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The objectives of this thesis were to study a suitable production cost system :
process cost system and to find out the approaches in order to reduce of customer complain in
automotive floor carpet. This company calculated the production cost by average the actual
material cost and labour cost that were allocated by the actual production quantity.

To study the proper production cost system of this company, the researcher
established the production cost system by using the process cost system because machines can
produce all of company’s products. Since there was a lack of some overhead cost’s data to
calculate the production cost. It deviated from the actual cost. For this research, its 8 processes of
the production were evaluated and summarize record all production process and expense were
designed and established in order to calculate the production cost. After collecting and analyzing
customer complain about quality data seen about all problems have 79 times, not punching hole
have complained 25 times and hole offset have complained 21 times. Analyzing  pareto diagram,
it was found that there were 58.2 % of losses caused by not punching hole and hole offset
problems. To reduce loss in production process, root causes were identified to implement the
proposed production improvement. The approaches were 1) determining the equipment used
detection in the production process 2) settle reference hole for knocking mold in production
process. After improvement can reduced customer complained 2 times on Feb ’03 from 10 times
on Jun ‘02 .

Analyzing comparing the production cost before the improvement period with the
one after the improvement period from 236.04 to 224.22 baht per piece that production cost of
floor carpet was reduced to  5.01 %.
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บทที่  1

บทนํา

1.1. ความสําคัญและที่มาของปญหา

ในสภาวะปจจุบันจะเห็นไดวา รถยนตมีบทบาทและมีความสําคัญเปนอยางมากในการดํารง
ชีวิตของคน  เนื่องจากเปนเครื่องอํานวยความสะดวกที่ชวยประหยัดเวลาในการเดินทาง ทั้งนี้เนื่อง
จากสภาพสังคมในปจจุบันมีการแขงขันที่สูงเพิ่มขึ้นทําใหคนในสังคมตองเรงรีบและแขงขันกับ
เวลา

อุตสาหกรรมรถยนตไดเกิดขึ้นในเมืองไทยมาเปนระยะเวลานาน และเติบโตขึ้นอยางรวดเร็ว
โดยไดมีการพัฒนาใหมีความทันสมัย และตรงตามความตองการของผูบริโภค ทั้งนี้ความตองการ
รถยนตของผูบริโภคมสูีงขึ้นทุกป ทําใหมีการเปลี่ยนแปลงสถานการณของอุตสาหกรรมรถยนต
ตลอดเวลาตามสภาวะของเศรษฐกิจ จะเห็นไดจาก ป พ.ศ.2540 ตลาดรถยนตไดซบเซาลงทั้งนี้เนื่อง
จากเกิดสภาวะวิกฤตเศรษฐกิจที่ตกต่ําลง ทําใหกําลังซื้อของผูบริโภคลดลงตามไปดวย

แตเมื่อพิจารณาสถานการณของอุตสาหกรรมยานยนตในป พ.ศ. 2545  ไดฟนตัวกลับเขาสู
สภาวะปรกติกอนเกิดวิกฤตเศรษฐกิจ  ดังจะเห็นไดจากอัตราการเติบโตจากยอดการขายที่เพิ่มขึ้นถึง
รอยละ  27  เมื่อเทียบกับปที่ผานมาซึ่งมีปจจัยหลายประการ คือ  นโยบายการปลอยสินเชื่อซ้ือรถ
ยนต  ดอกเบี้ย  และเงินดาวนต่ํา  ประกอบกับผูผลิตรถยนตหลายคายไดแขงขันออกรถยนตรุน
ใหมๆ  ซ่ึงเปนสิ่งจูงใจผูบริโภคอยางหนึ่ง  นอกจากนี้ความเชื่อมั่นในสภาวะเศรษฐกิจที่เติบโตขึ้น
โดยตลอด  เปนแรงหนุนใหผูบริโภคตัดสินใจเปลี่ยนรถยนตใหม

แตทวายอดการสงออกรถยนตในปที่ผานมาเพิ่มขึ้นไปจากเดิมไมมากนักเนื่องจาก กําลังดําเนิน
การขยายกําลังการผลิตซึ่งคาดวาจะเสร็จในปใหมนี้

ในป พ.ศ. 2546  ก็นาที่จะเห็นแนวโนมอุตสาหกรรมยานยนตไดวา  ยอดการจําหนายรถยนต
และรถจักรยานยนตในประเทศจะยังคงขยายตัวไมต่ํากวารอยละ  20  การสงออกจะเพิ่มขึ้นจาก
ขยายการลงทุนดานสายการผลิตของหลายบริษัท ไดแก  โตโยตา  อีซูซุ  จีเอ็ม  และฟอรด  เปนตน

ในสวนของรถจักรยานยนตขณะนี้ได  มีการแนะนําสินคารุนใหมที่มีราคาลดต่ํากวารอยละ  20
ซ่ึงทําใหเกิดการแขงขันในดานราคามากขึ้น  เปนประโยชนตอผูบริโภคกอใหเกิดการขยายตัว ของ



ตลาดทั้งภายในประเทศและตางประเทศอยางกาวกระโดดมากกวารอยละ  60  และจะยังคงสภาวะ
การแขงขันที่เขมขนขึ้นในป พ.ศ. 2546  นี้เปนตนไป

จากขอมูลในเดือนมกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2545  สภาวะโดยรวมยังอยูในเกณฑที่ดี  โดยดู
จากมีการผลิต  การขายในประเทศ  และการสงออกดีขึ้นคือ มีอัตราการขยายตัวเพิ่มขึ้น  เมื่อเทียบ
กับชวงเดียวกันของป  พ.ศ. 2544  ดังรายละเอียดตอไปนี้

รถยนต

การผลิตในชวง  9  เดือน (ม.ค.-ก.ย.)  ของป พ.ศ. 2545  มีการผลิตรถยนตทั้งสิ้น  409,985
คัน โดยแบงเปน  รถยนตนั่ง  118,971  คัน และรถยนตเพื่อการพาณิชยอ่ืนๆ จํานวน  29,375  คัน
การผลิตรถยนตเมื่อเทียบกับชวง  9  เดือนของป พ.ศ. 2544  แลวจะเห็นไดวาในป พ.ศ. 2545  นี้มี
การผลิตรถยนตโดยรวมเพิ่มขึ้น  78,362  คัน คิดเปนเพิ่มขึ้นรอยละ   23.63  โดยประเภทรถยนตที่มี
อัตราการผลิตเพิ่มขึ้นมากที่สุดคือ  รถยนตเพื่อการพาณิชย มีอัตราการผลิตเพิ่มขึ้นรอยละ  149.53
(17,603  คัน)  รองลงมาคือ  รถกระบะ  1  ตัน มีอัตราการผลิตเพิ่มขึ้นรอยละ  27.58  (56,555  คัน)
และรถยนตนั่งซึ่งมีอัตราการผลิตเพิ่มขึ้นรอยละ  3.66  (4,204  คัน)  ดังตารางที่  1.1

ตารางที่  1.1  :   แสดงยอดการผลิตรถยนตในประเทศไทยตั้งแตป พ.ศ. 2533 – 2545  (แยกตาม
ประเภทรถ)
รายการ 2533 2534 2535 2536 2537 2538 2539 2540 2541 2542 2543 2544 2544 2545 % การเปลี่ยน

(ม.ค.-ก.ย.) (ม.ค.-ก.ย.) แปลง  44/45
รถยนตนั่ง 73,766 76,938 104,596 144,449 109,830 127,640 138,579 112,041 32,008 72,716 97,129 156,066 114,767 118,971 3.66
รถยนตเพื่อการพาณิชย 61,018 36,237 46,668 44,660 57,116 70,603 68,929 29,926 6,136 14,148 19,758 14,003 11,772 29,375 149.53
รถกระบะ  1  ตัน 170,059 169,940 176,725 230,752 267,055 327,437 350,857 218,336 119,986 240,369 294,834 289,349 205,084 261,639 27.58
รวม 304,843 283,115 327,989 419,861 434,001 525,680 558,365 360,303 158,130 327,233 411,721 459,418 331,623 409,985 23.63
เพิ่มขึ้น/ลดลง  (%) -7.13 15.85 28.01 3.37 21.12 6.22 -35.47 -56.11 106.94 25.82 11.58

สําหรับบริษัทที่มีการผลิตรวมมากที่สุดคือ  โตโยตา มอเตอร ประเทศไทย  จํากัด  (97,835
คัน)  เอ็ม เอ็ม ซี สิทธิผล จํากัด  (78,589  คัน)  และ อีซูซุ มอเตอร ประเทศไทย จํากัด  (58,771  คัน)
ดังในรูปที่  1.1



รูปที่  1.1   :   แสดงการผลิตรถยนตของแตละบริษัท ป พ.ศ. 2545  (ม.ค.-ก.ย.)

การจําหนายรถยนตในประเทศ  ในชวงเดือนมกราคม – เดือนกันยายน ของป พ.ศ. 2545  มี
ยอดขายรถยนตทั้งสิ้น  288,337  คัน  เพิ่มขึ้นจากชวงเดียวกันของป พ.ศ. 2544  รอยละ  37.87
(79,200  คัน)  โดยประเภทรถที่มียอดขายมากที่สุด คือ  รถกระบะ  1  ตัน  มียอดขายทั้งสิ้น
167,855  คัน  เพิ่มขึ้นจากชวงเดียวกันของปกอนรอยละ  41.64  (49,348  คัน) ประเภทรถที่มียอด
ขายเปนอันดับ  2  คือ  รถยนตนั่ง มียอดขายทั้งสิ้น  91,842  คัน  เพิ่มขึ้นจากชวงเดียวกันของปกอน
รอยละ  25.59  (18,716  คัน)  และรถยนตเพื่อการพาณิชยซ่ึงมียอดขายเปนอันดับ  3  มียอดขายทั้ง
ส้ิน  28,640  คันเพิ่มขึ้นจากชวงเดียวกันของป พ.ศ. 2544  ถึงรอยละ  63.62  (11,136  คัน)

สวนแบงตลาดของรถยนตในไทย  รถกระบะ  1  ตัน ยังครองสวนแบงการตลาดไดมากที่สุด
ในชวง  9  เดอืนแรกของป พ.ศ. 2545  นี้  รถกระบะไดสวนแบงการตลาด รอยละ  58  รองลงมาคือ
รถยนตนั่ง รอยละ  32  และรถยนตเพื่อการพาณิชย รอยละ  10  ซ่ึงรถยนตเพื่อการพาณิชยไดมีสวน
แบงการตลาดเพิ่มขึ้น  จากเดิมในป พ.ศ. 2544  ที่มีสวนแบงตลาดเพียง รอยละ  8
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รูปที่  1.2  :   แสดงสวนแบงการตลาดแตละประเภท ป พ.ศ. 2545 (ม.ค.-ก.ย.)

สําหรับสวนแบงการตลาดรถยนตโดยรวมในประเทศไทย  ในชวงเดือนมกราคม – เดือน
กันยายน พ.ศ. 2545  บริษัทที่มีสวนแบงตลาดรถยนตรวมมากที่สุด  5  อันดับแรก คือ  โตโยตา
(รอยละ  31.76)  อีซูซุ  (รอยละ  22.15)  ฮอนดา  (รอยละ  13.20)  นิสสัน  (รอยละ  11.09)  และมิต
ซูบิชิ  (รอยละ  8.05)

รูปที่  1.3  :  แสดงสวนแบงการตลาดของรถยนตแตละยี่หอป พ.ศ. 2545 (ม.ค.-ก.ย.)
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การสงออกรถยนต  ในชวง  9  เดือนของป พ.ศ 2545  มีการสงออกรถยนต จํานวน  128,094
คัน เพิ่มขึ้นจากชวงเดียวกันของป พ.ศ. 2544  รอยละ  0.92  (1,163  คัน)

การพัฒนาเทคโนโลยีในการผลิตและการขยายตัวของอุตสาหกรรมเปนจุดกําเนิดในการคิดตน
ทุนในการผลิตโดยเริ่มตนจากกระบวนการผลิตในโรงงาน ผูบริหารเปนผูเลือกวิธีการผลิตที่เหมาะ
สมและมีประสิทธิภาพวาควรจะใชวัตถุดิบ  แรงงาน  และเครื่องจักรอยางไร  จํานวนเทาใด   ใน
กรณีที่มีทางเลือกหลายๆทางผูบริหารจะพิจารณาไปที่ตนทุนที่เกิดขึ้นในทางเลือกแตละทางวามี
ความแตกตางกันมากนอยเพียงใด  จึงมีการศึกษาตนทุนทางวิศวกรรม (Engineering Cost) เกิดขึ้น
การวิเคราะหตนทุนอุตสาหกรรม  เปนสวนงานที่มีความสําคัญตอการบริหารการผลิตซึ่งตองดูแล
ดานประสิทธิภาพการผลิต  โดยเฉพาะดานการลดตนทุนการผลิต  ภายใตภาวะการการแขงขันทาง
การตลาดที่มีความรุนแรงมากขึ้น   การนําเอาเทคโนโลยีเขามาชวยในการเพิ่มผลผลิตและลดตนทุน
ทางการเงินในตนทุนการผลิต   การวิเคราะหตนทุนเพื่อใหทราบถึงโครงสรางของตนทุนการผลิต
จะชวยใหสามารถกําหนดนโยบายทางการผลิตและทางการเงนิ  ทําใหกําหนดและควบคุมตนทุน
การผลิตได   โรงงานอุตสาหกรรมที่มีการผลิตหลายข้ันตอนและมีความซับซอนดานกระบวนการ
มักจะมีปญหาดานการกําหนดตนทุนการผลิต  และมีการแกปญหาดานการประมาณการตนทุนการ
ผลิตตลอดมา  มีผลทําใหเกิดความสูญเสียทางการผลิตและเสียหายตอเรื่องการบริหารตนทุนและ
การเงิน  อาจจะมีสวนทําใหเกิดภาวะขาดสภาพคลองทางการเงินและไมอาจดําเนินธุรกิจตอไปได
ปญหาการดําเนินงานจึงไมเปนเพียงปญหาทางการผลิตเทานั้น  แตจะตองพิจารณาปญหาดานตน
ทุนการผลิตและปญหาทางการเงินดวย

1.2  วัตถุประสงคของการศึกษา  และวิจัย

วัตถุประสงคในการทําวิทยานิพนธ  คือ
 เพื่อจัดทําระบบตนทุนการผลิต
 เพื่อลดขอรองเรียนของลูกคาในการผลิตพรมรถยนต

1.3  ขอบเขตการวิจัย

ทําการศึกษา และวิจัยการคิดตนทุน ซ่ึงจะครอบคลุมถึงผลิตภัณฑที่เกี่ยวกับพรมรถยนตของ
บริษัทตัวอยาง  และหาแนวทางในการลดขอรองเรียนของลูกคา  และเปรียบเทียบกอน-หลังการลด
ขอรองเรียนของลูกคา



1.4 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย

1.4.1 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับโครงสรางตนทุนการผลิตและวิธีการในการลด
ความสูญเสียที่เกิดขึ้น  เพื่อนําไปประยุกตใชในการศึกษาวิจัยนี้

1.4.2 ศึกษา และวิจัยรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวกับสภาพทั่วไปของบริษัทตัวอยาง
1.4.3 เก็บขอมูลในแตละสวนที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ  เพื่อนําไปใชในการคิด

ระบบตนทุนการผลิตใหสอดคลองกับโครงสรางตนทุนการผลิตในปจจุบันของบริษัท
และการศึกษาหาความสูญเสยีที่เกิดขึ้นจากขอรองเรียนดานคุณภาพจากลูกคา

1.4.4 ศึกษาถึงสาเหตุของการเกิดขอรองเรียนดานคุณภาพที่สามารถเกิดขึ้นภายในบริษัท โดยใช
เครื่องมือทางสถิติ เชน แผนผังพาเรโต แผนผังกางปลา ในการวิเคราะหหาสาเหตุตาง ๆ ที่
สามารถทําใหเกิดขอรองเรียนดานคุณภาพจากลูกคา

1.4.5 หาวิธีในการปรับปรุงแกไขปญหาเพื่อลดขอรองเรียนดานคุณภาพจากลูกคา เชน  ศึกษา
เครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการตรวจจับปญหาที่เกดิขึ้น เปนตน

1.4.6 ดําเนินการปรับปรุงแกไขตามวิธีการที่เสนอแนะ
1.4.7 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตกอน และหลังการลดขอรองเรียนของลูกคา
1.4.8 สรุปผลการวิจัย และเสนอแนะ
1.4.9 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

1.5  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการศึกษา และวิจัย

ในการศึกษาการพัฒนาการหาตนทุนสินคาที่แทจริงยังเกิดประโยชนดังตอไปนี้
1) การสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา (Customer Satisfaction)  เนื่องจากการแขงขันใน

ตลาดทําใหบริษัทฯตองสรางความพึงพอใจแกลูกคา  บริษัทฯตองการทราบวาลูกคา
กลุมเปาหมายตองการสินคาใด มีลักษณะอยางไร  ควรจะกําหนดราคาขายเทาใดจึงจะ
เหมาะสมกับสภาพแวดลอมทางการตลาดในขณะนั้น

2)  ขอมูลของตนทุนสินคาที่แทจริง สามารถนํามาจัดใหมีการวิเคราะหคุณคา (Value
Chain Analysis) ที่ถูกตอง  และยังเชื่อมโยงถึงกิจกรรมตางๆ ภายในธุรกิจของคูคา
(Supplier)  และธุรกิจของลูกคา (Customer)



3) เพื่อใหผูบริหารไดทราบถึงจุดเดน-จุดดอยในการปฏิบัติงาน  รวมทั้งเล็งเห็นโอกาสใน
การทํากําไร  และอุปสรรคตางๆ ที่อาจสงผลกระทบตอบริษัทในอนาคต  เพราะการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่องจะชวยลดขอบกพรองในการปฏิบัติงาน และในขณะเดียวกันก็
เปนการเสริมสรางผลงานที่ดีอยูแลวใหดียิ่งขึ้น ซ่ึงทําใหมีตนทุนต่ํากวาคูแขงขัน



1.6   แผนการดําเนินงาน

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย.
1 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับโครงสรางตนทุนการผลิตและวิธีการ

ในการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น  เพื่อนําไปประยุกตใชในการศึกษาวิจัยนี้

2 ศึกษา และวิจัยรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวกับสภาพทั่วไปของบริษัทตัวอยาง

3 เก็บขอมูลในแตละสวนที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ  เพื่อนําไป

ใชในการคิดระบบตนทุนการผลิตใหสอดคลองกับโครงสรางตนทุนการผลิต

ในปจจุบันของบริษัท และการศึกษาหาความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากขอรองเรียน

ดานคุณภาพจากลูกคา

4 ศึกษาถึงสาเหตุของการเกิดขอรองเรียนดานคุณภาพที่สามารถเกิดขึ้นภายใน

บริษัท  โดยใชเครื่องมือทางสถิติ เชน  แผนผังพาเรโต  แผนผังกางปลา  

ในการวิเคราะหหาสาเหตุตางๆ ที่สามารถทําใหเกิดขอรองเรียนดานคุณภาพ

จากลูกคา

5 หาวิธีในการปรับปรุงแกไขปญหา  เพื่อลดขอรองเรียนดานคุณภาพจากลูกคา

เชน  ศึกษาเครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการตรวจจับปญหาที่เกิดขึ้น

6 ดําเนินการลดสาเหตุของการเกิดขอรองเรียนของลูกคา

7 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตกอน และหลังการลดขอรองเรียนของลูกคา

8 สรุปผลการวิจัย และเสนอแนะ

9 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

ลําดับ ขั้นตอนการดําเนินงาน 25462545



บทที่  2

ทฤษฎีที่เกี่ยวของ

ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีที่ไดนํามาใชในการทําวิทยานิพนธฉบับนี้  ซ่ึงไดแกทฤษฎีพื้นฐาน
ดานตนทุน  การจัดทําตนทุนมาตรฐาน  และการควบคุมคุณภาพ  เปนตน

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับตนทุน

2.1.2  ระบบตนทุน

ตนทุน เปนมูลคาของทรัพยากรที่ใชในการผลิตหรือการใหบริการ  เปนสวนที่เรียกวา มูลคา
ของปจจัยเขา (Input  Value) ของระบบ  ตนทุนจึงเปนเงินสดหรือคาใชจายในรูปแบบอื่นที่จายไป
เพื่อจะใหไดมาซึ่งบริการหรือผลผลิต  ในทางธุรกิจ  ตนทุน  คือ คาใชจายสวนที่จายไปเพื่อใหไดผล
ตอบแทนหรือรายได  ตนทุนจึงเปนสวนสําคัญในการตัดสินใจทางธุรกิจตางๆ

ในการกําหนดและควบคุมตนทุนการผลิต  จะมีระบบตนทุนที่ใชในการสะสมและจัดสรร
ตนทุนการผลิตพอสรุปไดดังนี้

 ระบบตนทุนสั่งทํา (Job  Order  Cost  System)
 ระบบตนทุนกระบวนการ (Process  Cost  System)
 ระบบตนทุนมาตรฐาน (Standard  Cost  System)

ในระบบตนทุนงานสั่งทํา  ใชกับกรณีมีความหลากหลายของผลิตภัณฑและมีขั้นตอน
กระบวนการผลิต   การวิเคราะหตนทุนการผลิตจะมีความยุงยากซับซอนมาก  และเพื่อจะสามารถ
กําหนดตนทุนการผลิตได  จําเปนตองมีการวิเคราะหขั้นตอนกระบวนการผลิตแตละขั้นตอน
ประมาณคาแรงงานตามปริมาณงานและคาแรงงานทางตรงที่จาย  คํานวณหาปริมาณวัตถุดิบหรือ
วัสดุที่ใชและตนทุนวัตถุดิบทางตรง  รวมทั้งการคํานวณประมาณการคาใชจายโรงงานปญหาดาน
การผลิตและตนทุนการผลิต  จึงจําเปนตองมีการวางแผนการผลิตและควบคุมการผลติที่มีประสิทธิ
ภาพ  เพื่อใหเกิดการควบคุมตนทุนการผลิตอยางมีประสิทธิผล  แผนกวางแผนและควบคุมการผลิ
ตจะตองสามารถกําหนดแผนการผลิต  ซ่ึงจะใชทรัพยากรของโรงงานไดอยางมีประสิทธิภาพเต็มที่
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ตามสมรรถภาพของโรงงาน  และแผนกบัญชีจะตองไดรับความรวมมือในดานขอมูลการผลิต  เพื่อ
ใชในการวิเคราะหและกําหนดตนทุนการผลิตของแตละกระบวนการแตละหนวยกิต  และแตละ
แผนกผลิต  เพื่อสะสมเปนตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑไดอยางถูกตองใกลเคียงความเปนจริงมาก
ที่สุด

ระบบตนทุนกระบวนการ  ใชกับการผลิตภัณฑและระบบการผลิตคอนขางจะเปนมาตร
ฐานเดียวกัน  มีการผลิตที่ตอเนื่องกัน  เปนระบบที่เนนหนักดานงวดเวลาการผลิตและจํานวนหนวย
ผลิตที่ทําสําเร็จ  จะเปนการผลติจํานวนมาก  มุงผลิตเพื่อเก็บเปนสต็อก  ปรกติจะมีคงคลังของงาน
ระหวางทําเมื่อส้ินงวดเวลาการผลิตเสมอ  ลักษณะเงื่อนไขที่เหมาะสําหรับการใชระบบตนทุน
กระบวนการจึงเปนโรงงานที่มีการผลิตผลิตภัณฑเพียงชนิดเดียว  มีการแบงกระบวนการผลิตและ
แผนกผลิตใหรับผิดชอบในการผลิตผลิตภัณฑชนิดเดียว  มีการผลิตอยางตอเนื่องและแบบมวล
ภัณฑ  เปนโรงงานที่มีการจัดการกระบวนการผลิตเปนแผนก  ศูนยงานหรือศูนยตนทุน   ถาเปนโรง
งานที่ผลิตภัณฑหลายชนิดจะตองมีแบบมาตรฐานดานกระบวนการผลิตหรือจากแผนกผลติเดียวกัน
ซ่ึงอาจจะใชวิธีการคํานวณตนทุนแบบถัวเฉลี่ยหรือแบบถวงน้ําหนักได  ทําใหแยกแยะความสําคัญ
ของผลิตภัณฑแตละชนิดเกี่ยวกับจํานวนและตนทุนได

วิธีการคิดตนทุนตามระบบตนทุนงานสั่งทําหรือตนทุนกระบวนการ  จะเปนวิธีการของตน
ทุนอดีต (Historical Cost) เพราะเปนวิธีที่มีการจัดสรรตนทุนเพื่อใหไดประมาณการของตนทุนจริง
(Actual  Cost) วัตถุประสงคของการใชตนทุนอดีต  คือ  กําหนดหาคาใชจายในการผลิต  ตนทุนการ
ผลิตตอหนวยและมลูคาสินคาคงคลัง  ระบบตนทุนมาตรฐาน (Standard  Cost  System) จะตางจาก
ระบบตนทุนอดีต  คือ  เปนระบบที่เร่ิมตนดวยตนทุนตอหนวย  แทนที่จะคํานวณตนทุนการผลิตตอ
หนวยโดยใชขอมูลในอดีต  แตจะใชวิธีการประมาณการตนทุนการผลิตที่ “ควรจะเปน” ตามขอ
กําหนดทางการผลิตดานวัสดุหรือกระบวนการผลิต  ลักษณะพิเศษของระบบตนทุนมาตรฐานจึง
เปนการพัฒนาใชตนทุนตอหนวย  ซ่ึงไมใชตนทุนตอหนวยแทจริงของงวดการผลิตหนึ่งๆ

2.1.2   ตนทุน  คาใชจาย  และความสูญเสีย

ตนทุน  คาใชจาย  และความสูญเสีย  โดยแทจริงเปนสิ่งเดียวกัน  แตจะมีความแตกตางกัน
ในดานความหมายเพื่อการใชงาน  ตนทุนและความสูญเสียตางก็เปนคาใชจายทั้งสิ้น  คาใชจายไมวา
จะอยูในรูปของเงินสดหรือส่ิงแลกเปลี่ยนใดๆ  ยอมถือไดวาเปนสิ่งที่จายไปเพื่อใหไดผลผลิตหรือ
บริการ
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คาใชจาย (Expense)  หมายถึง   ตนทุนในการใหไดรายไดสําหรับชวงระยะเวลาใดๆ เชน
เงินเดือนในสํานักงาน คาใชจายเปนจํานวนเงินหรือส่ิงแลกเปลี่ยนที่จายไปเพื่อการใชบริการซึ่งตัด
ลดทอนจากสวนของรายไดในงวดบัญชีใดๆ  จึงมักจะใชในดานการรายงานทางการเงินมากกวาใช
ในระบบบัญชีทรัพยสิน

ตนทุน (Cost)  หมายถึง   คาใชจายที่จายไปสําหรับปจจัยทางการผลิตเพื่อใหเกิดผลผลิต
ตนทุนจึงเปนสวนที่ใชสําหรับการนิยามอัตราผลิตภาพ (Productivity)   ซ่ึงเทากับ  ผลผลิต (Output)
หารดวยปจจัยนําเขา  (Input)   ตนทุนจึงเปนมูลคาที่วัดไดในเชิงเศรษฐศาสตรของทรัพยากรที่ใช
และตนทุนมีลักษณะที่ใชจายไปเพื่อใหไดผลิตภัณฑหรือการบริการที่ถือเปนสินทรัพยไดเชน
คงคลังของวัสดุ  งานระหวาง  และสินคาสําเร็จรูป

“ตนทุน (Cost)   กับ   ความสูญเสีย (Lost)”    ความจริงแลวมีความหมายในเชิงเปนคาใช
จายทั้งคูเหมือนกัน  แตถาจะพิจารณาความแตกตางของความหมายคงพอสรุปงายๆไดดังนี้

“ตนทุน (Cost)”   คือ   คาใชจายที่จายไปแลวเกิดผลผลิตหรือบริการที่เปนสินทรัพย
ตนทุน   คือ    ขอมูลทางบัญชี  เพื่อใชในการวางแผนและควบคุมการดําเนินงาน  ในดาน

การวางแผน  ขอมูลตนทุนที่ไดจะชวยในการทํางบประมาณและประมาณตนทุนการผลิต  กําหนด
ราคาขาย  ประมาณผลกําไร  และใชในการตัดสินใจการลงทุนและการขยายงาน  ในดานการควบ
คุม  จะใชเปรียบเทียบผลดําเนินงานกับงบประมาณตนทุนกําหนดไวเพื่อชวยใหฝายบริหารรับรูถึง
การปฎิบัติที่ไมมีประสิทธิภาพเมื่อส้ินรอบระยะเวลาบัญชี

“ความสูญเสีย”   คือ   คาใชจายที่จายไปแลวเกิดผลไดนอยกวาหรือคาเสียหายที่ตองจาย
โดยไมมีผลตอบแทน  และเปนคาใชจายที่จะถูกตัดออกจากสวนของผูถือหุนมากกวาที่จะหักจาก
สวนของการลงทุน  ความสูญเสียเกิดขึ้นไดจากการตัดสินใจที่ผิดพลาดหรือเกิดจากสิ่งผิดปรกติตาม
ธรรมชาติ  เชน  ไฟไหม  ตึกถลม  ฯลฯ

ตนทุนกับความสูญเสียเปนสิ่งเดียวกัน  เพียงแตมีเสนแบงเขตซึ่งทําใหตนทุนกลายเปน
ความสูญเสียเมื่อผลไดนอยกวาคาใชจาย  เมื่อปรับคาใชจายใหเกิดผลประโยชนมากขึ้น  ทําใหสราง
ผลไดมากกวาความสูญเสียจะกลายเปนตนทุนไป  การเพิ่มขึ้นของคาใชจายในเชิงตนทุนจึงเปนสิ่งที่
ไมนากังวล  เนื่องจากจะไดผลประโยชนเพิ่มขึ้น   ในขณะเดียวกันถาเราสามารถลดคาใชจายซึ่ง
เปนตนทุนลงไดโดยผลผลิตเทาเดิมหรือมากกวาก็เปนการดี  แนวคิดตรงนี้คงจะสามารถชวยใหผู
บริหารเลิกกังวลตอตนทุนและจะกังวลตอความสูญเสียมากกวา



12

2.1.3   ประเภทตนทุน

ตนทุนมีความหมายที่แตกตางกันไปโดยมีรูปแบบและลักษณะการประเมินตางๆกัน  รวม
ทั้งเวลาเมื่อตนทุนนั้นเกี่ยวของอยู  การใชตนทุนสําหรับการวิเคราะหโครงงานตางๆ  จึงมีความ
หมายที่แตกตางกันออกไป  เชน  ตนทุนในความหมายทางบัญชีจะแตกตางกับตนทุนในทรรศนะ
ของผูบริหาร  ตนทุนสามารถแบงออกเปนชนิดตางๆ  ที่เหมาะสมกับการใชงานและลักษณะปญหา
ที่จะวิเคราะห  ตนทุนชนิดหนึ่งใชไดกับการงานลักษณะหนึ่งแตจะใชกับงานอีกลักษณะหนึ่งไมได
เชน  ตนทุนที่ใชในทางการบัญชีจะใชเปนตนทุนเพื่อการตัดสินใจบางอยางไมได  ตัวอยางงายๆ
คือ  ตนทุนมาตรฐานของสินคาในระบบบัญชีจะมีการเปลี่ยนแปลงอยูเสมอ  เนื่องจากราคาวัตถุดิบ
ที่เปล่ียนไป  ตนทุนมาตรฐานดังกลาวจะใชเปนตนทุนเพื่อกําหนดใหราคาสูงขึ้นไมได  ในการ
ประเมินตนทุนถาใชชนิดของตนทุนไมถูกตองหรือใชวิธีการประเมินตนทุนที่ไมเหมาะสมจะทําให
การวิเคราะหโครงการถูกบิดเบือนไปได  ตัวอยางเชน   การประเมินตนทุนสินทรัพยซ่ึงมีคาใชจาย
ลวงหนาจําพวกคาเชาและคาประกันภัย  ถาเรานํามาใชเปนสวนในการคิดกําไร-ขาดทุนของธุรกิจ
ในขณะที่เวลาในการใชสินทรัพยนั้นๆ  ยังไมหมดสิ้นก็จะผิดขอเท็จจริงไปนอกจากนี้ตนทุนที่เกิด
ขึ้นจากคาใชจายที่จายขณะเวลาตางๆกัน  จะมีคาแตกตางกันเนื่องจากความสัมพันธของเวลากับเงิน
การประเมินคาใชจาย ณ  จุดเวลาที่ตางกันโดยไมนําเอาอัตราดอกเบี้ยมาคิดดวย  ก็อาจจะทําใหการ
วิเคราะหผิดไปได

ตนทุนมีรูปแบบและลักษณะของการประเมินแตกตางกันไป  สามารถแยกเปนประเภทตน
ทุนตางๆ ไดดังนี้

ตนทุนเสียโอกาส (Opportunity  Cost)
ตนทุนเสียโอกาส  เปนเหตุในลักษณะขาดทุน-กําไรที่ควรจะได   การเสียโอกาสหรือเสีย

ผลประโยชนที่พึงไดจะถือเปนตนทุนในลักษณะหนึ่ง  โดยมากตนทุนชนิดนี้จะเกิดขึ้นเนื่องจาก
ความจํากัดของทรัพยากร  หรือจากการมีทางเลือกที่มีเงื่อนไขความจําเปนอยางอื่นนอกเหนือจาก
เร่ืองตนทุน  เชน   ผลิตสินคาไมทนัการขายเนื่องจากกําลังการผลิตไมสูงพอ   ทําใหเกิดตนทุนเสีย
โอกาสจากผลกําไรที่นาจะไดจากการขายผลิตภัณฑ  เชน   พื้นที่โรงงานเมื่อไมไดนํามาใช
ประโยชนทางการผลิตจะมีตนทุนเสียโอกาสตอตารางเมตรเทากับ  25  บาทตอเดือน
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ตนทุนอนาคต (Future  Cost)
ตนทุนอนาคต   คือ   ตนทุนที่ประมาณเพื่อใชในการตัดสินใจเกี่ยวกับอนาคต  เชน   การจัด

ซ้ือสินทรัพยที่ใชในปหนา   ราคาสินทรัพยและคาใชจายในการดําเนินงานเปนเรื่องของอนาคต  ถา
จะมีการจัดซ้ือเครื่องจักรไดในราคา  1,000,000  บาท   ในหนึ่งปหนาขางหนา  โดยท่ีราคาไมเปล่ียน
แปลงตามเวลา  ซ่ึงมีการคิดดอกเบี้ยทบตนไปถึงอนาคต

ตนทุนจม (Sunk  Cost)
ตนทุนจม   คือ   ตนทุนที่ไดชําระไปหมดแลว  จึงนับเปนตนทุนของอดีตซึ่งจะไมเกี่ยวของ

กับการตัดสินใจในอนาคต   เชน   เครื่องจักรที่ซ้ือในจํานวนเงิน  1,200,000  บาท  เมื่อปกอนจะถือ
เปนตนทุนจม   ถาฝายบริหารคิดจะเปลี่ยนเครื่องจักรในปนี้   ตนทุน  1,200,000  บาท  ที่ลงทุนไป
เมื่อปที่แลวจะไมเกี่ยวของกับการตัดสินใจในการเปลี่ยนเครื่องจักรนี้ดวย   นอกจากนี้ตนทุนจมยัง
หมายถึง  ตนทุนสวนที่ขาดหายไปจากสวนของราคาเครื่องจักรที่กําหนดไว  เชน   เครื่องจักรผาน
การใชงานมาแลว  5  ป   ในปจจุบันมีราคาตามบัญชี   200,000  บาท   ถาเราขายเครื่องจักรนี้ได
เพียง   150,000  บาท   ตนทุนจมจะเปน   50,000  บาท  ที่ขาดหายไป

ตนทุนตามบัญชี (Book  Cost)
ตนทุนตามบัญชี  คือ   ตนทุนของสินทรัพยเมื่อหักคาเสื่อมราคาไปแลว   โดยทั่วไป  เมื่อมี

การซื้อสินทรัพยใดๆ   จะมีการบันทึกตนทุนสินทรัพยตามระบบบัญชีและคิดหักคาเสื่อมราคา
ตลอดระยะเวลาที่ผานไปจนถึงขณะหนึ่งขณะใด  ตัวเลขที่บันทึกไดจะเปนตนทุนตามบัญชีของสิน
ทรัพยนั้นๆ   ตนทุนตามบัญชีจึงเปนเพียงตัวเลขที่บันทึกไวเทานั้น  สวนตนทุนจริงจะเปนเทาไร
เปนอีกเรื่องหนึ่ง   ซ่ึงคาของตนทุนจริงอาจจะมากกวาหรือนอยกวาตนทุนตามบัญชีก็ได  เชน   ตน
ทุนตามบัญชีของเครื่องจักรเปนเงิน   1,200,000  บาท  ราคาจริงๆ ของเครื่องจักรนั้นอาจจะเปน
1,500,000  บาท  หรือ   900,000  บาท  ก็ได

ตนทุนการทดแทนสินทรัพย (Replacement  Cost)
ตนทุนเพื่อการทดแทนสินทรัพย   หมายถึง   คาใชจายตางๆ ที่ตองชําระเพื่อการไดมาซึ่ง

สินทรัพยเพื่อการผลิตหรือบริการซึ่งจะนํามาทดแทนสินทรัพยที่มีอยู   เชน   คาเครื่องจักร   คา
อุปกรณและคาติดตั้งคิดรวมกัน   เครื่องจักรเมื่อมีอายุการใชงานมากขึ้น   จะมีประสิทธิภาพลดลง
ทําใหคาใชจายตางๆ ที่เกี่ยวของกับการบํารุงรักษาสูงขึ้น  การทดแทนดวยเครื่องจักรที่ทันสมัยและ
มีประสิทธิภาพสูงกวา  จะชวยใหประหยัดคาใชจายและเพิ่มผลผลิตได  ในกรณีที่เครื่องจักรไมอยู
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ในสภาพที่จะใชงานได  จะมีการลงทุนเปนตนทุนการทดแทนเครื่องจักรเพื่อใหสามารถดําเนินการ
ผลิตตอไปได

ตนทุนเปล่ียนยายได (Postponable Cost)
ตนทุนเปลี่ยนยายได เปนตนทุนหรือคาใชจายซึ่งสามารถกําหนดเพิ่มหรือลด  และเปลี่ยน

ไปตามความจําเปนในชวงเวลาตางๆ  หรือมีลักษณะเปลี่ยนยายได  เชน   คาใชจายการบํารุงรักษา
จะเพิ่มหรือลดตามวาระที่เหมาะสมได  เชน   ในภาวะที่มีกําไรเราก็จัดคาใชจายสวนนั้นใหสูง  ใน
ภาวะที่กําไรไมมากหรือขาดทุนเรากจ็ัดคาใชจายสวนนี้นอย   ตนทุนที่ไมสามารถเปลี่ยนยายไดจะ
เปนตนทุนที่ตองชําระในจํานวนที่กําหนดโดยไมอาจจะลดหรือเพิ่มได  เชน   ตนทุนคาแรงงาน

ตนทุนเพิ่ม (Increment  Cost)
ตนทุนเพิ่ม   คือ   เงินทุนสวนที่เพิ่มขึ้นจากการที่ธุรกิจขยายตัวเพิ่มจากระดับหนึ่งไปเปน

อีกระดับหนึ่ง   ตนทุนชนิดนี้มีประโยชนอยางยิ่งในการวิเคราะหเปรียบเทียบระดับการลงทุนของ
โครงการลงทุนใดๆ ที่เพิ่มขึ้น  ผลประโยชนที่เพิ่มขึ้นจากเดิมจะตองคุมเกินกวาจํานวนเงินที่เปนตน
ทุนเพิ่ม

ตนทุนเพิ่มตอหนวย (Marginal  Cost)
ตนทุนเพิ่มตอหนวย   คือ   ตนทุนเพิ่มตอหนวยผลิภัณฑหรือบริการที่เพิ่มขึ้นหนึ่งหนวย

เชน   อัตราการผลิตที่เปนอยูในขณะนี้เปน  100  หนวยตอวัน  ตนทุน  100  บาท   เราตองการเพิ่ม
จํานวนการผลิตเปน  200  หนวยตอวัน  โดยเพิ่มเงินลงทุนอีกเปนจํานวนเงิน  100  บาท   ตนทุน
เพิ่มอาจจะมีคาเพียง  150  บาท   ตนทุนเพิ่มตอหนวยมีคาเพียง  0.75  บาทตอหนวย  กรณีที่มีการ
ขายเพิ่มจากเดิมตนทุนตอหนวยจะเปนคาที่มีประโยชนตอการตัดสินใจ   สวนมากมักจะตัดสินใจ
ผิดพลาดเนื่องจากยึดถือตนทุนเฉลี่ยตอหนวย  แทนที่จะใชตนทุนเพิ่มตอหนวย   ตัวอยางขางตน  ถา
ตนทุนเปน  100  บาท  เมื่ออัตราการผลิต  100  หนวยตอวัน  ตนทุนเฉลี่ยตอหนวยเทากับหนึ่งบาท
เมื่อเพิ่มอัตราการผลิตเปน  200  หนวยตอวันตนทุนการผลิต  200  บาท  ตนทุนเฉลี่ยตอหนวยเปน
หนึ่งบาทตนทุนเพิ่มตอหนวยหนึ่งบาท  แตถาอัตราการผลิตเพิ่มเปน  300  หนวยตอวัน   ตนทุนการ
ผลิต  250  บาท  จะไดตนทุนเฉลี่ยตอ  0.83  บาท  และตนทุนเพิ่มตอหนวย  0.75  บาท  ถาขายได
ระหวาง  101  ถึง  200  หนวย  โดยต้ังราคาขายเกินหนึ่งบาทเปนใชได   แตถาขายไดมากขึ้นกวา
200  หนวย  ทุกหนวยที่เพิ่มขึ้นจะขายในราคามากกวา  0.75  บาท ก็เพียงพอ  แทนที่จะตองตั้งราคา
ขายสูงกวา  0.83  บาทตอหนวย  ซ่ึงอาจจะทําใหขายลําบากขึ้น  อยางไรก็ตาม  ถาขายไดราคาสูง
กวา  0.83  บาทตอหนวย ยอมเปนการดีกวา
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ตนทุนเงินสด (Cash  Cost)
ตนทุนเงินสด   คือ   ตนทุนหรือคาใชจายๆ ที่ชําระเปนเงินสด

ตนทุนประจํางวด (Period  Cost)
ตนทุนประจํางวด   คือ   ตนทุนทั้งหมดที่ไมใชตนทุนของผลิตภัณฑและไมสามารถจัดเขา

กับหนวยผลิตภัณฑที่ซ้ือมาหรือผลิตขึ้นเพื่อขาย   แตมักจะกําหนดสําหรับงวดบัญชีแทน  เชน  คา
ใชจายการวิจัยและพัฒนา   เงินเดือนพนักงานขาย   คาโฆษณา   ฯลฯ

ตนทุนเพื่อการตัดสินใจ (Decision  Making  Cost)
ตนทุนเพื่อการตัดสินใจสวนมากเปนตนทุนอนาคต   เปนตนทุนที่ใชประโยชนในการ

กําหนดแนวปฏิบัตสํิาหรับอนาคตภายใตเงื่อนไขหรือขอบขายที่ตั้งขึ้น   ตนทุนตามหลักบัญชีจะมี
ประโยชนในการนํามาใชเปนตนทุนเพื่อการตัดสินใจในการกําหนดราคาขาย   ตนทุนเสียโอกาสจะ
ใชในการประเมินทางเลือก   ตนทุนแตกตางจะชวยใหตัดสินใจซื้อหรือทํา   การจัดปรับคาใชจายให
เหมาะสมกับปญหาที่เกี่ยวของ   เปนสวนที่ทําใหเขาใจปญหาและตัดสินใจดําเนินการเชิงตนทุนได
ถูกตองยิ่งขึ้น

ตนทุนแยกไดและตนทุนรวม (Tracable  and  Common  Cost)
ตนทุนแยกไดเปนตนทนุซึ่งสามารถประเมินไดชัดเจนวาเปนตนทุนของผลิตภัณฑหรือตน

ทุนการดําเนินงาน   หรือคาใชจายสําหรับการบริการใด ๆ  เชน  ตนทุนวัสดุทางตรงหรือคาแรงงาน
ทางตรง   โดยมากจะสามารถจัดสรรหรือประเมินไดงาย   สวนตนทุนซึ่งไมสามารถแยกสวน
ประเมินเปนตนทุนเฉพาะหนวยของฝผลิตภัณฑหรือบริการไดจะเรียกวา   ตนทุนรวม  เชน  คาใช
จายโรงงานซึ่งไมสามารถจัดสรรสําหรับหนวยผลิตไดชัดเจน   หรือคาไฟฟาของโรงงานซึ่งใช
สําหรับการผลิตผลิตภัณฑหลาย ๆ ชนิดในเวลาเดียวกันจนไมสามารถแยกคาไฟฟาดังกลาว
สําหรับผลิตภัณฑแตละชนิดได   คาไฟฟาดังกลาวจะเปนตนทุนรวม

ตนทุนควบคุมไดและตนทุนลดได (Controllable  and  Reducible  Cost)
ตนทุนควบคุมได  หมายถึง  คาใชจายในการผลิตหรือการบริการที่สามารถควบคุมไดแต

การควบคุมอาจจะทําไดไมทุกรายการหรือทําไดเพียงแคถึงระดับหนึ่งเทานั้น   และบางครั้งก็ไมจํา
เปนถึงกับตองควบคุม   การกําหนดลักษณะของตนทุนใหเปนตนทนุควบคุมไดจึงมีประโยชนอยาง
ยิ่ง   การควบคุมตนทุนในสวนซึ่งไมจําเปนตองควบคุม   ถือไดวาเปนการสูญเสียอยางหนึ่ง  เชน
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การควบคุมรายจายซึ่งถูกกําหนดโดยผูอ่ืน  ไดแก  คาใชจายตาง ๆ เปนคาน้ํารอนน้ําชาและคาธรรม
เนียมสวนบุคคลจะไมสามารถควบคุมใหไดตามที่เราตองการ   หรือคาใชจายที่ใชในการสนับสนุน
การดําเนินงานบางอยาง  และถาเราพยายามลดคาใชจายดังกลาวอาจจะเกิดผลเสียหายมากกวาคาใช
จายที่เราประหยัดได  เชน  สินคาของเราอาจจะเสียหายเพิ่มขึ้น   ดังนั้น  ตนทุนที่ควบคุมไดจึงเปน
ลักษณะตนทุนที่จะสามารถจายไดมากหรือนอยตามความตองการของผูจายเงิน   ตนทุนควบคุมได
อาจเปนตนทุนลดไดหรือลดไมได   ตนทุนลดไดจะเปนตนทุนที่มีความยืดหยุนของการใชบริการ
ทําใหตนทุนลดลงหรือเพิ่มขึ้นไดตามตองการ   ตัวอยางของตนทุนควบคุมไดที่เปนตนทุนลดได
ไดแก  ตนทุนการผลิต  เราควบคุมคาใชจายและลดตนทุนใหลงไดระดับหนึ่ง  สวนตนทุนควบคุม
ไดแตไมสามารถลดได  ไดแก  ตนทุนคงที่ของสินทรัพยหรือเครื่องจักรที่มีความจําเปนตองใช
เปนตนทุนที่ควบคุมใหอยูในงบประมาณไดแตไมสามารถลดไดเมื่อมีการจัดซื้อเรียบรอยแลว   ตน
ทุนลดไดบางอยางก็เปนตนทุนควบคุมไมได  เชน  คาโฆษณาโดยมากเปนตนทุนลดไดโดยการตัด
งบประมาณ   แตมักจะเปนตนทุนที่ควบคุมไมได   เนื่องจากการใชจายจะเปนไปในลักษณะที่
เปล่ียนแปลงไปตามสถานการณ

ตนทุนทางตรงและตนทุนทางออม (Direct  and  Indirect  Cost)
ตนทุนทางตรง คือ คาใชจายที่เราคิดโดยตรงกับสินทรัพยหรือผลิตภัณฑที่เปล่ียนแปลงไป

เชน  คาแรงงานหรือคาวัสดุที่แปรผันไปตามปริมาณการผลิตที่เพิ่มขึ้น   ตนทุนทางตรงจึงเปนตน
ทุนชนิดเดียวกับตนทุนแยกได   สวนตนทุนทางออมเปนตนทุนที่อยูในลักษณะตนทุนรวม  โดยไม
สามารถจะแยกแสดงเปนแตละรายการของผลิตภัณฑชนิดตาง ๆ  เชน  คาบํารุงรักษา  คาไฟฟา  คา
ใชจายบริหาร  ฯลฯ   ตนทุนใดที่เกี่ยวของโดยตรงกับการผลิตจึงถือปนตนทุนทางตรงและตนทุนใด
ทีทใชเพื่อเปนสวนชวยใหเกิดการผลิตจะถือเปนตนทุนทางออม

ตนทุนคางจายและตนทุนรอการตัดบัญชี (Accrued  and  deferred  Cost)
ตนทุนคางจาย  คือ  ตนทุนที่คิดสําหรับการใชบริการกอนการชําระ  เปนลักษณะเดียวกับ

การบินกอนจายทีหลัง   ตัวอยางเชน   คาประกันภัยซ่ึงใหความคุมครองความเกี่ยวของของธุรกิจนับ
แตตนป  แตอาจจะชําระระหวางป  สวนตนทุนรอการตัดบัญชี  คือ  ตนทุนสําหรับการบริการที่ยัง
ไมส้ินสุด  จะรวมถึงคาใชจายลวงหนา (Prepaid  Expense) ดวย   ตัวอยางเชน  คาเชา  คาวัสดุคง
คลัง   สําหรับวัสดุหรือสินคารอการขายะถือเปนตนทุนที่จายแลว (Expired  Cost) เมื่อสินคานั้นได
ขายเปลี่ยนมือไปแลว
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ตนทุนคงท่ีและตนทุนแปรผัน (Fixed  and  Variable  Cost)
ตนทุนคงที่  คือ  ตนทุนที่คิดสําหรับสินทรัพยที่ใหบริการหรือผลิตผลได   โดยตนทุนไม

เปล่ียนแปลงตามจํานวนหนวยที่ใหบริการหรือผลผลิตที่ได   ตัวอยางเชน  ตนทุนเครื่องจักรและตัว
อาคารโรงงานจะเปนตนทุนคงที่วึ่งจะไมเปล่ียนแปลงการผลิตของโรงงาน   ไมวาโรงงานจะมีการ
ผลิตหรือไม  จะผลิตมากขึ้นภายใตสมรรถภาพที่มีอยู   สวนตนทุนแปรผันจะเปลี่ยนไปตามจํานวน
หนวยผลิตที่เพิ่มขึ้น  เชน  เม่ือมีผลผลิตมากขึ้น  จํานวนวัสดุจะใชมากขึ้น  คาวัสดุก็จะสูงขึ้น

ตนทุนแรกเริ่มและตนทุนดําเนินงาน (First  and  Operating  Cost)
ตนทุนแรกเริ่ม  คือ  คาใชจายที่ใชสําหรับการลงทุนของธุรกิจ   เปนสวนที่เราเรียกวาตน

ทุนของธุรกิจ  เชน  ตนทุนของสินทรัพยตาง ๆ เพื่อการผลิตหรือการใหบริการ  บางทีเราเรียกตน
ทุนแรกเริ่มวา  ตนทุนเงินทุน (Capital  Cost) สวนตนทุนดําเนนิงาน  คือ  คาใชจายที่ตองเตรียมไว
เพื่อดําเนินการสินทรัพยที่ลงทุนไป ใหสามารถเกิดผลผลิตหรือบริการได  เชน  คาแรงงาน  คาวัสดุ
และคาใชจายโรงงานอื่น ๆ  ตนทุนดําเนินงานก็คือ  สวนที่จายจากเงินทุนหมุนเวียน (Working
Capital) นั่นเอง

2.1.4   องคประกอบของตนทุนการผลิต
องคประกอบของตนทุนการผลิตประกอบดวยคาใชจาย  3  สวน คือ
ก. คาวัสดุ (Material  Cost)
ข. คาแรงงาน (Labor  Cost)
ค. คาโสหุย (Overhead)

วัตถุดิบ   ถือเปนสวนสําคัญซึ่งเปนวัสดุเพื่อการผลิตโดยตรง   ตนทุนการผลิตจึงประกอบ
ดวยสวนที่เปนคาวัตถุดิบที่ใช  เชน  โรงงานผลิตถึงพลาสติก  มีเม็ดพลาสติกเปนวัตถุดิบ  โรงงาน
ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป  มีผาเปนวัตถุดิบ  ฯลฯ  นอกจากมีวัตถุดิบเปนวัสดุทางตรงแลว  โรงงานยัง
ตองการใชวัสดุประกอบการผลิตอื่น ๆ เชน  ลวดเชื่อม  มีดกลึง  กระดาษทราย  กาว  ตะปู  และวัสดุ
ใชสอยอ่ืน ๆ   เชน  ถุงมือ  ผาเช็ดมือ  กระดาษชําระ  ผงซักฟอก  ฯลฯ  วัสดุที่ไมไดแปรผันตาม
ปริมาณการผลิตที่เพิ่มเราเรียกวา   วัสดุทางออม   โดยจะถูกจัดเปนตนทุนของคาโสหุยการผลิต

คาแรงงาน  คือ  คาใชจายที่จายไปเพื่อการเปลี่ยนสภาพของวัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูป
มีคาใชจายที่เปนสวนที่ใชกับการผลิตโดยตรงเรียกวา   คาแรงงานทางตรง   เชน  คาจางผลิต  เงิน
เดือนของคนงานที่คุมและใชเครื่องจักร  ฯลฯ  คาแรงงานนี้จะสามารถคิดเขาเปนตนทุนผลิตภัณฑ
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แตละผลิตภัณฑไดโดยตรง   จึงแปรผันตามปริมาณการผลิต  เมื่อผลิตมากตองทํางานมากคาแรง
งานทางตรงจะสูง   ผลิตนอยทํางานนอยคาแรงงานทางตรงจะต่ํา   คาแรงงานสวนที่จะคิดเปนคาใช
จายโรงงาน  คือ  คาแรงงานทางออม  เชน  เงินเดือนหรือคาจางคนทําความสะอาด  ยาม  คนดูแล
คลังสินคา  ฯลฯ   ในสวนของคาลวงเวลา   ถาเปนการจายเพื่อการผลิตตามใบสั่งผลิตที่ตองการผล
ผลิตที่เพิ่มขึ้นจะถือไดวาเปนคาแรงงานทางตรงหรือตนทุนโรงงาน   ถาเปนสวนที่ทําเพื่อการ
ทํางานที่ยังไมเสร็จในเวลาตามเปาหมายที่กําหนด   จะถือเปนคาแรงงานทางออมซึ่งจะเปนสวนของ
ตนทุนคาใชจายโรงงาน

คาใชจายโรงงาน  หรือ  คาโสหุยการผลิต  คือ  คาใชจายที่เกิดขึ้นนอกเหนือจากคาแรงงาน
ทางตรงและคาวัสดุทางตรง   จะประกอบดวยคาใชจายดังตอไปนี้

♦ คาวัสดุทางออม
♦ คาแรงงานทางออม
♦ คาสาธารณูปโภค
♦ คาใชจายเบ็ดเตล็ด
♦ คาเสื่อมราคาเครื่องจักรและสนิทรัพยอ่ืน ๆ
♦ คาซอมแซมเครื่องมือ  เครื่องจักร  และอุปกรณการผลิต
♦ คาเชา
♦ คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย
♦ คาภาษี (ยกเวนภาษีเงินไดนิติบุคคล)
♦ คาสวัสดิการ

คาใชจายโรงงานจะอยูในรูปของคาใชจายที่คงที่หรือไมคงที่ก็ได  แตจะไมแปรผันโดยตรง
ตามการผลิตที่เพิ่มขึ้นหรือลดลง   คาใชจายโรงงานจึงเปนสวนของคาใชจายที่เปนตนทุนซึ่งจะ
สามารถพจิารณาลดไดกอนเพราะหลาย ๆ สวนของตนทุนที่ลดไปอาจจะไมกระทบตอผลผลิตเลย

คาใชจายโรงงานหรือคาโสหุยการผลิต   เมื่อรวมกับตนทุนแรงงานจะเรียกวา  ตนทุนแปร
สภาพ     (Conversion Cost)  ซ่ึงจะเปนตนทุนที่ใชในการกําหนดคาจางทําสําหรับงานสั่งทําที่มีการ
นําวัสดุมาใหแปรรูป
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2.1.5   ตนทุนท้ังสิ้น
ตนทุนทั้งสิ้นประกอบดวยตนทุนการผลิต  คาใชจายในการขาย  และคาใชจายการบริหาร

คาใชจายในการขายแะการบริหารธุรกิจเปนตนทุนที่ไมเกี่ยวของกับการผลิต   จึงไมถือเปนตนทุน
คาใชจายโรงงาน   แตจะเปนสวนของตนทุนที่เพิ่มขึ้นจากตนทุนสินคาขายหรือตนทุนสินคาผลิต

 ตนทุนที่เกิดจากคาใชจายการขายประกอบดวย
 เงินเดือนพนักงานขาย
 คานายหนาของพนักงานขาย
 คาโฆษณา
 คาตัวอยางสินคา
 คาเดินทาง
 คาเล้ียงรับรองลูกคา
 คาเชา
 คาโทรศัพทและคาโทรสาร
 คาไปรษณียภัณฑ
 คาเครื่องเขียนแบบพิมพ
 คาระวาง คาขนสง
 คาใชจายในการขายอื่น ๆ
 คาใชจายในการบริหารธุรกิจ  ประกอบดวย
 เงินเดือนผูบริหารและเจาหนาที่สํานักงาน
 คาเชา
 คาตรวจสอบบญัชี
 คาใชจายทางกฎหมาย
 บัญชีหนี้สงสัยจะสูญ
 คาโทรศัพทและคาโทรสาร
 คาไปรษณียภัณฑ
 คาเครื่องเขียนแบบพิมพ
 คาวัสดุสํานักงาน
 คาใชจายสํานักอ่ืน ๆ
 คาดอกเบี้ย
 คาเสื่อมราคาอุปกรณสํานักงาน
 คารับรองผูบริหาร
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 คาใชจายบริหารอ่ืน ๆ

ตนทุนสินคาขาย   คือ   ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑในสวนที่ขายไปนอกเหนือจากสวน
ตนทุนการผลตของคงคลังของสินคาสําเร็จรูป   ตนทุนสินคาขายเมื่อรวมกับตนทุนสวนที่เกิดจากคา
ใชจายในการขายและสวนที่เปนคาใชจายในการบริหารจะเปนตนทุนทั้งสิ้น  ดังนั้น

ในการควบคุมและลดตนทุนการผลิต   จะใชระบบตนทุนมาตรฐานและการวิเคราะหความ
แปรปรวนของตนทุนการผลิต  รวมทั้งการจัดระบบงบประมาณการผลิต   เมื่อมีการกําหนดตนทุน
แรงงานทางตรง  ตนทุนวัสดุทางตรง  และคาใชจายโรงงานไวเปนเกณฑมาตรฐานของตนทุน  และ
เมื่อการผลิตเกิดขึ้นจะมีตนทุนที่เปนคาใชจายเกิดขึ้นจริง   ถาคาใชจายที่เกิดขึ้นจริงสูงกวาหรือต่ํา
กวาตนทุนมาตรฐานหรือตนทุนประกอบการ  จะตองมีการวิเคราะหความแปรปรวนและหาสาเหตุ
ของปญหาที่มีผลตอการเปลี่ยนแปลงของตนทุน   มีการจัดทํารายงานการควบคุมตนทุน  วางแนว
ทางในการปรับลดคาใชจายทางการผลิตที่มีผลทําใหตนทุนการผลิตลดลงได  กําหนดกรอบของการ
ดําเนินงาน   เพื่อไมใหเกิดความสูญเสียทางการผลิตที่มีผลทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น  และกําหนด
แผนงานเพื่อใหเกิดระบบการควบคุมตนทุนที่มีประสิทธิผล

2.2 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการควบคุมคุณภาพ

วัตถุประสงคหลักของการบริหารงานผลิตคือ  การผลิตสินคาที่มีคุณภาพสงมอบทันตาม
กําหนดเวลา  มีปริมาณตรงตามที่กําหนด  และดวยตนทุนที่ต่ํา  คุณภาพของสินคานับเปนปจจัยที่
สําคัญที่สุดปจจัยหนึ่งตอความสําเร็จหรือลมเหลวของธุรกิจอุตสาหกรรม  ดังนั้นกิจกรรมที่จําเปน
อยางยิ่งในการผลิตกิจกรรมหนึ่งคือ  การควบคุมคุณภา

คุณภาพ  เปนคําที่มีนิยามหลายอยาง  แตนิยามที่ใชอยางแพรหลายในดานการผลิตคือ  “ความ
ถูกตองตรงตามความตองการของผูใช  (Quality is fitness for use)”   สําหรับความตองการของผูใช
โดยทั่วไปจะกําหนดดวยขอกําหนด  (Specification)  หรือมาตรฐาน  (Standard)  กลาวอีกนัยหนึ่ง
การผลิตสินคาที่มีคุณภาพคือ  การผลิตสินคาที่ถูกตองตรงกับขอกําหนดหรือมาตรฐานของสินคา
นั้นๆ   มาตรฐานหรือขอกาํหนดของสินคาจะแตกตางกันไป ตัวอยางเชน  ขอกําหนดของการผลิต
หลอดไฟฟาจะประกอบดวยอายุการใชงาน  ความสองสวาง  และการกินกระแสไฟฟา  เปนตน   ถา
โรงงานมีขอกําหนดไววาหลอดไฟฟาที่ผลิตจะตองมีอายุการใชงานไดไมต่ํากวา  10,000  ช่ัวโมง

ตนทุนท้ังสิ้น  =  ตนทุนสินคาขาย  +  ตนทุนการตลาด  +  ตนทุนการบริหร
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แลวฝายผลิตสามารถผลิตหลอดไฟฟาที่อายุการใชงานไมต่ํากวา  10,000  ช่ัวโมงได  แสดงวาสินคา
นี้มีคุณภาพตรงตามขอกําหนด  เปนตน

อะไรเปนสาเหตุของของเสีย  (What Cause Defectives)

คนสวนใหญมักจะมองวาการเกิดของเสียในสายการผลิตไปในทางที่วาเนื่องจากสินคาของตน
เองมีคุณสมบัติและขอกําหนดทางเทคนิคหรือสเปคสูงมาก  กับทั้งในแตละขั้นตอนการผลิตก็มี
โอกาสเกิดจุดบกพรองได  ดังนั้น การเกิดของเสียจึงเปนเรื่องที่หลีกเลี่ยงไมได  แตอยางไรก็ตาม
เราพบวาสาเหตุแหงความบกพรองนี้นั้นเปนสากลโดยไมแตกตางกันเลยไมวาจะเปนสินคาชนิดใด
หรือมีกรรมวิธีการผลิตที่แตกตางกันออกไปมากเทาใดก็ตาม

สาเหตุที่เปนสากลในที่นี้ก็คือ  ความผิดแผกกัน  (Variation)  ความผิดแผกกันในกระบวนการ
ผลิต  มีสาเหตุมาปจจัยสําคัญ  4  อยาง คือ  ความผิดแผกกันใน

1. Material  หรือวัสดุที่ใช
2. Machinery  หรือเครื่องจักรกลที่ใชในการผลิต
3. Method of work  หรือวิธีการทํางาน
4. Man-Made error  หรือความบกพรองที่เกิดจากการกระทําของบุคคลที่เกี่ยวของ  เชน  การ

อานสเกลผิด  การปรับแตงผิด  หรือการวัดขนาดชิ้นงานที่ผิดพลาด
ถึงแมวาชิ้นงานที่ผลิตตามกันออกมาจากเครื่องจักรเครื่อเดียวกันและในเวลาไลเล่ียกัน  ก็ไม

เคยมีช้ินงานคูใด ที่มีขนาดหรือคุณสมบัติเหมือนกันทุกประการ   ช้ินงานที่มีคุณสมบัติผิดจากมาตร
ฐานกําหนดก็ถูกคัดออกไปเปนของเสีย  ขณะที่ชิ้นงานที่มีคุณสมบัติอยูในคาพิกัดความเผื่อ
(Tolerance)  หรือตรงตามขอกําหนดทางเทคนิค  (Specification)  ก็ถูกจัดวาเปนของดีและสงเขา
กระบวนการถัดไป

จะพบอยูเสมอวาในเกือบทุกๆ สายการผลิต  จะไมมีการผลิตของดีตลอดเวลา  หรือของเสีย
ตลอดเวลา  แตทวามักจะพบเสมอวามีของดีและของเสียถูกผลิตปะปนคละกันออกมาอยูเสมอ  ทั้งนี้
เพราะวาภายใตการทํางานปกติความผิดแผกกันของปจจัยการผลิต  4  ขอขางตนไดเกิดขึ้นตลอด
เวลานั่นเอง
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เทคนิคการวิเคราะห  7  อยาง

หลักใหญของเทคนิคการสรางคุณภาพก็คือ  การทําเพื่อใหไดตามจุดมุงหมายอันเดียวกัน  คือ
“คุณภาพ”  ซ่ึงการปฏิบัติเพื่อใหไดจุดมุงหมายดังกลาวจําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการวางแผนและ
กําหนดเปาหมายในการปฏิบัติไวอยางชัดเจนดวยการใชตัวเลขตางๆ ที่เก็บรวบรวมขึ้นมาวิเคราะห
หาแนวทางในการตัดสินใจ  จากเทคนิคการวิเคราะหขอมูลในรูปแบบที่จะชวยใหมองเห็นสภาพ
ความจริงและเขาใจงาย  โดยท่ีคุณสมบัติที่ปฏิบัตงิานสามารถเรียนและปฏิบัติไดงายโดยไมจําเปน
ตองใชเทคนิควิธีการที่ยุงยาก  ซ่ึงหลักการดังกลาวมีอยูดวยกัน  7  อยาง ดังนี้

1. ใบตรวจสอบ  (Check Sheet)
2. ฮีสโตแกรม  (Histogram)
3. แผนภูมิพาเรโต  (Pareto Diagram)
4. ผังกางปลา  (Fish Bone Diagram)  หรือผังเหตุและผล  (Cause Effect

Diagram)
5. กราฟ  (Graph)
6. แผนภูมิกระจาย  (Scatter Diagram)
7. แผนภูมิควบคุม  (Control Chart)

หลักเทคนิค  7  อยางดังกลาวจะเปนเครื่องมือที่ชวยในการวางแผนและกําหนดเปาหมายใน
การปฏิบัติใหมีประสิทธิภาพ  ซ่ึงมีรายละเอียดของเทคนิคของกลุมสรางคุณภาพดังนี้

ใบตรวจสอบ  (Check Sheet)

ใบตรวจสอบเปนกระดาษที่อยูในรูปตารางสําหรับใชกรอกรายละเอียดของขอมูล  เพื่อให
ทราบถึงสภาพของขอมูลทุกแงทุกมุม  ลักษณะของใบตรวจสอบจะตองเปนลักษณะที่งายตอการจด
บันทึกทุกแงทุกมุม  งายตอการจําแนกขอมูลและวิเคราะหผล  ไมสับสนยุงยาก  สะดวกสําหรับ
พนักงานทั่วไปสามารถปฏิบัติได  ซ่ึงลักษณะของใบตรวจสอบทั่วไปจะมีการระบุ บนหัวกระดาษ
ของใบตรวจสอบ  จะมีรายละเอียดของการตรวจวา  ตรวจสอบสินคาชนิดอะไร  จากกลองไหน
หรือที่ไหน  หมายเลขอะไร  วันไหนเปนวันที่ทําการตรวจสอบ  จํานวนที่ตรวจสอบเทาไร  ใครเปน
ผูตรวจสอบและลักษณะที่วัดเปนอยางไร  ดังรูปที่  2.1
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รูปที่  2.1   :   แสดงตัวอยางใบตรวจสอบ
ช่ือผลิตภัณฑ……………………………หมายเลข………………………….
ลักษณะที่วัด………………………………………………………………….
ล็อตที่……………………………วันที่ตรวจสอบ……………………………
ขนาดของล็อต……………………….หนวยที่ตรวจสอบ……………………
จํานวนที่ตรวจสอบ………………….ตรวจสอบโดย……………………….
หมายเหตุ…………………………………………………………………….

ในบางครั้งจะมีลักษณะเปนตารางที่รายละเอียดตางๆ  ที่ตองการตรวจสอบไวพรอมแลว
สามารถใชปฏิบัติงานไดโดยไมตองกรอกรายละเอียดใหมเพียงแตกรอกรายละเอียดในชองที่ตรง
กับรายละเอียดนั้น  หรือการตรวจสอบในรายละเอียดนั้น  ดังตัวอยางในตารางที่  2.1

ตารางที่  2.1   :   แสดงใบตรวจสอยแบบแจกแจงความถี่
น้ําหนักบรรจุ  (Kg.) จํานวนที่ตรวจสอบ

25.5
25.0
24.5
24.0
23.5
23.0
22.5
22.0
21.5
21.0
20.5
20.0

1
9

14
16
34
33
40
28
24
21
12
7
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ฮีสโตแกรม  (Histogram)

ฮีสโตแกรมเปนแผนภูมิที่แสดงความถี่ของสิ่งที่เกิดขึ้น  โดยแสดงเปนกราฟแทงสี่เหล่ียมที่มี
ความกวางเทาๆกันและมีดางขางติดกัน  วิธีสรางฮีสโตแกรมทําไดดังนี้

1. เก็บรวบรวมขอมูลของสิ่งที่ตองการวิเคราะห
2. กําหนดจํานวนชวง  หรือแทงของกราฟที่ตองการแสดง  โดยปกติจะใหมีจํานวนแทง

ระหวาง  8 – 12  แทง
3. กําหนดคาของแตละชวง  โดยคาที่กําหนดจะตองใหครอบคลุมคาทุกคาของขอมูลที่เก็บได

และจะตองไมมีคาใดตกอยูในชวงขอมูลมากกวา  1  ชวง
4. นับจํานวนขอมูลในแตละชวง  แลวเขียนกราฟ

ตารางที่  2.2   :   แสดงความถี่ของขอมูลเสนผาศูนยกลางทอ
ชวงขอมูล คากลาง ความถี่
9.6-12.5
12.6-15.5
15.6-18.5
18.6-21.5
21.6-24.5
24.6-27.5
27.6-30.5
30.6-33.5
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กราฟที่  2.1   :   ฮีสโตแกรมของเสนผาศูนยกลาง

การวิเคราะหแบบพาเรโต  (Pareto Analysis)

ผลของปญหาดานคุณภาพการผลิต  จะปรากฏออกมาในรูปของความสูญเสีย  (Loss)  ซ่ึง
คํานวณไดจาก  จํานวนชิ้นงานของเสียคูณดวยราคาตนทุนตอช้ินและของเสียแตละชิ้นจะมีจุดบก
พรองที่ตางกันออกไป  และอาจมาจากสาเหตุ  (Cause)  จํานวนมากมายในสายการผลิตหนึ่งๆ  แต
หากวิเคราะหลึกลงไป  จะพบวาจุดบกพรองเพียงไมกี่ชนิดทําใหเกิดความสูญเสียมากมาย  ขณะที่
ความสูญเสียเล็กๆ นอยๆ ที่เหลือนั้นมีสาเหตุจากจุดบกพรองหลายชนิดมาก  ซ่ึงสามารถเรียกชนิด
ของจุดบกพรอง  2  ประเภทนี้วา

 ประเภทนอยชนิดแตมีผลมาก  (The Vital Few)
 ประเภทมากชนิดแตมีผลนอย  (The Trivial Many)

สาเหตุของการเกิดขอบกพรองเพียงไมกี่สาเหตุกลับกอความสูญเสียใหมากมาย  ขณะที่ความ
สูญเสียเล็กๆ นอยๆ ที่เหลือนั้น  กลับมาจากสาเหตุจํานวนมากมายและไดเรียกวิธีการวิเคราะหหา
ความสัมพันธระหวางสาเหตุ ของความบกพรองกับมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้วา  การวิเคราะห
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แบบพาเรโต  (Pareto Analysis)  และเรียกรูปวาดหรือแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธดังกลาวนี้วา  ผัง
พาเรโต  (Pareto Diagram)  หลักเกณฑในการเขียนแผนภูมิพาเรโต  ประกอบดวย

1. จําแนกลักษณะและประเภทสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น
2. เก็บรวบรวมขอมูล  นับจํานวนลักษณะ  หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น  แลวคํานวณ

รอยละของลักษณะ  หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น
3. เรียงขอมูลที่นับจํานวนไดจากมากไปหานอย  จัดทํารอยละสะสม
4. เขียนแผนภูมิจากรอยละสะสม  โดยใหแกนนอนเปนลักษณะหรือประเภทของปญหา

และแกนตั้งเปนรอยละของลักษณะหรือประเภทปญหา  แลวเขียนกราฟแทงเรียง
ปญหาจากมากไปหานอย  พรอมทั้งกําหนดจุดและลากเสนสะสมลักษณะ  หรือ
ประเภทของปญหา

กราฟที่  2.2   :   แสดงแผนภูมิพาเรโต

ผังกางปลาหรือผังเหตุและผล

เปนแผนภูมิที่ใชตอจากแผนภูมิพาเรโต กลาวคือ  หลังจากตัดสินใจที่จะเลือกแกปญหาใดจาก
การทําแผนภูมิพาเรโตแลว  ขั้นตอไปก็เปนการระดมความคิดเพื่อแกปญหาที่เลือกขึ้นมาจากแผน
ภูมิพาเรโต  โดยแสดงผลของสาเหตุของปญหาไวที่ปลายของแผนภูมิ  และระหวางที่จะถึงปลาย
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ของแผนภูมิจะแสดงถึงสาเหตุของปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นทั้งหมดจากการระดมความคิด  จําแนกออก
เปนแขนงเหมือนกางปลา  ซ่ึงมีหลักการเขียนผังกางปลาดังนี้

1. กําหนดปญหาที่ตองการแกไขจากแผนภูมิพาเรโต  จากปญหาที่กําหนด จะเปนผลของ
สาเหตุที่อยูปลายสุดของแผนภูมิกางปลา  แลวลากเสนตรงไปตามแนวนอนและสุดปลายเสนตาม
แนวนอนจะเปนผลของสาเหตุ

2. เขียนตนเหตุของปญหาที่สาเหตุของปญหาเล็กๆ  แตกแยกแขนงออกจากเสนตรงตามแนว
นอนที่ช้ีไปยังผลของสาเหตุ  ซ่ึงการเขียนสาเหตุของปญหาจะไดจากการระดมความคิดทั้งหมด
โดยเริ่มจากตนเหตุสวนใหญของปญหาซึ่งโดยทั่วไปจะประกอบดวย

 คน
 เครื่องจักร
 วิธีการ
 วัสดุหรือวัตถุดิบ
 สภาพแวดลอม

3. จากตนเหตุหลักที่สําคัญ  5  ประการขางตนในขั้นตอนนี้จะแยกแตกแขนงของปญหาทั้ง  5
ออกเปนปญหายอยๆ โดยละเอียด  ซ่ึงขั้นตอนนี้จะเปนการระดมความคิดตอเนื่องจากการคนตน
เหตุหลัก  ดวยการสรางคําถามขึ้นมาเพื่อหาสาเหตุยอยนํามาเขียนลงในแผนภูมิกางปลา  แลวเขียน
เปนแขนงยอย

รูปที่  2.2   :   แสดงผังกางปลาหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานขาด

ช้ินงานขาด
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ชิ้นงานไมพอสงลูกคา

วัตถุดิบ

พนักงานรีบเรง

PE หนาเกินไป

ขาดการต
รวจสอบ

ขาดการควบคุม
นํ้าหนัก

เคร่ืองมือ
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ขาดการตรวจสอบที่เหมาะสมชิ้น
งานกอนสงมอบ

Knocking Mold
ไมเหมาะสม

ขาดจุดในการยึดชิ้นงานระ
หวางการเจาะรู
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กราฟ

เปนสวนหนึ่งของรายงานตางๆ ที่ใชสําหรับนําเสนอขอมูลที่สามารถทําใหผูอานเขาใจขอมูล
ตางๆ ไดดี  สะดวกตอการแปลความหมายและสามารถใหรายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดีกวา
การนําเสนอขอมูล  ดวยวิธีอ่ืนๆ ทั้งนี้เพราะกราฟมองเห็นถึงลักษณะของขอมูลตางๆ ไดทันทีจาก
เสน  รูปภาพ  แทงเหลี่ยม  และวงกลม  ซ่ึงการนําเสนอขอมูลดวยกราฟนี้  กราฟที่นิยมใชในกันมาก
ไดแก  กราฟแทง  กราฟเสน  กราฟรูปภาพ  กราฟวงกลม  และแผนภูมิควบคุมคุณภาพ  ซ่ึงกราฟแต
ละชนิดจะมีประโยชนในการใชแตกตางกันดังนี้

 กราฟเสน   เปนกราฟแสดงสัมพันธระหวางตัวแปร  2   ตัว  ใชสําหรับแสดงแนวโนมของ
ปญหา  เปรียบเทียบผลกอนและหลังการแกไขในชวงเวลา  และใชสําหรับอานหาคาตัวแปรอีกตัว
หนึ่งไดอยางเคราๆ จากกราฟเสนตรง  ซ่ึงมีหลักวิธีการเขียนกราฟเสนดังนี้

1) ใหแกนตั้งและแกนนอนเปนคาตัวแปร  Y  และ  X  ตามลําดับ
2) กําหนดจุดคูลําดับ  (X,Y)  ลงบนกราฟ
3) จากเสนตอจุดคูลําดับทุกจุดบนแผนกราฟก็จะไดกราฟเสน

กราฟที่  2.3  :   กราฟเสนแสดงความถี่ของเสียในแตละสัปดาห
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 กราฟแทง   จะมีลักษณะเชนเดียวกับกราฟฮีสโตแกรม  เปนกราฟที่ประกอบดวยส่ีเหล่ียม
ผืนผามีพื้นที่เทาๆกัน  วางอยูบนแนวนอนหรือแนวตั้งก็ได  ใชสําหรับในการเปรียบเทียบคาของขอ
มูลตามเวลาหรือประเภทสินคาใชสําหรับการเปรียบเทียบขอมูลตั้งแต  2  ตัวแปรขึ้นไป

กราฟที่  2.4   :   กราฟแทงแสดงปญหาที่พบ

 กราฟวงกลม   ในกรณีของขอมูลชนิดเดียวกัน  ถาสามารถแบงขอมูลออกมาไดเปนกลุม
จากขอมูลนั้น  เพื่อเปรียบเทียบอัตราเปนรอยละของขอมูลทั้งหมดในการนําเสนอ  ขอมูลชนิดนี้จะ
ใชกราฟวงกลมสําหรับใชเปรียบเทียบอัตราสวนดังกลาว  และนอกจากนี้ยังใชในการตัดสินใจเพื่อ
แกปญหางานตางๆ ไดอีกดวย

กราฟที่  2.4   :   กราฟวงกลมแสดงรอยละของปญหา
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แผนภูมิกระจาย

แผนภูมิกระจายเปนแผนภูมิที่แสดงถึงลักษณะความสัมพันธของตัวแปร  2  ตัววาลักษณะ
ความสัมพันธเปนอยางไร  ผลของตัวแปรตัวหนึ่งมีผลกับตัวแปรอีกตัวหนึ่งอยางไร  ลักษณะของ
แผนภูมิกระจายโดยทั่วไปแสดงเปนกราฟโดยใหแกน  X  แทนตัวแปรตัวหนึ่ง  และแกน  Y  แทน
ตัวแปรหนึ่ง  จากขอมูลที่ไดจะนําไปเขียนเปนจุดลงในกราฟ  แลวดูความสัมพันธของตัวแปร

แผนภูมิควบคุม

แผนภูมิควบคุม  เปนกราฟที่ใชเพื่อการควบคุมกระบวนการผลิต  ลักษณะของแผนภูมิจะเปน
กราฟของสิ่งที่ตองการควบคุม เขียนเทียบกับเวลา  วัตถุประสงคหลักของแผนภูมิควบคุมคือ   การ
ควบคุมกระบวนการผลิต  ณ เวลาใดๆ ที่มีปญหาดานคุณภาพ  ทั้งนี้เพื่อแกไขปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตใหสูสภาพปกติ  แผนภูมิควบคุมเปนเทคนิคเชิงสถิติที่มีความสําคัญอยางมาก  และมีรูปแบบ
ตางๆ หลายรูปแบบแลวแตลักษณะการควบคุม  ซ่ึงรายละเอียดของการสรางและใชแผนภูมิควบคุม
ชนิดตางๆ



31

2.3  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ

ดวงมณี     โกมารทัต ,   (2540)

เปนหนังสือที่อธิบายใหทราบถึงทฤษฎี   การประมวลผลและการประเมินคาตน
ทุนตลอดจนระบบบัญชีที่สําคัญๆ  เชน   วิธีการบัญชีตนทุนงาน   การบัญชีตนทุนวัตถุดิบ   การ
บัญชีตนทุนคาแรง   การบัญชีคาใชจายการผลิต   การบัญชีตนทุนชวง   เปนตน   รวมทั้งการกําหนด
ตันทุนมาตรฐานและการวิเคราะหผลิตาง (Variance)

ลุย     กานตสมเกียรติ ,   (2532)

ไดศึกษาการดําเนินงานทางดานการผลิตในโรงงานตัวอยาง   พบวาไมมีการจัด
ระบบเอกสารที่ใชบันทึกขอมูลและการจัดระบบขอมูลเพื่อใชคิดตนทุนการผลิต   ตลอดจนการจัด
ทํารายงานสรุปขอมูลใหแกผูบริหาร   โดยไดจัดทําระบบเอกสารที่ใชเก็บขอมูลเพื่อควบคุมและลด
ตนทุนในการจัดระบบขอมูลเพื่อควบคุมตนทุนการผลิต   และทําการศึกษาความตองการขอสนเทศ
ที่ผูบริหารในระดับตางๆ   เพื่อจัดระบบสนเทศสําหรับผูบริหารในการควบคุมตนทุนการผลิต   เพื่อ
รองรับโครงสรางขององคกรที่ขยายตัวตามกําลังการผลิตของอุตสาหกรรม

อุกฤษฎ     สายสิทธ์ิ ,   (2543)

เปนวิทยานิพนธที่กลาวถึงการจัดทําระบบตนทุนและวิเคราะหความแปรปรวน
ระหวางตนทุนมาตรฐานกับตนทุนจริงที่เกิดขึ้นในการผลิตชิ้นสวนรถยนตของโรงงานตัวอยาง   ซ่ึง
วิเคราะหถึงโครงสรางคาใชจายและการจัดแบงคาใชจาย   การจัดทําตนทุนมาตรฐานของผลิตภัณฑ
การจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยการคํานวณตนทุนจริง   ตนทุนมาตรฐาน   และคาความแปรป
รวนระหวางตนทุนทั้งสอง   เพื่อลดเวลาและความผิดพลาดในการคํานวณดวยบุคคล
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ณัฐพันธ     บัววราภรณ ,   (2544)

เปนวิทยานิพนธที่มีวัตถุประสงคในการพัฒนา   และปรับปรุงการคิดตนทุน
สําหรับโรงงานผลิตแหนบรถยนต   โดยมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรขึ้นมาสนับสนุนการ
ดําเนินงานในการคํานวณตนทุนการผลิต   เพื่อใหสามารถนําขอมูลไปประกอบการตัดสินใจ
สําหรับองคกร

John J.W. Nuenuer,  (1977)

อธิบายถึง  วิธีการนําขอมูลที่ไดจากบัญชีตนทุนมาใชในงานอุตสาหกรรม  ในรูป
แบบการวิเคราะหดานตางๆ เชน  การคิดตนทุนการผลิตโดยพิจารณาถึง  วัตถุดิบ  แรงงาน  และ
โสหุยการผลิต  การคํานวณตนทุนมาตรฐาน  การวางแผน  และการควบคุมตนทุนการผลิตอยางมี
หลักเกณฑ

วิรัช   รุงเรืองอนันต,    (2539)

การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อศึกษาเรื่องการลดตนทุนการผลิตและควบคุมตนทุน
การผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องครัว  โดยผูวิจัยมีการนําเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ
มาประยุกตใชในโรงงานเพื่อปรับปรุงโรงานตัวอยาง  เชน  การปรับปรุงระบบสารสนเทศ
การปรับปรุงระบบวัสดุคงคลัง   การวางแผนและควบคุมการผลิต และการสรางระบบ      การ
คํานวณหาตนทุนการผลิตและจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรในการคํานวณตนทุน            การผลิต
เปนตน

เพียงจันทร    จริงจิตร,    (2536)

การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อศึกษาระบบตนทุนการผลิตและการแนวทางการเพิ่มผล
ผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตรมโดยมีการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาประยุกตใชในการคํานวณ
หาตนทุนการผลิตของโรงงาน   ซ่ึงขอบเขตในงานวิจัยนี้มีการศกึษา  3  สวน   ไดแก 1) การศึกษา
และจัดทําระบบบัญชีตนทุนการผลิต    2 )  การหาแนวทางในการลดตนทุนการผลิต      3)   การ
สรางระบบในการควบคุมตนทุนการผลิต
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วีระชัย   จันจงเจริญชัย,   (2539)

การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อวิเคราะห ออกแบบ และพัฒนาระบบตนทุนการผลิต
ของโรงงานผลไมอบแหงดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร  โดยผูวิจัยมีการศึกษาองคประกอบหลักของ
ระบบการคํานวณตนทุน ไดแก การผลิต ลักษณะตนทุน ตนทุนวัตถุดิบ ตนทุนแรงงาน ตนทุน
คาใชจายการผลิต และการคํานวณตนทุนงานระหวางทําผลิตภัณฑสําเร็จรูป ซ่ึงเปนผลให        ผูใช
ไดรับความสะดวกในการดาํเนินงานและคํานวณตนทุนไดถูกตอง โดยมีการใชโปรแกรม
ไมโครซอฟตแอกเซส เวอรชั่น 2.0 (Microsoft Access)  เพื่อใชในการจัดทําฐานขอมูลที่เกี่ยวของใน
การคํานวณตนทุนการผลิต



บทที่ 3

สภาพปจจุบันของโรงงานตัวอยาง

โรงงานตัวอยางที่นํามาทําการศึกษาวิจัยครั้งนี้จัดอยูในประเภทกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนรถยนต  โดย
เปนโรงงานผลิตพรมรถยนต  (Floor Carpet and Cover Luggage Trim Compartment)  เพื่อจัดสงผลิตภัณฑ
ของโรงงานใหแกบริษัทประกอบรถยนต  ซ่ึงผลิตภัณฑของโรงงานมีความหลากหลายของผลิตภัณฑสูง
เนื่องจากมีจํานวนรุนที่ทําการผลิตมากมายภายใตกระบวนการผลิตที่แตกตางกันออกไป  โดยโรงงานตัว
อยางที่ใชทําการศึกษาวิจัยนี้มีขอมูลทั่วไปของโรงงานพอสังเขป ดังรายละเอียดตอไปนี้

สภาพโดยทั่วไปของโรงงาน

3.1 ขอมูลเบื้องตนของโรงงานตัวอยาง

โรงงานตัวอยางเปนโรงงานที่บริหารโดยคนไทย  เปนโรงงานขนาดเล็ก  ตั้งอยูในนิคมอุตสาหกรรม
บางปู  จ.สมุทรปราการ  มีจํานวนพนักงานทั้งหมด   120  คน  ซ่ึงเปนโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนต  มีผลิต
ภัณฑหลักๆ คือ

 พรมรถยนต
 ที่แขวนยางอะไหลรถกระบะ
 ที่เปดฝาถังน้ํามันสําหรับรถยนต

ในการวิจัยคร้ังนี้ไดเลือกผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางมาเปนกรณีศึกษาเฉพาะผลิตภัณฑพรมหอง
ทายรถยนตในรุน คัมร่ี  เทานั้น ซ่ึงโรงงานตัวอยางมีขอมูลเบื้องตนดังตอไปนี้

3.1.1   โครงสรางองคกร   สามารถแบงไดออกเปน  3  สวนคือ

1. หนวยงานสนับสนุนภายในบริษัท
 สํานักงานผูจัดการฝายผลิต
 ฝายวิศวกรรมการผลิต
 ฝายควบคุมคุณภาพ



 ฝายวิศวกรรมและซอมบํารุง
 ฝายวาวแผนและคงคลังสินคา

2. หนวยงานสนับสนุนบริษัท
 ฝายจัดซื้อ
 ฝายบุคคล
 ฝายการตลาด
 ฝายบัญชีและการเงิน
 ฝายจัดสง
 ฝายควบคุมโครงการและผลิตภัณฑใหม

3. หนวยงานสนับสนุนกลาง
 สํานักงานประธานบริหารและกรรมการ
 ฝายทรัพยากรบุคคล
 ฝายฝกอบรม
 ฝายกิจกรรมและประชาสัมพันธ
 ฝายบัญชีและสารสนเทศ

ฝายผลิต  ประกอบดวย  5  แผนก คือ
1) แผนกผลิต  1  ทําหนาที่ในการผลิตพรมแผน และแผนฉนวนกันเสียง (Felt)
2) แผนกผลิต  2  ทําหนาที่เตรียมการผลิตซึ่งไดแก  ชิ้นสวนยอยตางๆ  และจัดเตรียมชิ้นงาน

สําหรับการผลิตของแผนกอื่นๆ
3) แผนกผลิต  3  ทําหนาที่ในการขึ้นรูปชิ้นงาน  ประกอบชิ้นงานยอย สําหรับพรมหองทายรถ

ยนต  และตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนนําเขาคลังสินคา
4) แผนกผลิต  4  ทําหนาที่ในการขึ้นรปูชิ้นงาน  ประกอบชิ้นงานยอย  สําหรับพรมปูพื้นรถยนต

และตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนนําเขาคลังสินคา
5) แผนกผลิต  5  ทําหนาที่ในการประกอบชิ้นงานที่แขวนยางอะไหลรถกระบะ  และที่เปดฝาถัง

น้ํามันรถยนต  ตลอดจนตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนนําเขาคลังสินคา



3.1.2   กระบวนการผลิต   การผลิตพรมหองทายรถยนตประกอบดวย

1) นําพรมมวนที่ผานการตรวจสอบเขาสูกระบวนการเคลือบกาว  ซ่ึงการเคลือบกาวจะชวยให
พรมไมฉีกขาดขณะทําการขึ้นรูป

รูปที่  3.1   :   แสดงรูปพรมมวน

ตรวจสอบวัตถุดิบ เคลือบกาว รีดรอน

ตัดพรมตามขนาดอบความรอนข้ึนรูปและตัดขอบพรม

เจาะรูโดยใชแมพิมพ ประกอบ
สวนประกอบอื่นๆ ตรวจสอบขั้นตอนสุดทาย



รูปที่  3.2   :   แสดงขั้นตอนการเคลือบกาว

2) พรมมวนที่ผานกระบวนการเคลือบกาวแลว  เขาสูกระบวนการรีดรอน  Hot Roll  เพื่อใหช้ิน
งานเรียบและความหนาไดตามที่ตองการ

รูปที่  3.3   :   แสดงขั้นตอนการรีดรอน



3) นําพรมมวนที่ไดมาตัดเปนแผนตามขนาดของชิ้นงานแตละรุน

รูปที่  3.4   :   แสดงขั้นตอนการตัดพรม

4) ขั้นตอนตอไปคือ  นําเอาพรมแผนไปอบความรอนในเตา  Heater  เพื่อใหช้ินงานหลอมเหลว
เตรียมขึ้นรูป

รูปที่  3.5   :   แสดงขั้นตอนการอบพรม



5) ขึ้นรูปชิ้นงานตามแบบที่ตองการ ซ่ึงแมพิมพที่ใชในการขึ้นรูปทําไดจาก  Epoxy  และ
Aluminum  แมพิมพแตละชนิดจะมีคุณสมบัติที่แตกตางกันคือ  Epoxy  ตนทุนในการทําถูก
สามารถตกแตงหรือปรับแตงไดงาย  การระบายความรอนสะสมในแมพิมพไมดีดังนั้นจึงใช
เวลาในการกดแชนาน  ในขณะที่  Aluminum  มีราคาสูงกวามาก  ตกแตงหรือปรับแตงยากใช
เวลานาน  แตการระบายความรอนสะสมดีกวาดังนั้นเวลาในการกดแชช้ินงานนอยกวา
จํานวนชิ้นงานที่ผลิตก็มากกวาแบบแรก  และการรักษารูปทรงก็จะดีขึ้น

รูปที่  3.6   :   แสดงขั้นตอนการขึ้นรูป



6) ในขณะที่ขึ้นรูปก็จะมีการดําเนินการตัดขอบของชิ้นงานตามขอบของแมพิมพ

รูปที่  3.7   :   แสดงขั้นตอนการตัดขอบ

7) เมื่อนําชิ้นงานออกจากแมพิมพแลว  ชิ้นงานก็จะมีรูปทรงตามแบบมาตรฐาน  ขั้นตอนตอไปก็
จะดําเนินการเจาะรูช้ินงาน  ซ่ึงรูของชิ้นงานสวนมากจะเปนรูที่ใชในการประกอบกับ  Body
ของรถยนต  โดยการเจาะรูจะใชเครื่องมือชนิดเจาะที่แมพิมพ

รูปที่  3.8   :   แสดงขั้นตอนการเจาะรู



8) ประกอบชิ้นสวนยอยตางๆตามแบบหรือมาตรฐานกําหนด

รูปที่  3.9   :   แสดงขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนยอย

9) ตรวจสอบครั้งสุดทายกอนนําเขาคงคลัง



3.2  ระบบการคิดตนทุนแบบเดิมของโรงงานตัวอยาง

การคํานวณตนทุนของผลิตภัณฑในปจจุบัน  ซ่ึงในที่นี้จะยกตัวอยางมา หนึ่งผลิตภัณฑ   คือ   ผลิต
ภัณฑพรมชองเก็บสัมภาระดานหลังของรถยนตโตโยตา  รุน คัมร่ี  มีรายละเอียดในการคํานวณดังนี้

รูปที่  3.10   :   แสดงผลิตภัณฑพรมทองทายรถยนตโตโยตาคัมร่ี

การคิดตนทุนการผลิตแบบเดิมของโรงงานจะพิจารณาโดยที่คาใชจายที่เกิดขึ้นภายในโรงงานที่
ระบุเขาสูแผนกตางๆ  โดยท่ีแตละแผนกจะมีการแบงหมวดหมูของคาใชจายที่เกิดขึ้น  ลักษณะการบันทึก
ขอมูลคาใชจายตางๆ  จะลงบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นโดยการกําหนดแหลงการเกิดของคาใชจายแยกตาม
หนวยงานหรือเรียกวา  Work Center  ซ่ึงประกอบดวย
1. หนวยงานสนับสนุนภายในบริษัท

• สํานักงานผูจัดการฝายผลิต
• ฝายวิศวกรรมการผลิต
• ฝายควบคุมคุณภาพ
• ฝายวิศวกรรมและซอมบํารุง
• ฝายวาวแผนและคงคลังสินคา



2. หนวยงานสนับสนุนบริษัท
• ฝายจัดซื้อ
• ฝายบุคคล
• ฝายการตลาด
• ฝายบัญชีและการเงิน
• ฝายจัดสง
• ฝายควบคุมโครงการและผลิตภัณฑใหม

3. หนวยงานสนับสนุนกลาง
• สํานักงานประธานบริหารและกรรมการ
• ฝายทรัพยากรบุคคล
• ฝายฝกอบรม
• ฝายกิจกรรมและประชาสัมพันธ
• ฝายบัญชีและสารสนเทศ
ซ่ึงแตละหนวยงานจะมีคาใชจายเกิดขึ้น  สามารถแยกออกเปนรายการไดดังตอไปนี้

 5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน
 5515 สวัสดิการพนักงาน
 5818 เงินสมทบกองทุน
 5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน
 5813 คาเบี้ยเล้ียงและพาหนะเดินทาง
 5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง
 5810 คาสื่อสาร
 5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และส่ิงพิมพ
 5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา
 5803 คาเชา
 5816 คาเบี้ยประกัน
 5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ
 5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ
 5822 คาใชจายจัดสงสินคา
 5824 คาวิจัยและพัฒนา
 5840 คาเครื่องมืออุปกรณ



 5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด
 5519 คาเสื่อมราคา
 5835 คาใชจายตองหาม

ซ่ึงคาใชจายตางๆเหลานี้จะถูกจัดสรรไปในตนทุนของผลิตภัณฑโดยท่ีจะแยกออกเปนคาเฉลี่ยของแต
ละผลิตภัณฑ  ซ่ึงจะนําเขาไปรวมเขากับคาวัสดุอีกครั้งตามสมการ

คาวัสดุ  +  คาโสหุยตางๆ/จํานวนของผลิตภัณฑทั้งหมด    =    ราคาตนทุนของผลิตภัณฑ

ตัวอยางเชน      ตนทุนของผลิตภัณฑพรมหองทายรถยนต รุน คัมร่ี  ซ่ึงมีการคํานวณจากการเปรียบเทียบกับ
จํานวนของผลิตภัณฑที่ผลิตไดทั้งหมดในเดือน สิงหาคม  คือ   46,478   หนวย สามารถคํานวณหาไดดังนี้

ตารางที่  3.1  :   แสดงจํานวนวัตถุดิบและชิ้นสวนยอยของสินคาตอหนึ่งหนวย
รายการของวัตถุดิบและชิ้นสวน

ยอย
จํานวนที่ใชตอหนึ่งหนวยสินคา

1. ไฟเปอร

2. กาวลาเท็กซ

3. เทปกาว  2  หนา

1.52  ตารางเมตร ( น้ําหนักเทากับ  550  กรัมตอตาราง
เมตร)
1.525  ตารางเมตร (น้ําหนักกาว  300  กรัมตอตาราง
เมตร)
4  ชิ้น



ตารางที่  3.2   :   แสดงการคํานวณหาตนทุนของผลิตภัณฑตอหนวย

หัวขอท่ีนํามาคํานวณ คาใชจายท่ีเกิดขึ้นท้ังหมด  (บาท) ราคาตอ  1  หนวย  (บาท)
คาวัสดุ/วัตถุดิบ
เงินเดือนและคาจางแรงงาน
สวัสดิการพนักงาน
เงินสมทบกองทุน
คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน
คาเบี้ยเล้ียงและพาหนะเดินทาง
คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง
คาสื่อสาร
คาเครื่องเขียน/วารสาร
คาซอมแซมและบํารุงรักษา
คาเชา
คาเบี้ยประกัน
คาธรรมเนียมวิชาชีพ
คาภาษีใบอนุญาต และธรรม-
เนียมราชการ
คาใชจายจัดสงสินคา
คาวิจัยและพัฒนา
คาเครื่องมือ/อุปกรณ
คาใชจายเบ็ดเตล็ด
คาเสื่อมราคา
คาใชจายตองหาม

รวมท้ังหมด

-
1,306,359

1,315
24,408
70,000
37,576
79,843

21,392.48
33,319.22

28,917
40,411.50
27,587.81
61,625.21

7,870

19,189.62
13,000

134,967.90
42,713.46

181,796.29
67,835

161.85
28.24
0.03
0.53
1.51
0.81
1.73
0.46
0.72
0.63
0.87
0.60
1.33
0.17

0.41
0.28
2.92
0.92
3.93
1.47

209.41

เมื่อถึงสิ้นเดือนจะมีการรวบรวมขอมูลและจัดทํารายงานสรุปคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละรายการ  โดย
ฝายบัญชี  หลังจากนั้นก็จะทําการคิดตนทุนผลิตภัณฑโดยนําคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละรายการ  ซ่ึงนําคาใช
จายที่เกิดในแตละรายการยกเวนคาวัสดุของผลิตภัณฑนั้นนํามารวมกันและหารเฉลี่ยดวยจํานวนของผลิต
ภัณฑที่ผลิตไดในเดือนนั้นๆ  แลวก็นําคาที่ไดมารวมกับคาใชจายที่เกิดจากวัสดุที่นํามาทําผลิตภัณฑตามสม
การขางตน



3.3  ขอบกพรองที่เกิดขึ้น

1) การคิดตนทุนในปจจุบันเปนการสรุปคาใชจายประจําเดือน  แลวคิดตนทุนโดยเฉลี่ยทั้งหมดที่ผลิตได
ทั้งเดือน  จึงไมสามารถหาตนทุนจริงใหกับผลิตภัณฑแตละชนิดไดอยางเหมาะสม

2) ยังไมมีการจัดแบงแยกตามชนิดของตนทุนตางๆ ตามองคประกอบของตนทุน  ไดแก  วัตถุดิบทางตรง
แรงงานทางตรง  และโสหุยการผลิต  ซ่ึงจะสงผลใหการจัดสรรตนทุนแตละประเภทลงไปผลิตภัณฑแต
ละชนิดเกิดความคลาดเคลื่อน

3) ตนทุนรวม  (Common Cost)  ซ่ึงเปนคาใชจายสวนกลาง  ไดแก  สํานักงานประธานบริหารและ
กรรมการ  ฝายทรัพยากรบุคคล  ฝายฝกอบรม  ฝายกิจกรรมและประชาสัมพันธ  และฝายบัญชีและสาร
สนเทศ  ยังไมมีการจัดสรรใหกับโรงงาน  เนื่องจากไมมีวิธีการที่เหมาะสมในการจัดสรรคาใชจาย  ทํา
ใหคาใชจายสวนกลางไมรวมอยูในการคิดตนทุนผลิตภัณฑ

4) การคํานวณคาใชจายของวัตถุดิบทางตรงและวัตถุดิบทางออมจะคิดจากจํานวนที่เบิดออกไปจากคงคลัง
ซ่ึงจํานวนที่เบิกไปไมไดไปใชทั้งหมด  จะมีบางสวนเหลืออยูในกระบวนการผลิต  ซ่ึงตนทุนที่เกิดขึ้น
ในการผลิตตองคิดจากจํานวนที่ใชจริง  ไมควรคิดจากจํานวนชิ้นงานที่เบิกไปจากคงคลังและผลผลิตที่
สรุปยอดในการคิดตนทุน  เปนผลผลิตที่คิดจากจํานวนชิ้นงานที่สงเขาคงคลังสินคาสําเร็จรูป  แตใน
การผลิตของเดือนนั้นๆจะใชวัตถุดิบทางตรง  แรงงานทางตรง  และโสหุยการผลิต
4.1 งานระหวางทําที่คางอยูตนงวด
4.2 ผลิตภัณฑสําเร็จรูป  (Finish Good)  ท่ีเร่ิมทําและเสร็จภายในงวดนั้น
4.3 งานระหวางทําที่คางอยูปลายงวด

จากวิธีการคํานวณหาตนทุนแบบเดิม  คือ  เอาจํานวนที่เบิกจากคงคลังมาคิด เทียบกับจํานวนผลิต
ภัณฑสําเร็จรูปที่สงเขาคงคลังสินคาสําเร็จรูป  จึงเปนการคํานวณหาที่ไมถูกตอง  ส่ิงที่ถูกตอง คือ  การนําเอา
จํานวนที่ใชจริงมา

3.4  ปญหาที่เกิดขึ้นจากการที่ลูกคารองเรียน

การสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิตสินคาที่ไมไดคณุภาพสงมอบแกลูกคา  มีผลกระทบตอตนทุนการผลิต
คือ  ตนทุนที่เกิดขึ้นจากการซอมแซมสินคา  การสงสินคาคืนกลับ  หรือการเรียกรองคาเสียที่เกิดขึ้นจากการ
รับสินคาที่ไมไดคุณภาพเขาสูกระบวนการผลิต  อยางนี้เปนตน



  จากขอมูลการรองเรียนของลูกคาที่เกิดขึ้นจากการสงสินคาที่ไมไดคุณภาพโดยพิจารณาเฉพาะผลิต
ภัณฑพรมหองทายรถยนตในรุน คัมร่ี  ตั้งแตป  พ.ศ. 2544  ถึง ป  พ.ศ. 2545 (ตั้งแตเดือน มกราคม –
มิถุนายน) มีดังนี้

ตารางที่  3.3   :   แสดงจํานวนครั้งที่ลูกคารองเรียนมาตั้งแตเดือนมกราคม พ.ศ. 2544 ถึง มิถุนายน พ.ศ.
2545
เดือน จํานวนครั้งท่ีลูกคารองเรียน
ในป  พ.ศ.  2544
มกราคม
กุมภาพันธ
มีนาคม
เมษายน
พฤษภาคม
มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม
กันยายน
ตุลาคม
พฤศจิกายน
ธันวาคม
ในป  พ.ศ. 2545
มกราคม
กุมภาพันธ
มีนาคม
เมษายน
พฤษภาคม
มิถุนายน
รวม

3
6
2
2
1
5
4
2
2
9
6
2

6
3
3
6
7

10
79



จากตารางที่  3.3  แสดงจํานวนครั้งที่ลูกคารองเรียนมาตั้งแตเดือนมกราคม พ.ศ. 2544 ถึง มิถุนายน
พ.ศ. 2545  มีจํานวนครั้งทั้งหมด  79  คร้ัง  ซ่ึงมีคาใชจายในการแกไขปญหาของสินคาที่ไมไดคุณภาพทั้ง
หมดคือ   4,607,060.26   บาท  ที่มาของคาใชจายที่เกิดขึ้นแสดงไดจากตารางที่  3.4  แสดงมูลคาของคาใช
จายที่เกิดขึ้นจาการผลิตสินคาที่ไมมีคุณภาพ

ตารางที่  3.4  :   แสดงมูลคาของคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการสงสินคาที่ไมมคีุณภาพแกลูกคาตั้งแตเดือน
มกราคม พ.ศ. 2544  ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2545
ท่ีมาของคาใชจาย มูลคาท่ีสูญเสีย (บาท)
1. คาใชจายการซอมแซมสินคา
2. คาใชจายคาแรงพนักงาน
3. คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการปรับ-ลาชา หรือรับสินคาที่ไมมีคุณภาพ
4. คาใชจายสําหรับคาอุปกรณในการซอมแซม
5. คาใชจายในการผลิตสินคาที่ไมมีคุณภาพ

1,512,945
243,065

2,500,000
48,408

302,642.26

ตารางที่  3.5   :    แสดงจํานวนครั้งของปญหาที่เกิดขึ้นจากการรองเรียนของลูกคาตั้งแตเดือนมกราคม พ.ศ.
2544  ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2545

ปญหาที่เกิดขึ้น จํานวนครั้ง
1. ไมเจาะรู
2. รูไมตรง
3. พรมเสียรูป
4. ไมติดชิ้นสวนยอย
5. สินคาสกปรก
6. สีเพี้ยน
7. พรมสั้น
8. ประกอบรถยาก
รวมท้ังหมด

25
21
10
8
5
4
3
3

79



กราฟที่  3.1  :   พาเรโตแสดงปญหาที่ลูกคารองเรียนตั้งแตเดือนมกราคม พ.ศ. 2544 ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2545

เมื่อพิจารณาจากสัดสวนของปญหาที่เกิดขึ้นกับคาใชจายในการแกไขปญหา  โดยแยกออกเปนแตละ
ปญหาในชวงระยะเวลาตั้งแต เดือน มกราคม  พ.ศ. 2544  ถึง  เดือน มิถุนายน  พ.ศ. 2545   สามารถแยกออก
ไดดังนี้

ตารางที่  3.6   :   แสดงคาใชจายโดยเฉลี่ยที่เกิดขึ้นของแตละปญหา

ปญหาที่พบ คาใชจายที่เกิดขึ้นทั้งหมด  (บาท) เฉลี่ยคาใชจายตอเดือน  (บาท)

1. ไมเจาะรู
2. รูไมตรง
3. พรมเสียรูป
4. ไมติดชิ้นสวน
5. สินคาสกปรก
6. สีเพี้ยน
7. พรมสั้น
8. ประกอบรถยาก

รวมท้ังหมด

1,722,421.80
819,404.55
643,817.86
518,398.79
301,005.75
242,476.86
209,031.77

150,502.8877
4,607,060.25

95,690.10
45,522.47
35,767.66
28,799.93
16,722.54
13,470.94
11,612.88
8,361.27

255,947.79

100.0

31.6

58.2

70.9
81.0

87.3
92.4

96.2
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น



ตารางที่  3.7   :    ตารางแสดงการแจกแจงคาใชจายที่เกิดขึ้น
รายการคาใชจายที่เกิดขึ้น ไมเจาะรู รูไมตรง พรมเสียรูป ไมติดชิ้น

สวน
สินคา
สกปรก

สีเพี้ยน พรมสั้น ประกอบรถ
ยาก

1.  คาใชจายการซอมแซมสินคา 565,638.24 269,090.04 211,427.89 170,240.63 98,849.40 79,628.69 68,645.42 49,424.70
2.  คาใชจายคาแรงพนักงาน 90,873.67 43,231.16 33,967.34 27,350.33 15,880.83 12,792.89 11,028.36 7,940.42
3.  คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการปรับ
ลาชาหรือรับสินคาที่ไมมีคุณภาพ

934,664.25 444,646.10 349,364.79 281,306.71 163,339.38 131,430.13 113,430.13 81,669.70

4.  คาใชจายสําหรับคาอุปกรณใน
การซอมแซม

18,098.09 8,609.77 6,764.82 5,447.00 3,162.77 2,547.79 2,196.37 1,581.39

5.  คาใชจายในการผลิตสินคาที่
ไมมีคุณภาพ

113,147.56 53,827.48 42,293.02 34,054.12 19,773.36 15,928.54 13,731.50 9,886.68

รวมทั้งหมด 1,722,421.80 819,404.55 643,817.86 518,398.79 301,005.75 242,476.86 209,031.77 150,502.89



ผลกระทบของปญหา

คาใชจายจากการผลิตสินคาไมมีคุณภาพ  หรือคาใชจายในการซอมแซมสินคาดังกลาว  ลวนแตเปนกิจ
กรรมที่กอใหเกิดตนทุนทั้งสิ้น  พิจารณาไดจากบริษัทที่ผลิตสินคาไมมีคุณภาพออกมาในระหวางกระบวน
การผลิตในจํานวนมากๆมีผลกระทบแปรผันตรงตอตนทุนการผลิตใหสูงตามไปดวย  และนอกจากนี้ยังมี
ผลกระทบตอภาพลักษณของบริษัทที่ผลิตสินคาที่ไมมีคุณภาพสงมอบแกลูกคา  แมวาจะไมสามารถ
ประเมินเปนมูลคาในรูปตัวเงินไดแตก็จะสงผลกระทบอยางตอเนื่องแกสินคาในอนาคตของบริษัทดวย

ขอมูลส่ิงตางๆที่กลาวมาแลวในขางตนมีผลกระทบตอตนทุนการผลิตทั้งสิ้น คือ   ทําใหการคํานวณตน
ทุนการผลิตสินคามีความคลาดเคลื่อน  เปนเหตุใหการกําหนดหาจุดคุมทุน (Breakeven Point)  และ
Profitability Index ไมถูกตอง  และมีผลกระทบตอเนื่องถึงการกําหนดราคาขายของสินคานั้นๆดวย

นอกจากนี้ยังขาดการประเมินผลการดําเนินการของทรัพยากรตางๆที่ใชในการดําเนินงาน  พิจารณา
จากประสิทธิผล (Effectivness)  และประสิทธิภาพ (Efficiency)   ในการปฏิบัติงานของทรพัยากร  ซ่ึงสิ่ง
ตางๆเหลานี้มีผลกระทบตอตนทุนการผลิตสินคาทั้งสิ้น



บทที่ 4

การวิเคราะหและปรับปรุงตนทุนการผลิต

 จากสภาพปญหาการคํานวณหาตนทุนของโรงงานตัวอยางเปนผลทําใหไมสามารถหาตน
ทุนที่แทจริงของผลิตภัณฑแตละชนิดได   ดังนั้นจึงตองมีการปรับปรุงระบบการคํานวณหาตนทุน
การผลิตเพื่อใหสามารถหาตนทุนที่แทจริงของผลิตภัณฑได   นอกจากนี้ในสภาพการแขงขันของ
ธุรกิจชิ้นสวนยานยนตในปจจุบันมีความรุนแรงมากขึ้น ซ่ึงถาโรงงานหรือองคกรผลิตของเสียแลว
สงมอบไปยังลูกคาก็ทําใหเกิดการสูญเสียคาใชจายตางๆตามมาซึ่งเปนเหตุผลที่ทําใหตนทุนของ
ผลิตภัณฑนั้นๆสูงตามดวย   ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่โรงงานตางๆตองพยายามลดตนทุนการและ
ควบคุมตนทุนการผลิตใหเกิดประสิทธิภาพมากที่สุด  โดยแนวทางที่เหมาะสมคือ การนําเอาระบบ
คํานวณตนทุนมาตรฐานมาใชในการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อ
ลดจํานวนของเสียที่สงมอบใหแกลูกคา  เพื่อวัดประสิทธิภาพในการดําเนินงาน  และใชเปนแนว
ทางในการลดตนทุนและควบคุมการผลิตตอไป

การปรับปรุงระบบการคํานวณหารตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง   จะตองมีการ
ดําเนินงานที่เกี่ยวของดังตอไปนี้

 การจําแนกหมวดหมูของคาใชจาย
 การวิเคราะหและกําหนดโครงสรางในการคํานวณหาตนทุน
 การจัดสรรตนทุนรวมเขางาน

หลังจากนั้นจึงจัดทําระบบตนทุนมาตรฐานกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต
เพื่อวัดประสิทธิภาพในการดําเนินงาน โดยใชการเปรียบเทียบตนทุนของผลิตภัณฑกอนและหลัง
ดําเนินงาน

4.1 การจําแนกหมวดหมูของคาใชจาย

คาใชจายของโรงงานตัวอยางจะคิดตามแหลงที่มาของคาใชจายหรือหนวยงานที่ทําใหเกิด
ตนทุนเรียกวา   Work Center   ซ่ึงในแตละ   Work Center   จะแบงหมวดหมูของคาใชจาย  ออก
เปนกลุมตางๆ โดย



 ฝายสํานักงานหรือหนวยงานสนับสนุนโรงงาน  จะมีหมวดหมูคาใชจาย ดังนี้
1) เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2) สวัสดิการพนักงาน
3) เงินสมทบกองทุน
4) คาฝกอบรมและพัฒนาพนังงาน
5) คาเบี้ยเล้ียงและพาหนะเดินทาง
6) คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง
7) คาพลังงาน
8) คาสื่อสาร
9) คาวัสดุส้ินเปลือง
10) คาเครื่องเขียน  วารสาร  และส่ิงพิมพ
11) คาซอมแซมและบํารุงรักษา
12) คาจางบริการภายนอก
13) คาสงเสริมการขาย
14) คาบริจาค
15) คาเชา
16) คาเบี้ยประกัน
17) คาเชา
18) คาเบี้ยประกัน
19) คาธรรมเนียมวิชาชีพ
20) คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ
21) คาธรรมเนียมธนาคาร
22) หนี้สูญ
23) คาใชจายจัดสงสินคา
24) คาเครื่องมืออุปกรณ
25) คาใชจายเบ็ดเตล็ด
26) คาตัดจาย
27) คาเสื่อมราคา
28) คาใชจายตองหาม



 หนวยงานภายในโรงงาน จะมีหมวดหมูคาใชจาย ดังนี้
1) เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2) สวัสดิการพนักงาน
3) คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน
4) คาเบี้ยเล้ียงและพาหนะเดินทาง
5) คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง
6) คาพลังงาน
7) คาวัสดุส้ินเปลือง
8) คาเครื่องเขียน  วารสาร  และส่ิงพิมพ
9) คาซอมแซมและบํารุงรักษา
10) คาจางบริการภายนอก
11) คาสงเสริมการขาย
12) คาเชา
13) คาเบี้ยประกัน
14) คาธรรมเนียมวิชาชีพ
15) คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ
16) คาใชจายจัดสงสินคา
17) คาวิจัยและพัฒนา
18) คาใชจายเบ็ดเตล็ด
19) คาตัดจาย
20) คาเสื่อมราคา
21) คาใชจายตองหาม

4.2   การวิเคราะหและกําหนดโครงสรางในการคํานวณตนทุน

ตนทุนการผลิตของโรงงานโดยทั่วไป ประกอบดวยตนทุน  4  สวน คือ
1. ตนทุนวัตถุดิบทางตรง   (Direct Material Cost)
2. ตนทุนแรงงานทางตรง   (Direct Labor Cost)
3. คาใชจายโรงงานหรือโสหุยการผลิต   (Factory Overhead Cost)



สําหรับโรงงานตัวอยาง  จะแบงคาโสหุยการผลิตของแผนกผลิตออกเปน  3  กลุม  เพื่อ
ความสะดวกในการคํานวณหาตนทุน ดังนี้

1. คาโสหุยการผลิตคงที่ของแผนกผลิต  (Fixed Factory Overhead Cost)  ประกอบดวย
คาใชจายในหมวดหมู

 5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน
 5515 สวัสดิการพนักงาน
 5818 เงินสมทบกองทุน
 5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน
 5813 คาเบี้ยเล้ียงและพาหนะเดินทาง
 5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง
 5810 คาสื่อสาร
 5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และส่ิงพิมพ
 5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา
 5803 คาเชา
 5816 คาเบี้ยประกัน
 5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ
 5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ
 5822 คาใชจายจัดสงสินคา
 5824 คาวิจัยและพัฒนา
 5840 คาเครื่องมืออุปกรณ
 5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด
 5519 คาเสื่อมราคา
 5835 คาใชจายตองหาม

2. คาโสหุยการผลิตแปรผันของแผนกผลิต  (Variable Factory Overhead Cost)  ประกอบ
ไปดวยคาใชจายในหมวดหมู

 5827 วัสดุส้ินเปลือง
 5849 คาพลังงาน

3. คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนภายในบริษัท  (Service Overhead
Cost)  ประกอบดวย



3.1  คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนโรงงาน  (Service Overhead
Cost1)  เปนคาใชจายของหนวยงาน

สํานักงานผูจัดการฝายผลิต
ฝายวิศวกรรมการผลิต
ฝายควบคุมคุณภาพ

 ฝายวางแผนและคงคลังสินคา
3.2  คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนบริษัท  (Service Overhead

Cost2)  เปนคาใชจายของหนวยงาน
ฝายจัดซื้อ
ฝายบุคคล
ฝายการตลาด
ฝายบัญชีและการเงิน
ฝายจัดสง
ฝายควบคุมโครงการและผลิตภัณฑใหม

4. คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนกลาง  (Center Overhead Cost)  ประกอบดวย
คาใชจายของหนวยงาน ดังตอไปนี้

สํานักงานประธานบริหารและกรรมการ
ฝายทรัพยากรบุคคล

   ฝายฝกอบรม
ฝายกิจกรรมและประชาสัมพันธ
ฝายบัญชีและสารสนเทศ

ดังนั้นตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง  จึงประกอบดวย
1. ตนทุนวัตถุดิบทางตรง  (DM Cost)
2. ตนทุนแรงงานทางตรง  (DL Cost)
3. คาโสหุยการผลิตคงที่ของแผนกผลิต  (FOH Cost Fixed)
4. คาโสหุยการผลิตแปรผันของแผนกผลิต  (FOH Cost Variable)
5. คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนภายในบริษัท  (SOH Cost)



4.3 การจัดสรรตนทุน

จากการกําหนดโครงสรางตนทุนของโรงงานตัวอยางขางตน  สามารถนําตนทุนดังกลาวมา
จําแนกตามความสัมพันธกับหนวยตนทุน  เปนตนทุนทางและตนทุนทางออม  รวมทั้งจําแนกตาม
พฤติกรรมของตนทุน เปนตนทุนคงที่  และตนทุนแปรผัน  ไดดังนี้
ตารางที่ 4.1   :   การจําแนกโครงสรางตนทุนตามความสัมพันธและพฤติกรรมของตนทุน
ลําดับท่ี ตนทุน จําแนกตามความสัมพันธ จําแนกตามพฤติกรรม

1 ตนทุนวัตถุดิบทางตรง
(DM Cost)

ทางตรง แปรผัน

2 ตนทุนแรงงานทางตรง
(DL Cost)

ทางตรง แปรผัน

3 คาโสหุยการผลิตคงที่ของ
แผนกผลิต
(FOH Cost Variable)

ทางออม คงที่

4 คาโสหุยการผลิตแปรผันของ
แผนกผลิต
(FOH Cost Variable)

ทางออม แปรผัน

5 คาโสหุยการผลิตที่เกิดจาก
หนวยงานสนับสนุนภายใน
บริษัท
(SOH Cost)

ทางออม คงที่

4.4 การแบงศูนยการคํานวณหาตนทุน  (Work Center)

จากขอมูลคาใชจายที่เกิดขึ้นในระบบบัญชีนั้นทางโรงงานจะแบงศูนยการคํานวณหาตนทุนใน
สวนการผลิต  ออกเปนแผนก  (Department)  ตางๆ ดังตอไปนี้

แผนก  PT1 แผนกผลิตพรม
แผนก  PT2 แผนกเตรียมชิ้นสวนยอย



แผนก  PT3 แผนกขึ้นรูปและเจาะรู
โดยภายในแตละแผนกนั้นจะแบงออกเปนกระบวนตางๆ   เพื่อใหสามารถคํานวณตนทุนของ

ผลิตภัณฑที่เกิดขึ้น  ณ กระบวนการที่เขาไปปฏิบัติงาน  ภายใตแนวคิดที่วา  “ตนทุนของผลิตภัณฑ
จะเกิดขึ้น ก็ตอเมื่อผลิตภัณฑนั้นผานเขาสูกระบวนการผลิต”  ซ่ึงในแตละแผนกแบงเปนกระบวน
การไดดังตอไปนี้

 แผนก  PT1 แผนกผลิตพรม
กระบวนการผลิต  PT1-01 เคลือบกาว
กระบวนการผลิต  PT1-02 รีดรอน

 แผนก  PT2 แผนกเตรียมชิ้นสวนยอย
กระบวนการผลิต  PT2-01 การตัด

 แผนก  PT3 แผนกขึ้นรูปและเจาะรู
กระบวนการผลิต  PT3-01 การอบดวยความรอน
กระบวนการผลิต  PT3-02 การขึ้นรูป
กระบวนการผลิต  PT3-03 การตัดขอบ
กระบวนการผลิต  PT3-04 การเจาะรู
กระบวนการผลิต  PT3-05 การประกอบชิ้นสวนยอย

โดยขอมูลคาใชจายทางบัญชี  จะมีหมวดหมูคาใชจายเหมือนกันทุกแผนก

4.5  การจัดสรรคาใชจายเขาสูกระบวนการ

เนื่องจากคาใชจายที่ไดจากฝายบัญชีนั้น  ไมสามารถระบุไดวาคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการมีมูลคาเทาใด  จึงตองมีการจัดสรรตนทุนเขาสูกระบวนการตางๆ โดยอาศัย  “ตัวขับ
เคลื่อนตนทุน  (Cost Driver) ’’ที่มีความเหมาะสม   เพื่อใหตนทุนที่เกิดขึ้นมีสภาพใกลเคียงกับความ
เปนจริงมากที่สุด  โดยท่ีมีรายละเอียดในการจัดสรรตนทุนเขาสูกระบวนการตามโครงสรางตนทุน
ดังตอไปนี้



4.5.1  ตนทุนแรงงานทางตรง  (Direct Labor Cost)

ขั้นตอนที่  1   การระบุเงินเดือนและคาจางแรงงานทางตรงของแตละ  Work Center
คาแรงทางตรง  คือ   คาใชจายที่เปน เงินเดือนและคาจางแรงงาน ของ  Work

Center  PT1, PT2  และ  PT3

ขั้นตอนที่  2   การจัดสรรคาใชจายเขาสูกระบวนการผลิต  (Process)
การจัดสรรเขาสูกระบวนการผลิตในแตละ  Work Center  โดยอาศัยช่ัวโมงแรง

งานทางตรงในแตละกระบวนการ  เปนตัวจัดสรรตนทุน ดังรายละเอียดตัวอยางตอไปนี้

รูปที่  4.1   :   แผนภูมิการจัดสรรคาแรงงานทางตรง

คาใชจายเงินเดือนและคาจางแรงงานของศูนยตนทุน   PT1, PT2  และ  PT3  เปนดังตอไปนี้
Work Center  PT1 56,212.00 บาท
Work Center  PT2 95,338.00 บาท
Work Center  PT3 173,704.00 บาท

คาใชจายแรงงานทางตรงของแตละศูนยตนทุน

ชั่วโมงแรงงา
นทางตรง

คาใชจายแรงงานทางตรงของกระบวนการ



ตารางที่  4.2   :   แสดงการจัดสรรคาแรงงานทางตรง
ศูนยตนทุน กระบวนการ ชม.แรงงานทาง

ตรง  (i)
อัตราการจัดสรร

(i/∑i)
คาใชจาย  (บาท)

PT1 เคลือบกาว 296.00 0.5 28,106.00
รีดรอน 296.00 0.5 28,106.00

รวม 592.00 1 56,212.00

PT2 การตัด 881.00 1 95,338.00

PT3 การอบดวยความ
รอน

140.90 0.11 19,107.44

การขึ้นรูป 243.39 0.19 33,003.76
การตัดขอบ 243.39 0.19 33,003.76
การเจาะรู 326.66 0.255 44,294.52
การประกอบชิ้น
สวนยอย

326.66 0.255 44,294.52

รวม 1,281.00 1 173,704.00

4.5.2 คาใชจายโสหุยการผลิตแปรผันของแผนกผลิต  (Variable Factory Overhead Cost)

คาใชจายโสหุยการผลิตแปรผันที่เกิดขึ้นมาจากรายการคาใชจาย  ดังตอไปนี้
 วัสดุส้ินเปลือง
 คาพลังงาน

โดยแตละรายการจะมีการจัดสรรตนทุนเขาสูกระบวนการที่แตกตางกันออกไป  โดยมีราย
ละเอียดการจัดสรรตนทุนเขาสูกระบวนการ ดังนี้



4.5.2.1 การจัดสรรวัสดุส้ินเปลือง

คาใชจายวัสดุส้ินเปลืองที่เกิดขึ้น  จะสามารถแยกคาใชจายไดตามศูนยตนทุน คือ  PT1, PT2
และ  PT3  ซ่ึงมีรายการสรุปการเบิกวัสดุส้ินเปลือง  แสดงคาใชจายของรายการวัสดุส้ินเปลือง
จํานวนวัสดุส้ินเปลือง   เพื่อใหทราบวามีรายการใดบาง  โดยท่ีจะทําการจัดสรรคาใชจายเขาสู
กระบวนการโดยตรงตามคาใชจายที่เกิดขึ้นจริงในกระบวนการนั้นๆ  แตในกรณีที่ไมสามารถแยก
คาใชจายเขาสูกระบวนการได  โดยตรง  เชน   เศษผา  ถุงมือ  ไมกวาด  ผาอุดจมูก  ฯลฯ   จะทําการ
จัดสรรโดยเฉลี่ยคาใชจายเหลานี้เขาสูกระบวนการตางๆ ใน  Work Center  นั้น ในอัตราสวนเทาๆ
กัน

รูปที่  4.2   :   แผนภูมิแสดงการจัดสรรวัสดุส้ินเปลือง

คาใชจายรายการวัสดุสิ้นเปลืองในแผนก

แยกไดโด
ยตรง

คาใชจายวัสดุสิ้นเปลืองแตละกระบวนการ

เฉลี่ยคาใช
จายเขา
Process



การจัดสรรคาใชจายวัสดุส้ินเปลืองที่เกิดขึ้นในศูนยตนทุน เขาสูกระบวน  แสดงไดดังนี้

ตารางที่  4.3   :   แสดงรายละเอียดคาใชจายวัสดุส้ินเปลืองในแตละกระบวนการ  (หนวย : บาท)
ศูนยตนทุน กระบวนการ คาใชจายแยกโดย

ตรง
คาใชจายเฉลี่ย คาใชจายรวม

PT1 เคลือบกาว 2,483.50 2,483.50
รีดรอน 2,483.50 2,483.50

รวม 4,967.00 4,967.00

PT2 การตัด 2142.40 2,142.40

PT3 การอบดวยความ
รอน

6,789.60 6,789.60

การขึ้นรูป 2,640.00 6,789.60 9,429.60
การตัดขอบ 4,500.00 6,789.60 11,289.60
การเจาะรู 6,789.60 6,789.60
การประกอบชิ้น
สวนยอย

6,789.60 6,789.60

รวม 7,140.00 33,948.00 41,088.00

4.5.2.2 การจัดสรรคาพลังงาน

คาพลังงานจะทําการจัดสรรคาใชจายเขาสูกระบวนการ  โดยอาศัยขอมูลกิโลวัตตของเครื่อง
จักรที่มีทั้งหมดในแตละกระบวนการ  และจํานวนเวลาของเครื่องจักรแตละชนิดที่มีการใชงานใน
แตละเดือนนั้นเพื่อใหไดมาซึ่ง กิโลวัตต.ชั่วโมง  ซ่ึงจะนํามาเปนจัดสรรตนทุนเขาสูกระบวนการตอ
ไป

การจัดสรรคาใชจายพลังงานเขาสูกระบวนการผลิต  โดยทําการจัดสรรเขาสูกระบวนการดวย
กิโลวัตต.ชั่วโมง



ตารางที่  4.4   :   แสดงการจัดสรรคาพลังงานเขาสูกระบวนการ
ศูนยตนทุน กระบวน

การ
กิโลวัตต

(1)
M/C Time

(2)
กิโลวัตต.
ชั่วโมง
I  =  (1)x
(2)

Rate
(i/∑i)

คาพลังงาน
(บาท)

PT1 เคลือบกาว 364.10 221.30 80,575.33 0.32 52,326.86
รีดรอน 345.50 209.80 72,485.90 0.29 47,073.46

PT2 การตัด 39.20 60.30 2,363.76 0.01 1,535.06
PT3 การอบดวย

ความรอน
342.60 211.90 72,596.94 0.29 47,145.57

การขึ้นรูป 88.20 211.90 18,689.58 0.07 12,137.30
การตัดขอบ 15.70 70.10 1,100.57 0.004 714.73
การเจาะรู 19.20 45.70 877.44 0.004 569.82

การ
ประกอบ
ชิ้นสวน
ยอย

18.30 83.20 1,522.56 0.01 988.77

รวม 1,232.80 1,114.20 250,212.08 1.00 162,491.58
หมายเหตุ   :   (1)  คากิโลวัตตของเครื่องจักรในแตละกระบวนการจะเปนคาคงที่  โดยจะไมมีการ

เปล่ียนแปลง   นอกจากในกรณีที่มีการเพิ่มหรือลดปริมาณเครื่องจักรในแตละ
กระบวนการ
(2)  ช่ัวโมงเครื่องจักรที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ  จะเปนคาที่มีการเปลี่ยนแปลง
ทุกเดือน



ตารางที่  4.5   :   สรุปคาใชจายโสหุยการผลิตแปรผันที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ
ศูนยตนทุน กระบวนการ คาพลังงาน คาวัสดุสิ้นเปลือง คาใชจายรวม

PT1 เคลือบกาว 52,326.86 2,483.50 54,810.36
รีดรอน 47,073.46 2,483.50 49,556.96

รวม

PT2 การตัด 1,535.06 2,142.40 3,677.46

PT3 การอบดวยความ
รอน

47,145.57 6,789.60 53,935.17

การขึ้นรูป 12,137.30 9,429.60 21,566.90
การตัดขอบ 714.73 11,289.60 12,004.33
การเจาะรู 569.82 6,789.60 7,359.42
การประกอบชิ้น
สวนยอย

988.77 6,789.60 7,778.37

รวม 162,491.58 48,197.40 210,688.98

4.5.3 ชิ้นสวนประกอบยอย  (Component Part)

คาใชจายของรายการชิ้นสวนประกอบยอย  จะเปนคาใชจายที่แสดงอยูใน  Work Center PT3
ของแผนกผลิต  โดยที่รายการที่เปนชิ้นสวนประกอบยอยที่ใช คือ  เทปกาว  2  หนา  โดยในสวน
ของคาใชจายวัสดุส้ินเปลืองเราจะถือวาคาใชจายในสวนนี้ถือเปน  วัตถุดิบทางตรง  ดังนั้นจึง
สามารถจัดสรรคาใชจายเขาสูผลิตภัณฑไดโดยตรง  เนื่องจากสามารถทราบไดวาผลิตภัณฑใด ใช
ชิ้นสวนประกอบยอยรายการใดบาง



รูปที่  4.3   :   แผนภูมิแสดงการจัดสรรคาใชจายในสวนของชิ้นสวนประกอบยอย

4.5.4 คาโสหุยการผลิตคงท่ีของแผนกผลิต  (Fixed Factory Overhead Cost)

คาใชจายของรายการโสหุยการผลิตคงที่ จะเปนคาใชจายที่มา  2  สวน คือ

4.5.4.1 คาใชจายโสหุยการผลิตที่สามารถระบุเขาสูศูนยตนทุนได โดยตรง  (FFOH 1)

คาใชจายในศูนยตนทุนที่  PT1, PT2  และ  PT3  ภายหลังจากหักคาใชจายในสวนของโสหุย
การผลิตแปรผัน  คาพลังงาน และคาวัสดุส้ินเปลือง   โดยคาใชจายขางตน จะสามารถระบุเขาสูศูนย
ตนทุนได  กอนที่จะทําการระบุคาใชจายเขาสูกระบวนการผลิตในแผนก  ซ่ึงการจัดสรรตนทุนเขาสู
แตละกระบวนการเราจะใช   DLH   ที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการภายในแผนก   เพื่อใหไดคาใช
จายแตละกระบวนการตอไป

คาใชจายรายการชิ้นสวนประกอบยอย

จัดสรรโดย
ตรง

ผลิตภัณฑ



รูปที่  4.4   :   แผนภูมิแสดงการจัดสรรโสหุยการผลิตคงที่เขาสูกระบวนการ

ตารางที่  4.6   :   แสดงโสหุยการผลิตคงที่ที่ระบุเขาสูศูนยตนทุนการผลิตได  (หนวย : บาท)
หมวด PT1 PT2 PT3 รวมท้ังหมด
5515 6,489.21 12,040.59 21,953.43 40,483.23
5818 2,810.60 4,766.9 8,685.20 16,262.70
5819 947.6 259.18 542.58 1,749.36
5824 0 0 0 0

10,247.41 17,066.67 31,181.21 58,495.29

ภายหลังจากที่ทราบคาใชจายที่สามารถระบุไดในแตละศูนยตนทุนจะทําการจัดสรรคาใชจาย
เขาสูแตละกระบวนการ โดยใช  ช่ัวโมงแรงงานทางตรง  เปนตัวจัดสรรคาใชจาย

คาใชจาย  FFOH  ที่สามารถระบุ  WC  ได

จัดสรรโดย
DLH

คาใชจาย  FFOH (1)  แตละกระบวนการ



ตารางที่  4.7   :   แสดงคาใชจายโสหุยการผลิตคงที่  (ที่ระบุได)  เขาสูกระบวนการ
ศูนยตนทุน กระบวนการ DLH  (I) Rate  1

(i/∑i)
Fixed  1
(บาท)

PT1 เคลือบกาว 296.00 0.50 5,123.71
รีดรอน 296.00 0.50 5,123.71

รวม 592.00 1.00 10,247.41

PT2 การตัด 881.00 1.00 17,066.67

PT3 การอบดวยความรอน 140.90 0.10 3,118.12
การขึ้นรูป 243.39 0.19 5,924.43
การตัดขอบ 243.39 0.19 5,924.43
การเจาะรู 326.66 0.255 8,107.11
การประกอบชิ้นสวนยอย 326.66 0.255 8,107.11

รวม 1,281.00 1.00 31,181.21
รวมทั้งหมด 2,754.00 58,495.29

4.5.4.2 คาโสหุยการผลิตคงที่ที่ไมสามารถระบุเขาสูศูนยตนทุนไดโดยตรง  (FFOH 2)

คาใชจายในสวนนี้มาจากคาใชจายในแผนก  สํานักงานผูจัดการฝายผลิต  ภายหลังจากหักคาใช
จายในหมวด  101  เงินเดือนและคาจางแรงงาน ,  102  สวัสดิการพนักงาน  และ  103  เงินสมทบ
กองทุน

โดยคาใชจายขางตน  จะไมสามารถระบุเขาสูศูนยตนทุนไดโดยตรง  กอนที่จะทําการระบุคาใช
จายเขาสูกระบวนการผลิตตางๆ   ซ่ึงการจัดสรรตนทุนเขาสูแตละกระบวนการเราจะใช  DLH  ที่
เกิดขึ้นในทุกแผนก   เพื่อเปนตัวขับเคลื่อนคาใชจายเขาสูแตละกระบวนการตอไป



รูปที่  4.5   :   แผนภูมิแสดงการจัดสรรโสหุยการผลิตคงที่  (ที่ไมสามารถระบุได)

พบวาคาใชจายในแผนก  สํานักงานผูจัดการโรงงานเปนจํานวนเงิน   589,867.82   บาท  โดย
ภายหลังจากหักคาใชจาย  ดังตอไปนี้

5400  เงินเดือนและคาจางแรงงาน 167,593.00 บาท
5515  สวัสดิการพนักงาน 6,332.40 บาท
5818  เงินสมทบกองทุน 8,379.65 บาท
5849  คาพลังงาน 162,491.58 บาท
         รวมทั้งหมด 344,796.63 บาท

ดังนั้นคาใชจายโสหุยการผลิตคงที่ที่ไมสามารถระบุศูนยตนทุนได มีคา   245,071.19   บาท
ขอมูลการจัดสรรคาใชจายโสหุยการผลิตคงที่  สวนที่ไมสามารถระบุศูนยตนทุนได  เขาสูกระบวน
การ

คาใชจาย  FFOH  ที่ไมสามารถระบุ  WC  ได

จัดสรรโดย
DLH

คาใชจาย  FFOH (2)  แตละกระบวนการ



ตารางที่  4.8   :   แสดงการจัดสรรคาใชจายโสหุยการผลิตสวนที่ไมสามารถระบุศูนยตนทุน
ศูนยตนทุน กระบวนการ ชั่วโมงแรงงาน

ทางตรง
Rate  1
(i/∑i)

คาโสหุยคง
ท่ี  (บาท)

PT1 เคลือบกาว 296.00 0.11 26,957.83
รีดรอน 296.00 0.11 26,957.83

PT2 การตัด 881.00 0.31 75,972.07
PT3 การอบดวยความรอน 140.90 0.05 12,253.56

การขึ้นรูป 243.39 0.09 22,056.41
การตัดขอบ 243.39 0.09 22,056.41
การเจาะรู 326.66 0.12 29,408.54
การประกอบชิ้นสวนยอย 326.66 0.12 29,408.54

รวมทั้งหมด 2,754.00 1.00 245,071.19

จากขอมูลขางตนภายหลังจากการจัดสรรโสหุยการผลิตคงที่ ทั้ง  2  สวน  จะไดคาใชจาย
รวมของโสหุยการผลิตคงที่ ที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ  ดังตารางตอไปนี้

ตารางที่  4.9   :   แสดงคาใชจายโสหุยการผลิตในแตละกระบวนการ  (หนวย  :  บาท)
ศูนยตนทุน กระบวนการ FOH Fix 1 FOH Fix 2 FOH

(Fixed)
PT1 เคลือบกาว 5,123.71 26,957.83 32,081.54

รีดรอน 5,123.71 26,957.83 32,081.54
PT2 การตัด 17,066.67 75,972.07 93,038.74
PT3 การอบดวยความรอน 3,118.12 12,253.59 15,371.68

การขึ้นรูป 5,924.43 22,056.41 27,980.84
การตัดขอบ 5,924.43 22,056.41 27,980.84
การเจาะรู 8,107.11 29,408.54 37,515.65
การประกอบชิ้นสวนยอย 8,107.11 29,408.54 37,515.65

รวมทั้งหมด 58,495.29 245,071.19 303,566.48



4.5.5  คาโสหุยการผลิตท่ีเกิดจากหนวยงานสนับสนุนภายในบริษัท  (Service Overhead Cost)

คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนภายในบริษัท  ซ่ึงจะเปนคาโสหุยการผลิตที่ไม
ไดเกิดกับฝายผลิตโดยตรง   โดยที่จะมีการบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละหนวยงานตามหมวด
หมูคาใชจายทางบัญชีเดียวกัน  ซ่ึงจะเปนคาใชจายที่มาจาก  2  สวน ดังตอไปนี้

4.5.5.1  คาใชจายที่เกิดขึ้นในแผนก ดังตอไปนี้

คาใชจายในบัญชีที่เกดิขึ้น  มาจากการบันทึกในแผนกสนับสนุน  ดังตอไปนี้
 สํานักงานผูจัดการทั่วไป
 ฝายวิศวกรรม
 ฝายควบคุมคุณภาพ
 ฝายบริหารโครงการ
 ฝายบัญชี การเงิน
 ฝายสโตร จัดสง
 ฝายจัดซื้อ ธุรการ
 ฝายบุคคล

ตารางที่  4.10   :   แสดงคาใชจายโสหุยสนับสนุนในแตละแผนก
แผนก คาใชจาย  (บาท)

สํานักงานผูจัดการทั่วไป 661,431.19
ฝายวิศวกรรม 445,145.32
ฝายควบคุมคุณภาพ 135,740.70
ฝายบริหารโครงการ 101,300.99
ฝายบัญชี-การเงิน 123,952.63
ฝายสโตร-จัดสง 205,690.07
ฝายจัดซื้อ-ธุรการ 168,435.73
ฝายบุคคล 83,208.54
รวมทั้งหมด 1,924,905.17



4.5.5.2 คาใชจายจาก  สํานักงานผูจัดการโรงงาน  ดังตอไปนี้

คาใชจายที่เกิดขึ้นในหมวดคาใชจาย ดังตอไปนี้
♦ 5400  เงินเดือนและคาจางแรงงาน
♦ 5515  สวัสดิการพนักงาน
♦ 5818  เงินสมทบกองทุน

โดยสามารถสรุปคาใชจายที่เกิดขึ้นตามหมวดหมูขางตนไดดังนี้

ตารางที่  4.11   :   แสดงคาใชจายในหมวด  5400, 5515  และ  5818  ของ สํานักงานผูจัดการโรงงาน
หมวด ชื่อ คาใชจาย  (บาท)

5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 167,593.00
5515 สวัสดิการพนักงาน 6,332.40
5818 เงินสมทบกองทุน 8,379.65
รวมทั้งหมด 182,305.05

จากขอมูลคาใชจายทั้งสองสวน พบวาคาใชจายโสหุยสนับสนุนบริษัท เปน 2,107,210.22
บาท

จากคาใชจายที่เกิดขึ้นขางตน  จะทําการจัดสรรคาใชจาย  SOH  เขาสูศูนยตนทุน  PT1, PT2
และ  PT3  โดยจะใช  คาโสหุยการผลิตคงที่  (Fixed Factory Overhead Cost)  ที่เกิดขึ้นในแตละ
แผนก   เพื่อจัดสรรคาใชจาย  SOH  ในสวนนี้เขาสูแผนกผลิต

ภายหลังจากที่ทราบคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละศูนยตนทุนแลวนั้น  ในขั้นตอนตอมาจะ
ดําเนนิการจัดสรรคาใชจาย  SOH  ที่เกิดขึ้นในแตละแผนกเขาสูกระบวนการโดยจะใช  DLH  เปน
ตัวขับเคลื่อนตนทุน เขาสูกระบวนการผลิตตอไป



รูปที่  4.6   :   แผนภูมิแสดงการจัดสรรโสหุยสนับสนุนบริษัท

ขั้นตอนที่  1 การจัดสรรคาใชจายโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนภายในบริษัท เขา
สูกระบวนการผลิตแตละแผนก

ตารางที่  4.12   :   แสดงการจัดสรรโสหุยสนับสนุนเขาสูศูนยตนทุน
ศูนยตนทุน โสหุยคงท่ี  (บาท), i อัตราจัดสรร  (i/∑i) โสหุยสนับสนุนบริษัท

(บาท)
PT1 64,163.07 0.21 445,388.69
PT2 93,038.74 0.31 645,829.49
PT3 146,364.67 0.48 1,015,992.04
รวมทั้งหมด 303,566.48 1.00 2,107,210.22

คาใชจายโสหุยสนับสนุนบริษัท  (SOH)

FOH Fix

คาใชจายในแตละศูนยตนทุน

DLH

โสหุยสนับสนุนในแตละกระบวนการผลิต



จากตารางขางตนพบวา  จะใชคาโสหุยการผลิตคงที่  (Fix Factory Overhead Cost)  ที่เกิด
ขึ้นในแตละศูนยตนทุน   เพื่อจัดสรรคาโสหุยสนับสนุนการผลิตเขาสูศูนยตนทุน กอนที่จะจัดสรร
เขาสูกระบวนการในขั้นตอนตอไป

ขั้นตอนที่  2 การจัดสรรคาใชจายเขาสูกระบวนการในแผนก  โดยใช  DLH  เปนตัวขับเคลื่อน
ตนทุน

ตารางที่  4.13   :   แสดงการจัดสรรคาโสหุยสนับสนุนเขาสูกระบวนการผลิต
ศูนยตนทุน กระบวนการ ชม.แรงงานทาง

ตรง  (i)
อัตราการจัดสรร

(i/∑i)
SOH  (บาท)

PT1 เคลือบกาว 296.00 0.50 222,694.36
รีดรอน 296.00 0.50 222,694.35

รวม 592.00 1.00 445,388.69

PT2 การตัด 881.00 1.00 645,829.49

PT3 การอบดวยความ
รอน

140.90 0.10 101,599.20

การขึ้นรูป 243.39 0.19 193,038.49
การตัดขอบ 243.39 0.19 193,038.49
การเจาะรู 326.66 0.26 246,157.93
การประกอบชิ้น
สวนยอย

326.66 0.26 264,157.93

รวม 1,281.00 1.00 1,015,992.04

ภายหลังจากทราบวาคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการแลวนั้น  สามารถสรุปคาใช
จายตางๆ ที่เกิดขึ้น ดังตอไปนี้



ตารางที่  4.14   :   ตารางสรุปคาใชจายในแตละกระบวนการผลิต  (หนวย  :  บาท)
ศูนยตนทุน กระบวนการ DL Fixed FOH

Variable
SOH

PT1 เคลือบกาว 28,106.00 32,081.54 54,810.36 222,694.35
รีดรอน 28,106.00 32,081.54 49,556.96 222,694.35

รวม 56,212.00 64,163.07 104,367.32 445,388.69

PT2 การตัด 95,338.00 93,038.74 3,677.46 645,829.49

PT3 การอบดวยความ
รอน

19,107.44 15,371.68 53,935.17 101,599.20

การขึ้นรูป 33,003.76 27,980.84 21,566.90 193,038.49
การตัดขอบ 33,003.76 27,980.84 12,004.33 193,038.49
การเจาะรู 44,294.52 37,515.65 7,359.42 264,157.93
การประกอบชิ้น
สวนยอย

44,294.52 37,515.65 7,778.37 264,157.93

รวม 173,704.00 146,364.67 102,644.20 1,015,992.04
รวมทั้งหมด 325,254.00 303,566.48 210,688.98 2,107,210.22

การจัดสรรอัตราคาใชจายของแตละกระบวนการ  (Process Rate)

ในการคํานวณตนทุนของผลิตภัณฑ   โดยอาศัยวิธีคิดตนทุนกระบวนการ  (Process
Costing)  นั้นจะทําการพิจารณาภายหลังจากการจัดสรรคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการดังที่
ผานมาในขั้นตอนแรก  ในขั้นตอนถัดมาจะตองพิจารณาหาตัวขับเคลื่อนตนทุน  (Cost Driver)  ที่มี
ความเหมาะสม  เพื่อนํามาดําเนินการจัดทํา  “อัตราคาใชจายในกระบวนการ  (Process Rate)”
สําหรับใชในการจัดสรรคาใชจายเขาสูผลิตภัณฑตอไป   โดยที่ตัวขับเคลื่อนตนทุน  (Cost Driver)
ของแตละโครงสรางคาใชจายที่ใชมีรายละเอียด  ดังตอไปนี้



 ตารางที่  4.15   :   ตารางแสดงตัวขับเคลื่อนตนทุนของคาใชจายแตละสวน
โครงสรางคาใชจาย ตัวขับเคลื่อนตนทุน
คาแรงงานทางตรง  (DL) ชั่วโมงแรงงานทางตรง  (DLH)
คาโสหุยการผลิตคงที่  (FFOH) ชั่วโมงแรงงานทางตรง  (DLH)
คาโสหุยการผลิตแปรผัน  (VFOH) ชั่วโมงแรงงานทางตรง  (DLH)
คาโสหุยสนับสนุนการผลิต  (SOH) ชั่วโมงแรงงานทางตรง  (DLH)

โดยจะพบวาชั่วโมงแรงงานทางตรง  (Direct Labor Hour)  ที่จะนํามาใชในการจัดทําอัตรา
คาใชจายนั้น  จะไดมาจากการลงบันทึกขอมูลการผลิตประจําวัน  ซ่ึงขอมูลช่ัวโมงแรงงานทางตรงที่
ใชนี้   ในเบื้องตนจะใชเวลาที่เกิดจากการลงบันทึกเวลาที่มีการผลิตจริงเทานั้น  โดยที่จะไมพิจารณา
เวลาในการหยุดพัก  เวลาในการ  Preventive Maintenance การติดตั้งแมพิมพ  การตรวจสอบชิ้น
งานระหวางผลิต  การรองานเขาสูกระบวนการ  การติดตั้งเครื่องมือ  ฯลฯ   โดยเวลาของกิจกรรม
เหลานี้  จะมีการพิจารณาในสวนของประสิทธิภาพการทํางาน  (Performance)  ซ่ึงขอมูลการผลิตที่
ใชในการจัดสรรคาใชจายจะเปนขอมูลที่มีการบันทึกระบบฐานขอมูลการผลิต   โดยที่อัตราคาใช
จายของแตละกระบวนการ  คํานวณไดจากสูตร
อัตราคาใชจายของกระบวนการ   =   คาใชจายของกระบวนการ / ช่ัวโมงแรงงานทางตรง
,รายละเอียดของคาใชจาย  และชั่วโมงแรงงานทางตรงที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ  ในการ
คํานวณอัตราคาใชจาย  แสดงรายละเอียดในตารางตอไปนี้
ตารางที่  4.16   :   แสดงอัตราคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ
ศูนยตน
ทุน

กระบวนการ DLH
(1)

DL  (2) Rate
(2)/(1)

Fixed  (3) Rate
(3)/(1)

FOH Var
(4)

Rate
 (4)/(1)

SOH  (5) Rate
 (5)/(1)

PT1 เคลือบกาว 296.00 28,106.00 94.95 32,081.54 108.38 54,810.36 185.17 222,694.35 752.35
รีดรอน 296.00 28,106.00 94.95 32,081.54 108.38 49,556.96 167.42 222,694.35 752.35

PT2 การตัด 881.00 95,338.00 108.22 93,038.74 105.61 3,677.46 4.17 645,829.49 733.06
PT3 การอบดวย

ความรอน
140.90 19,107.44 136.61 15,371.68 109.10 53,935.17 382.79 101.599.20 721.07

การขึ้นรูป 243.39 33,003.76 135.60 27,980.84 114.96 21,566.90 88.61 193,038.49 793.12
การตัดขอบ 243.39 33,003.76 135.60 27,980.84 114.96 12,004.33 49.32 193,038.49 793.12
การเจาะรู 326.66 44,294.52 135.60 37,515.65 114.85 7,359.42 22.53 264,157.93 808.66
การประกอบ
ชิ้นสวนยอย

326.66 44,294.52 135.60 37,515.65 114.85 7,778.37 23.81 264,157.93 808.66

รวม 325,254.00 303,566.48 210,688.98 2,107,210.22

หมายเหตุ   :   อัตราคาใชจายเปนหนวย : บาทตอช่ัวโมงแรงงานทางตรง



การคํานวณคาใชจายเขาสูผลิตภัณฑ

สภาพปจจุบันภายในโรงงานนั้น  พบวาผลิตภัณฑที่มีการผลิตของโรงงานมีความหลาก
หลายของผลิตภัณฑสูงมาก   เนื่องจากผลิตภัณฑแตละชนิดมีกระบวนการผลิตที่แตกตางกันออกไป
ตามรุนผลิตภัณฑ  ดังนั้นการคิดตนทุนของผลิตภัณฑแตละชนิดจึงคอนขางมีความซับซอนยุงยาก
ตามมา  และในปจจุบันนั้นยังไมสามารถคํานวณหาตนทุนของผลิตภัณฑไดชัดเจนเทาที่ควรสงผล
ใหไมสามารถทําการวิเคราะหไดอยางชัดเจน  และอีกสภาพปญหาที่ทางโรงงานพบก็คือ  สวนของ
งานระหวางกระบวนการผลิต  (Work In Process)  ซ่ึงไมสามารถคิดมูลคาได  ทําใหตนทุนของผลิต
ภัณฑที่เกิดขึ้นมีความคลาดเคลื่อนเนื่องจากการละเลยสวนนี้ไป

การพัฒนาระบบการคํานวณหาตนทุนโดยอาศัย  ระบบตนทุนกระบวนการ  (Process Cost)
มาชวยในการคํานวณหาตนทุนทําใหมีความถูกตองและชัดเจนมากยิ่งขึ้น  ซ่ึงในสวนนี้ยังสงผลดี
เนื่องจากสามารถวิเคราะหและหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่สงผลตอตนทุนที่มี
มูลคาสูงผิดปรกติ อันจะทําใหสามารถควบคุมการผลิตไดดียิ่งขึ้นอีกดวย

ลักษณะของระบบตนทุนกระบวนการที่ใช มีลักษณะดังตอไปนี้
1) การเกิดตนทุนของผลิตภัณฑแตละชนิดนั้น  จะเปนการสะสมตนทุนตามแผนกผลิตหรือศูนย

ตนทุน ที่ผลิตภัณฑประเภทนั้นผานกระบวนการผลิตในกระบวนการนั้นๆ โดยหากไมผาน
กระบวนการก็จะไมมีการสะสมตนทุนเกิดขึ้น  จึงทําใหตนทุนที่คํานวณไดมีสภาพใกลเคียง
ความเปนจริง   เนื่องจากไมไดเปนการเฉลี่ยตนทุนใหแกทุกผลิตภัณฑดังเชนระบบคํานวณเดิม

รูปที่  4.7   :   ตัวอยางแสดงการสะสมตนทุนตามแผนกผลิต

2) ตนทุนที่เกิดขึ้นในแผนกบริการและสนับสนุนการผลิต  จะถูกจัดสรรใหกับแผนกผลิต  เพื่อ
ระบุคาใชจายเขาสูกระบวนการในแผนกผลิตตอไป

ผลิตภัณฑ
(วัตถุดิบ) กระบวนการ  1

ผลิตภัณฑ
(Finish
Good)

กระบวนการ  3กระบวนการ  2



3) คํานวณตนทุนตอหนวยสําหรับแตละแผนกผลิตดวยตนทุนที่สะสมใหกับกระบวนการผลิต
หารดวยจํานวนการผลิตที่ผลิตไดในกระบวนการนั้นๆ โดยตนทุนรวมของสินคาสําเร็จรูป คือ
ผลรวมของตนทุนตอหนวยของทุกกระบวนการผลิต  ตามกระบวนการผลิตทั้งสิ้นในการผลิต
สินคานั้นๆ

4) ในกรณีที่มีงานระหวางทําตนงวด  จะตองมีการพิจารณาถึงคาใชจายที่เกิดขึ้นในรอบเดือนที่
ผานมา ควบคูกับคาใชจายในรอบเดือนปจจุบัน โดยจะมีการคํานวณใชวิธีการถัวเฉลี่ย
(Average)  เพื่อใหไดมูลคา  ณ รอบเดือนปจจุบัน

การคํานวณตนทุนกระบวนการ

1. ในการคํานวณตนทุนกระบวนการ  จะทําใหเราสามารถทราบโครงสรางคาใชจายที่เกิดขึ้นใน
แตละกระบวนการไดอยางชัดเจน  และสามารถนําขอมูลเหลานั้นไปใชในดานการวิเคราะหขอ
มูลการผลิต  โดยอาจจะเห็นไดวาในกรณีที่เกิดปญหาตนทุนในกระบวนการการผลิตใด ก็
สามารถที่จะนํามาพิจารณาเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขได  นอกจากที่กลาวมาแลวนั้น
ยังสามารถทราบมูลคางานคางระหวางกระบวนการ  (Work In-Process)  ที่เกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการดวย

ตารางที่  4.17   :  แสดงโครงสรางการจดบันทึกโดยใชตาราง T-Account
Part No…                        กระบวนการ…                         วันท่ี…                              เวลา…
BI
DM
DL&FOH

Piece
(1)
(4)

Rate (B/sqm)
(2)
(5)

Total  (B)
(3)
(6)

Transfer
Good
Bad
DM DL&FOH

Piece
(7)

(10)
(13)

Rate (B/sqm)
(8)

(11)
(14)

Total  (B)
(9)

(12)
(15)

Production
DM
DM2
DL
FOH (Var)
FOH (Fix)
SOH
DL&FOH (Unit Cost)
Total Unit Cost

(16)

(21)

(17)
(19)
(22)
(24)
(26)
(28)
(30)
(31)

(18)
(20)
(23)
(25)
(27)
(29)

EI
DM
DL&FOH

(32)
(35)

(33)
(36)

(34)
(37)



ความสัมพันธระหวางสวนประกอบของ T-Account คือ

BI  +  Production = Transfer  +  EI

การคํานวณ “จํานวนหนวยผลิต” ไดจาก

จํานวนหนวยผลิตของงานระหวางทําตนงวด จํานวนหนวยผลิตของที่ทําสําเร็จและโอนออก
+           = +

จํานวนหนวยผลิตของที่การผลิตในงวดนั้น  จํานวนหนวยผลิตของงานระหวางทําปลายงวด

การคํานวณ “มูลคาการผลิต” ไดจาก

มูลคาของงานระหวางทําตนงวด มูลคาของที่ทําสําเร็จและโอนออก
+ = +

มูลคาของที่ทําการผลิตในงวดนั้น มูลคาของงานระหวางทําปลายงวด

จะมีการจดบันทึกเปน  Lot  การผลิต  ทั้งในสวนของขอมูลของเวลาที่ใช  และจาํนวนผลิต
ภัณฑที่มีการโอนออกจากกระบวนการ จะแบงออกเปน  4  สวนหลัก ดังตอไปนี้  คือ

1. สินคาคงคลังตนงวด  (Beginning Iventory)

ขอมูลในสวนของงงานคางระหวางกระบวนการตนงวด  จะเปนขอมูลงานระหวางกระบวน
การ  (Work In-Process)  ที่ยกยอดมาจากงานคางระหวางกระบวนการปลายงวด  (ในสวนของ
Ending Inventory)  ในรอบเดือนที่ผานมา  โดยจะมีการยกยอดมูลคาจากเดือนที่ผานมาดวย  ณ รอบ
เดือนปจจุบัน  โดยงานคางระหวางกระบวนการของกระบวนการกอนหนา  จะถือเปนตนทุนวัตถุ
ดิบของกระบวนการถัดมา



จากตัวอยางจะพบวาขอมูลในสวนที่  (1)  (2)  และ (3)  จะเปนขอมูลที่ยกยอดมาจากสวนสิน
คาคงคลังปลายงวดของรอบเดือนที่ผานมาโดยไมตองมีการคํานวณ
2. สวนผลิต  (Production)

ขอมูลในสวนการผลิต  (Production)  จะเปนขอมูลที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตๆจริง ซ่ึง
สามารถอธิบายไดวา

 คาใชจายตามโครงสราง  (DM, DL  และFOH)  ที่เกิดขึ้นในกระบวนการวามีมูลคาเทาใด
 มูลคาตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑที่ไมผานกระบวนการผลิต  และจะโอนเปนมูลคาของงาน
คางระหวางกระบวนการปลายงวด

 จํานวนการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในกระบวนการผลิตนั้นๆ
โดยมีรายละเอียดการคํานวณตามโครงสรางคาใชจาย ดังตอไปนี้

2.1  ตนทุนวัตถุดิบทางตรง  (Direct Material)

2.1.1  จํานวนผลิตภัณฑ  (16)  จากตัวอยาง  T-Account  คํานวณมาจากสมการ
WIP ตนงวด ( BI )+ ผลิต = ยอดโอน  (Transfer) + WIP ปลายงวด ( EI )

โดยจํานวนผลิตภัณฑที่คํานวณได  จะใชเปนฐานในการคํานวณ  “ตนทุนตอหนวยผลิต
ภัณฑ  (Cost/Unit)”  ที่เกิดขึ้นในกระบวนการนั้นๆ

หมายเหตุ  :   ที่ตองมีการคํานวณยอดที่มีการผลิต   เนื่องมาจากในการจดบันทึกขอมูลการผลิต
ประจําวันของพนักงานจะมีการบันทึกยอดในสวนของผลิตภัณฑที่มีการโอนออกจากกระบวนการ
ไปยังกระบวนการถัดไป

2.1.2 คาใชจายของวัตถุดิบ  (18)  จะแบงออกเปน  2  กรณี ดังนี้
2.1.2.1 กรณีที่เปนกระบวนการเคลือบกาว  ซ่ึงเปนกระบวนการแรก  คํานวณจากสมการ

จํานวนพรมที่ใชหนวยเปนตารางเมตร (16) x ราคาบาทตอตารางเมตร (17)  =  คาใช
จายวัตถุดิบ (18)



2.1.2.2 กรณีที่ไมใชกระบวนการเคลือบกาว  คาใชจายในสวน (18)  จะเปนคาใชจาย (9)  ที่
โอนมาจากสวน  Transfer  ของกระบวนการกอนหนา

โดยที่อัตราคาใชจาย  (17)  ที่เกิดขึ้นจะคํานวณดวยวิธีการถัวเฉลี่ย  จากสมการ

คาใชจายวัตถุดิบในสวนของ  Production (18) น้ําหนักของ  DM  ในสวนของ
+                              Production (16)  +

คาใชจายวัตถุดิบในสวนของ  BI (3) น้ําหนักของ  DM  ในสวนของ  BI (1)

อัตราที่คํานวณไดจะเปนมูลคาของ  DM  ในกระบวนการนั้น  โดยอาจมีคาเปลี่ยนแปลงไป
ตาม  จํานวนและคาใชจายที่เกิดขึ้นจากงานคางระหวางกระบวนการตนงวดดวย

2.2 ตนทุนวัสดุชวยประกอบ  (Component Part, DM2)

คาใชจายในสวนนี้จะมีการคํานวณคาใชจายของ  Component Part  ตามจํานวนที่ไดมีการเบิก
ใชจริง  โดยจะจัดสรรเขาสูผลิตภัณฑโดยตรงเชนเดียวกับวัตถุดิบทางตรง  โดยจะตองอาศัยขอมูล
2  สวน คือ

2.2.1 ขอมูล  BOM  เพื่อที่จะนําขอมูลของวัสดุชวยประกอบที่จะตองใชในผลิตภัณฑแตละ
รุน  ซ่ึงจะมีรายการแตกตางกันออกไป

2.2.2 ขอมลูราคาของวัสดุชวยประกอบแตละประเภท  โดยจะนําราคาของวัสดุชวย
ประกอบมาจากรายการเบิกวัสดุส้ินเปลือง

คาใชจายวัสดุชวยประกอบ  (20)     =   จํานวนวัสดุที่ใช x ราคาวัสดุชวยประกอบ
ภายหลังจากที่คํานวณคาใชจายของวัสดุชวยประกอบไดแลวนั้น  จะคํานวณอัตรา

คาใชจาย  (19)  ไดจากสมการ
คาวัสดุชวยประกอบตอหนวย  (19)   =   คาใชจายวัสดุชวยประกอบ  (20) /
                                                                จํานวนผลิตภัณฑที่ผลิต  (16)



2.3 ตนทุนคาแรงงานทางตรง  (Direct Labor Cost)

คาใชจายแรงงานทางตรง  คํานวณมาจากสมการ
คาแรงงานทางตรง  (23)   =   ชั่วโมงแรงงานทางตรง x อัตราคาแรงานของกระบวนการ
• ชั่วโมงแรงงานทางตรงที่ใช เปนเวลาที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑในกระบวนการนั้น
• อัตราคาแรงงานทางตรงจะแตกตางกันตามกระบวนการ

ภายหลังจากที่ทราบวาคาแรงงานทางตรง  จะทําการคํานวณตนทุนแรงงานทางตรงตอหนวย
ผลิตภัณฑ  จากสมการ

คาแรงงานทางตางตอหนวย  (22)   =   คาแรงงานทางตรง  (23) / จํานวนผลิตภัณฑที่ผาน
 การผลิต  (21)

หมายเหตุ   :   จํานวนชิ้นงานที่ผานการผลิต  (21)   หมายถึง  ผลิตภัณฑที่ผานกระบวนการ โดย
จะไมรวมจํานวนผลิตภัณฑที่เปน  WIP  มาคํานวณ

2.4 ตนทุนโสหุยการผลิตแปรผัน  (Variable Factory Overhead Cost)

คาโสหุยการผลิตแปรผัน  คํานวณมาจากสมการ
คาโสหุยการผลิตแปรผัน  (25)   =   ชั่วโมงแรงงานทางตรง  (DLH) x อัตราโสหุยแปรผัน
ภายหลังจากที่ทราบคาโสหุยการผลิตแปรผัน  จะทําการคํานวณตนทุนโสหุยการผลิตแปรผัน

ตอหนวยผลิตภัณฑ  จากสมการ
คาโสหุยแปรผันตอหนวย  (24)   =   คาโสหุยการผลิตแปรผัน  (25)  / จํานวนผลิตภัณฑ

            ที่ผานการผลิต  (21)

2.5 ตนทุนโสหุยการผลิตคงที่  (Fix Factory Overhead Cost)

คาใชจายโสหุยการผลิตคงที่  คํานวณไดจากสมการ
คาโสหุยการผลิตคงที่  (27)   =   ช่ัวโมงแรงงานทางตรง  (DLH) x อัตราโสหุยการผลิตคงที่
ภายหลังจากที่ทราบคาโสหุยการผลิตคงที่  จะทําการคํานวณตนทุนโสหุยการผลิตคงที่ตอ

หนวยผลิตภัณฑ  จากสมการ



คาโสหุยการผลิตคงที่ตอหนวย  (26)   =   คาโสหุยคงที่  (27) / จํานวนผลิตภัณฑที่ผาน
       การผลิต  (21)

2.6 ตนทุนโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนโรงงาน  (Support Overhead Cost)

คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนโรงงาน  คํานวณไดจากสมการ
คาโสหุยหนวยงานสนับสนุน  (29)   =   ชั่วโมงแรงงานทางตรง  (DLH) x อัตราโสหุย

    สนับสนุน

ภายหลังจากที่ทราบคาโสหุยสนับสนุนการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนโรงงาน  จะทํา
การคํานวณตนทุนโสหุยสนับสนุนตอหนวยผลิตภัณฑ  จากสมการ

คาโสหุยสนับสนุนตอหนวย  (28)   =   คาโสหุยสนับสนุน  (29) / จํานวนผลิตภัณฑที่ผาน
  การผลิต (21)

เมื่อทราบคาใชจายตอหนวยของคาแรงงานทางตรง  คาโสหุยการผลิตคงที่  คาโสหุยการผลิต
แปรผัน  และคาโสหุยสนับสนุนการผลิต แลวจะทราบตนทุนกระบวนการที่เกิดขึ้น  จากสมการ

ตนทุนกระบวนการ  (30)   =   DL (22) + FOH Var (24) + FOH Fix (26) + SOH (28)
โดยผลสรุปสุดทายตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ  (Cost / Unit)  จะคํานวณจากสมการ
ตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ  (31)   =   DM (17) + DM2 (19) + ตนทุนกระบวนการ (30)

3. ยอดโอน  (Transfer)

ขอมูลในสวนนี้จะบอกใหทราบมูลคาของผลิตภัณฑ ที่จะโอนไปสูกระบวนการถัดไป  โดย
สวนนี้จะบอกรายละเอียดของผลิตภัณฑที่เปนของดี และของเสีย  โดยทราบมูลคาของผลิตภัณฑ
เหลานั้นดวย

โดยที่ยอดของผลิตภัณฑในสวน  Transfer  นี้มาจากจดบันทึกการผลิตประจําวัน  ทั้งในสวน
ผลิตภัณฑดีที่โอนออก  (7)  และของเสียที่เกิดขึ้น  (10)  ในกระบวนการนั้น

อัตราคาใชจาย  (8)  และ  (11)  จะเปนมูลคาเดียวกับตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ  (31)  ในสวน
ของ  Production  โดยที่คาใชจายของมูลคาผลิตภัณฑ  (9)  ที่จะโอนไปยังกระบวนการผลิตถัดไป
จะคํานวณจากสมการ

คาใชจายมูลคาผลิตภัณฑ  (9)   =   ผลิตภัณฑที่โอนออก  (7) x อัตราคาใชจาย  (8)



4. สินคาคงคลังปลายงวด  (Ending Inventory)

ขอมูลในสวนนี้จะบอกใหทราบมูลคางานคางระหวางกระบวนการปลายงวด  ซ่ึงจะเปนขอมูล
ที่ยกยอดในสวนของสินคาคงคลังตนงวดของเดือนถัดไป  โดยขอมูลที่จะยกยอดไปยังตนงวดของ
รอบเดือนถัดไป  จะเปนขอมูลของจํานวนของผลิตภัณฑที่เปน  WIP  และมูลคาของผลิตภัณฑที่เกิด
ขึ้น  ณ รอบเดือนนั้นดวย

มูลคาตอหนวยของงานคางกระบวนการ  (33)  จะเปนคาเดียวกันกับอัตราคาใชจายวัตถุดิบทาง
ตรง  (17)  ที่คํานวณได   เนื่องมาจากถือวายังไมผานกระบวนการผลิต  จึงไมตองรับคาใชจายที่เกิด
ขึ้นในกระบวนการ  และมูลคาของงานคางระหวางกระบวนการปลายงวด  (34)  จะคํานวณจากสม
การ

มูลคางานคางระหวางกระบวนการปลายงวด  (34)   =   น้ําหนัก  (32) x มูลคาตอหนวย  (33)

การคํานวณตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ  (Unit Cost) ของโรงงานตัวอยาง

ขอมูลที่จะนํามาใชในการคํานวณตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ  จะตองอาศัยขอมูลจากรายงาน
การผลิตประจําวัน  ดังตอไปนี้

 ชั่วโมงแรงงานทางตรง  (DLH)
 จํานวนผลิตภัณฑที่โอนออกไปยังกระบวนการถัดไป  (Next Process Transfer)
 กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑชิ้นนั้น  (Master Process)

รูปที่  4.8   :   แผนภาพแสดงโครงสรางการคํานวณ

ขอมูลจากใบรายงาน
1. ช่ัวโมงแรงงานทางตรง
2. Next Process Transfer

กระบวนการผลิตแตละผลิต
ภัณฑ  (Part Master)

ตนทุนตอหนวย
ผลิตภัณฑ



จากขอมูลขางตนจะนําไปใชการคํานวณ  ซ่ึงขอมูลที่จะนํามาใชในการคํานวณตนทุนตอหนวย
จะใชในสวนการผลิต  (Production)  โดยในการคํานวณเบื้องตนนั้น  ตนทุนของผลิตภัณฑในโรง
งาน  จะคํานวณออกมาเปน  ตนทุนตอตารางเมตร  ซ่ึงจะเปลี่ยนมาเปนตนทุนตอหนวยโดยการนํา
ขอมูลตารางเมตรของผลิตภัณฑนั้นมาคํานวณ

ตนทุนตอตารางเมตร x ตารางเมตรที่ใชในการผลิต   =   ตนทุนตอหนวย  (Unit Cost)

ขอมูลขนาดของผลิตภัณฑ

การคํานวณตนทุนของผลิตภัณฑรุนคัมร่ี  ซ่ึงมกีารสั่งผลิตตอ  Lot  จํานวน  200  ชิ้น  โดยที่
ผลิตภัณฑนี้จะใชวัตถุดิบซึ่งเปนพรมแผนมีขนาดเทากับ  1.52  ตารางเมตร

( 1 ) จํานวนของวัตถุดิบที่ใชในการผลิตแตละ Lot

ตารางที่  4.18   :   แสดงจํานวนของวัตถุดิบที่ใชในการผลิตแตละ Lot
ปริมาณพรมแผนในการผลิต
ตอช้ิน ( ตารางเมตร )

จํานวนการผลิตตอ Lot  (ชิ้น ) จํานวนของวัตถุดิบที่ใชในการ
ผลิต ( ตารางเมตร )

1.52 200 304

 ( 2 ) ขอมูลการผลิตที่ใชในการคํานวณตนทุน  (มาจากระบบฐานขอมูลการผลิตประจําวัน)

ตารางที่  4.19   :   แสดงขอมูลการผลิตของผลิตภัณฑพรมหองทายรถยนต  รุน คัมร่ี
ขนาดที่โอนออก

(ดี)
ขนาดที่โอนออก

(เสีย)
วัสดุชวยประกอบกระบวนการ

(ตรม.) (ชิ้น) (ตรม.) (ชิ้น) บาท (ตอ  Lot)

DLH

เคลือบกาว 304.00 200 1.39
รีดรอน 300.96 198 3.04 2 1.14
การตัด 300.96 198 1.07



การอบดวยความ
รอน

299.44 197 1.52 1 1.02

การขึ้นรูป 299.44 197 1.52
การตัดขอบ 297.92 196 1.52 1 1.84
การเจาะรู 294.88 194 3.04 2 1.06
การประกอบชิ้น
สวนยอย

294.88 194 1.56 302.64 1.93

รายละเอียดขอมูลในตาราง

 - ในสวนของวัสดุชวยประกอบ
ในขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนยอยจะประกอบดวย เทป  2  หนา  ขนาด 10 x 50 mm

จํานวน  4  ชิ้น/หนวย  ราคา 0.39  บาทตอช้ิน  ดังนั้นราคาของชิ้นสวนประกอบยอยทั้งหมดที่ใช คือ
1.56  บาทตอผลิตภัณฑ  1  ช้ิน

- งานคางระหวางกระบวนการ
ในกระบวนการประกอบชิ้นสวนยอย พบวาจะมีงานคางระหวางทําปลายงวด จํานวน

63.84 ตารางเมตร เนื่องจากเกิดของเสียขึ้นในระหวางกระบวนการ จึงทําใหสามารถประกอบได
เพียง 194 ชิ้น คิดเปน 294.88 ตารางเมตร

ตารางที่  4.20   :   แสดงงานคางระหวางกระบวนการ
จํานวน WIP ปลายงวดกระบวนการ

จํานวนพรม ( ตรม. ) จํานวนชิ้น
เคลือบกาว 9.12 6
รีดรอน 6.08 4
การตัด 9.12 6
การอบดวยความรอน 7.60 5
การขึ้นรูป 9.12 6



การตัดขอบ 7.60 5
การเจาะรู 6.08 4
การประกอบชิ้นสวนยอย 9.12 6

รวม 63.84

- ของเสีย

ขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิต ที่สงผลใหไมสามารถประกอบไดครบ
ทั้ง  Lot

ตารางที่  4.21   :   แสดงของเสียที่เกิดขึ้นของผลิตภัณฑรุนคัมร่ี
จํานวนของเสียกระบวนการ

จํานวนพรม ( ตรม. ) จํานวนชิ้น
เคลือบกาว 0 0
รีดรอน 3.04 2
การตัด 0 0
การอบดวยความรอน 1.52 1
การขึ้นรูป 0 0
การตัดขอบ 1.52 1
การเจาะรู 3.04 2
การประกอบชิ้นสวนยอย 0 0

รวม 9.12

ขั้นตอนการคํานวณตนทุนการผลิต
ภายหลังจากไดขอมูลการคํานวณจากระบบฐานขอมูลครบแลว จะทําการคํานวณตนทุน

การผลิตของผลิตภัณฑแตละกระบวนการ โดยดูรายละเอียดจากตัวอยางการคํานวณโดยอาศัย T –
account ในภาคผนวก



ขั้นตอนที่ 1  การคํานวณตนทุนวัตถุดิบ แบงออกเปน 2 ประเภท คือ
( 1 ) ตนทุนวัตถุดิบทางตรง ( Direct Material )

จะใชจํานวนพรม ( ตรม. ) ที่โอนออก ( Transfer ) จากกระบวนการเคลือบกาว ซ่ึงจะเห็น
วาตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑรุนคัมร่ี มีดังนี้

ตนทุนวัตถุดิบทางตรง = 304 ( ตรม.) * 104.58 ( บาท/ตรม. )
= 31,792.32   บาท

( 2 ) ตนทุนวัสดุชวยประกอบ ( Component Part )
คํานวณโดยใชขอมูลตนทุนวัสดุชวยประกอบ/ชิ้น และจํานวนชิ้นที่ผานกระบวนการเพื่อ

คํานวณเปนคาใชจายในสวนนี้

ขั้นตอนที่ 2
ตนทุนกระบวนการที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการเกิดจากการคํานวณระหวาง ช่ัวโมงแรง

งานทางตรง ( DLH ) และอัตราคาใชจายของแตละกระบวนการ ( Process Rate )

ตารางที่  4.22   :   แสดงคาใชจายที่เกิดขึ้นแยกตามกระบวนการ ( อัตรา : บาทตอ DLH )
กระบวนการ DLH

(1)
DL Rate
(2)

DL (1)
x (2)

FFOH
Rate (3)

FFOH
(1)x(3)

VFOH
Rate (4)

VFOH (1)
x(4)

SOH Rate
(5)

SOH (1)x
(5)

เคลือบกาว 1.39 94.95 131.98 108.38 150.65 185.17 257.39 752.35 1,045.76
รีดรอน 1.14 94.95 108.25 108.38 123.56 167.42 190.86 752.35 857.67
การตัด 1.07 108.22 115.79 105.61 113.00 4.17 4.47 733.06 784.38
การอบดวย
ความรอน

1.02 135.61 138.32 109.10 111.28 382.79 390.45 721.07 735.49

การขึ้นรูป 1.52 135.60 206.11 114.96 174.74 88.61 134.69 793.12 1,205.55
การตัดขอบ 1.84 135.60 249.50 114.96 211.53 49.32 90.75 793.12 1,459.35
การเจาะรู 1.06 135.60 143.73 114.85 121.74 22.53 23.88 808.66 857.18
การประกอบ
ชิ้นสวนยอย

1.93 135.60 261.70 114.85 221.65 23.81 45.96 808.66 1,560.72



จากตารางขางตนจะทราบขอมูลคาใชจายทั้งหมดที่เกิดขึ้นตอ Lot การผลิต โดยในขั้นตอน
ถัดมาจะเปนการสรุปตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ ดังรายละเอียดตอไปนี้

ตารางที่  4.23   :  แสดงการคิดตนทุนกระบวนการของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการเคลือบกาว

Part No. เคลอืบกาว
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 104.58 0.00 Good 304.00 109.80 33,378.10
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 109.80 0.00

DM DL & FOH 304.00 109.80 33,378.10

Production EI
DM 304.00 104.58 31,792.32 DM 0.00 104.58 0.00
DM2 0.00 0.00 DL & FOH 0.00 5.22 0.00
DL 304.00 0.43 131.98
FOH ( VAR ) 0.85 257.39
FOH ( FIX ) 0.50 150.65
SOH 3.44 1,045.76
DL&FOH ( Unit Cost ) 5.22
Total Unit Cost 109.80

33,378.10 33,378.10



ตารางที่  4.24   :    แสดงการคิดตนทุนกระบวนการของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการรีดรอน

รีดรอน
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 104.58 0.00 Good 300.96 114.01 34,311.86
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 3.04 114.01 346.58

DM DL & FOH 304.00 114.01 34,658.44

Production EI
DM 304.00 109.80 33,378.10 DM 0.00 109.80 0.00
DM2 0.00 0.00 DL & FOH 0.00 4.21 0.00
DL 304.00 0.36 108.25
FOH ( VAR ) 0.63 190.86
FOH ( FIX ) 0.41 123.56
SOH 2.82 857.67
DL&FOH ( Unit Cost ) 4.21
Total Unit Cost 114.01

34,658.44 34,658.44



ตารางที่  4.25  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการตัด

การตัด
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 104.58 0.00 Good 300.96 117.36 35,319.32
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 117.36 0.00

DM DL & FOH 300.96 117.36 35,319.32

Production EI
DM 300.96 114.01 34,311.86 DM 0.00 114.01 0.00
DM2 0.00 0.00 DL & FOH 0.00 3.35 0.00
DL 300.96 0.38 114.63
FOH ( VAR ) 0.01 4.42
FOH ( FIX ) 0.37 111.87
SOH 2.58 776.53
DL&FOH ( Unit Cost ) 3.35
Total Unit Cost 117.36

35,319.32 35,319.32



ตารางที่  4.26   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการอบดวยความ
รอน

การอบดวยความรอน
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 104.58 0.00 Good 299.44 121.88 36,495.84
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 1.52 121.88 185.26

DM DL & FOH 300.96 121.88 36,681.10

Production EI
DM 300.96 117.36 35,319.32 DM 0.00 117.36 0.00
DM2 0.00 0.00 DL & FOH 0.00 4.52 0.00
DL 300.96 0.46 136.94
FOH ( VAR ) 1.28 386.54
FOH ( FIX ) 0.37 110.17
SOH 2.42 728.14
DL&FOH ( Unit Cost ) 4.52
Total Unit Cost 121.88

36,681.10 36,681.10



ตารางที่  4.27   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการขึ้นรูป

การขึน้รูป
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 104.58 0.00 Good 299.44 127.54 38,191.12
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 127.54 0.00

DM DL & FOH 299.44 127.54 38,191.12

Production EI
DM 299.44 121.88 36,495.84 DM 0.00 121.88 0.00
DM2 0.00 0.00 DL & FOH 0.00 5.66 0.00
DL 299.44 0.68 203.02
FOH ( VAR ) 0.44 132.67
FOH ( FIX ) 0.57 172.12
SOH 3.97 1,187.47
DL&FOH ( Unit Cost ) 5.66
Total Unit Cost 127.54

38,191.12 38,191.12



ตารางที่  4.28   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการตัดขอบ

การตดัขอบ
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 104.58 0.00 Good 297.92 134.16 39,968.17
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 1.52 134.16 203.92

DM DL & FOH 299.44 134.16 40,172.09

Production EI
DM 299.44 127.54 38,191.12 DM 0.00 127.54 0.00
DM2 0.00 0.00 DL & FOH 0.00 6.62 0.00
DL 299.44 0.82 245.76
FOH ( VAR ) 0.30 89.39
FOH ( FIX ) 0.70 208.36
SOH 4.80 1,437.46
DL&FOH ( Unit Cost ) 6.62
Total Unit Cost 134.16

40,172.09 40,172.09



ตารางที่  4.29   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการเจาะรู

การเจาะรู
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 104.58 0.00 Good 294.88 137.93 40,672.47
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 3.04 137.93 419.30

DM DL & FOH 297.92 137.93 41,091.78

Production EI
DM 297.92 134.16 39,968.17 DM 0.00 134.16 0.00
DM2 0.00 0.00 DL & FOH 0.00 3.77 0.00
DL 297.92 0.47 140.86
FOH ( VAR ) 0.08 23.40
FOH ( FIX ) 0.40 119.30
SOH 2.82 840.04
DL&FOH ( Unit Cost ) 3.77
Total Unit Cost 137.93

41,091.78 41,091.78



ตารางที่  4.30   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการประกอบชิ้น
สวนยอย

การประกอบชิ้นสวนยอย
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 104.58 0.00 Good 294.88 145.83 43,002.44
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 145.83 0.00

DM DL & FOH 294.88 145.83 43,002.44

Production EI
DM 294.88 137.93 40,672.47 DM & DM2 0.00 138.96 0.00
DM2 1.03 302.64 DL & FOH 0.00 6.88 0.00
DL 294.88 0.86 253.85
FOH ( VAR ) 0.15 44.58
FOH ( FIX ) 0.73 215.00
SOH 5.13 1,513.90
DL&FOH ( Unit Cost ) 6.88
Total Unit Cost 145.83

43,002.44 43,002.44

อธิบายประกอบและการคํานวณการหาตนทุนการผลิต โดยใช T-Account Theory
จากตารางที่  4.30   แสดงตนุนการผลิต ( T-Account ) ช้ินงานคัมร่ี ของกระบวนการเคลือบ

กาว สามารถหาตนทุนกระบวนการไดดังนี้
คําอธิบาย ;
 Beginning Inventory : BI

- แสดงคาจํานวนหนวยผลิต อัตราตนทุนตอหนวย และมูลคารวมของพรมผืนที่
ผานกระบวนการเคลือบกาว

Production : Prod.
- แสดงคา จํานวนหนวยผลิต อัตราตนทุนตอหนวย และมูลคารวมของพรมผืน

ที่ผานกระบวนการเคลือบกาว ตามโครงสรางตนทุนการผลิต



Tranfer
- แสดงคาจํานวนหนวย อัตราตนทุนตอหนวย และมูลคารวมของพรมผืนที่ผาน

กระบวนการเคลือบกาวจนเสร็จและโอนพรมผืนไปยังกระบวรการรีดรอน
ตามโครงสรางตนทุนการผลิต

Ending Inventory ; EI
- แสดงคาจํานวนหนวย อัตราตนทุนตอหนวย และมูลคารวมของไมที่ผาน

กระบวนการเคลือบกาวในปลายงวด ( และถือเปนตนงวดของ Lot ถัดไป )

การคํานวณหาตนทุนการผลิต

Beginning Inventory : BI
- ไมมี WIP ตนงวดของพรมผืนที่กระบวนการเคลือบกาว จึงไมมีการคํานวณในสวนนี้

Production : Prod.
- คาวัตถุดิบทางตรง ( DM Cost ) ราคาของพรมผืน สําหรับการผลิตพรมหองทายรถรุนคัม

ร่ี จํานวน 200 ชิ้น = 1.52 sqm * 200 pcs.* 104.58 B/sqm
= 31,792.32 บาท

- คาแรงงานทางตรง ( DL Cost ) ในกระบวนการเคลือบกาว
= 1.52 sqm * 200 pcs. * 0.43 B/sqm
= 131.98 บาท

- คาโสหุยการผลิต ( FOH Cost & SOH Cost )
= 1.52 sqm * 200 pcs. * ( 0.85+0.5+3.44) B/sqm
= 1,453.80 บาท

Tranfer : Trans
- มูลคารวมที่ผานกระบวนการเคลือบกาว =  DM + DL + FOH + SOH

=  31,792.32 + 131.98 + 1,453.80
=  33,378.10 บาท

Ending Inventory : EI
- ไมมี WIP ปลายงวดของพรมผืนที่ผานกระบวนการเคลือบกาว จึงไมมีการคํานวณใน

สวนนี้



สรุปการคํานวณตามโครงสรางตนทุนของโรงงานตัวอยางในแตละสวนของ T- Account
แยกเปน ;

1. สวน Beginning Inventory  (BI)
โครงสราง             ตน

ทุนการผลิต การคํานวณคาใชจาย (บาท)

1. คาวัตถุดิบทางตรง     
    (DM Cost )

ปริมาณวัตถุดิบ ( ตารางเมตร ) X จํานวนหนวยผลิตของตนงวด ( ช้ิน )  X
ราคาตอหนวยของวัตถุดิบ ( บาท/ตารางเมตร )

2. คาแรงงานทางตรง
    (DL Cost)

ปริมาณวัตถุดิบ ( ตารางเมตร ) X จํานวนหนวยผลิตของตนงวด ( ช้ิน )  X
คาแรงงานทางตรงตอหนวยของวัตถุดิบ ( บาท/ตารางเมตร )

3. คาโสหุยการผลิต
    (FOH Cost & SOH
Cost)

ปริมาณวัตถุดิบ ( ตารางเมตร ) X จํานวนหนวยผลิตของตนงวด ( ช้ิน )  X
คาโสหุยการผลิตรวมตอหนวยของวัตถุดิบ ( บาท/ตารางเมตร )

2. สวน Production  (Prod.)
โครงสราง

ตนทุนการผลิต การคํานวณคาใชจาย (บาท)

1. คาวัตถุดิบทางตรง     
    (DM Cost )

การรับโอนคาวัตถุดิบทางตรงจากกระบวนการกอนหนานี้

2. คาแรงงานทางตรง
    (DL Cost)

ปริมาณวัตถุดิบ ( ตารางเมตร ) X จํานวนหนวยผลิตของตนงวดที่ผานการ
ตรวจสอบตามคุณภาพที่กําหนด ( ชิ้น )  X คาแรงงานทางตรงตอหนวย
ของวัตถุดิบ ( บาท/ตารางเมตร )



3. คาโสหุยการผลิต
    (FOH Cost & SOH
Cost)

ปริมาณวัตถุดิบ ( ตารางเมตร ) X จํานวนหนวยผลิตของตนงวดที่ผานการ
ตรวจสอบตามคุณภาพที่กําหนด ( ชิ้น )  X คาโสหุยการผลิตรวมตอ
หนวยของวัตถุดิบ ( บาท/ตารางเมตร )

3. สวน Transfer
โครงสราง                      ตนทุนการ

ผลิต การคํานวณคาใชจาย (บาท)

1. คาวัตถุดิบทางตรง    (DM Cost ) &
คาแรงงานทางตรง (DL Cost) & คา
โสหุยการผลิต (FOH Cost & SOH
Cost) ของชิ้นงานที่ผานการตรวจ
สอบตามคุณภาพที่กําหนด

ปริมาณวัตถุดิบ ( ตารางเมตร ) X  ( คาวัตถุดิบทางตรง +
คาแรงงานทางตรง + คาโสหุยการผลิต ) ตอหนวยของ
วัตถุดิบ ( บาท/ตารางเมตร ) ที่ผานกระบวนการผลิต X
(จํานวนหนวยผลิตของตนงวดที่ผานการตรวจสอบตาม
คุณภาพที่กําหนด ( ชิ้น ) จากหนวยการผลิต

2. คาวัตถุดิบทางตรง (DM Cost ) &
คาแรงงานทางตรง (DL Cost) & คา
โสหุยการผลิต (FOH Cost & SOH
Cost) ของชิ้นงานที่ไมผานการตรวจ
สอบตามคุณภาพที่กําหนด

ปริมาณวัตถุดิบ ( ตารางเมตร ) X  ( คาวัตถุดิบทางตรง +
คาแรงงานทางตรง + คาโสหุยการผลิต ) ตอหนวยของ
วัตถุดิบ ( บาท/ตารางเมตร ) ที่ผานกระบวนการผลิต X
(จํานวนหนวยผลิตของตนงวดที่ไมผานการตรวจสอบ
ตามคุณภาพที่กําหนด ( ช้ิน ) จากหนวยการผลิต

4. สวน  Ending Inventory  (EI)
โครงสราง

ตนทุนการผลิต การคํานวณคาใชจาย (บาท)

1. คาวัตถุดิบทางตรง     
    (DM Cost )

การรับโอนคาวัตถุดิบทางตรงจากกระบวนการกอนหนานี้



2. คาแรงงานทางตรง
    (DL Cost) & คา
โสหุยการผลิต ( FOH
& SOH Cost )

คาแรงงานทางตรง (DL Cost) & คาโสหุยการผลิต ( FOH & SOH Cost )
ที่ผานการผลิตจากกระบวนการผลิตนั้น ๆ

การสรุปมูลคาตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ  (บาท/ตารางเมตร )

การสรุปมูลคาตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑจะเปนการรวบรวมขอมูลตนทุนกระบวนการตอ
หนวยผลิตภัณฑที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการในสวนการผลิต  (Production)  ของระบบ
T-account  โดยจะแสดงผลออกมาเปนอัตราตนทุนที่เกิดขึ้นตอผลิตภัณฑในกระบวนการตาง ๆ
แยกขอมูลตามโครงสรางคาใชจาย ดังจะแสดงในตัวอยางตอไปนี้
ตัวอยาง  การแสดงผลตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ  (ตนทุนตอตารางเมตร)

จากตัวอยาง  T-account  ผลิตภัณฑรุนคัมร่ี จะอาศัยขอมูลในสวนของ production ของแต
ละกระบวนการ  (Process Cost )  ดังตอไปนี้

( 1 ) คาใชจายแรงงานทางตรง  (DL)
( 2 ) คาใชจายโสหุยการผลิตคงที่  (FFOH)
( 3 ) คาใชจายโสหุยการผลิตแปรผัน  (VFOH)
( 4 ) คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนโรงงาน  (SOH)

ตาราง ที่  4.31   :   แสดงคาใชจายตอหนวยผลิตภัณฑรุนคัมร่ี
กระบวนการ DM DM2 DL VFOH FFOH SOH TOTAL
เคลือบกาว 104.58 0.4342 0.8467 0.4956 3.4400 109.80
รีดรอน 0.3561 0.6278 0.4064 2.8213 4.21
การตัด 0.3809 0.0147 0.3717 2.5802 3.35
การอบดวย
ความรอน

0.4550 1.2844 0.3660 2.4194 4.52

การขึ้นรูป 0.6780 0.4431 0.5748 3.9656 5.66
การตัดขอบ 0.8207 0.2985 0.6958 4.8005 6.62



การเจาะรู 0.4728 0.0783 0.4005 2.8197 3.77
การประกอบ
ชิ้นสวนยอย

1.03 0.8609 0.1512 0.7291 5.1339 7.90

TOTAL 104.58 1.03 4.46 3.74 4.04 27.98 145.83

จากขางตนเราจะทราบตนทุนกระบวนการของผลิตภัณฑที่เกิดขึ้นจากทุกกระบวนการผลิต
ซ่ึจะออกมาในรูป บาทตอตารางเมตร

ดังนั้นเราจะทราบตนทุนตอผลิตภัณฑ 1 ชิ้น โดยการนําตนทุนวัตถุดิบมารวมกันก็จะไดมา
ซ่ึงตนทุนผลิตภัณฑขั้นตนที่เราตองการนั่นเอง

ตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ ( Unit Cost ) = ตนทุนวัตถุดิบ + ตนทุนกระบวนการ + วัสดุ
ชวยประกอบ
= 104.58 + 1.03 + 40.22
= 145.83   บาท/ตารางเมตร

หรือ = 145.83 * 1.52
= 221.67 บาท/ช้ิน



บทที่  5

การดําเนินการแกไขและปรับปรุง

5.1 ปญหาที่พบ

จากบทที่  3  จะเห็นไดวาปญหาที่เกิดขึ้นเฉพาะผลิตภัณฑพรมหองทายรถยนตรุน คัมร่ี  ในแต
ละเดือนมีปริมาณของเสีย/บกพรองสูง  ซ่ึงสามารถแจกแจงขอเรียกรองของลูกคาในแตละเดือน
โดยพิจารณาตั้งแต เดือน มกราคม  พ.ศ. 2544  ถึง  เดือน มิถุนายน  พ.ศ. 2545  ดังตอไปนี้

ตารางที่  5.1   :   แสดงปญหาที่พบในแตละเดือนตั้งแต เดือน มกราคม  พ.ศ. 2544  ถึง เดอืน
มิถุนายน  พ.ศ.2545

เดือน ปญหาที่พบ จํานวน  (ชิ้น)
ป  พ.ศ. 2544
มกราคม ไมเจาะรู

รูไมตรง
ประกอบรถยาก

รวม

1
1
1
3

กุมภาพันธ ไมเจาะรู
รูไมตรง

ไมติดชิ้นสวน
พรมสั้น
รวม

1
2
2
1
6

มีนาคม ไมเจาะรู
รูไมตรง
รวม

1
1
2

เมษายน ไมเจาะรู
สินคาสกปรก

รวม

1
1
2



พฤษภาคม ไมเจาะรู
รวม

1
1

มิถุนายน ไมเจาะรู
รูไมตรง

สินคาสกปรก
สีเพี้ยน
รวม

2
1
1
1
5

กรกฎาคม ไมเจาะรู
รูไมตรง

พรมเสียรูป
ไมติดชิ้นสวน

รวม

1
1
1
1
4

สิงหาคม ไมเจาะรู
พรมเสียรูป

รวม

1
1
2

กันยายน ไมเจาะรู
รูไมตรง
รวม

1
1
2

ตุลาคม ไมเจาะรู
รูไมตรง

ไมติดชิ้นสวน
พรมเสียรูป
สีเพี้ยน
รวม

2
2
2
2
1
9

พฤศจิกายน ไมเจาะรู
รูไมตรง

พรมเสียรูป
รวม

1
4
1
6



ธันวาคม ไมติดชิ้นสวน
พรมสั้น
รวม

1
1
2

ป  พ.ศ. 2545
มกราคม ไมเจาะรู

พรมเสียรูป
ไมติดชิ้นสวน
สินคาสกปรก
พรมสั้น
รวม

2
1
1
1
1
6

กุมภาพันธ รูไมตรง
ไมเจาะรู
พรมเสียรูป

รวม

1
1
1
3

มีนาคม ไมเจาะรู
พรมเสียรูป

รวม

2
1
3

เมษายน รูไมตรง
ไมเจาะรู
พรมเสียรูป
สีเพี้ยน
รวม

2
2
1
1
6

พฤษภาคม ไมเจาะรู
รูไมตรง

พรมเสียรูป
ไมติดชิ้นสวน
ประกอบรถยาก

รวม

2
1
1
1
2
7



มิถุนายน ไมเจาะรู
สินคาสกปรก
รูไมตรง
สีเพี้ยน
รวม

3
2
4
1
10

รวมท้ังหมด 79

5.2  การเลือกปญหา

การเลือกปญหาที่จะนํามาทําการปรับปรุงจะใชกราฟพาเรโตในการแสดงวา  มูลเหตุใดเปน
มูลเหตุที่สําคัญที่สุด  เพื่อจัดลําดับความสําคัญสําคัญของปญหา  ดังตอไปนี้

จากกราฟที่  5.1   แสดงใหเห็นปญหาที่ลูกคารองเรียนที่เกิดขึ้นเรียงจากมากไปหานอย  ดังนี้
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ตารางที่  5.2   :   แสดงผลรวมจํานวนครั้งที่ลูกคารองเรียน ตั้งแต เดือน มกราคม  พ.ศ. 2544  ถึง
เดือน  มิถุนายน  พ.ศ. 2545

ปญหาที่พบ จํานวนครั้ง คิดเปนรอยละ
1. ไมเจาะรู
2. รูไมตรง
3. พรมเสียรูป
4. ไมติดชิ้นสวน
5. สินคาสกปรก
6. สีเพี้ยน
7. พรมสั้น
8. ประกอบรถยาก

รวมท้ังหมด

25
21
10
8
5
4
3
3

79

31.6
26.6
12.7
10.1
6.3
5.1
3.8
3.8
100

ดังนั้นเมื่อพิจารณาจากกราฟพาเรโตจะเห็นไดวาปญหาในเรื่องของ  การไมเจาะรู  และรูไม
ตรงตําแหนง  ควรไดรับการแกไขเปนอันดับแรก

5.3  คาใชจายท่ีเกิดขึ้นจากการรองเรียนของลูกคา

คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการเกิดขอรองเรียนจากลูกคา  สามารถคํานวณหาตนทุนตอหนวยผลิต
ภัณฑขางตน ทําใหทราบตนทุนการผลิตตอหนวยผลิตภัณฑของผลิตภัณฑหองทายรถยนตรุนคัมร่ี
(145.83  บาท/ตารางเมตร)  แตตนทุนที่ทําการคาํนวณนี้ยังไมรวมในสวนของผลิตภัณฑที่มีการ
Claim  จากลูกคา ดังนั้นเราจึงทําการเก็บขอมูลการ  Claim  จากลูกคาแลวนํามาคํานวณหาตนทุนตอ
หนวยผลิตภัณฑ ไดดังนี้

จากการเก็บขอมูลผลิตภัณฑที่ลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัท ในเดือนมิถุนายน  2545
จํานวน  10  คร้ัง คิดเปนเงิน  255,947.79   ซ่ึงสามารถแยกปญหาไดดังนี้

1. ไมเจาะรู คาใชจายเปนเงิน 95,690.10
2. รูไมตรง 45,522.47
3. พรมเสียรูป 35,767.66
4. ไมติดชิ้นสวน 28,799.93
5. สินคาสกปรก 16,722.54
6. สีเพี้ยน 13,470.94



7. พรมสั้น 11,612.88
8. ประกอบรถยาก    8,361.27
จากปญหาดังกลาวขางตน สามารถนําคาใชจายที่เกิดขึ้นมาแยกที่มาของคาใชจายไดดังนี้
1. คาใชจายในการซอมแซมสินคา 84,053.25
2. คาใชจายในสวนของคาแรงพนักงาน 13,514.04
3. คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการปรับ – ลาชา 138,877.27

หรือรับสินคาที่ไมไดคุณภาพ
4. คาใชจายสําหรับคาอุปกรณในการซอมแซม   2,687.45
5. คาใชจายในการผลิตสินคาที่ไมมีคุณภาพ  16,815.77

ตารางที่  5.3  :   แสดงขอมูลการสูญเสีย  (คาใชจาย)  ที่เกิดจากลูกคา Claim กลับมายังบริษัท

รายการ จํานวนครั้ง DM DL FOH SOH
1. พรมหองทายรถยนต 10 14,186.34 13,514.04 86,740.70 155,693.04

จากคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากมีการ Claim  สามารถนํามาแยกประเภทของคาใชจายไดดัง
ตารางที่  5.3   แสดงขอมูลการสูญเสีย ( คาใชจาย ) ที่เกิดจากลูกคา Claim  กลับมายังบริษัท

เมื่อแยกประเภทของคาใชจายที่เกิดขึ้นแลว จึงนําคาใชจายที่เกิดขึ้นมาหาตนทุนตอหนวย
ของผลิตภัณฑที่เพิ่มขึ้น ดังนี้



ตารางที่  5.4  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการเคลือบ
กาว  (เนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  10  คร้ัง)
DM 0.00 7.78 0.00 Good 1,824.00 7.84 14,293.96
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 7.84 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 7.84 14,293.96

Production EI
DM 1,824.00 7.780 14,190.72 DM 0.00 7.78 0.00
DM2 0.000 0.00 DL & FOH 0.00 0.06 0.00
DL 1,824.00 0.003 5.48
FOH ( VAR ) 0.01 20.99
FOH ( FIX ) 0.00 0.00
SOH 0.04 76.77
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.06
Total Unit Cost 7.84

14,293.96 14,293.96



ตารางที่  5.5  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการรีดรอน
(เนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  10  คร้ัง)

รีดรอน
Part No.
BI Weight (sqm)Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm)Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 7.88 14,378.63
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 7.88 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 7.88 14,378.63

Production EI
DM 1,824.00 7.837 14,293.96 DM 0.00 7.84 0.00
DM2 0.000 0.00 DL & FOH 0.00 0.05 0.00
DL 1,824.00 0.002 4.50
FOH ( VAR ) 0.009 17.21
FOH ( FIX ) 0.000 0.00
SOH 0.03 62.96
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.05
Total Unit Cost 7.88

14,378.63 14,378.63



ตารางที่  5.6  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการตัด
(เนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  10  คร้ัง)

การตดั
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 7.92 14,446.75
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 7.92 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 7.92 14,446.75

Production EI
DM 1,824.00 7.883 14,378.63 DM 0.00 7.88 0.00
DM2 0.000 0.00 DL & FOH 0.00 0.04 0.00
DL 1,824.00 0.003 4.81
FOH ( VAR ) 0.003 4.68
FOH ( FIX ) 0.000 0.00
SOH 0.03 58.62
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.04
Total Unit Cost 7.92

14,446.75 14,446.75



ตารางที่  5.7  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการอบดวย
ความรอน  (เนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  10  คร้ัง)

การอบดวยความรอน
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 8.00 14,595.05
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 8.00 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 8.00 14,595.05

Production EI
DM 1,824.00 7.920 14,446.75 DM 0.00 7.92 0.00
DM2 0.000 0.00 DL & FOH 0.00 0.08 0.00
DL 1,824.00 0.003 5.75
FOH ( VAR ) 0.05 88.46
FOH ( FIX ) 0.00 0.00
SOH 0.03 54.10
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.08
Total Unit Cost 8.00

14,595.05 14,595.05



ตารางที่  5.8  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการขึ้นรูป
(เนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  10  คร้ัง)

การขึน้รปู
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 8.11 14,798.27
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 8.11 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 8.11 14,798.27

Production EI
DM 1,824.00 8.002 14,595.05 DM 0.00 8.00 0.00
DM2 0.000 0.00 DL & FOH 0.00 0.11 0.00
DL 1,824.00 0.005 8.56
FOH ( VAR ) 0.06 105.98
FOH ( FIX ) 0.00 0.00
SOH 0.05 88.68
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.11
Total Unit Cost 8.11

14,798.27 14,798.27



ตารางที่  5.9  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการตัด
ขอบ  (เนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  10  คร้ัง)

การตดัขอบ
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 8.27 15,082.19
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 8.27 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 8.27 15,082.19

Production EI
DM 1,824.00 8.120 14,810.88 DM 0.00 8.12 0.00
DM2 0.000 0.00 DL & FOH 0.00 0.15 0.00
DL 1,824.00 0.006 10.37
FOH ( VAR ) 0.08 153.60
FOH ( FIX ) 0.00 0.00
SOH 0.06 107.34
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.15
Total Unit Cost 8.27

15,082.19 15,082.19



ตารางที่  5.10  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการเจาะรู
(เนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  10  คร้ัง)

การเจาะรู
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 8.33 15,190.87
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 8.33 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 8.33 15,190.87

Production EI
DM 1,824.00 8.27 15,082.19 DM 0.00 8.27 0.00
DM2 0.00 0.00 DL & FOH 0.00 0.06 0.00
DL 1,824.00 0.00 5.97
FOH ( VAR ) 0.02 39.65
FOH ( FIX ) 0.00 0.00
SOH 0.03 63.05
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.06
Total Unit Cost 8.33

15,190.87 15,190.87



ตารางที่  5.11  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการ
ประกอบชิ้นสวนยอย  (เนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  10  คร้ัง)

การประกอบชิ้นสวนยอย
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 9.46 17,263.79
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 9.46 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 9.46 17,263.79

Production EI
DM 1,824.00 8.33 15,193.92 DM & DM2 0.00 9.36 0.00
DM2 1.03 1,872.00 DL & FOH 0.00 0.11 0.00
DL 1,824.00 0.01 10.87
FOH ( VAR ) 0.04 72.19
FOH ( FIX ) 0.00 0.00
SOH 0.06 114.80
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.11
Total Unit Cost 9.46

17,263.79 17,263.79

จากตาราง T-account ขางตนทําใหทราบถึงตนทุนที่เพิ่มขึ้นตอหนวยผลิตภัณฑที่ผาน
กระบวนการตาง ๆ เมื่อเกิดการ  Claim  จากลูกคา จํานวน  10  คร้ัง  ทําใหตนทุนเพิ่มขึ้น  13.49
บาท/ตารางเมตร

ดังนั้นตนทุนทั้งหมด = ตนทุนที่คํานวณได + ตนทุนที่เพิ่มขึ้น
= 145.83 + 9.46
= 155.29 บาท/ตารางเมตร

หรือ = 155.29 * 1.52
= 236.04 บาท/ชิ้น



5.4 ลักษณะของปญหา

ผลิตภัณฑพรมหองทายรถยนตรุน คัมร่ี  มีจํานวนรูสําหรับประกอบกับตัวถังของรถทั้งหมด
13  รู  ซ่ึงมีขนาดและพิกัดการเผื่อ  ดังตอไปนี้

ตารางที่  5.12   :   แสดงขนาดและพิกัดความเผื่อของผลิตภัณฑ
ขนาดของรู จํานวนรูตอผลิตภัณฑหนึ่งหนวย พิกัดความเผื่อ

1. เสนผาศูนยกลาง  10  มม.
2. Slot  ขนาด  10.0x7.5  มม.
3. เสนผาศูนยกลาง  7.5  มม.

10
2
1

นอยกวา  1.5  มม.
นอยกวา  1.5  มม.
นอยกวา  1.5  มม.

จากตารางที่  5.12   ทําใหทราบวาจํานวนที่พนักงานตองเจาะมีทั้งหมด  13  รู  ซ่ึงวิธีการ
เจาะรูในปจจุบันกระทําไดโดยการเจาะบนแมพิมพ  (Mould)  โดยที่แมพิมพจะติดตั้งใบมีดตัด  (Die
cut)  ตามขนาดที่ลูกคากําหนดไว   เมื่อผลิตภัณฑผานเขาสูกระบวนการเจาะรู  พนักงานจะนําผลิต
ภัณฑวางลงในแมพิมพ  จากนั้นก็ดําเนินการตอกผลิตภัณฑใหกระแทกกับใบมีดตัด  โดยใชฆอน
ยาง  จะทําใหเกิดรูที่ผลิตภัณฑ ซ่ึงพนักงานตองใชความสามารถในการจดจําและความชํานาญใน
การเจาะรูของแตละรุนสูง  ดังนั้นเมื่อมีการเปลี่ยนพนักงาน  จะมีผลกระทบตอผลิตภัณฑที่สงใหแก
ลูกคาดวย



รูปที่  5.1   :   แสดงผลิตภัณฑที่ลูกคารองเรียนจากปญหารูไมตรงกับ  Body

รูปที่  5.2   :   แสดงผลิตภัณฑที่ลูกคารองเรียนจากปญหาเจาะรูไมครบ

การแกไขและปองกันปญหาเรื่องการไมเจาะรู  และรูไมตรงในปจจบันกระทําโดยการเพิ่มการ
สุมการตรวจสอบจากพนักงานฝายผลิตและฝายควบคุมคุณภาพ  แตแนวโนมของปญหาที่เกิดขึ้นยัง
ไมลดลง  จะสังเกตุไดจากปริมาณผลิตภัณฑที่ลูกคาสงคืนกลับมาในแตละเดือนยังมีปริมาณสูง



5.5 การหาสาเหตุของปญหา

หลังจากที่ทราบแลววาจะทําการปรับปรุงปญหาในเรื่องของ  การไมเจาะรู  และรูไมตรง
ตําแหนง  ขั้นตอนตอไปก็เปนการระดมความคิด  เพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้นโดยการใชผังกางปลา
หรือผังเหตุและผลเปนวิธีในการหาสาเหตุที่แทจริงที่ทําใหเกิดปญหา

รูปที่  5.3   :   ผังกางปลาแสดงการหาสาเหตุของการไมเจาะรู

รูปที่  5.4  :   ผังกางปลาแสดงการหาสาเหตุของการรูไมตรงกับตําแหนงของ  Body

รูไมตรง  Body

วิธีการทํางาน

พนักงานขาดความชํานาญ

ขาดการฝกอบรม

เคร่ืองมือพนักงาน

ข้ันตอนการตอกรู
ไมเหมาะสม

ขาดการตรวจสอบที่เหมาะสมชิ้น
งานกอนสงมอบ

Knocking Mold
ไมเหมาะสม

ขาดจุดในการยึดชิ้นงานระ
หวางการเจาะรู

รูไมไดเจาะ

พนักงานลืมเจาะรู

เครื่องมือ

Die Cut ไมดี

พนักงาน

พนักงานขาดความ
สนใจใสใจ

ขาดการ Training

ไมคม/แตด

เคร่ืองมือ
ไมเหมาะสม

Body Checker
ไมสามารถตรวจสอบได



จากผังกางปลาหรือผังเหตุและผล ทําใหทราบสาเหตุของการเกิดปญหา  ปญหาการไมเจาะรู
สาเหตุหลักเกิดจากพนักงานลืมเจาะรู  เปนผลใหผลิตภัณฑที่จัดสงใหลูกคาจึงไมสามารถประกอบ
กับรถยนตได  และสาเหตุรองลงมาเกิดจากการขาดประเครื่องมือ/อุปกรณที่มีประสิทธิภาพในการ
ตรวจจับปญหาได  100%  ซ่ึงเปนผลใหปญหานี้เกิดขึ้นกับลูกคา   ปญหารูไมตรง สาเหตุเกิดจาก
การขาดจุดยึดในระหวางการเจาะรู ซ่ึงเปนผลใหรูของผลิตภัณฑไมตรงกับ  Body  ของลูกคา

ดงันั้นเมื่อมีปญหาเกิดขึ้นกับลูกคา  ทางบริษัทตัวอยางจะตองสงทีมงานเขาไปดําเนินการแก
ใขกับผลิตภัณฑที่บกพรอง พรอมทั้งตองตรวจสอบผลิตภัณฑที่คลังสินคาทั้งหมด

5.6 วิธีการแกไขและปรับปรุง

เมื่อทราบสาเหตุของการเกิดปญหาแลว  ขั้นตอนตอไปก็ดําเนินการหาวิธีในการแกไขและปรับ
ปรุงเพื่อปองกันปญหาที่จะเกิดซ้ําในอนาคต  ซ่ึงถาพิจารณาสาเหตุของการเกิดปญหา   ปญหาไม
เจาะรูจริงๆแลว สาเหตุเกิดจากพนักงานที่ทําหนาที่ลืมเจาะรู  แนวทางในการแกไขและปองกัน
สามารถกระทําไดโดยการฝกอบรมพนักงานใหมีความเขาใจเกี่ยวกับตําแหนงของรูทั้งหมด  เพื่อให
พนักงานทราบจุดที่จะตองดําเนินการเจาะ  และผลของไมเจาะรูที่เกิดขึ้นกับลูกคา   แตในความเปน
จริงถึงแมวาจะมีการจัดการฝกอบรมพนักงานอยางสม่ําเสมอ  ผลที่ไดยังไมเปนที่นาพึงพอใจ เพราะ
ชวงเวลาที่จัดการฝกอบรมจํานวนผลิตภัณฑที่เกิดขอบกพรองที่ลูกคาแจงมาก็จะลดลง  แตเมื่อเวลา
ผานไปปญหาเหลานี้ก็เกิดขึ้นซ้ําอีก  ดังนั้นการแกปญหาดวยการฝกอบรมจึงไมนาจะเปนวิธีที่มีประ
สิทธิภาพเทาที่ควร  จึงควรพิจารณาสาเหตุของการเกิดปญหารองลงมา ซ่ึงจากผังกางปลาหรือผัง
เหตุและผลจะแสดงใหเห็นวาการขาดเครื่องมือในการตรวจจับปญหาที่มีความแมนยําสูง  ทําให
ผลิตภัณฑที่มีขอบกพรองสงถึงลูกคาอยางตอเนื่อง   ดังนั้นการแกไปปญหาที่เกิดขึ้นกระทําไดโดย
การจัดทําอุปกรณตรวจจับปญหาที่มีความแมนยําสูง คือ  สามารถตรวจจับปญหาที่เกิดขึ้นไดอยาง
100%  ปญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตจะถูกตรวจจับโดยเครื่องมือ/อุปกรณนี้  และจะถูกสง
กลับไปยังกระบวนการเพื่อแกไขผลิตภัณฑใหไดตามที่ลูกคาตองการกอนการจัดสงอีกครั้ง   เชน
เดียวกับปญหารูไมตรงในปจจุบันทางบริษัทตัวอยางยังขาดเครื่องมือ/อุปกรณในการกําหนดจุดอาง
อิง  ซ่ึงเมื่อผลิตภัณฑผานเขาสูกระบวนการเจาะรู  ทําใหมีความคลาดเคลื่อนสูง   ดังนั้นจึงจัดทํา
แผนในการแกไขและปรับปรุงปญหาที่เกิดขึ้น  ดังตอไปนี้



ตารางที่  5.13   :   แสดงแนวทางในการแกไขและปองกันปญหา

ปญหาที่พบ สาเหตุ วิธีการปองกัน ระยะเวลา
     เร่ิมตน       กําหนดเสร็จ

ไมเจาะรู 1.  Die Cut  ไมคม

2. ขาดเครื่องมือใน
การตรวจจับ
ปญหา

3.  พนักงานลืมเจาะรู/
ขาดการฝกอบรม

- จัดทําแผนการตรวจ
สอบเครื่องมือ  Die
Cut  กอนการใชงาน
ทุกครั้ง
- จัดทําเครื่องมือหรือ
อุปกรณในการตรวจ
จับปญหาที่มีความ
แมนยําสูง
- จัดทําแผนการฝกอบ
รมพนักงานที่ปฏิบัติ
หนาที่  และมีการทบ
ทวนความสามารถ
ของผูปฏิบัติงานตาม
ระยะเวลาที่กําหนด

1 พ.ย. 45

1 พ.ย. 45

1 พ.ย. 45

15 พ.ย. 45

6 ม.ค. 46

30 พ.ย. 45

รูไมตรง 1.  ขาดจุดยึดใน
ระหวางการเจาะรู

- กําหนดจุดอางอิงใน
ระหวางผานกระบวน
การขึ้นรูป  เมื่อนําผลิต
ภัณฑเขาสูกระบวน
การเจาะรูก็ดําเนินการ
ใชจุดอางอิงจาก
กระบวนการขึ้นรูป
เปนจุดปองกันการ
คลาดเคลื่อนจากการ
เจาะรูบน  Knocking
Mold

1 พ.ย. 45 7 ม.ค. 46



2.  พนักงานขาดการ
ฝกอบรมในการเจาะรู
ชิ้นงานที่ถูกตอง

- จัดทําแผนการฝกอบ
รมพนักงานที่ปฏิบัติ
หนาที่  และมีการทบ
ทวนความสามารถ
ของผูปฏิบัติงานตาม
ระยะเวลาที่กําหนด

1 พ.ย. 45 30 พ.ย. 45

5.7 การดําเนินการปองกันปญหาไมเจาะรูและรูไมตรง

5.7.1 การปองกันปญหาไมเจาะรู  :  ดําเนินการจัดทําอุปกรณในการตรวจจับปญหาในการเจาะรู
โดยทําการติดเซนเซอรวัดแสง  (Sensor)  ใน  Jig  หลังจากผานกระบวนการประกอบชิ้นสวนยอย
ซ่ึงในการติดเซนเซอรจะดําเนินการติดตามจํานวนรูทั้งหมดของผลิตภัณฑ คือ  13  รู

หลักการทํางานของเซนเซอรเปนชนิดแบบวัดแสง คือ  เมื่อมีแสงผานรูของผลิตภัณฑตก
กระทบกับตัวรับแสงของเซนเซอร  จะปรากฏไฟสีเขียวแสดงขึ้นในแผน  Board  แสดงในแตละ
ตําแหนงรูนั้นๆ  แตถาในตําแหนงรูที่ไมผานการเจาะรู  เซนเซอรจะไมมีแสงมากระทบบนตัวรับ
แสงซึ่งจะแสดงผลของการตรวจจับโดยไฟสีแดงในแผน  Board  ของตําแหนงที่ไมมีการเจาะรู
นอกจากใชสีของหลอดไฟแสดงสถานะของการตรวจจับปญหาแลว  ยังมีการติดตั้งเสียงเปนการ
เตือนเมื่อไมมีการเจาะรูของผลิตภัณฑดวย

นอกจากการจัดทําเครื่องมือในการตรวจจับปญหาที่เกิดขึ้นแลว  ในสวนของผูปฏิบัติการตอง
ไดรับการฝกอบรมในการปฏิบัติงานอยางสม่ําเสมอ คือ  จัดแผนในการฝกอบรมผูปฏิบัติการในหัว
ขอการเจาะรูผลิตภัณฑ  ตําแหนงของรูเจาะ  วิธีการเจาะรู  และวิธีการใชเครื่องมือในการตรวจจับ
ปญหาดวย



ตารางที่  5.14  :   แสดงวิธีการปฏิบัติงานในการเจาะรูผลิตภัณฑและการตรวจสอบ  Die Cut  กอนการใชงาน ผูอนุมัติ ผูจัดทํา วันที่จัดทํา

คูมือประกอบการปฏิบัติงาน  (Operation Manual)

ขั้นตอนที่ No.
    ภาพแสดงลักษณะการตอกรูเจาะบน KNOCK MOULD 1. 1.

2. 2.
3.

3.
4. 4.
5. 5.
6.

7.

8.
    ตรวจสอบสภาพของ Die Cut กอนเริ่มทําการตอก

No. จํานวน
1. 1
2. 1
3. 1
4. 1

  หมายเหตุ
ชิ้นงานที่นอครูเจาะแลวจะตองวางใสในพาเลทหรือวางไวในที่ที่จัดใหวางเพื่อรอการผลิตในขั้นตอนถัดไปและเมื่อจะเลิกงานแตละวันหรือจะตองเปลี่ยนรุนผลิต
จะตองติดปายแสดงสถานะใหชัดเจน เพื่อไมใหชิ้นงานที่นอครูเจาะแลวกับที่ยังไมไดนอคปะปนกัน

REV. 0

 หมายเลขเอกสาร :
 สถานะการแกไข : 0

 ชื่อรุน : คัมรี่
 ชื่อกระบวนการ : เจาะรู  (Knocking)  ชื่อชิ้นสวน : พรมหองทายรถยนต

 หมายเลขชิ้นสวน : -

 ภาพประกอบ (Sketch) ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Operating Procedure) จุดสําคัญที่มีผลตอคุณภาพ ("Q" Point)
รายละเอียด จุดที่จะตองตรวจเช็ค มาตรฐานการตัดสินใจ

เตรียมชิ้นงานและอุปกรณที่จะใชทําการนอครูเจาะ การยึดแนนของดายคัต แตละจุด ตองแนนไมหลวมคลอน
ตรวจเช็คตําแหนง Die Cut รูเจาะของนอคโมลดแตละจุด จะตองยึดแนนกับตัวโมลด ไมหลวมคลอน ชิ้นงาน 3 ชิ้นแรกที่เริ่มตอกจะตองนําไป เทียบกับตําแหนงมารค
เตรียมคอนพลาสติกที่จะใชตอกและตรวจดูสภาพของคอนพลาสติกวาสวนที่เปนพลาสติกจะตองไม ตรวจเช็คตําแหนงรูเจาะกับ Body Panel รูเจาะที่ตัว Body Panel
สึกมากจนถึงแกนเหล็กเพราะจะทําใหคมตัดของ Die Cut แตกหักหรือบิ่นได รอยพับยน , ตําหนิพรมเปนลาย ตองไมเปนรอยมองเห็นชัด
นําชิ้นงานวางลงบนนอคโมลด กดชิ้นงานใหแนบเขารูปกับตัวนอคโมลด จํานวนรูเจาะที่ตอก จะตองครบตามแบบ
ใชคอนตอกลงบนชิ้นงานตามตําแหนงรูเจาะ  ตามรูปที่แสดง คอนหัวพลาสติกที่ใชตอก ตองไมสึกจนถึงแกนเหล็ก
ทุกครั้งที่เริ่มทําการผลิตจะตองนําชิ้นงาน 3 ชิ้นแรกไปตรวจเช็คตําแหนงรูเจาะกับ Body Panel กอน
เพื่อยืนยันตําแหนงรูเจาะวายังคงถูกตองตรงตามตําแหนง

 ถาพบวาใน 3 ชิ้นแรกที่ตอก ตําแหนงรูเจาะไมตรงกับตําแหนงมารคที่ Body Panel จะตองแจงใหกับ
 หัวหนางานทราบ เพื่อดําเนินการแกไขใหถูกตอง กอนที่จะทําการนอคตอไป
ถาใน 3 ชิ้นแรกที่นอคออกมาตรวจเช็คกับBody Panel แลวรูเจาะตรงกับตําแหนงมารค ก็สามารถทํา
การผลิตตอไปได

สวนประกอบ
รายละเอียด

KNOCK MOULD สําหรับรุนที่จะผลิต
BODY PANEL  สําหรับรุนที่จะผลิต
คอนหัวพลาสติก
กรรไกร

OKNG

ขนาดใหญสุดที่ยอมรับได
ขนาดเล็กสุดที่ยอมรับได

ดายคัต



ตารางที่  5.15   :   แสดงใบบันทึกการฝกอบรมการเจาะรูผลิตภัณฑ

วันที่ฝกอบรม  :    15 พ.ย. 45 หัวขอการฝกอบรม  :  การเจาะรูผลิตภัณฑรุน คัมร่ี
ผูฝกอบรม  :  นาย ประสิทธิ  กลางดี สถานที่ฝกอบรม  :  หองฝกอบรมชั้น  1

ลําดับท่ี ช่ือ-นามสกุล แผนก ตําแหนง คร้ังท่ี ผลการทดสอบ ระดับความสามารถ วันท่ีฝกอบรมคร้ังตอไป
1 นาย สุรสันต   แสงดาว PT3 หัวหนาแผนก 1 ผาน G 15 พ.ค. 46
2 นาย ประจง  ทองดี PT3 รองหัวหนาแผนก 1 ผาน G 15 พ.ค. 46
3 นาง บรรลอง  ทองดี PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 15 พ.ค. 46
4 นาย ประดิษฐ  แสนมี PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 15 พ.ค. 46
5 นาย ทองใบ  ศรทอง PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 15 พ.ค. 46
6 นาย สมชาย  บุญมี PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 15 พ.ค. 46
7 นาย คําตัน  สรอยเงิน PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 15 พ.ค. 46
8 นาย อเนก  ทรงธรรม PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 15 พ.ค. 46

หมายเหตุ  :   ระดับความสามารถสามารถแสดงไดดังนี้
                       G   หมายถึง  ระดับความสามารถที่ดีมาก สามารถสอนงานพนักงานอื่นได
                       P   หมายถึง  ระดับความสามารถที่ดี แตไมสามารถสอนงานพนักงานอื่นได
                       F   หมายถึง  ผานการฝกอบรม  สามารถปฏิบัติงานได  แตตองไดรับการฝกอบรมอยางตอเนื่อง

ใบบันทึกการฝกอบรม



ตารางที่  5.16   :   แสดงใบบันทึกการฝกอบรมการใชเครื่องมือตรวจสอบปญหาไมเจาะรู

วันที่ฝกอบรม  :    7 ม.ค. 46 หัวขอการฝกอบรม  :  การใชเครื่องมือตรวจสอบการเจาะรุน คัมร่ี
ผูฝกอบรม  :  นาย ประสิทธิ  กลางดี สถานที่ฝกอบรม  :  หองฝกอบรมชั้น  1

ลําดับท่ี ช่ือ-นามสกุล แผนก ตําแหนง คร้ังท่ี ผลการทดสอบ ระดับความสามารถ วันท่ีฝกอบรมคร้ังตอไป
1 นาย สุรสันต   แสงดาว PT3 หัวหนาแผนก 1 ผาน G 7 ก.ค. 46
2 นาย ประจง  ทองดี PT3 รองหัวหนาแผนก 1 ผาน G 7 ก.ค. 46
3 นาง บรรลอง  ทองดี PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 7 ก.ค. 46
4 นาย ประดิษฐ  แสนมี PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 7 ก.ค. 46
5 นาย ทองใบ  ศรทอง PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 7 ก.ค. 46
6 นาย สมชาย  บุญมี PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 7 ก.ค. 46
7 นาย คําตัน  สรอยเงิน PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 7 ก.ค. 46
8 นาย อเนก  ทรงธรรม PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 7 ก.ค. 46

หมายเหตุ  :   ระดับความสามารถสามารถแสดงไดดังนี้
                       G   หมายถึง  ระดับความสามารถที่ดีมาก สามารถสอนงานพนักงานอื่นได
                       P   หมายถึง  ระดับความสามารถที่ดี แตไมสามารถสอนงานพนักงานอื่นได
                       F   หมายถึง  ผานการฝกอบรม  สามารถปฏิบัติงานได  แตตองไดรับการฝกอบรมอยางตอเนื่อง

ใบบันทึกการฝกอบรม



รูปที่  5.5  :   แสดงภาพตําแหนงรูของ  Jig  กอนการติดตั้งเซนเซอร

รูปที่  5.6  :   แสดงภาพตําแหนงรูของ  Jig  หลังการติดตั้งเซนเซอร



รูปที่  5.7  :   แสดงการตรวจจับผลิตภัณฑที่เจาะรูครบทั้งหมดแสดงดวยไฟสีเขียว

รูปที่  5.8  :   แสดงการตรวจจับผลิตภัณฑที่เจาะรูไมครบทั้งหมดแสดงดวยไฟสีแดงใน
ตําแหนงที่ไม เจาะรู

รูปที่  5.9   :   แสดงอุปกรณที่ใชในการตรวจจับปญหาเรื่องไมเจาะรู



5.5.2  การปองกันปญหาเจาะรูไมตรง  :   สาเหตุของการเกิดปญหา คือ  ขาดจุดยึดหรือจุดอางอิง
ขณะทําการเจาะรูผลิตภัณฑซ่ึงมีผลใหการเจาะรูบน  Mold  คลาดเคลื่อนสูง

ปจจุบันพนักงานจะทําการเจาะรูของชิ้นงานโดยวางชิ้นงานลงใน  Knocking Mold  ซ่ึงใน
Knocking Mold  จะติดตั้งใบมีดตัด  (Die Cut)  ไวโดยที่เจาะผลิตภัณฑหลังผานกระบวนการขึ้นรูป
ซ่ึงคาความเผื่อสําหรับการเจาะรูที่ทางบริษัทตัวอยางไดตกลงกับลูกคาไว คือ  ไมเกิน  1.5  mm.  ซ่ึง
เปนคาความเผื่อที่นอยมากๆ  ดงันั้นในการปองกันปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นในอนาคตกระทําไดโดย
การกําหนดอางอิงในระหวางผานกระบวนการขึ้นรูป  กระทําไดโดยการติดตั้งกระบอกลมสําหรับ
ติดใบมีดตัดสําหรับการเจาะอางอิงจํานวน  1  รู  ในแมพิมพขณะทําการขึ้นรูป  ซ่ึงเมื่อนําผลิตภัณฑ
ที่ผานกระบวนการขึ้นรูปมาเจาะรูจะมีรูอางอิงเกิดขึ้น  1  รู เพื่อเปนจุดในการกําหนดตําแหนงการ
เจาะรูของรูที่เหลือได

นอกจากนี้ไดดําเนินการจัดทําการฝกอบรมผูปฏิบัติการในเขาใจถึงความสําคัญและวิธีการใน
การเจาะรูที่ถูกตอง  เพื่อใหความคลาดเคลื่อนจากการปฏิบัติงานเกิดขึ้นนอยที่สุด  ซ่ึงจะมีการทบ
ทวนการฝกอบรมทุกๆ  6  เดือน  เพื่อประเมินความสามารถของผูปฏิบัติงานวามีความสามารถใน
การปฏิบัติมาก-นอยเพียงไร  ซ่ึงถาต่ํากวาเกณฑที่กําหนดก็จะตองดําเนินการฝกอบรมใหมอีกครั้ง
พรอมทั้งทดสอบความเขาใจในการฝกอบรม

รูปที่  5.10  :   แสดง  Knocking Mold  กอนการปรับปรุง   



รูปที่  5.11  :   แสดง  Knocking Mold  หลังการปรับปรุงโดยการเพิ่มจุดอางอิง  

รูปที่  5.12   :   แสดงอุปกรณที่ใชในการหาจุดอางอิงขณะผานกระบวนการขึ้นรูป

รูปที่  5.13   :   แสดงการติดตั้งอุปกรณเจาะรูอางอิงขณะขึ้นรูปในแมพิมพ



5.8 ผลการแกไขและปองกัน

หลังจากดําเนินการจัดทําเครื่องมือ/อุปกรณในการตรวจจับปญหารูไมเจาะ  และรูไมตรง
ตําแหนงแลว  ไดมีการดําเนินการเก็บขอมูลจากลูกคา  ซ่ึงระยะเวลาใชในการตรวจสอบ  1  เดือน
คือ  เดือนกุมภาพันธ  พ.ศ. 2546   ผลที่ไดรับจากการตรวจสอบ  สามารถสรุปไดดังนี้

ตารางที่  5.17   :   แสดงปญหาที่พบหลังจากมีการติดตั้งอุปกรณตรวจจับ

ปญหาที่พบ จํานวนครั้ง
1. ไมติดชิ้นสวน
2. สีเพี้ยน

รวมท้ังหมด

1
1
2

จากตารางที่  5.17   แสดงปญหาที่พบหลังจากมีการติดตั้งอุปกรณการตรวจจับปญหาไมเจาะรู
และกําหนดรูอางอิงขณะขึ้นรูปผลิตภัณฑ  จะเห็นไดวาปญหาเรื่อง ไมเจาะรูและรูไมตรง  ไดถูกการ
แกไขและปองกันแลว

จากการเก็บขอมูลผลิตภัณฑที่ลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัท หลังจากที่ทําการปรับปรุง
ภายในกระบวนการผลิตแลวพบวายังมีผลิตภัณฑที่ลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทจํานวน  2  คร้ัง
ซ่ึงเกิดจากปญหาไมติดช้ินสวนและสีเพี้ยน  คิดเปนเงิน   12,580.23 บาท  และสามารถนําคาใชจาย
ที่เกิดขึ้นมาแยกที่มาของคาใชจายไดดังนี้

1. คาใชจายในการซอมแซมสินคา   2,503.59
2. คาใชจายในสวนของคาแรงพนักงาน   1,055.78
3. คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการปรับ – ลาชา   7,824.66

หรือรับสินคาที่ไมไดคุณภาพ
4. คาใชจายสําหรับคาอุปกรณในการซอมแซม      209.96
5. คาใชจายในการผลิตสินคาที่ไมมีคุณภาพ      986.24



ทั้งนี้ในการจัดทําอุปกรณตรวจจับปญหา มีคาใชจายที่เกิดจากการจัดเตรียมอุปกรณ และจัด
ทํา ดังนี้

คาใชจายในการทําเครื่อง Sensor  สําหรับการกไขปญหาไมเจาะรู
1. คาแรงงานพนักงาน   750
2. คาอุปกรณ 2,500

คาใชจายในการทําแกนอางอิง
1. คาแรงพนักงาน   500
2. คาอุปกรณ 1,500



ตารางที่  5.18   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการ
เคลือบกาว  (จัดทําเครื่อง  Sensor  และแกนอางอิง)
Part No. เคลอืบกาว
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 0.0008 1.46
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 0.0008 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 0.0008 1.46

Production EI
DM 1,824.00 0.0000 0.00 DM 0.00 0.0000 0.00
DM2 0.0000 0.00 DL & FOH 0.00 0.0008 0.00
DL 1,824.00 0.0003 0.55
FOH ( VAR ) 0.0005 0.91
FOH ( FIX ) 0.0000 0.00
SOH 0.0000 0.00
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.0008
Total Unit Cost 0.0008

1.46 1.46



ตารางที่  5.19  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการรีด
รอน  (จัดทําเครื่อง  Sensor  และแกนอางอิง)

รดีรอน
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 0.0014 2.55
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 0.0014 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 0.0014 2.55

Production EI
DM 1,824.00 0.0008 1.46 DM 0.00 0.0008 0.00
DM2 0.0000 0.00 DL & FOH 0.00 0.0006 0.00
DL 1,824.00 0.0002 0.36
FOH ( VAR ) 0.0004 0.73
FOH ( FIX ) 0.0000 0.00
SOH 0.0000 0.00
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.0006
Total Unit Cost 0.0014

2.55 2.55



ตารางที่  5.20   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการตัด
(จัดทําเครื่อง  Sensor  และแกนอางอิง)

การตดั
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 0.0017 3.10
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 0.0017 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 0.0017 3.10

Production EI
DM 1,824.00 0.0014 2.55 DM 0.00 0.0014 0.00
DM2 0.0000 0.00 DL & FOH 0.00 0.0003 0.00
DL 1,824.00 0.0002 0.36
FOH ( VAR ) 0.0001 0.18
FOH ( FIX ) 0.0000 0.00
SOH 0.0000 0.00
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.0003
Total Unit Cost 0.0017

3.10 3.10



ตารางที่  5.21   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการอบ
ดวยความรอน  (จัดทําเครื่อง  Sensor  และแกนอางอิง)

การอบดวยความรอน
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 0.0042 7.66
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 0.0042 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 0.0042 7.66

Production EI
DM 1,824.00 0.0017 3.10 DM 0.00 0.0017 0.00
DM2 0.0000 0.00 DL & FOH 0.00 0.0025 0.00
DL 1,824.00 0.0003 0.55
FOH ( VAR ) 0.0022 4.01
FOH ( FIX ) 0.0000 0.00
SOH 0.0000 0.00
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.0025
Total Unit Cost 0.0042

7.66 7.66



ตารางที่  5.22   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการขึ้น
รูป   (จัดทําเครื่อง  Sensor  และแกนอางอิง)

การขึน้รปู
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 0.0073 13.32
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 0.0073 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 0.0073 13.32

Production EI
DM 1,824.00 0.0042 7.66 DM 0.00 0.0042 0.00
DM2 0.0000 0.00 DL & FOH 0.00 0.0031 0.00
DL 1,824.00 0.0004 0.73
FOH ( VAR ) 0.0027 4.92
FOH ( FIX ) 0.0000 0.00
SOH 0.0000 0.00
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.0031
Total Unit Cost 0.0073

13.32 13.32



ตารางที่  5.23   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการตัด
ขอบ  (จัดทําเครื่อง  Sensor  และแกนอางอิง)

การตดัขอบ
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 0.0117 21.34
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 0.0117 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 0.0117 21.34

Production EI
DM 1,824.00 0.0073 13.32 DM 0.00 0.0073 0.00
DM2 0.0000 0.00 DL & FOH 0.00 0.0044 0.00
DL 1,824.00 0.0005 0.91
FOH ( VAR ) 0.0039 7.11
FOH ( FIX ) 0.0000 0.00
SOH 0.0000 0.00
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.0044
Total Unit Cost 0.0117

21.34 21.34



ตารางที่  5.24   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการเจาะ
รู    (จัดทําเครื่อง  Sensor  และแกนอางอิง)

การเจาะรู
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 0.0130 23.71
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 0.0130 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 0.0130 23.71

Production EI
DM 1,824.00 0.0117 21.34 DM 0.00 0.0117 0.00
DM2 0.0000 0.00 DL & FOH 0.00 0.0013 0.00
DL 1,824.00 0.0003 0.55
FOH ( VAR ) 0.0010 1.82
FOH ( FIX ) 0.0000 0.00
SOH 0.0000 0.00
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.0013
Total Unit Cost 0.0130

23.71 23.71



ตารางที่  5.25   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการ
ประกอบชิ้นสวนยอย (จัดทําเครื่อง  Sensor  และแกนอางอิง)

การประกอบชิ้นสวนยอย
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 0.0155 28.27
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 0.0155 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 0.0155 28.27

Production EI
DM 1,824.00 0.0131 23.89 DM & DM2 0.00 0.0131 0.00
DM2 0.0000 1,872.00 DL & FOH 0.00 0.0024 0.00
DL 1,824.00 0.0006 1.09
FOH ( VAR ) 0.0018 3.28
FOH ( FIX ) 0.0000 0.00
SOH 0.0000 0.00
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.0024
Total Unit Cost 0.0155

1,900.27 28.27

จากตาราง  T-account  ขางตนทําใหทราบถึงตนทุนที่เพิ่มขึ้นตอหนวยผลิตภัณฑที่ผาน
กระบวนการตาง ๆ เมื่อจัดทําเครื่อง Sensor และ Mold ( เจาะรูไมตรง ) แกนอางอิง  ทําใหตนทุน
เพิ่มขึ้น  0.02  บาท/ตารางเมตร

ดังนั้นตนทุนทั้งหมด = ตนทุนที่คํานวณได + ตนทุนที่เพิ่มขึ้น
= 145.83 + 0.02
= 145.85 บาท/ตารางเมตร

หรือ = 145.85 * 1.52
= 221.69 บาท/ชิ้น



ตารางที่  5.26   :   แสดงขอมูลการสูญเสีย  (คาใชจาย)  ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลัง
จากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต

รายการ จํานวนครั้ง DM DL FOH SOH
1. พรมหองทายรถยนต 2 1,108.31 2,305.78 6,713.55 8,810.90

จากคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  2  คร้ัง  สามารถนํามาแยก
ประเภทของคาใชจายไดดังตารางที่  5.26   แสดงขอมูลการสูญเสีย  (คาใชจาย)  ที่เกิดจากลูกคา
Claim กลับมายังบริษัท

เมื่อแยกประเภทของคาใชจายที่เกิดขึ้นแลว จึงนําคาใชจายที่เกิดขึ้นมาหาตนทุนตอหนวย
ของผลิตภัณฑที่เพิ่มขึ้น ดังนี้



ตารางที่  5.27   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการ
เคลือบกาว (ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต)

Part No. เคลอืบกาว
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 0.6138 1,119.57
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 0.6138 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 0.6138 1,119.57

Production EI
DM 1,824.00 0.6100 1,112.64 DM 0.00 0.6100 0.00
DM2 0.0000 0.00 DL & FOH 0.00 0.0038 0.00
DL 1,824.00 0.0005 0.91
FOH ( VAR ) 0.0009 1.64
FOH ( FIX ) 0.0000 0.00
SOH 0.0024 4.38
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.0038
Total Unit Cost 0.6138

1,119.57 1,119.57



ตารางที่  5.28  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการรีด
รอน  (ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต)

รดีรอน
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 0.6160 1,123.64
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 0.6160 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 0.6160 1,123.64

Production EI
DM 1,824.00 0.6130 1,118.07 DM 0.00 0.6130 0.00
DM2 0.0000 0.00 DL & FOH 0.00 0.0031 0.00
DL 1,824.00 0.0004 0.73
FOH ( VAR ) 0.0007 1.28
FOH ( FIX ) 0.0000 0.00
SOH 0.0020 3.56
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.0031
Total Unit Cost 0.6160

1,123.64 1,123.64



ตารางที่  5.29   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการตัด
(ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต)

การตดั
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 0.6185 1,128.23
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 0.6185 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 0.6185 1,128.23

Production EI
DM 1,824.00 0.6160 1,123.64 DM 0.00 0.6160 0.00
DM2 0.0000 0.00 DL & FOH 0.00 0.0025 0.00
DL 1,824.00 0.0005 0.91
FOH ( VAR ) 0.0002 0.36
FOH ( FIX ) 0.0000 0.00
SOH 0.0018 3.32
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.0025
Total Unit Cost 0.6185

1,128.23 1,128.23



ตารางที่  5.30   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการอบ
ดวยความรอน  (ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต)

การอบดวยความรอน
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 0.6245 1,139.14
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 0.6245 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 0.6245 1,139.14

Production EI
DM 1,824.00 0.6185 1,128.23 DM 0.00 0.6185 0.00
DM2 0.0000 0.00 DL & FOH 0.00 0.0060 0.00
DL 1,824.00 0.0005 0.91
FOH ( VAR ) 0.0038 6.93
FOH ( FIX ) 0.0000 0.00
SOH 0.0017 3.06
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.0060
Total Unit Cost 0.6245

1,139.14 1,139.14



ตารางที่  5.31   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการขึ้น
รูป   (ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต)

การขึน้รปู
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 0.6326 1,153.91
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 0.6326 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 0.6326 1,153.91

Production EI
DM 1,824.00 0.6246 1,139.23 DM 0.00 0.6246 0.00
DM2 0.0000 0.00 DL & FOH 0.00 0.0081 0.00
DL 1,824.00 0.0008 1.46
FOH ( VAR ) 0.0045 8.21
FOH ( FIX ) 0.0000 0.00
SOH 0.0028 5.02
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.0081
Total Unit Cost 0.6326

1,153.91 1,153.91



ตารางที่  5.32   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการตัด
ขอบ  (ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต)

การตดัขอบ
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 0.6435 1,173.67
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 0.6435 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 0.6435 1,173.67

Production EI
DM 1,824.00 0.6326 1,153.91 DM 0.00 0.6326 0.00
DM2 0.0000 0.00 DL & FOH 0.00 0.0108 0.00
DL 1,824.00 0.0010 1.82
FOH ( VAR ) 0.0065 11.86
FOH ( FIX ) 0.0000 0.00
SOH 0.0033 6.07
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.0108
Total Unit Cost 0.6435

1,173.67 1,173.67



ตารางที่  5.33   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการเจาะ
รู    (ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต)

การเจาะรู
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 0.6477 1,181.43
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 0.6477 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 0.6477 1,181.43

Production EI
DM 1,824.00 0.6435 1,173.67 DM 0.00 0.6435 0.00
DM2 0.0000 0.00 DL & FOH 0.00 0.0043 0.00
DL 1,824.00 0.0006 1.09
FOH ( VAR ) 0.0017 3.10
FOH ( FIX ) 0.0000 0.00
SOH 0.0020 3.57
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.0043
Total Unit Cost 0.6477

1,181.43 1,181.43



ตารางที่  5.34   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการ
ประกอบชิ้นสวนยอย (ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลังจากทําการปรับปรุงกระบวน
การผลิต)

การประกอบชิ้นสวนยอย
Part No.
BI Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B) Tranfer Weight (sqm) Rate (B/sqm) Total (B)
DM 0.00 0.00 0.00 Good 1,824.00 1.6817 3,067.41
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 1.6817 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 1.6817 3,067.41

Production EI
DM 1,824.00 0.6477 1,181.43 DM & DM2 0.00 1.6740 0.00
DM2 1.0263 1,872.00 DL & FOH 0.00 0.0077 0.00
DL 1,824.00 0.0010 1.82
FOH ( VAR ) 0.0031 5.65
FOH ( FIX ) 0.0000 0.00
SOH 0.0036 6.50
DL&FOH ( Unit Cost ) 0.0077
Total Unit Cost 1.6817

3,067.41 3,067.41

จากตาราง  T-account  ขางตนทําใหทราบถึงตนทุนที่เพิ่มขึ้นตอหนวยผลิตภัณฑที่ผาน
กระบวนการตาง ๆ เมื่อเกิดการ Claim จากลูกคา จํานวน  2  คร้ัง ทําใหตนทุนเพิ่มขึ้น  1.68  บาท/ตา
รางเมตร

ดังนั้นตนทุนทั้งหมด = ตนทุนที่คํานวณได + ตนทุนที่เพิ่มขึ้น
= 145.83 + 1.68
= 147.51 บาท/ตารางเมตร

หรือ = 147.51 * 1.52
= 224.22 บาท/ชิ้น



จากผลการดําเนินงานของโรงงานตัวอยางหลังจากที่มีการปรับปรุงดําเนินงานตามที่ผูวิจัยได
ใหคําแนะนํา  พบวาตนทุนของผลิตภัณฑหลังการปรับปรุงมีแนวโนมลดลงดังนี้

ตารางที่  5.35   :   แสดงการเปรียบเทียบตนทุนการผลิตหลังการปรับปรุง
ตนทุนการผลิตที่
แทจริง
(บาท/ชิ้น)

ตนทุนการผลิต
กอนการปรับปรุง
(บาท/ช้ิน)

ตนทุนการผลิต
หลังการปรับปรุง
(บาท/ชิ้น)

ลดลง (บาท/ช้ิน) คิดเปนรอยละ

221.67 236.04 224.22 11.82 5.01



บทที่  6

สรุปผลการวิจัย  อภิปรายผล  และขอเสนอแนะ

งานวิจัยนี้เปนการศึกษาการหาระบบตนทุนการผลิตที่ถูกตองและการลดตนทุนการผลิตที่
เกิดขึ้นจากขอบกพรองของผลิตภัณฑที่สงมอบใหแกลูกคาในการอุตสาหกรรมการผลิตพรมรถยนต
ของโรงงานตัวอยาง  โดยทําการศึกษาสภาพทั่วไปและสภาพปญหาในเรื่องวิธีการคํานวณหาตนทุน
ที่ถูกตองและการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิตของโรงงานตัวอยาง  ซ่ึงผูวิจัยพบวา โรงงาน
ตัวอยางนี้ไมมีการคํานวณหาตนทุนที่ถูกตอง  ดังนั้นผูวิจัยจึงจัดทําการคิดระบบตนทุนการผลิตแบบ
ตนทุนกระบวนการ  (Process Costing Process)  ของโรงงานตวัอยางและรวบรวมขอมูลดานความ
สูญเสียจากการรองเรียนของลูกคาในดานคุณภาพของผลิตภัณฑ  และหาแนวทางในการลดความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นนี้  เพื่อเปนการลดตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง  โดยผูวิจัยไดเลือกทําการ
ศึกษาผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยาง คือ  พรมหองทายรถยนตของรถยนตโตโยตา รุนคัมร่ี   เพื่อจัด
ทําตนทุนการผลิตที่ถูกตองและสามารถลดตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑในโรงงานตัวอยางได

6.1 การจัดทําระบบตนทุนการผลิตแบบตนทุนกระบวนการของโรงงานตัวอยาง

ผวิจัยและโรงงานตัวอยางไดรวมดําเนินการในการคํานวณหาตนทุนการผลิตของโรงงานตัว
อยางดังนี้

1) ศึกษาขั้นตอนการทํางานของโรงงานตัวอยางและศึกษาการไหลของผลิตภัณฑที่ผานมาใน
แตละกระบวนการผลิต

2) รวบรวมเอกสารที่ใชในการบันทึกขอมูลที่ใชในการผลิตของผลิตภัณฑในแตละกระบวน
การของโรงงานตัวอยาง

3) ดําเนินการกับแผนกบัญชีของโรงงานตัวอยาง  เพื่อกําหนดรายการคาใชจายที่เกิดขึ้นในแต
ละเดือนและการกําหนดตัวขับเคลื่อนตนทุน  (Cost Diver)  ในการปนสวนคาใชจายการ
ผลิตที่เกิดขึ้นเขาในแตละกระบวนการผลิตหลักตามที่โรงงานตัวอยางกําหนดไว

4) ดําเนินการเก็บขอมูลคาใชจายที่เกิดขึ้นทั้งหมด  เพื่อนํามาใชคํานวณหาตนทุนการผลิตของ
ผลิตภัณฑตอไป



5) คํานวณหาตนทุนการผลิตสําหรับพรมหองทายรถยนต  ซ่ึงในการคํานวณหาตนทุนการ
ผลิตของโรงงานตัวอยางนี้จะเปนแบบตนทุนกระบวนการ  (Process Cost System)  โดยนํา
T-Account  มาใชในการหาตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้น (ตนทุนวัตถุดิบทางตรงและตนทุน
กระบวนการ)  ในแตละกระบวนการผลิตหลักที่ไดกําหนดไว

จากการคํานวณหาตนทุนการผลิตในแตละกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑพรมหองทายรถ
ยนตในเดือน มิถุนายน  พ.ศ. 2545  พบวาตนทุนการผลิตตอหนวยของผลิตภัณฑ เทากับ  221.67
บาท/ชิ้น  ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับกอนการคํานวณหาตนทุนการผลิตทําใหทราบความแตกตางที่เกิด
ขึ้นดังตอไปนี้

ตารางที่  6.1  :   แสดงการเปรียบเทียบตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ

การคํานวณตนทุน ตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ ( บาท )

แบบเดิม 209.41
แบบใหม 221.67

คิดเปนความแตกตางรอยละ 5.52

6.2 ประโยชนท่ีไดรับจากการทําระบบตนทุนการผลิต

6.2.1  ทําใหทราบวาโครงสรางของตนทุนวาประกอบดวย  คาวัตถุดิบทางตรง  คาวัตถุดิบทาง
ออม  คาแรงงานทางตรง  คาแรงงานทางออม  และคาโสหุยที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต
มีปริมาณเทาใดดังตารางที่   6.2  แสดงการแจกแจงรายละเอียดของตนทุนที่เกิดขึ้นตอ
หนวยผลิตภัณฑ

ตารางที่  6.2   :    แสดงการแจกแจงรายละเอียดของตนทุนที่เกิดขึ้นตอหนวยผลิตภัณฑ
DM DM2 DL VFOH FFOH SOH Total

ตนทุนกอนติด
ตั้ง

158.96 1.57 6.78 5.68 6.14 42.53 221.67

6.2.2 ในการทํากิจกรรมลดตนทุน  (Cost Reduction)  จะทําใหทราบวาตนทุนที่เกิดขึ้นประกอบ
ดวยอะไรบาง  และสวนไหนมีผลตอตนทุนการผลิตมากที่สุด  เพื่อที่จะไดกําหนดวิธีการ
ดําเนินการลดในสวนนั้นๆ ลงไดอยางถูกตอง  และตรงกับเปาหมายที่กําหนดไวมากที่สุด



6.2.3 เพื่อกําหนดกําไรในการดําเนินงาน  เปนสวนงานที่มีผลตอเนื่องมาจากการใชตนทุนในการ
ตัดสินใจกําหนดราคาขาย  สวนตางของยอดขายและตนทุนการผลิตจะเปนกําไรที่ไดจาก
การดําเนินการผลิตผลิตภัณฑ

6.3  การลดความสูญเสียในการผลิตท่ีสงผลตอการเกิดขอรองเรียนจากลูกคา

ผูวิจัยและโรงงานตัวอยางไดรวมดําเนินการในการลดความสูญเสียในการผลิตที่สงผลตอการ
เกิดขอรองเรียนจากลูกคของโรงงานตัวอยางดังนี้

1) รวบรวมขอมูลความสูญเสียที่เกิดจากการรองเรียนของลูกคาดานคุณภาพของผลิตภัณฑ
โดยพิจารณาความสูญเสียจากขอมูลการรองเรียนในชวง  18  เดือนที่ผานมาของโรงงงาน
ตัวอยาง

2) ใชแผนผังพาเรโตในการวิเคราะหหาสาเหตุของความปญหาที่เกิดขึ้นในการผลิต  โดย
พิจารณาจากความสัมพันธระหวางสาเหตุที่กอใหเกิดความสูญเสียกับมูลคาความสูญเสีย
ที่เกิดขึ้นซึ่งประกอบดวย

 การสูญเสียในดานวัตถุดิบ
 การสูญเสียในดานเวลาในการแกไขผลิตภัณฑที่เกิดขอบกพรอง  (Rework)
 การสูญเสียจากการบริหาร เชน  คาปรับ  คาลาชา  เปนตน
 การสูญเสียเวลาจากพนักงานทํางานผิดพลาด
 การสูญเสียจากสาเหตุอ่ืนๆ

3) เลือกสาเหตุที่มีผลใหเกิดมูลคาความสูญเสียมากๆ จากการรองเรียนของลูกคาในปญหา
ดานคุณภาพของผลิตภัณฑ

4) หาวิธีการลดความสูญเสียนั้นๆ ไดแก
 การปองกันปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นโดยใชเครื่องมือ/อุปกรณในการตรวจจับปญหาใน
ขั้นตอนการผลิต

 การกําหนดจุดอางอิงในขณะขึ้นรูปผลิตภัณฑ  เพื่อเปนจุดยึดในการเจาะรูของผลิต
ภัณฑ

5) ดําเนินการในการปรับปรุงตามวิธีการที่ผูวิจัยไดเสนอแนะ คือ  การดําเนินการจัดทํา
เครื่องมืออุปกรณในการตรวจจับปญหาที่เกิดขึ้น  และการจัดทําเครื่องมือ/อุปกรณในการ
กําหนดจุดอางอิงสําหรับขั้นตอนการเจาะรูของผลิตภัณฑ

6) เก็บรวบรวมขอมูลเพื่อคํานวณหาตนทุนการผลิตที่ได  โดยมีการเปรียบเทียบตนทุนการ
ผลิตในชวงกอนการปรับปรุง  และชวงหลังการปรับปรุง



ตารางที่  6.3   :   แสดงการเปรียบเทียบตนทุนกอนและหลังปรับปรุงเพื่อลดขอรองเรียนของลูกคา
ตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ

บาทตอตารางเมตร บาทตอผลิตภัณฑ
กอนทําการปรับปรุงขอรอง
เรียนของลูกคา

155.53 236.04

หลังทําการปรับปรุงขอรอง
เรียนของลูกคา

147.51 224.22

จากตารางที่  6.3   แสดงการเปรียบเทียบผลการดําเนินการแกไข/ปรับปรุงกระบวนการผลิต
ใหมีการตรวจสอบผลิตภัณฑที่สงมอบใหแกลูกคามีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  พิจารณาไดจากคาใช
จายการผลิตของพรมรถยนตลดลง  11.82  บาทตอช้ิน  ซ่ึงคิดเปนรอยละ  5.01

ตารางที่  6.4   :   แสดงการเปรียบเทียบตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑเมื่อลูกคา  Claim  ช้ินงานจํานวน
10  คร้ัง และจํานวน  2  คร้ัง

DM DM2 DL VFOH FFOH SOH Total
ตนทุน Claim 10
คร้ัง

170.79 3.13 6.83 6.10 6.14 43.05 236.04

ตนทุน Claim 2
คร้ัง

159.89 3.13 6.79 5.72 6.14 42.56 224.22

ลดลง 10.90 0 0.04 0.39 0 0.49 11.82

ซ่ึงถาพิจารณาจากตนทุนที่เพิ่มขึ้นจากการติดตั้งเครื่องมือ/อุปกรณในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น
สามารถเปรียบไดดังตารางที่   6.5  แสดงการเปรียบเทียบตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ กอน – หลัง ติด
ตั้ง  Sensor และ ทําแกนอางอิง



ตารางที่  6.5   :   แสดงการเปรียบเทียบตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ กอน – หลัง ติดตั้ง  Sensor และ
ทําแกนอางอิง

DM DM2 DL VFOH FFOH SOH Total
ตนทุนกอนติดตั้ง 158.96 1.57 6.78 5.68 6.14 42.53 221.67
ตนทุนหลังติดตั้ง 158.96 1.57 6.78 5.70 6.14 42.53 221.69
เพิ่มขึ้น 0 0 0 0.02 0 0 0.02

หลังจากการติดตั้งเครื่องมือ/อุปกรณในการปองกันปญหา  มีการเก็บขอมูลขอรองเรียนจาก
ลูกคาในเดือนกุมภาพันธ  พ.ศ. 2546  ไดผลดังนี้

ตารางที่  6.6   :   แสดงปญหาขอรองเรียนจากลูกคาในเดือนกุมภาพันธ  พ.ศ. 2546

ปญหาที่พบ จํานวนครั้ง
1. ไมติดชิ้นสวน
2. สีเพี้ยน

รวมท้ังหมด

1
1
2

จากตารางที่  6.6  แสดงปญหาขอรองเรียนจากลูกคาในเดือนกุมภาพันธ  พ.ศ. 2546  จะเห็นได
วาปญหาเรื่อง ไมเจาะรูและรูไมตรง  ไดถูกการแกไขและปองกันแลว

6.4  อภิปรายผลการวิจัย

ในการดําเนินการวิจัยและพัฒนาระบบการคํานวณตนทุนการผลิตสําหรับโรงงานผลิตพรม
รถยนต  ในครั้งนี้พบวาไดมีการนําระบบไปใชในการดําเนินงานสําหรับโรงงานจริง  โดยพบวายังมี
ขอจํากัดในการดําเนินงานวิจัยบางประการที่เกิดขึ้นในการปฏิบัติงาน  ดังรายละเอียดตอไปนี้

1. ขอจาํกัดของขอมูลการผลิตประจําวัน

ขอมูลการผลิตสําหรับระบบการคํานวณตนทุนการผลิตโดยระบบการคิดตนทุนแบบใหมนั้น
จะตองการขอมูลที่มีความถูกตองและแมนยําสูง  เนื่องจากจะตองใชขอมูลการผลิตในการคํานวณ



ทุกกระบวนการ  โดยขอมูลการผลิที่ใชในการคํานวณจะมาจากการบันทึกขอมูลการผลิตประจําวัน
ซ่ึงจะเปนการบันทึกโดยพนักงาน  ณ จุดปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตนั้นๆ

โดยสภาพปจจุบันของโรงงานยังมีความผิดพลาดในการลงบันทึกขอมูลการผลิต  เนื่องมา
จากพนักงานยังขาดความรูความเขาใจในวิธีการลงบันทึกขอมูลการผลิต  อีกทั้งในบางครั้งมิไดมี
การลงบันทึกขอมูลการผลิตตามความเปนจริง  ซ่ึงผลจากขอมูลการผลิตที่ไดผิดพลาดนั้นจะสงผล
ตอระบบการคํานวณตนทุนของผลิตภัณฑทั้งสิ้น

นอกจากนั้นในปจจุบันทางโรงงานยังขาดผูทําหนาที่ตรวจสอบขอมูลการผลิตประจําวัน  โดย
ผูที่มีหนาที่รับผิดชอบจะตรวจสอบขอมูลการผลิตกอนนําเขาสูกระบวนการคํานวณของแตละเดือน
เทานั้น  จึงทําใหความผิดพลาดที่เกิดขึ้นรายวันไมไดมีการปรับปรุงแกไข  อันสงผลใหเกิดความผิด
พลาดในระบบการคํานวณตนทุน

2. ขอจํากัดทางดานการพัฒนาและการปรับปรุง

ในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นมีขอจํากัดในเรื่องของตนทุนและระยะเวลาในการปรับปรุง  ซ่ึง
ปญหาที่เกิดขึ้นมีหลายปญหาและหลายสาเหตุ  ดังนั้นในการแกไข/ปรับปรุงทุกปญหาที่เกิดขึ้นยัง
ไมสามารถดําเนินการไดจึงจําเปนตองพิจารณาจากปญหาที่มีความรุนแรงมากที่สุดมาดําเนินการแก
ไขกอน  ปญหารองๆ ลงมาจะมีการแกไขในภายหลัง  ในการเกิดปญหาแตละครั้งก็จะมีคาใชจาย
ตามขึ้นมาดวยจึงเปนสาเหตุทื่ทําใหตนทุนของผลิตภัณฑยังสูงกวาความเปนจริงคอนขางมาก

ในการควบคุมปญหาที่เกิดขึ้นจําเปนตองมีการลงทุนสําหรับเครื่องมือ/อุปกรณในการตรวจจับ
ปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นได  แตการสําหรับโรงงานระดับเล็ก และขนาดกลางนั้นคาใชจายที่สําหรับ
การควบคุมปญหามีคาใชจายคอนขางสูง  ดังนั้นจึงจําเปนตองใชผูปฏิบัติการเปนผูตรวจสอบผลิต
ภัณฑกอนสงมอบใหแกลูกคากอใหเกิดความผิดพลาดคอนขางสูง  ซ่ึงการแกไขปญหาที่ปลายเหตุ
ถึงแมวาสามารถตรวจจับปญหาไดแตมูลคาของการซอมแซม หรือทําลายผลิตภัณฑที่เกิดขอบก
พรองนั้นก็มีคาใชจายสูงเชนกัน

การพัฒนาระบบการคํานวณตนทุนมาตรฐาน  (Standard Cost System)

ภายหลังจากที่ไดมีการจัดวางระบบการคํานวณตนทุนการผลิตสมบูรณแลวนั้น  เพื่อใหการ
ดําเนินงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ  จะตองมีการวางระบบตนทุนมาตรฐานควบคูกันไป  เพื่อ
เปนประโยชนในการพิจารณาความผิดพลาดตางๆ ที่เกิดขึ้น



โดยในการดําเนินการจัดทําตนทุนมาตรฐานสําหรับโรงงานที่มีความหลากหลายของผลิตภัณฑ
สูง  จะตองมีการประสานงานรวมกันทุกฝายที่เกี่ยวของ  ดังมีรายละเอียดดังตอไปนี้

1) ขอมูลรายการวัตถุดิบ  (Bill of Material)
พบวาวัตถุดิบที่ใชในการผลิตพรมรถยนต นั้นจะแบงออกเปน  2  สวน คือ
 วัตถุดิบทางตรง  (Direct Material)
 วัสดุชวยประกอบ  (Component Part)

โดยจะตองมีระบบฐานขอมูล BOM  รองรับใหครบทุกผลิตภัณฑที่มีการผลิตโดยจะตอง
เปนมาตรฐาน

2) ขอมลูเวลามาตรฐาน  (Standard Time)
ฝายวิศวกรรมจะตองมีหนาที่ในการคํานวณหาเวลามาตรฐานที่เกิดขึ้น  ของผลิตภัณฑแต

ละรุน  โดยจะตองแยกรายละเอียดของเวลาที่ใชในแตละกระบวนการผลิต  เพื่อสามารถในไป
วิเคราะหตนทุนได

โดยขอมูลเวลามาตรฐานจัดเปนสิ่งสําคัญโรงงาน  เนื่องจากโรงงานตัวอยางมีการจัดอัตรา
คาใชจายโดยอาศัยช่ัวโมงแรงงานทางตรงเปนตัวขับเคลื่อน  (Cost Driver)

3) ขอมูลกระบวนการผลิตมาตรฐาน  (Standard Process)
พบวาในสภาพปจจุบันของโรงงานมีกระบวนการผลิตที่มีความหลากหลายสูง  และการ

ปฏิบัติงานจริงที่เกิดขึ้นไมเปนไปตามมาตรฐานที่ไดวางไว  สงผลใหการจดัทําตนทุนมาตรฐานไม
ประสบความสําเร็จเทาที่ควร

ดังนั้นจะตองอาศัยความรวมมือจากฝายวิศวกรรมและฝายวางแผน  ในการควบคุม
กระบวนการผลิตใหใกลเคียงตามมาตรฐานที่วางไว

4) ขอมูลงบประมาณ  (Budget)
ขอมูลงบประมาณที่ไดวางไวนั้น  พบวาไมสอดคลองกับแผนกที่คิดตนทุนในปจจุบัน  โดย

ที่งบประมาณจะไมแจกแจงรายละเอียด  ซ่ึงทําใหการคํานวณตนทุนตามมาตรฐานมีความคลาด
เคลื่อนได

ดังนั้นควรที่จะดําเนินการจัดทําระบบ  Breakdown Cost  ขึ้นมาเพื่อใหขอมูลคาใชจายที่เกิด
ขึ้นมีความชัดเจน  และเปนไปตามโครงสรางคาใชจายเดียวกับการคํานวณตนทุนจริง  (Actual
Cost)



จากที่ไดเสนอแนะแนวทางขางตนจะพบวา  หากไดมีการจัดทําตนทุนมาตรฐานที่มีความเชื่อ
ถือไดแลวนั้น  จะเปนประโยชนในการวิเคราะหขอมูลที่เกิดขึ้นไดอยางชัดเจน  เพื่อจัดสรางแนว
ทางสําหรับการควบคุมตนทุนการผลิตตอไปในอนาคต

6.5  ขอเสนอแนะ

จากที่ไดกลาวถึงขอจํากัดในดานตางๆ  ที่สงผลตอการคํานวณตนทุนการผลิตนั้น  พบวายังมี
ขอเสนอบางประการที่ควรไดรับการปรับปรุงแกไข  เพื่อใหระบบการคํานวณตนทุนที่ไดจัดวางไว
นั้นมีประสิทธภิาพดียิ่งขึ้น  ดังตอไปนี้

1. สวนของขอมูลการผลิตประจําวัน

ควรมีการปรับปรุงสาเหตุของความผิดพลาด คือ  การบันทึกขอมูลของพนักงาน  ณ จุดปฏิบัติ
งาน  ซ่ึงแนวทางก็คือ มีการฝกอบรม  OJT  (On the Job Training)  เพื่ออบรมใหความรูในการ
ลงบันทึกขอมูลการผลิตถูกตอง  โดยช้ีแจงใหพนักงานตระหนักถึงความสําคัญของการนําขอ
มูลที่บันทึกไปใชงาน

นอกจากนั้นควรมีการวางระบบการตรวจสอบขอมูลการผลิตประจําวัน  โดยอาจระบุหนา
ที่ใหพนักงานรับผิดชอบโดยตรง  และอาจใหหัวหนาสวนการผลิตเปนผูตรวจสอบขอมูลกับใบ
ส่ังงานผลิต  โดยหากผูตรวจสอบพบความผิดพลาดก็สามารถพิจารณาสาเหตุ  และทําการแกไข
เบื้องตน  ซ่ึงจะสงผลใหการคํานวณตนทุนมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น

2. การแกไขในสวนงานคางกระบวนการ

ควรมีการ  OJT  (On the Job Training)  พนักงานเพื่อใหทราบวิธีการที่ถูกตองในการบันทึกขอ
มูลในสวนของงานคางระหวางกระบวนการ  ในปจจุบันการตรวจสอบงานคางระหวาง
กระบวนการจะมีการตรวจสอบเพียงเดือนละ  1  คร้ังเทานั้น  ดังนั้นจึงควรจะเพิ่มการตรวจ
สอบเปนอยางนอยสัปดาหละ  1  คร้ัง  เพื่อนาํขอมูลไปตรวจสอบกับขอมูลปลายเดือนที่มีการ
บันทึก



โรงงานควรปรับปรุงการจัดวางผลิตภัณฑไวใหถูกกระบวนการ  เนื่องจากไมมีการจัดวาง
ในสถานที่ที่เหมาะสม  ซ่ึงเปนสาเหตุของการตรวจสอบขอมูลงานคางระหวางกระบวนการผิด
พลาด  และควรจะมีการกําหนด  Label  ของแตละ  Lot  ที่ผลิตดวย

3. การควบคุมกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ

ภายหลังจากที่ไดมีการพัฒนาการคํานวณหาตนทุนแลวนั้น  ทําใหเราทราบวาคาใชจายที่
เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ  ซ่ึงสามารถพิจารณานําไปสูกระบวนการใน
การควบคุมตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  และปรับปรุงกระบวนการผลิตที่มีคา
ใชจายสูง  การควบคุมกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑในการวิจัยครั้งนี้  เนนไปยังการลดขอ
รองเรียนของลูกคาซึ่งมีการเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการแกไข/ปรับปรุง  โดยในการ
วิเคราะหจะใชวิธีการพื้นฐานเครื่องมือทางดานการควบคุมคุณภาพในการปรับปรุงการตรวจ
สอบผลิตภัณฑกอนสงมอบใหแกลูกคา  ซ่ึงในการวิจัยครั้งนี้ไดดําเนินการจัดทําเปนกรณีศึกษา
เพื่อใหเห็นถึงความสําคัญของการปรับปรุงความสามารถในการผลิตผลิตภัณฑใหมีประสิทธิ
ภาพที่มากยิ่งขึ้น  จะสงผลตอตนทุนการผลิตที่ลดลงไดมากยิ่งขึ้นดวย

นอกจากการปรับปรุงที่เกี่ยวของกับขอบกพรองแลวยังสามารถ  นําขอมูลของผลิตภัณฑที่
มีตนทุนสูงมาพิจารณาเพื่อการปรับราคาของผลิตภัณฑ  หรือเปนขอมูลในการตัดสินใจในการ
ผลิต  หรือไมผลิตตอไปในอนาคต

จากผลการดําเนินงานวิจัยคร้ังนี้ไดมีการนําระบบการคํานวณที่ถูกตองไปใชในการคํานวณหา
ตนทุนที่แทจริงของผลิตภัณฑ  และเมื่อทราบตนทุนที่แทจริงของผลิตภัณฑแลวก็จะสามารถ
วิเคราะหความผิดพลาดจากการผลิตซึ่งมีผลกระทบตอตนทุน  โดยในการวิจัยครั้งนี้ไดเล็งเห็นความ
รุนแรงที่เกิดขึ้นจากการรองเรียนปญหาดานคุณภาพของผลิตภัณฑที่สงมอบไปยังลูกคา  วามีความ
รุนแรงในแงของตนทุนการผลิตมากนอยเพียงใด  และถาสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต
ผลิตภัณฑไดจะชวยใหทางโรงานมีตนทุนการผลิตลดลงเทาใด

นอกจากการพัฒนาทางดานระบบการผลิตแลว  ผูวิจัยเห็นวาการประสานงานกันระหวาง
หนวยงานในองคกร  มีความจําเปนตอการผลิตผลิตภัณฑใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  ทําใหตนทนุ
การผลิตตอหนวยลดลง  และผลที่ไดก็คือ การกําหนดแผนกลยุทธในการดําเนินงานขององคกรตอ
ไปในอนาคต
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หนวยงาน  :   สโตร-จัดสง

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 91,783.00 89,560.00 2,223.00 2.48 1,024,298.28 967,248.00 57,050.28 5.90 1,280,372.85 313,124.85
5515 สวัสดิการพนักงาน 8,392.85 8,150.00 242.85 2.98 93,664.17 88,020.00 5,644.17 6.41 117,080.22 29,060.22
5818 เงินสมทบกองทุน 4,589.15 4,280.00 309.15 7.22 51,214.91 46,224.00 4,990.91 10.80 64,018.64 17,794.64
5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 8,250.00 173.19 2.10 94,002.80 89,100.00 4,902.80 5.50 117,503.50 28,403.50
5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5810 คาสื่อสาร 851.25 650.00 201.25 30.96 9,499.95 7,020.00 2,479.95 35.33 11,874.94 4,854.94
5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 1,582.43 1,250.00 332.43 26.59 17,659.92 13,500.00 4,159.92 30.81 22,074.90 8,574.90
5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 16,296.27 17,500.00 -1,203.73 -6.88 181,866.37 189,000.00 -7,133.63 -3.77 227,332.97 38,332.97
5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 2,400.00 2,400.00 0.00 0.00 26,784.00 25,920.00 864.00 3.33 33,480.00 7,560.00
5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 18,427.23 17,950.00 477.23 2.66 205,647.89 193,860.00 11,787.89 0.00 257,059.86 63,199.86
5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 2,519.74 2,350.00 169.74 7.22 28,120.30 25,380.00 2,740.30 10.80 35,150.37 9,770.37
5519 คาเสื่อมราคา 50,424.96 50,000.00 424.96 0.85 562,742.55 540,000.00 22,742.55 4.21 703,428.19 163,428.19
5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

ยอดรวม 205,690.07 202,340.00 3,350.07 1.66 2,295,501.15 2,185,272.00 110,229.15 5.04 2,869,376.44 684,104.44

Whole year OutstandingAcc. No. Description
Current month Year to date





หนวยงาน  :   บุคคล

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 50,000.00 50,000.00 0.00 0.00 570,000.00 540,000.00 30,000.00 5.56 712,500.00 142,500.00
5515 สวัสดิการพนักงาน 2,788.32 2,788.32 0.00 0.00 31,786.89 30,113.86 1,673.04 5.56 39,733.61 7,946.72
5818 เงินสมทบกองทุน 2,500.00 2,500.00 0.00 0.00 28,500.00 27,000.00 1,500.00 5.56 35,625.00 7,125.00
5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 4,824.95 3,850.00 974.95 25.32 55,004.43 41,580.00 13,424.43 32.29 68,755.54 13,751.11
5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 8,250.00 173.19 2.10 96,024.37 89,100.00 6,924.37 7.77 120,030.46 24,006.09
5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5810 คาสื่อสาร 1,896.58 1,500.00 396.58 26.44 21,621.01 16,200.00 5,421.01 33.46 27,026.27 5,405.25
5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 4,821.25 5,000.00 -178.75 -3.58 54,962.25 54,000.00 962.25 1.78 68,702.81 13,740.56
5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 1,000.00 1,000.00 0.00 0.00 11,400.00 10,800.00 600.00 5.56 14,250.00 2,850.00
5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 6,954.25 5,000.00 1,954.25 39.09 79,278.45 54,000.00 25,278.45 46.81 99,098.06 19,819.61
5519 คาเสื่อมราคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

ยอดรวม 83,208.54 79,888.32 3,320.22 4.16 948,577.40 862,793.86 85,783.54 9.94 1,185,721.75 237,144.35

Whole year OutstandingAcc. No. Description
Current month Year to date



หนวยงาน  :   ควบคุมคุณภาพ

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 63,966.00 68,590.00 -4,624.00 -6.74 698,508.72 740,772.00 -42,263.28 -5.71 873,135.90 174,627.18
5515 สวัสดิการพนักงาน 4,259.86 4,500.00 -240.14 -5.34 46,517.67 48,600.00 -2,082.33 -4.28 58,147.08 11,629.42
5818 เงินสมทบกองทุน 3,198.30 3,250.00 -51.70 -1.59 34,925.44 35,100.00 -174.56 -0.50 43,656.80 8,731.36
5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 2,541.31 1,500.00 1,041.31 69.42 27,751.11 16,200.00 11,551.11 71.30 34,688.88 6,937.78
5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 2,500.00 5,923.19 236.93 91,981.23 27,000.00 64,981.23 240.67 114,976.54 22,995.31
5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5810 คาสื่อสาร 1,985.47 1,250.00 735.47 58.84 21,681.33 13,500.00 8,181.33 60.60 27,101.67 5,420.33
5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 2,546.58 1,500.00 1,046.58 69.77 27,808.65 16,200.00 11,608.65 71.66 34,760.82 6,952.16
5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 33,036.45 28,500.00 4,536.45 15.92 360,758.03 307,800.00 52,958.03 17.21 450,947.54 90,189.51
5519 คาเสื่อมราคา 15,783.54 12,900.00 2,883.54 22.35 172,356.26 139,320.00 33,036.26 23.71 215,445.32 43,089.06
5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

ยอดรวม 135,740.70 124,490.00 11,250.70 9.04 1,482,288.44 1,344,492.00 137,796.44 10.25 1,852,860.55 370,572.11

Whole year OutstandingAcc. No. Description
Current month Year to date



หนวยงาน  :   ผลิต1

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 56,212.00 0.00 56,212.00 0.00 627,325.92 0.00 627,325.92 0.00 0.00 -627,325.92
5515 สวัสดิการพนักงาน 6,489.21 0.00 6,489.21 0.00 72,419.60 0.00 72,419.60 0.00 0.00 -72,419.60
5818 เงินสมทบกองทุน 2,810.60 0.00 2,810.60 0.00 31,366.30 0.00 31,366.30 0.00 0.00 -31,366.30
5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 8,250.00 173.19 2.10 94,002.80 0.00 94,002.80 0.00 0.00 -94,002.80
5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5810 คาสื่อสาร 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 947.36 1,000.00 173.19 17.32 10,572.54 0.00 10,572.54 0.00 0.00 -10,572.54
5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 900.00 900.00 0.00 0.00 10,044.00 0.00 10,044.00 0.00 0.00 -10,044.00
5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 2,452.12 2,500.00 -47.88 -1.92 27,365.66 0.00 27,365.66 0.00 0.00 -27,365.66
5519 คาเสื่อมราคา 52,653.42 52,653.42 0.00 0.00 587,612.17 0.00 587,612.17 0.00 0.00 -587,612.17
5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

ยอดรวม 130,887.90 65,810.31 17.50 1,460,708.98 0.00 1,460,708.98 0.00 0.00 -1,460,708.98

Whole year OutstandingAcc. No. Description
Current month Year to date



หนวยงาน  :    ผลิต2A

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 41,557.00 0.00 41,557.00 0.00 463,776.12 463,776.12 -463,776.12
5515 สวัสดิการพนักงาน 5,003.90 0.00 5,003.90 0.00 55,843.47 55,843.47 -55,843.47
5818 เงินสมทบกองทุน 2,077.85 0.00 2,077.85 0.00 23,188.81 23,188.81 -23,188.81
5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 8,250.00 173.19 2.10 94,002.80 94,002.80 -94,002.80
5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5810 คาสื่อสาร 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 652.35 652.35 0.00 0.00 7,280.23 7,280.23 -7,280.23
5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 600.00 600.00 0.00 0.00 6,696.00 6,696.00 -6,696.00
5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 1,287.56 1,250.00 37.56 3.00 14,369.17 14,369.17 -14,369.17
5519 คาเสื่อมราคา 15,246.25 15,246.25 0.00 0.00 170,148.15 170,148.15 -170,148.15
5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

ยอดรวม 74,848.10 48,849.50 5.10 835,304.75 835,304.75 -835,304.75

Whole year OutstandingAcc. No. Description
Current month Year to date



หนวยงาน  :   ผลิต 2B

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 95,338.00 0.00 95,338.00 0.00 1,086,853.20 0.00 1,086,853.20 0.00 0.00 -1,086,853.20

5515 สวัสดิการพนักงาน 12,040.59 0.00 12,040.59 0.00 137,262.78 0.00 137,262.78 0.00 0.00 -137,262.78

5818 เงินสมทบกองทุน 4,766.90 0.00 4,766.90 0.00 54,342.66 0.00 54,342.66 0.00 0.00 -54,342.66

5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 8,250.00 173.19 2.10 96,024.37 94,050.00 1,974.37 0.00 0.00 -96,024.37

5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5810 คาสื่อสาร 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 259.18 259.18 0.00 0.00 2,954.65 2,954.65 0.00 0.00 0.00 -2,954.65

5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 600.00 600.00 0.00 0.00 6,840.00 6,840.00 0.00 0.00 0.00 -6,840.00

5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 2,514.78 2,500.00 14.78 0.59 28,668.49 28,500.00 168.49 0.00 0.00 -28,668.49

5519 คาเสื่อมราคา 18,254.69 18,254.69 0.00 0.00 208,103.47 208,103.47 0.00 0.00 0.00 -208,103.47

5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

ยอดรวม 142,197.33 142,197.33 2.69 1,621,049.62 0.00 1,621,049.62 0.00 0.00 -1,621,049.62

Whole year OutstandingAcc. No. Description
Current month Year to date



หนวยงาน  :   ผลิต3

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 173,704.00 0.00 173,704.00 0.00 217,130.00 0.00 217,130.00 0.00 0.00 -217,130.00
5515 สวัสดิการพนักงาน 21,953.43 0.00 21,953.43 0.00 27,441.78 0.00 27,441.78 0.00 0.00 -27,441.78
5818 เงินสมทบกองทุน 8,685.20 0.00 8,685.20 0.00 10,856.50 0.00 10,856.50 0.00 0.00 -10,856.50
5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 8,250.00 173.19 2.10 10,528.99 0.00 10,528.99 0.00 0.00 -10,528.99
5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5810 คาสื่อสาร 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 542.58 542.58 0.00 0.00 678.23 0.00 678.23 0.00 0.00 -678.23
5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 1,200.00 1,200.00 0.00 0.00 1,500.00 0.00 1,500.00 0.00 0.00 -1,500.00
5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 4,512.22 4,500.00 12.22 0.27 5,640.28 0.00 5,640.28 0.00 0.00 -5,640.28
5519 คาเสื่อมราคา 29,541.89 29,541.89 0.00 0.00 36,927.36 0.00 36,927.36 0.00 0.00 -36,927.36
5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

ยอดรวม 248,562.51 248,562.51 2.37 310,703.13 0.00 310,703.13 0.00 0.00 -310,703.13

Whole year OutstandingAcc. No. Description
Current month Year to date



หนวยงาน  :   ผลิต4

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 85,196.00 0.00 85,196.00 0.00 106,495.00 0.00 106,495.00 0.00 0.00 -106,495.00
5515 สวัสดิการพนักงาน 9,453.32 0.00 9,453.32 0.00 11,816.65 0.00 11,816.65 0.00 0.00 -11,816.65
5818 เงินสมทบกองทุน 4,259.80 0.00 4,259.80 0.00 5,324.75 0.00 5,324.75 0.00 0.00 -5,324.75
5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 8,250.00 173.19 2.10 10,528.99 0.00 10,528.99 0.00 0.00 -10,528.99
5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5810 คาสื่อสาร 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 514.86 514.86 0.00 0.00 643.58 0.00 643.58 0.00 0.00 -643.58
5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 1,200.00 1,200.00 0.00 0.00 1,500.00 0.00 1,500.00 0.00 0.00 -1,500.00
5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 1,486.50 1,500.00 -13.50 -0.90 1,858.13 0.00 1,858.13 0.00 0.00 -1,858.13
5519 คาเสื่อมราคา 29,478.38 29,478.38 0.00 0.00 36,847.98 0.00 36,847.98 0.00 0.00 -36,847.98
5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

ยอดรวม 140,012.05 140,012.05 1.20 175,015.07 0.00 175,015.07 0.00 0.00 -175,015.07

Whole year OutstandingAcc. No. Description
Current month Year to date



หนวยงาน  :   ผลิต5

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 18,827.00 0.00 18,827.00 0.00 23,533.75 0.00 23,533.75 0.00 0.00 -23,533.75
5515 สวัสดิการพนักงาน 2,164.86 0.00 2,164.86 0.00 2,706.08 0.00 2,706.08 0.00 0.00 -2,706.08
5818 เงินสมทบกองทุน 941.35 0.00 941.35 0.00 1,176.69 0.00 1,176.69 0.00 0.00 -1,176.69
5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 8,250.00 173.19 2.10 10,528.99 0.00 10,528.99 0.00 0.00 -10,528.99
5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5810 คาสื่อสาร 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 365.58 365.58 0.00 0.00 456.98 0.00 456.98 0.00 0.00 -456.98
5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 300.00 300.00 0.00 0.00 375.00 0.00 375.00 0.00 0.00 -375.00
5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 958.42 1,000.00 0.00 0.00 1,198.03 0.00 1,198.03 0.00 0.00 -1,198.03
5519 คาเสื่อมราคา 20,456.52 20,456.52 0.00 0.00 25,570.65 0.00 25,570.65 0.00 0.00 -25,570.65
5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

ยอดรวม 52,436.92 22,106.40 2.10 65,546.15 0.00 65,546.15 0.00 0.00 -65,546.15

Whole year OutstandingAcc. No. Description
Current month Year to date



สรุปการเบิกวัสดุสิ้นเปลืองรายแผนก
หนวยงาน  :   PT1
Item code Description Unit Cost/Unit Total

เศษผา 247 0.55 135.85
ถุงมือ 352 2.75 968.00
ไมกวาด 24 25 600.00
ผาปดจมูก 412 2.75 1,133.00
ชอลคสี 98 4.58 448.84
ใบมีด 206 0.9 185.40
คัตเตอร 15 55 825.00
เทปใส 355 1.89 670.95

4,967.04

สรุปการเบิกวัสดุสิ้นเปลืองรายแผนก
หนวยงาน  :   PT2B
Item code Description Unit Cost/Unit Total

เศษผา 37 0.55 20.35
ถุงมือ 142 2.75 390.50
ไมกวาด 25 25 625.00
ผาปดจมูก 148 2.75 407.00
ชอลคสี 29 4.58 132.82
ใบมีด 48 0.9 43.20
คัตเตอร 9 55 495.00
เทปใส 15 1.89 28.35

2,142.22



สรุปการเบิกวัสดุสิ้นเปลืองรายแผนก
หนวยงาน  :   PT3
Item code Description Unit Cost/Unit Total

เศษผา 381 0.55 209.55
ถุงมือ 641 2.75 1,762.75
ไมกวาด 46 25 1,150.00
ผาปดจมูก 874 2.75 2,403.50
ชอลคสี 295 4.58 1,351.10
ใบมีด 4731 0.9 4,257.90
คัตเตอร 521 55 28,655.00
เทปใส 687 1.89 1,298.43

41,088.23



ภาคผนวก  ข

ตัวอยางรายงานเอกสารที่ใชในโรงงานตัวอยาง



วันที่ผลิต  :   ………………… เวลา  :   ……………….. ผูบันทึก  :   ………………………

เคลือบกาว รีดรอน อบดวยความรอน ขึ้นรูป ตัดขอบ เจาะรู ประกอบชิ้นสวนยอย

ใบรายงานการผลิต

กระบวนการผลิตชื่อชิ้นงาน รหัสชิ้นงาน Lot no.





ใบบันทึกการขึ้นรูปชิ้นงาน PRODUCTION

เดือน/ ป
วันที่ CODE รุนที่ผลิต หมายเลขเอกสาร PDR NO. ผูบันทึก หัวหนางาน

ผลิต มวนที่ 1 มวนที่ 2 มวนที่ 3 มวนที่ 4 มวนที่ 5

REV. : 0



เลมที่   302 เลขที่   02571
แผนกผลิต    PT3 วันท่ีผลิต      17  /  02  /  46

ลําดับที่ หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน จํานวน หนวย
1 Spare 9701 เทปกาว  2  หนา 400 แผน
2 Spare9702 กาว 180 ชิ้น
3 Spare 9704 ดินสอสี 180 ช้ิน
4 Spare 9709 กระดุม 240 ช้ิน
5 Spare 9707 เฟล 200 ช้ิน
6 Sapre 9710 ยาง 300 ช้ิน
7 Spare 9713 Gromet 300 ช้ิน

หัวหนาแผนก
สุรสันต

ใบเบิกจายวัตถุดิบ/ช้ินสวนยอย

ผูเบิก ผูจาย ผูลงขอมูล

หมายเหตุ

รังสี สมชาย สมชาย
Rev  :    1



Production  Planning  Department Material  Store  Division

ตารางควบคุมการรับ - เบิก วัตถุดิบ / ช้ินสวนยอย ประจําเดือน __________ 254__
Name _____________________ No. _____
Spec. _____________________

 Stock รับ เบิก รวมเบิก Stock  
วันที่ ยกมา ใบสงของ / ใบรับคืน ใบส่ังซ้ือ ใบเบิกวัตถุดิบ ใบสงคืน ตอวัน ยกไป หมายเหตุ

เลขที่ Lot.No. จํานวน เลขที่ เลขที่ Lot.No. จํานวน เลขที่   

 REV.0 ผูควบคุม



ตารางแสดงรายการคางสงคืน วัตถุดิบ / ช้ินสวนยอย ประจําเดือน ...........................
วันที่คืน บริษัท / ราน ช่ือ วัตถุดิบ / ช้ินสวนยอย จํานวน หนวย เลขที่ใบคืน หมายเหตุ

     REV. 0

Production  Planning  Department Material  Store  Division



Production  Planning  Department Material  Store  Division
รายงานวัตถุดิบ / ชิ้นสวนยอยคงคลัง เดือน ________________

กลุม Model หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน จํานวนคงเหลือ หมายเหตุ

___/____/___ ___/____/___
 ผูตรวจสอบ ผูรายงาน

 REV. 0

หนา



เลมที่   171 เลขที่   8549
แผนกผลิต    PT3 วันที่ผลิต      17  /  02  /  46

ลําดับที่ หมายเลขชิ้นสวน ช่ือช้ินสวน รุน จํานวน หมายเหตุ

1 C01 พรมหองทายรถยนต คัมรี่ 200
2 H02 แผนปดดานหลัง ซิตี้ 240
3 A05 ฉนวนกันเสียง อัลตีส 200

หัวหนาแผนก ผูรับเขา
สุรสันต ทองเหลือง

Rev  :    0

ใบรับเขาสินคาสําเร็จรูป

ผูสงเขา ผูลงขอมูล
อรุณ ทองเหลือง



เลมที่   215 เลขที่   10745
แผนกผลิต    PT2 วันที่ผลิต      17  /  02  /  46

ลําดับที่ หมายเลขชิ้นสวน ช่ือช้ินสวน รุน เวลา จํานวน หมายเหตุ

1 T01 พรมพื้นรถยนต ไทเกอร 8.47 120
2 C01 พรมหองทายรถยนต คัมรี่ 10.02 200
3 H02 แผนปดดานหลัง ซิตี้ 11.23 200
4 A05 ฉนวนกันเสียง อัลตีส 13.28 80

หัวหนาแผนก
ประจง

Rev  :    1

ผูจาย
อุดม

ใบเบิกจายสินคาสําเร็จรูป

ผูเบิก ผูลงขอมูล
บรรลอง อุดม





ภาคผนวก  ค

ตัวอยางเอกสารการบันทึกดานคุณภาพของโรงงานตัวอยาง



1.ทําการเปดสวิตซ  ( ON - OFF )

2.เช็ตดูหลอดไฟสีเขียวตองติดทั้งหมด  (แสดงวาเครื่องพรอมที่จะทํางานแลว)

3.นําชิ้นงานที่นอคเสร็จแลวมาทําการตรวจสอบเพื่อเช็ควานอคครบทุกรูหรือไม
4.ถามีไฟแดงโชวที่จุดไหน  แสดงวาตรงจุดนั้นอาจจะไมใดนอค  ใหทําการตรวจเช็ค

5.ถามีไฟเขียวโชวทั้งหมด  แสดงวานอคครบทุกรู

6.เมื่อใชงานเสร็จใหทําการปดเคร่ือง  (  ON - OFF )

ข้ันตอนการใชเคร่ืองและวิธีการตรวจเช็ค





แผนกควบคุมคุณภาพ

ผาน ไมผาน

ตารางบันทึกขอบกพรองที่ลูกคาแจงมา

ครั้งที่ ชื่อลูกคา ชื่อชิ้นสวน หมายเลขชิ้นสวน ปญหาที่พบ จํานวนของเสีย วันที่รับแจงปญหา กําหนดสง Feed Back คืน QAI No. วันที่สง Feed Back คืน
ผลการตรวจสอบ

สถานะการแกไข :   1



ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

นาย สุวบุตร  บุญ-หลง  เกิดเมื่อวันที่  24  ธันวาคม พ.ศ. 2517 ที่กรุงเทพมหานคร สําเร็จ
การศึกษาปริญญาตรี คณะวิศวกรรมศาสตร ภาควิชาอุตสาหการ จากมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร เมื่อ
ป พ.ศ. 2540  หลังจากนั้นทํางานในตําแหนงวิศวกร ที่บริษัท เฟลตัลอุตสาหกรรม จํากัด  แลวจึงเขา
ศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา  2544   ปจจุบันทํางานที่บริษัท  เอส.เอ. ปโตรเทค  จํากัด
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