 71 1,338 51%

24 210218 2,600 76 12 95 69 1,324 51%

25 210218 2,600 79 14 97 73 1,326 51%

26 230218 2,600 76 15 94 71 1,373 53%

27 230218 2,600 79 16 95 74 1,324 51%

28 240218 2,600 78 15 97 68 1,332 51%

29 250218 2,600 77 12 94 71 1,328 51%

30 260218 2,600 76 14 96 76 1,342 52%

31 270218 2,600 81 11 99 73 1,339 52%

32 280218 2,600 75 15 94 76 1,340 52%

33 280218 2,600 79 17 99 69 1,347 52%

ร วม 2,600.00 77.45 14.27 96.03 71.48 1,336.09 51.388%
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ตารางที่ 18 ข้อมูลแสดงปริมาณมะพร้าวสดที่เข้าสู่กระบวนการและปริมาณความสูญเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิต (ต่อ) 

 

NO. LOT NO. สดผลิต เศษสไลด์มะพร้ าว เศษการตากมะพร้ าว เศษระหว่างการอบ เศษการตรวสอบก่อนบรร จุ แ ห้ง % ยิว

1 010318 2,600 75 13 97 76 1,322 51%

2 020318 2,600 78 17 95 67 1,359 52%

3 030318 2,600 81 15 93 73 1,355 52%

4 030318 2,600 76 16 94 76 1,326 51%

5 040318 2,600 77 15 93 59 1,359 52%

6 050318 2,600 79 12 99 75 1,310 50%

7 050318 2,600 75 15 96 71 1,367 53%

8 060318 2,600 76 15 105 79 1,306 50%

9 080318 2,600 78 16 93 74 1,325 51%

10 080318 2,600 83 13 94 72 1,328 51%

11 090318 2,600 79 15 101 69 1,359 52%

12 100318 2,600 76 19 94 77 1,326 51%

13 100318 2,600 74 15 99 65 1,351 52%

14 110318 2,600 81 11 94 72 1,323 51%

15 120318 2,600 76 16 94 61 1,342 52%

16 130318 2,600 77 13 97 79 1,310 50%

17 130318 2,600 72 14 99 81 1,307 50%

18 140318 2,600 75 15 95 74 1,323 51%

19 150318 2,600 78 12 96 77 1,315 51%

20 150318 2,600 74 14 94 71 1,333 51%

21 160318 2,600 84 14 93 60 1,344 52%

22 180318 2,600 83 16 99 79 1,324 51%

23 190318 2,600 74 15 95 65 1,375 53%

24 200318 2,600 76 11 96 71 1,334 51%

25 200318 2,600 78 17 96 76 1,331 51%

26 210318 2,600 84 12 99 62 1,364 52%

27 220318 2,600 72 10 93 71 1,367 53%

28 230318 2,600 79 15 104 65 1,368 53%

29 250318 2,600 76 13 97 79 1,357 52%

30 260318 2,600 84 15 94 72 1,342 52%

31 270318 2,600 79 12 97 60 1,347 52%

32 280318 2,600 85 12 102 71 1,324 51%

33 290318 2,600 77 15 96 71 1,337 51%

34 300318 2,600 81 14 98 80 1,345 52%

ร วม 2,600.00 78.00 14.18 96.50 71.47 1,338.38 51.476%
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ตารางที่ 18 ข้อมูลแสดงปริมาณมะพร้าวสดที่เข้าสู่กระบวนการและปริมาณความสูญเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิต (ต่อ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

NO. LOT NO. สดผลิต เศษสไลด์มะพร้ าว เศษการตากมะพร้ าว เศษระหว่างการอบ เศษการตรวสอบก่อนบรร จุ แ ห้ง % ยิว

1 010418 2,600 79 9 101 71 1,303 50%

2 020418 2,600 72 15 92 77 1,326 51%

3 040418 2,600 79 11 97 75 1,341 52%

4 040418 2,600 73 17 95 67 1,354 52%

5 040418 2,600 83 9 83 63 1,363 52%

6 050418 2,600 81 16 92 77 1,342 52%

7 050418 2,600 72 17 87 75 1,324 51%

8 060418 2,600 76 10 94 71 1,336 51%

9 080418 2,600 81 18 93 76 1,360 52%

10 080418 2,600 75 14 107 72 1,298 50%

11 090418 2,600 73 9 99 67 1,331 51%

12 100418 2,600 76 14 103 72 1,301 50%

13 100418 2,600 83 12 94 73 1,368 53%

14 110418 2,600 74 17 97 69 1,387 53%

15 200418 2,600 65 11 91 77 1,342 52%

16 210418 2,600 81 15 101 74 1,309 50%

17 220418 2,600 71 17 94 79 1,327 51%

18 230418 2,600 73 12 89 67 1,345 52%

19 250418 2,600 81 17 103 75 1,339 52%

20 260418 2,600 77 13 91 72 1,341 52%

21 270418 2,600 78 8 93 59 1,399 54%

22 280418 2,600 80 12 97 68 1,352 52%

23 290418 2,600 77 15 99 73 1,364 52%

24 300418 2,600 81 14 97 77 1,354 52%

ร วม 2,600.00 76.71 13.42 95.38 71.92 1,341.92 51.612%
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ตารางที่ 18 ข้อมูลแสดงปริมาณมะพร้าวสดที่เข้าสู่กระบวนการและปริมาณความสูญเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิต (ต่อ) 

 
 
 
 
 
 

NO. LOT NO. สดผลิต เศษสไลด์มะพร้ าว เศษการตากมะพร้ าว เศษระหว่างการอบ เศษการตรวสอบก่อนบรร จุ แ ห้ง % ยิว

1 030518 2,600 79 19 97 67 1,324 51%

2 040518 2,600 81 14 103 74 1,293 50%

3 050518 2,600 76 17 91 75 1,312 50%

4 060518 2,600 83 13 97 71 1,334 51%

5 060518 2,600 79 9 94 77 1,332 51%

6 070518 2,600 72 14 97 67 1,347 52%

7 080518 2,600 81 11 101 72 1,301 50%

8 090518 2,600 86 17 93 74 1,328 51%

9 110518 2,600 75 10 95 69 1,337 51%

10 120518 2,600 87 16 91 73 1,342 52%

11 130518 2,600 73 7 93 75 1,359 52%

12 130518 2,600 83 17 97 71 1,351 52%

13 140518 2,600 74 19 103 73 1,304 50%

14 150518 2,600 77 13 96 77 1,313 51%

15 160518 2,600 78 16 91 71 1,321 51%

16 180518 2,600 69 11 97 72 1,357 52%

17 190518 2,600 82 14 94 67 1,336 51%

18 200518 2,600 84 17 87 76 1,343 52%

19 210518 2,600 79 13 93 71 1,331 51%

20 210518 2,600 74 9 91 72 1,367 53%

21 220518 2,600 81 17 101 76 1,312 50%

22 240518 2,600 73 13 95 67 1,327 51%

23 250518 2,600 79 11 97 69 1,339 52%

24 260518 2,600 85 16 101 71 1,268 49%

25 270518 2,600 74 17 94 76 1,352 52%

26 280518 2,600 77 13 97 71 1,331 51%

27 280518 2,600 80 17 93 73 1,375 53%

28 300518 2,600 76 11 99 71 1,332 51%

ร วม 2,600.00 78.46 13.96 95.64 72.07 1,331.00 51.192%
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ตารางที่ 18 ข้อมูลแสดงปริมาณมะพร้าวสดที่เข้าสู่กระบวนการและปริมาณความสูญเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิต (ต่อ) 

 
 
 

NO. LOT NO. สดผลิต เศษสไลด์มะพร้ าว เศษการตากมะพร้ าว เศษระหว่างการอบ เศษการตรวสอบก่อนบรร จุ แ ห้ง % ยิว

1 010618 2,600 88 17 97 71 1,345 52%

2 020618 2,600 78 11 91 73 1,342 52%

3 030618 2,600 79 15 94 76 1,336 51%

4 050618 2,600 74 14 103 73 1,331 51%

5 060618 2,600 82 9 97 82 1,342 52%

6 070618 2,600 76 16 99 74 1,368 53%

7 090618 2,600 79 18 94 79 1,367 53%

8 100618 2,600 74 11 96 80 1,357 52%

9 100618 2,600 85 13 104 65 1,335 51%

10 110618 2,600 76 15 91 73 1,357 52%

11 120618 2,600 74 8 97 67 1,379 53%

12 130618 2,600 80 12 94 62 1,326 51%

13 140618 2,600 74 19 101 75 1,288 50%

14 140618 2,600 87 17 89 71 1,323 51%

15 160618 2,600 72 16 94 72 1,319 51%

16 170618 2,600 79 10 97 74 1,341 52%

17 180618 2,600 77 12 101 70 1,329 51%

18 190618 2,600 75 17 93 72 1,315 51%

19 210618 2,600 79 15 99 76 1,349 52%

20 210618 2,600 74 19 87 79 1,325 51%

21 220618 2,600 82 14 104 81 1,312 50%

22 220618 2,600 73 13 97 73 1,357 52%

23 230618 2,600 79 11 99 67 1,315 51%

24 240618 2,600 84 9 94 79 1,354 52%

25 260618 2,600 75 17 91 71 1,298 50%

26 270618 2,600 79 14 101 61 1,324 51%

27 280618 2,600 78 19 96 77 1,339 52%

28 290618 2,600 87 10 93 69 1,327 51%

29 300618 2,600 78 12 99 71 1,339 52%

ร วม 2,600.00 78.52 13.90 96.28 72.86 1,335.83 51.378%
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ตารางที่ 18 ข้อมูลแสดงปริมาณมะพร้าวสดที่เข้าสู่กระบวนการและปริมาณความสูญเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิต (ต่อ) 

 
 
 
 

NO. LOT NO. สดผลิต เศษสไลด์มะพร้ าว เศษการตากมะพร้ าว เศษระหว่างการอบ เศษการตรวสอบก่อนบรร จุ แ ห้ง % ยิว

1 010718 2,600 74 11 94 70 1,324 51%

2 020718 2,600 78 15 97 73 1,331 51%

3 030718 2,600 81 19 93 64 1,312 50%

4 030718 2,600 76 11 105 73 1,277 49%

5 040718 2,600 79 9 91 75 1,321 51%

6 060718 2,600 74 12 99 69 1,378 53%

7 070718 2,600 83 17 95 71 1,327 51%

8 070718 2,600 80 19 99 72 1,318 51%

9 080718 2,600 79 11 83 75 1,359 52%

10 100718 2,600 81 13 102 71 1,284 49%

11 110718 2,600 76 17 97 69 1,307 50%

12 120718 2,600 72 16 95 81 1,319 51%

13 130718 2,600 80 14 86 66 1,367 53%

14 140718 2,600 77 18 107 74 1,280 49%

15 160718 2,600 79 12 93 79 1,337 51%

16 170718 2,600 85 15 97 80 1,357 52%

17 180718 2,600 76 17 102 72 1,333 51%

18 180718 2,600 82 13 95 76 1,312 50%

19 190718 2,600 80 11 89 71 1,349 52%

20 200718 2,600 73 16 94 67 1,328 51%

21 210718 2,600 79 17 106 73 1,297 50%

22 230718 2,600 74 13 91 77 1,315 51%

23 240718 2,600 81 16 88 66 1,368 53%

24 250718 2,600 75 12 101 76 1,301 50%

25 250718 2,600 84 14 98 69 1,355 52%

26 260718 2,600 79 11 97 71 1,371 53%

27 270718 2,600 77 14 105 74 1,267 49%

28 290718 2,600 88 13 99 69 1,376 53%

29 290718 2,600 83 15 94 71 1,370 53%

30 300718 2,600 79 17 89 76 1,374 53%

31 310718 2,600 81 14 100 67 1,362 52%

ร วม 2,600.00 78.87 14.26 96.16 72.16 1,331.48 51.211%



  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
2. ข้อมูลดิบ ปริมาณมะพร้าวสดที่เข้าสู่กระบวนการ ปริมาณความสูญเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต
หลังจากปรับปรุงกระบวนการผลิต และผลผลิตมะพร้าวอบกรอบที่ได้จากการเก็บข้อมูลสถิติตั้งแต่
เดือน กุมภาพันธ์-เมษายน 2562 
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ตารางที่ 19 ข้อมูลแสดงปริมาณมะพร้าวสดที่เข้าสู่กระบวนการและปริมาณความสูญเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิตหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 
 

NO. LOT NO. สดผลิต เศษสลไลด์มะพร้ าว เศษการตากมะพร้ าว เศษระหว่างการอบ เศษการตรวสอบก่อนบรร จุ แ ห้ง % ยิว

1 020219 2,600 80 5 55 47 1,387 53%

2 030219 2,600 78 4 49 43 1,392 54%

3 030219 2,600 76 7 47 49 1,383 53%

4 040219 2,600 79 6 51 38 1,383 53%

5 040219 2,600 77 7 59 42 1,368 53%

6 050219 2,600 75 8 52 44 1,384 53%

7 050219 2,600 79 4 44 45 1,387 53%

8 060219 2,600 77 3 51 38 1,411 54%

9 060219 2,600 75 5 49 46 1,391 54%

10 070219 2,600 81 7 53 49 1,358 52%

11 080219 2,600 79 8 51 47 1,359 52%

12 080219 2,600 77 6 47 42 1,401 54%

13 090219 2,600 75 4 49 37 1,415 54%

14 100219 2,600 75 8 52 45 1,359 52%

15 110219 2,600 79 4 51 39 1,392 54%

16 110219 2,600 77 7 55 47 1,358 52%

17 120219 2,600 78 3 44 40 1,404 54%

18 120219 2,600 75 5 50 47 1,381 53%

19 130219 2,600 79 7 51 49 1,375 53%

20 140219 2,600 78 4 49 41 1,399 54%

21 150219 2,600 74 6 52 47 1,360 52%

22 150219 2,600 79 7 57 45 1,348 52%

23 160219 2,600 78 5 56 39 1,394 54%

24 160219 2,600 79 7 51 44 1,383 53%

25 170219 2,600 77 4 49 41 1,401 54%

26 180219 2,600 76 8 57 47 1,342 52%

27 190219 2,600 81 7 54 37 1,393 54%

28 200219 2,600 75 3 53 40 1,409 54%

29 210219 2,600 77 5 47 47 1,394 54%

30 220219 2,600 80 7 51 44 1,366 53%

31 220219 2,600 78 5 56 47 1,345 52%

32 240219 2,600 77 6 57 40 1,381 53%

33 250219 2,600 79 7 52 37 1,398 54%

34 250219 2,600 77 7 47 45 1,393 54%

35 260219 2,600 78 6 53 41 1,387 53%

36 270219 2,600 80 5 49 47 1,386 53%

ร วม 2,600.00 77.61 5.75 51.39 43.42 1,382.42 53.17%
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ตารางที่ 19 ข้อมูลแสดงปริมาณมะพร้าวสดที่เข้าสู่กระบวนการและปริมาณความสูญเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิตหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต (ต่อ) 

 

NO. LOT NO. สดผลติ เศษสลไลด์มะพร้าว เศษการตากมะพร้าว เศษระหว่างการอบ เศษการตรวสอบก่อนบรรจุ แห้ง % ยิว

1 010319 2,600 73 3 53 39 1,395 54%

2 020319 2,600 85 5 51 45 1,374 53%

3 030319 2,600 77 4 55 41 1,379 53%

4 040319 2,600 79 4 49 47 1,377 53%

5 040319 2,600 77 6 55 42 1,358 52%

6 050319 2,600 74 7 47 45 1,382 53%

7 060319 2,600 67 5 52 33 1,419 55%

8 080319 2,600 76 8 57 46 1,358 52%

9 080319 2,600 71 3 53 42 1,397 54%

10 090319 2,600 79 6 44 47 1,403 54%

11 100319 2,600 73 4 47 44 1,381 53%

12 100319 2,600 82 3 53 39 1,402 54%

13 110319 2,600 77 3 51 44 1,391 54%

14 120319 2,600 79 5 55 45 1,352 52%

15 130319 2,600 67 7 49 42 1,378 53%

16 130319 2,600 76 6 47 39 1,411 54%

17 140319 2,600 87 4 55 48 1,351 52%

18 140319 2,600 77 7 42 42 1,405 54%

19 150319 2,600 74 3 50 44 1,386 53%

20 170319 2,600 71 3 53 40 1,397 54%

21 180319 2,600 79 5 49 46 1,362 52%

22 180319 2,600 77 4 51 39 1,395 54%

23 190319 2,600 81 6 47 43 1,388 53%

24 210319 2,600 70 7 55 47 1,341 52%

25 220319 2,600 73 5 52 40 1,399 54%

26 220319 2,600 80 8 56 34 1,401 54%

27 230319 2,600 78 4 55 46 1,346 52%

28 230319 2,600 70 8 49 42 1,389 53%

29 240319 2,600 77 3 53 45 1,347 52%

30 250319 2,600 83 6 47 47 1,352 52%

31 260319 2,600 75 4 51 39 1,412 54%

32 270319 2,600 79 6 58 43 1,352 52%

33 280319 2,600 78 8 51 45 1,361 52%

34 290319 2,600 87 4 55 47 1,349 52%

35 290319 2,600 75 7 50 38 1,392 54%

36 300319 2,600 81 9 47 42 1,389 53%

37 310319 2,600 79 6 53 47 1,355 52%

รวม 2,600.00 76.84 5.30 51.27 42.81 1,379.08 53.04%
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ตารางที่ 19 ข้อมูลแสดงปริมาณมะพร้าวสดที่เข้าสู่กระบวนการและปริมาณความสูญเสียที่เกิดจาก
กระบวนการผลิตหลังจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต (ต่อ) 

 
 

NO. LOT NO. สดผลิต เศษสลไลด์มะพร้ าว เศษการตากมะพร้ าว เศษระหว่างการอบ เศษการตรวสอบก่อนบรร จุ แ ห้ง % ยิว

1 010419 2,600 79 4 53 43 1,389 53%

2 010419 2,600 81 6 49 39 1,409 54%

3 020419 2,600 76 4 57 44 1,357 52%

4 030419 2,600 84 7 46 47 1,375 53%

5 040419 2,600 77 5 51 41 1,397 54%

6 060419 2,600 75 2 51 49 1,371 53%

7 060419 2,600 83 8 49 37 1,401 54%

8 080419 2,600 76 3 58 40 1,384 53%

9 090419 2,600 81 7 54 45 1,369 53%

10 090419 2,600 79 5 43 39 1,415 54%

11 100419 2,600 76 3 55 46 1,367 53%

12 190419 2,600 83 6 41 41 1,420 55%

13 200419 2,600 74 5 49 47 1,387 53%

14 210419 2,600 85 7 54 44 1,358 52%

15 210419 2,600 77 4 58 39 1,376 53%

16 220419 2,600 82 6 51 41 1,399 54%

17 230419 2,600 74 8 49 44 1,381 53%

18 250419 2,600 79 7 53 49 1,344 52%

19 260419 2,600 75 5 57 40 1,362 52%

20 270419 2,600 69 6 47 39 1,419 55%

21 270419 2,600 74 8 53 44 1,365 53%

22 280419 2,600 77 4 55 46 1,354 52%

23 280419 2,600 83 7 47 39 1,413 54%

24 290419 2,600 79 6 51 42 1,399 54%

25 300419 2,600 76 6 44 49 1,387 53%

ร วม 2,600.00 78.16 5.56 51.00 42.96 1,383.92 53.23%
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ชื่อ-สกุล นายธนวุฒิ ไพฑูรย์วัฒนกิจ 
วัน เดือน ปี เกิด 24 มีนาคม 2535 
สถานที่เกิด กรุงเทพ 
วุฒิการศึกษา พ.ศ.2557     สำเร็จการศึกษาจากคณะบริหารธุรกิจ ภาควิชาการจัดการ   

                 มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์  
พ.ศ.2560     ศึกษาต่อระดับปริญญามหาบัณฑิต   
                 สาขาเทคโนโลยีอาหาร มหาวิทยาลัยศิลปากร 

ที่อยู่ปัจจุบัน 104 ถนนบรมราชนนี ซอยบรมราชนนี2 เขตบางพลัด แขวงบางบำหรุ 
กรุงเทพ 10700   
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