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บทที่ 1
บทนํา

1.1 ความสําคัญและที่มาของปญหา

อุตสาหกรรมรถยนตในประเทศไทยมีการเติบโตขึ้นอยางรวดเร็ว เนื่องมาจากรถยนตเปน
ยานพาหนะที่มีบทบาท และมีความสําคัญอยางมากตอการดํารงชีวิตของคนในปจจุบัน เนื่องจาก
เปนเครื่องอํานวยความสะดวกและชวยประหยัดระยะเวลาในการเดินทาง ในอดีตนั้นประเทศไทย
ไดทําการนําเขารถยนตเพียงอยางเดียว แตในปจจุบันไดมีการตั้งโรงงานประกอบรถยนตขึ้น และมี
การผลิตชิ้นสวนรถยนตขึ้นภายในประเทศ ซึ่งจะนําสงขายในประเทศและตางประเทศ

ในธุรกิจอุตสาหกรรมรถยนตในปจจุบัน มีการแขงขันกันอยางกวางขวาง คุณภาพของสิน
คาเปนปจจัยสําคัญปจจัยหนึ่งที่มีผลตอการแขงขันกับคูแขงขัน และยังชวยสรางความพึงพอใจให
กับลูกคา แตการสรางคุณภาพของสินคาใหไดตามความตองการของลูกคานั้น เปนเรื่องที่จัดการ
ไดยาก เนื่องจากปญหาบางปญหาตองใชเวลาในการจัดการแกไข ไมสามารถที่จะทําการจัดการ
ไดในทันทีทันใด

ในอดีตนั้น โรงงานสวนใหญพยายามหาทางที่แกไขปญหาทางดานคุณภาพ เนื่องจาก
หากคุณภาพของสินคามีปญหาจะสงผลใหเกิดการเปลี่ยนสินคาจากลูกคา ,ตองทําการทํางานซ้ํา ,
การถูกปรับ ,เสียเวลาในการขนสง ฯลฯ  ปญหาเหลานี้สามารถวัดออกมาใหอยูในรูปของของเสีย 
และความไมมีประสิทธิภาพภายในองคกร ทางโรงงานพยายามทุกวิธีทางที่จะทําการแกไขปญหา
และพบวาปญหาบางปญหาถึงแมจะดําเนินการแกไขไปแลว แตก็ยังเกิดขึ้นซ้ําแลวซ้ําอีก ซึ่งนั่น
แสดงใหเห็นวาแนวทางในการแกไขปญหาที่ผานมานั้นไมถูกตอง สงผลทําใหไมสามารถสนอง
ตอบตอความตองการของลูกคาใหไดรับความพอใจได

ปจจุบันมีระบบคุณภาพที่เรียกวา TQM (Total Quality Management) ซึ่งเปนเครื่องมือที่
ใชสําหรับการปรับปรุงคุณภาพ ระบบ TQM นั้นจะชวยใหเขาใจถึงความตองการของลูกคาและ
แนวทางในการดําเนินการปรับปรุงคุณภาพ นอกจากนี้ยังชวยใหโรงงานมีระบบการทํางานที่มี
ลักษณะการทํางานเปนทีมมากยิ่งขึ้น

ในการปรับปรุงคุณภาพนั้น Phillip Grosby ไดกําหนด 14 ขั้นตอนในการปรับปรุงคุณภาพ
ซึ่งขั้นตอนที่สําคัญหนึ่งในนั้น คือ การประเมินตนทุนคุณภาพ โดย 14 ขั้นตอนในการปรับปรุงคุณ
ภาพของ Grosby มีดังนี้ คือ
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1. การมอบหมายหนาที่ในการจัดการดานคุณภาพ (Management
commitment)

2. จัดตั้งทีมงานในการปรับปรุงคุณภาพ (Quality improvement team)
3. การวัดผลการดําเนินงานดานคุณภาพ (Quality measurement)
4. การประเมินตนทุนดานคุณภาพ (Cost of quality evaluation)
5. การรูถึงสถานะดานคุณภาพ (Quality awareness)
6. การดําเนินการปรับปรุงแกไข (Corrective action)
7. การจัดตั้งคณะกรรมการจัดทํา Zero Defects (Establish an ad hoc

committee for the zero defects programs)
8. การอบรมเจาหนาที่และพนักงาน (Supervisor training)
9. การจัดวัน Zero defects  (Zero defects day)
10. การกําหนดเปาหมาย (Goal setting)
11. การกําจัดสาเหตุที่ทําใหเกิดขอผิดพลาด (Error cause removal)
12. การบันทึก (Recognition)
13. การจัดคณะกรรมการดานคุณภาพ (Quality councils)
14. ดําเนินการซ้ําตั้งแตขั้นตอนที่ 1-13 (Do it over again)

14 ขั้นตอนของ Grosby ในการปรับปรุงคุณภาพ

ตัววัดผลการดําเนินการกับคุณภาพ
ตัววัดผลการดําเนินการใชสําหรับประเมินผลและควบคุมการดําเนินงานของโรงงานโดย

สวนใหญ ซึ่งหนึ่งในตัววัดผลการดําเนินการนั้น คือ ตนทุน ซึ่งสามารถวัดผลการดําเนินการใหออก
มาอยูในรูปของตัวเงินหรือคาใชจาย โดยทําการเปรียบเทียบระหวางการดําเนินการในอดีตและ
การดําเนินการในปจจุบันวามีแนวโนมเปนอยางไร สามารถบอกไดในรูปของความสามารถในการ
ทํากําไร (Profitability) ,รายได (income) ,งบประมาณ (Budget) ฯลฯ เปนแนวทางที่ทําใหโรงงาน
สามารถวางแผนการดําเนินการในอนาคตไดอยางเหมาะสม

คุณภาพ ถูกกําหนดขึ้นเพื่อใชในการปรับปรุงสินคาเพื่อใหไดมาซึ่งความพอใจของลูกคา
ทั้งในปจจุบัน และในอนาคต หากโรงงานสามารถสรางงานใหเกิดคุณภาพที่ดีได ก็จะเปนการสราง
ชื่อเสียงใหกับทางโรงงานเอง ในขณะเดียวกันหากคุณภาพของงานออกมาไมดี ก็จะเปนการสราง
ความเสื่อมเสียใหกับทางโรงงานเชนกัน

ความสัมพันธระหวางตนทุนและคุณภาพ เปนสิ่งซอนเรน ไมมีใครสามารถบอกไดวาเราได
หรือเสียเทาไร เมื่อเราทําการควบคุมคุณภาพ การประเมินผลคุณภาพในเชิงของตนทุนจะชวยให
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เราทราบถึงผลของปญหาทางคุณภาพที่เกิดขึ้น เชน เวลาสูญเสียจากการดําเนินงาน ,การเสียเวลา
ในการขนสงสินคา , ตนทุนในการแกไขงาน ฯลฯ

ตนทุนคุณภาพจะชวยในการชี้บงและเปนแนวทางชวยใหพนักงานคํานึงถึงผลที่จะเกิดขึ้น
หากคุณภาพของงานมีปญหา แตอยางไรก็ตามตนทุนคุณภาพจะสําเร็จได ตองไดรับความรวมมือ
ในการดําเนินการของพนักงาน เพื่อใหไดมาซึ่งความถูกตองของขอมูล

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย

เพื่อจัดตั้งระบบตนทุนคุณภาพและศึกษาคาใชจายที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยาง

1.3 ขอบเขตในการศึกษาวิจัย

1. ศึกษาเฉพาะในสวนของโรงหลอซ่ึงเปนโรงหลอที่ใชเตาแบบเตาไฟฟา
2. เนนเฉพาะในสวนของตนทุนที่เกิดจากคุณภาพของสินคาเทานั้น

1.4 ขั้นตอนการดําเนินการ

1. สํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ
2. รวบรวมขอมูลและปจจัยตางๆที่เกี่ยวของกับคุณภาพในกระบวนการหลอโลหะ
3. ศึกษาสภาพปจจุบันของกระบวนการหลอโลหะ และการคิดตนทุนในปจจุบัน
4. ศึกษาปจจัยที่มีตอตนทุนคุณภาพ
5. จัดทําระบบตนทุนคณุภาพ
6. เปรียบเทียบระบบตนทุนคุณภาพกับตนทุนเดิมใหเห็นความแตกตาง
7. ทําการสรุปผลและจัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

1. ชวยใหสามารถจัดการควบคุมคุณภาพใหเปนระบบและสามารถวัดผลได
2. จัดตั้งระบบตนทุนคุณภาพเพื่อใหเขาใจถึงตนทุนที่เกิดขึ้นในระบบคุณภาพ
3. เปนแนวทางสําหรับการวิจัยระบบตนทุนคุณภาพ



บทที่ 2
ทฤษฎีที่เกี่ยวของ

ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีที่ไดนํามาใชในการทําวิทยานิพนธฉบับนี้ ซึ่งไดแกทฤษฎีพื้นฐาน
ดานตนทุน และทฤษฎีตนทุนคุณภาพ เปนตน

2.1 ระบบตนทุน

การวิเคราะหตนทุนเปนสิ่งที่มีความสําคัญตอการบริหารการผลิต โดยตนทุนนั้นเปนสิ่งที่
ตองดูแลดานประสิทธิภาพการผลิต โดยเฉพาะดานการลดตนทุนการผลิตภายใตสภาวะการณแขง
ขันทาการตลาดที่ทวีความรุนแรงมากยิ่งขึ้น การวิเคราะหตนทุนเพื่อที่จะไดทราบถึงโครงสรางของ
ตนทุนการผลิตจะชวยใหสามารถกําหนดนโยบายทางการผลติและทางการเงินได ในอดีต เมื่อการ
แขงขันทางการตลาดยังไมสูงมากนัก การทํากําไรจากการดําเนินธุรกิจทางการผลิตจึงเปนเรื่องงาย
เนื่องจากผูผลิตสามารถกําหนดราคาขายโดยที่ไมมีคูแขงขัน จึงไมจําเปนตองดูแลดานตนทุนการ
ผลิต แตเมื่อมีผูผลิตมากรายขึ้น การแขงขันมีสูงขึ้น ราคาขายลดลง ตนทุนจึงเปนสวนประกอบ
สําคัญของความอยูรอดของธุรกิจ ถาไมรูตนทุน ก็ไมรูวาราคาที่ขายนั้นเปนราคาที่ทํากําไรหรือไม
ถาไมรูตนทุน ก็ไมรูวามีตนทุนสวนใดของตนทุนการผลิตที่สูงเกินไป ถาไมรูตนทุน ก็ไมรูวาจะ
สามารถตัดลดตนทุนสวนใดไดบาง การวิเคราะหตนทุนจึงมีสวนชวยใหสามารถกําหนดตนทุนการ
ผลิตได ซึ่งการวิเคราะหตนทุนการผลิตประกอบดวยการวิเคราะหทางดานคาแรงงาน คาวัสดุ และ
คาใชจายโรงงาน

2.1.1 ตนทุน คาใชจาย และความสูญเสีย (วันชัย ริจิรวนิช และสุทัศน รัตนเกื้อกังวาน :
2540)

1)คาใชจาย (Expense) หมายถึง ตนทุนในการใหรายไดสําหรับชวงระยะเวลา
ใดๆ เชน เงินเดือนในสํานักงาน คาใชจายเปนจํานวนเงินหรือส่ิงแลกเปลี่ยนที่จายไปเพื่อการใช
บริการ ซึ่งลดทอนจากสวนของรายไดในงวดบัญชีใดๆ จึงมักจะใชในดานการรายงานทางการเงิน
มากกวาใชในระบบบัญชีทรัพยสิน

2) ตนทุน (Cost) หมายถึง คาใชจายที่จายไปสําหรับปจจัยทางการผลิตเพื่อให
เกิดผลผลิต ตนทุนจึงเปนสวนที่ใชสําหรับการนิยามอัตราผลิตภาพหรือผลิตภาพ (Productivity)
ซึ่งเทากับผลผลิต (Output) หารดวยปจจัยนําเขา (Input) ตนทุนจึงเปนมูลคาที่วัดไดในเชิงเศรษฐ
ศาสตรของทรัพยากรที่ใช และตนทุนมีลักษณะที่ใชจายเพื่อใหไดผลิตภัณฑหรือการบริการที่ถือ
เปนสินทรัพยได เชน คงคลังของวัสดุ งานระหวางทํา และสินคาสําเร็จรูป
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3) ความสูญเสีย คือคาใชจายที่จายไปแลวเกิดผลไดนอยกวาหรือคาเสียหายที่
ตองจายโดยไมมีผลตอบแทน และเปนคาใชจายที่จะถูกตัดออกจากสวนของผูถือหุนมากกวาที่จะ
หักจากสวนของการลงทุน ความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดจากการตัดสินใจที่ผิดพลาดหรือเกิดจากสิ่งผิด
ปรกติตามธรรมชาติ เชน ไฟไหม ตึกถลม

2.1.2 องคประกอบของตนทุน (วันชัย  ริจิรวนิช และสุทัศน  รัตนเกื้อกังวาน : 2540) ตน
ทุนโดยทั่วไปจะประกอบไปดวยคาใชจาย 3 สวนคือ

1) ตนทุนวัสดุ DM
 วัสดุเปนองคประกอบสําคัญในกระบวนการผลิต ดังนั้นตนทุนวัสดุจึงเปนสวนของโครง
สรางตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑที่ตองพิจารณา  โดยเฉพาะกรณีอุตสาหกรรมที่มีสัดสวนของตน
ทุนวัสดุสูง  จะตองใหความสนใจตอวัสดุมากขึ้น  เนื่องจากความสูญเสียที่เกิดจากปญหาดานวัสดุ
จะมีมูลคาสูงขึ้นถาขาดการดูแลอยางมีประสิทธิภาพ  โดยทั่วไปวัสดุที่ใชในการผลิตจะประกอบ
ดวยวัสดุที่สามารถคํานวณไดทันทีซึ่งถือเปนตนทุนวิศวกรรม (Engineering Cost) เรียกวาวัสดุทา
งงตรง และวัสดุที่ไมสามารถคํานวณไดทันทีแตตองอาศัยขอมูลในอดีตที่ผานมาซึ่งถือเปนตนทุน
ทางสถิติ (Statistical Cost) จะถูกตัดเปนวัสดุทางออม

วัสดุอาจจะแบงออกเปน 4 ประเภทคือ
1) วัตถุดิบ หรือวัสดุการผลิต
2) วัสดุสนับสนุนหรือประกอบการผลิต
3) วัสดุสงเสริมการผลิต
4) วัสดุสิ้นเปลืองหรือวัสดุใชสอย   

วัตถุดิบเปนสวนของวัสดุที่สําคัญที่สุดในการผลิต  โดยมีการใชงานในลักษณะตอเนื่อง
และสอดคลองกับการผลิต  การขาดแคลนวัตถุดิบในชวงเวลาใดก็ตาม  จะมีผลตอการผลิตในชวง
เวลานั้น  วัสดุสนับสนุนหรือประกอบการผลิตคือวัสดุสวนที่จําเปนตองใชประกอบการผลิต เชน
ลวดเชื่อม  มีดกลึง  กระดาษทราย ฯลฯ  วัสดุสงเสริมการผลิต  คือวัสดุดานอุปกรณ  จิ๊ก  ฟกซเจอร
เครื่องมือตางๆ  ซึ่งมีความจําเปนในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  เปนวัสดุที่ทําใหการผลิตเปน
ไปโดยราบรื่น  หรือใชแกขอบกพรองของผลิตภัณฑจากการผลิต  จึงเปนวัสดุสงเสริมคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ  สวนวัสดุส้ินเปลืองหรือวัสดุใชสอย  คือ  วัสดุประเภทใชแลวเสียไปเปลาๆ  โดยไมเกิด
ผลผลิต  เชน  ถุงมือ  ผาเช็ดมือ  กระดาษชําระ ผงซักฟอก ฯลฯ  กระบวนการควบคุมวัสดุประกอบ
ดวย  การลดคาวัสดุส้ินเปลือง  การประหยัดการใชวัสดุสงเสริมการผลิต  การระวังรักษาวัสดุ
ประกอบการผลิต  และการลดความสูญเสียของวัตถุดิบจากการผลิต
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วัสดุใชสอยแบงไดเปน  วัสดุใชสอยในโรงงาน  ในสํานักงาน  และในงานขาย  คาวัสดุใช
สอยในโรงงานจะคิดเปนสัดสวนของคาโสหุยการผลิต  ซึ่งสามารถนับเปนตนทุนคงคลังได  ขณะที่
คาใชจายวัสดุใชสอยในสํานักงานและงานขายจะถูกจัดไวเปนคาใชจายทั่วไปหรือบริหาร  ซึ่งจะถูก
ตัดเปนคาใชจายของงวดบัญชี

คงคลังของวัสดุแบงไดเปน  3  ระดับคือ
-วัตถุดิบและวัสดุใชสอย (Raw Material and Support)
-งานระหวางทํา (Work in Process)
-ชิ้นสวนประกอบและสินคาสําเร็จรูป (Part and Finish Product)

เมื่อวัตถุดิบหรือวัสดุที่เกี่ยวของกับการผลิตซึ่งเปนวัสดุทางตรงไดถูกเบิกจายไป  จะตัด
โอนยายตนทุนไปเปนคงคลังของงานระหวางทํา  เมื่องานระหวางทําผลิตสําเร็จเปนชิ้นสวน
ประกอบหรือผลิตภัณฑแลว  ตนทุนวัสดุจะถูกโอนตอไปเปนคงคลังของสินคาสําเร็จรูป

การคิดตนทุนวัสดุคงคลัง
การบันทึกตนทุนวัสดุคงคลัง  ทําได  2  วิธีคือ
1) วิธีการบันทึกแบบตอเนื่อง (Perpetual Inventory Method)
2) วิธีการบันทึกแบบสิ้นงวด (Periodic Inventory Method)

การบันทึกตนทุนวัสดุคงคลังแบบตอเนื่อง  เปนการบันทึกที่ตองคิดคํานวณราคาวัสดุที่
จายออกไปทําการผลิตทุกครั้ง  สวนที่เหลือจึงเปนวัสดุคงคลัง

การบันทึกตนทุนวัสดุคงคลังแบบสิ้นงวด  เปนการบันทึกที่คํานวณหาราคาวัสดุที่เบิกใชใน
การผลิตและวัสดุคงคลังเมื่อส้ินงงวดการเงินเทานั้น  โดยการตวรจนับยอดวัสดุคงเหลือปลายงวด
แลวนําไปหักออกจากวัสดุที่เบิกใช  ตนทุนวัสดุดําเนินงาน  คือ  วัสดุตนงวดบวกวัสดุที่ซื้อระหวาง
งวด  โดยเขียนสมการไดดังนี้

ตนทุนวัสดุที่เบิกใช = วัสดุคงคลังตนงวด+ซื้อระหวางงวด-วัสดุคงคลังปลายงวด

การคิดตนทุนแบบเขาหลัง-ออกกอน  จะใหตนทุนวัสดุและตนทุนวัสดุคงคลังตามวิธีการ
บันทึกตนทุนวัสดุคงคลังแบบตอเนื่องและแบบสิ้นงวดไมเทากัน  และขณะเดียวกันเราพบวาวิธีการ
คิดตนทุนแบบเขากอน-ออกหลัง และวิธีเขาหลัง-ออกกอน จะมีตนทุนวัสดุคงคลังไมเทากัน  ทําให
ผลกําไรประจํางวดแตกตางกันดวย

2) ตนทุนแรงงาน DL
แรงงานเปนองคประกอบในการผลิตที่สําคัญนอกเหนือจากวัสดุ  ดังนั้นตนทุนแรงงานจึง

เปนสวนตนทุนที่มีผลตอตนทุนของผลิตภัณฑ  โดยเฉพาะในการผลิตที่มีสัดสวนของแรงงานใน
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การผลิตสูงกวาองคประกอบอื่น  อุตสาหกรรมที่มีสัดสวนของตนทุนแรงงานสูง  ไดแก  โรงงานทอ
ผา  โรงงานแหอวน  โรงงานปลาทูนากระปอง ฯลฯ โรงงานเหลานี้จะตองใหความสนใจ  ดานการ
ควบคุมตนทุนแรงงาน  เนื่องจากการเปลี่ยนแปลงที่เกี่ยวของกับคาแรงงานจะมีผลตอตนทุนการ
ผลิต  และปญหาแรงงานจะตองไดรับการดูแลจัดการใหมีประสิทธิภาพการทํางานที่สูงขึ้น

โดยทั่วไปตนทุนแรงงานก็เปนเชนเดียวกับตนทุนวัสดุที่ใชในการผลิต  คือประกอบดวยตน
ทุนแรงงานทางตรงหรือแรงงานทางออม  ตนทุนแรงงานทางตรงจะเปนตนทุนที่แปรผันตาม
ปริมาณการผลิต  และตนทุนแรงงานสวนที่ไมไดแปรผันไปตามปริมาณการผลิตจะถูกจัดเปนคา
แรงงานทางออมซึ่งถือเปนคาโสหุยการผลิต

การจําแนกประเภทแรงงาน
เพื่อการควบคุมตนทุนแรงงานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  จะมีการจําแนกประเภทของแรง

งานตามลักษณะกิจกรรมและชนิดของงานที่ทําไดดังนี้
1) จําแนกตามหนาที่ในองคกร  เชน  งานโรงงาน  งานขาย  งานบริหาร
2) จําแนกตามกิจกรรมของแผนก  เชน  แผนกผสม  แผนกกลึง  แผนกเชื่อม
3) จําแนกตามชนิดของงาน  เชน  หัวหนางาน  ชางเชื่อม  พนักงานขนยาย
4) จําแนกตามความสัมพันธกับการผลิต  เชน  แรงงานทางตรง  แรงงานทางออม
การจําแนกตนทุนแรงงานใหเปนตนทนุโรงงาน  เพื่อแสดงวาเปนตนทุนที่เกี่ยวของกับการ

ผลิต  เปนการทําใหรูวาตนทุนนั้นๆ เปนสวนหนึ่งของตนทุนตอหนวยผลผลิต  เปนสวนของมูลคา
วัสดุคงคลังซึ่งถือเปนสินทรัพยหมุนเวียน  และตนทุนแรงงานไมเกี่ยวกับโรงงานจะถือเปนคาใช
จายที่ตัดไปในงวดบัญชีหนึ่งๆ

การจําแนกตนทุนแรงงานตามแผนกหรือหนวยงาน  จะชวยใหสามารถควบคุมผลการ
ดําเนินงานของแตละแผนกโดยพิจารณาจากตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้น  ซึ่งจะตองเปนภาระของหัว
หนางานในการควบการทํางานคุมคนงาน  และควบคุมตนทุนแรงงานภายในหนวยงาน

การจําแนกประเภทแรงงานตามลักษณะงาน  จะชวยใหสามารถกําหนดอัตราคาแรงงาน
ใหเปนไปตามความสําคัญและความจําเปนของงาน  นอกจากนี้ยังสามารถจัดทํามาตรฐานของ
งานตามประเภทของงานได

การจําแนกประเภทแรงงานตามความสัมพันธกับการผลิต  จะเปนการจําแนกตนทุนแรง
งานทางตรงและแรงงานทางออม  การจําแนกประเภทตนทุนจะขึ้นกับนโยบายของผูบริหารในการ
จัดประเภทคาแรงงาน  เชน  คาแรงงานตรวจสอบและการขนยายวัสดุอาจจะถูกจัดวามีความ
สัมพันธโดยตรงกับการผลิตและเปนตนทุนแรงงานทางตรง  ทั้งๆ ที่โดยทั่วไปจะถือเปนคาแรงงาน
ทางออม
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ตนทุนแรงงานทางตรง  จะเปนตนทุนที่ผันแปรตามปริมาณการผลิตซึ่งเปนสวนหนึ่งของ
ตนทุนตอหนวยผลผลิตและเปนสวนหนึ่งของมูลคาวัสดุคงคลัง  โดยจะทราบตนทุนแรงงานทาง
ตรงเมื่อส้ินงวดบัญชี

ตนทุนแรงงานทางตรงสามารถคํานวณไดจาก  จํานวนชั่วโมงแรงงาน* อัตราคาจาง

ค) คาใชจายในการผลิตหรือคาโสหุยการผลิต (FOH)
เปนตนทุนซึ่งใชในการแปลงสภาพวัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป  ถึงแมวาคาใชจาย

บริหารและการขายจะเปนสวนของคาโสหุย  แตก็ไมไดเกี่ยวของกับการผลิตและไมถือเปนตนทุน
โสหุยการผลิตดวย  ธรรมชาติของตนทุนโสหุยการผลิตสวนมากจะเปนตนทุนคงที่ซึ่งไมไดแปร
เปลี่ยนไปตามปริมาณการผลิตที่เพิ่มข้ึนหรือลดลง  คาโสหุยมีลักษณะเปนตนทุนทางออมที่ตองมี
การจัดสรรคาใชจายที่เกิดขึ้นเขาผลิตภัณฑ  เขาแผนกผลิต  เขาแผนกผลิต  เขาแผนกบริการใดๆ
หรือเขาสูศูนยตนทุนตางๆ  การควบคุมตนทุนจะใชวิธีการควบคุมโดยงบประมาณ

การจําแนกประเภทตนทุนคาโสหุยการผลิต
ตนทุนคาโสหุยการผลิตจะแบงไดเปน  3  ประเภทคือ
- จําแนกตามวัตถุประสงคของตนทุน
- จําแนกเปนคาโสหุยการผลิตทางตรงและทางออม
- จําแนกตามคาใชจายของโรงงานหรือของแผนกผลิต
- จําแนกเปนคาโสหุยการผลิตคงที่และแปรผัน

วัตถุประสงคของตนทุนโสหุยการผลิตจะแบงได  3  ประเภทคือ  คาวัสดุทางออม  คาแรงงานทาง
ออม  และคาใชจายทั่วไปของโรงงาน  คาวัสดุทางออมคือ  วัสดุสงเสริมการผลิตทั้งหลาย  เชน  น้ํา
มันเครื่อง  วัสดุทําความสะอาด  และวัสดุใชสอยที่จําเปนตอการผลิต  แตเปนงานจําเปนจะตองมี
ไวเพื่อชวยในการผลิต  เชน  คาแรงงานของหัวหนาคนงาน  คนงานแผนกสินคาและคนงานแผนก
ซอมบํารุงอาคารสถานที่  คาใชจายทั่วไปของโรงงานประกอบดวยตนทุนคาซอมบํารุง  คาพลังงาน
คาภาษีอากร  คาสาธารณูปโภค  คาประกันภัย  คาเดินทาง ฯลฯ

การสะสมของตนทุนโสหุยการผลิต
ตนทุนโสหุยการผลิตจะถูกสะสมตามวัตถุประสงคของการใชจาย  เชน  คาวัสดุทางออม

คาแรงงานทางออม คาโสหุยการผลิตทั่วไป โดยเก็บบันทึกขอมูลในบัญชีแยกประเภทและสามารถ
ใชเปนขอมูลสะสมเพื่อการควบคุมตนทุนคาโสหุย และเพื่อการคิดตนทุนผลิตภัณฑ

การควบคุมตนทุนคาโสหุยการผลิตของแตละแผนกผลิตและแผนกบริการ อาจจะมีการ
สะสมตนทุนในบัญชีแยกประเภทของแตละหนวยงานที่แยกยอยไปจากแผนกผลิตตางๆเพื่อใชใน
การควบคุมตนทุนหนวยงานยอยซึ่งจะทําใหงายตอการจัดการมากขึ้น
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2.2 ตนทุนคุณภาพ (Cost of Quality)
ตนทุนคุณภาพเปนเครื่องมือที่ใชชวยในการวัดผลการจัดการดานคุณภาพ เพราะตนทุน

เปนตัววัดผลการดําเนินการที่ดีที่สุดในการวัดผลการดําเนินการทางธุรกิจ โดยตนทุนคุณภาพนี้ได
ถูกคิดคนขึ้นในชวงทศวรรษที่ 80 ซึ่งอยูในยุคของการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพทางดานอุตสาห
กรรม เพื่อใหไดมาซึ่งประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการดําเนินงาน เพราะยิ่งธุรกิจมีขนาดใหญ
มากยิ่งมีความซับซอนในการจัดการมากยิ่งขึ้น ความผิดพลาดในการจัดการก็จะมีสูงขึ้นตามไป
ดวย

2.2.1 แนวคิดตนทุนคุณภาพ (Cost of Quality concepts)
1. ความสําคัญของขอมูลของการคิดตนทุนที่เชื่อถือได
ในการจัดการดานคุณภาพจะสําเร็จหรือลมเหลวนั้น ข้ึนอยูกับความแมนยําและรวดเร็ว

ของขอมูลซ่ึงขอมูลเหลานี้จะนําไปใชเพื่อชวยในการตัดสินใจของระดับผูบริหาร โดยขอมูลเหลานี้
ไดแก ขอมูลดานเวลา วัตถุดิบ คนและดานการเงิน จากนั้นขอมูลเหลานี้ จะถูกนําไปใชในการ
เปรียบเทียบกับคูแขงขันรายอื่นๆและความตองการของลูกคา

ธุรกิจขนาดเล็กสวนใหญมักมองวาการจัดการดานคุณภาพนั้นตองเสียคาใชจายในการ
ดําเนินการที่สูง ซึ่งในความเปนจริงแลวหากเรามีการจัดการและวางแผนการควบคุมคุณภาพที่ดี
จะชวยใหเราสามารถลดตนทุนการดําเนินการลงได เชน ถามีของเสียเกิดขึ้นเนื่องมากจากคุณภาพ
ของชิ้นงาน คิดเปนคาใชจายจํานวน 10,000 บาทตอเดือน เปนอยางนี้ทุกๆเดือน โดยที่ใน 1 ปจะ
เสียคาใชจายกับของเสียที่เกิดขึ้นเหลานี้จํานวน 120,000 บาทตอป ซึ่งหากเราทาํการปรับปรุงคุณ
ภาพ เราจะเสียคาใชจายในการปรับปรุงจํานวน 10,000 บาท ดังนั้นหากเราทําการปรับปรุงคุณ
ภาพตั้งแตเดือนแรกเราจะสามารถประหยัดคาใชจายไปไดเปนจํานวน 110,000 บาท

ส่ิงสําคัญอีกสิ่งหนึ่ง คือ วิธีการจัดการดานคุณภาพแบบดั้งเดิมนั้นจะทําเพียงแคควบคุม
การทํางานเทานั้นปราศจากการหาทางปองกันและแกไขขอผิดพลาดในการทํางานที่เกิดขึ้น ซึ่งการ
จัดการดานคุณภาพแบบดั้งเดิมนั้นพบวาตองเสียคาใชจายที่สูง เพื่อใชในการจัดการ ดังนั้นขอมูล
ดานคุณภาพเปนเครื่องมือในการจัดการที่ใชในการตรวจสอบ วางแผน และควบคุมตนทุนคุณภาพ
ของการผลิต โดยเฉพาะอยางยิ่งขอมูลตางๆที่ใชในการคิดตนทุนสามารถนํามาใชเพื่อ

1. ชี้บงถึงตนทุนที่ซอนเรน
2. ชวยในการตัดสินใจตนทุนที่เกิดจากความลมเหลวในการทํางาน
3. ชวยในการเปรียบเทียบการดําเนินการกับคูแขงขัน
4. ชวยใหสามารถตัดสินใจไดถูกตองแมนยํา
5. ประเมินผลการจัดการการทํางาน
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6. ประเมินผลประสิทธิผลของการแกไขและปองกัน

2.2.2 ประเภทของตนทุนคุณภาพ
ตนทุนคุณภาพสามารถจําแนกออกไดเปน 4 ประเภทใหญ ๆ ไดแก

1. ตนทุนความลมเหลวภายใน (Internal failure cost)
2. ตนทุนความลมเหลวภายนอก (External failure cost)
3. ตนทุนดานการประเมินหรือวัดผล (Appraisal cost)
4. ตนทุนดานการปองกัน (Prevention cost)

2.2.2.1 ตนทุนความลมเหลวภายใน (Internal Failure Cost)

เปนตนทุนที่เกิดขึ้นจากการแกไขผลิตภัณฑหรือบริการที่ผลิตไมไดมาครฐานที่ไดตั้งไว เชน 
ตนทุนที่เกิดจากการทําซ้ํา (Rework), ของเสีย (Scrap), งานสูญเปลาจากความผิดพลาด 
(Waste), การนําของที่ผานการทําซ้ํามาตรวจสอบซ้ํา (Reinspection) โดยตนทุนเหลานี้เกิดขึ้น
กอนที่จะทําการสงสินคาใหแกลูกคา

2.2.2.2 ตนทุนความลมเหลวภายนอก (External Failure Cost)

 เปนตนทุนที่เกิดขึ้นในการแกไขผลิตภัณฑหรือบริการที่ไมไดมาตรฐานหลังจากการสงสิน
คานั้นถึงมือลูกคาเรียบรอยแลว เชน การนําสินคาออกมาซอม ณ ที่ทํางานลูกคา (Repair), คา
เปลี่ยนหรือซอมสินคาตามเรียกรองของลูกคา (Claim), การขนยายและสอบสวนสินคาที่ถูกปฏิเสธ
จากลูกคา (Returns) เปนตน

2.2.2.3 ตนทุนดานการประเมินหรือวัดผล (Appraisal Cost)

เปนตนทุนที่เกิดขึ้นในการประเมินระดับคุณภาพของงานวาคุณภาพของงานไดตรงตาม
มาตรฐานที่กําหนดไวหรือไม ซึ่งตนทุนสวนใหญเกี่ยวของกับการตรวจวัด, การประเมิน, การ
ทดสอบผลิตภัณฑ ฯลฯ ตัวอยางของตนทุนเหลานี้ไดแก การตรวจสอบและทดสอบวัตถุดิบ, การ
ตรวจติดตามระบบคุณภาพ, การสอบเทียบ, การบํารุงรักษาอุปกรณและเครื่องทดสอบทั้งหมด
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2.2.2.4 ตนทุนดานการปองกัน (Prevention Cost)

เปนตนทุนที่เกิดข้ึนไดทั้งกอนและหลังระหวางกระบวนการผลิตหรือการสงมอบ โดยตน
ทุนนี้เกิดขึ้นไดกับทุกกิจกรรมที่มีสวนเกี่ยวของกับการปองกันเพื่อไมใหเกิดสินคาหรือบริการที่ไมมี
คุณภาพ เชน การสรางแผนคุณภาพ, แผนการตรวจสอบ, การฝกอบรมดานคุณภาพ ฯลฯ

2.2.3 ประโยชนของตนทุนคุณภาพ (Quality Cost Benefit)
1. การประสานงานภายในองคกรดีขึ้น (ปรับปรุงการประสานงานภายในองคกร)
2. สามารถนําไปใชรวมกับการลดตนทุน
3. เพิ่มระดับความพอใจของลูกคา
4. ปรับปรุงงบประมานและควบคุมตนทุนภายในโรงงาน
5. ชวยในการจัดตั้งกลยุทธเกี่ยวกับคุณภาพและตนทุน

2.2.4 การนําตนทุนคุณภาพไปใช
การนําตนทุนคุณภาพไปใชงานมีขั้นตอนการดําเนินการ 3 ข้ันตอนดวยกัน คือ การเก็บ

รวบรวมขอมูล, การจดัทํารายงาน และการวิเคราะหขอมูล
1. การเก็บรวบรวมขอมูล เปนขั้นตอนที่สําคัญที่สุดในการจัดตั้งระบบตนทุนคุณภาพ

เพราะขอมูลจะแสดงถึงปญหาสําคัญ ๆ ที่เกิดขึ้นภายในองคกร
2. การออกรายงาน ในการออกรายงานนั้น สามารถจัดทําการออกรายงานไดหลายรูป

แบบดวยกัน เชน ตามชนิดของผลิตภัณฑ, ตามแผนก, ตามประเภทตนทุน, ตามเวลา
ฯลฯ

3. การวิเคราะหขอมูล เมื่อไดทําการออกรายงานแลว นํารายงานเหลานั้นมาทําการ
วิเคราะหวาตนทุนที่เกิดขึ้นจริงๆนั้นเปนอยางไร เชน ตนทุนสูงขึ้นในเดือนนั้นสูงขึ้น
เนื่องจากเกิดของเสียที่เพิ่มสูงขึ้น หรือเกิดจากการซอมหรือแกไขงาน เปนตน โดยการ
วิเคราะหขอมูลจะถูกตองหรือไมขึ้นกับการเก็บรวบรวมขอมูลและการออกรายงานวา
มีความถูกตองมากนอยเพียงใด แลวนํามาวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุและนําเสนอแนว
ทางในการแกไขตอไป

2.3 งานวิจัยที่เกี่ยวของ
1. จี ฮุน วาน และอีเลน เอ็ม. แอสพินวอล : การพัฒนาระบบตนทุนคุณภาพในบริษัทเกี่ยว

กับการสื่อสารโทรคมนาคม บทความในหนังสือ การจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคกร
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อธิบายถึงการจัดตั้งระบบตนทุนคุณภาพในบริษัทเกี่ยวกับการสื่อสารโทรคมนาคม โดย
สาเหตุของการจัดตั้งระบบตนทุนคุณภาพเนื่องจากการแขงขันและเทคโนโลยีที่เปลี่ยนแปลงของ
การติดตอส่ือสาร ทําใหบริษัททั้งในและตางประเทศตองแสดงใหเห็นถึงคุณภาพของการบริการที่
เหนือกวาคูแขงขัน แตผูไดรับการบริการเสียคาใชจายต่ําที่สุด สงผลใหบริษัทตองทําการศึกษาทั้ง
ตนทุนและคุณภาพในการจัดการ เชน การพัฒนาและวิจัย การรีเอ็นจิเนียร่ิง การเปรียบเทียบกับคู
แขงขัน ฯลฯ เพื่อใหไดตนทุนที่ต่ําที่สุดโดยมีคุณภาพของการบริการที่เหนือกวาคูแขงขัน นอกจากนี้
ยังแนะนําถึงการปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนื่องโดยใชวงจร PDCA และ KAIZEN

2. แมคกายร ,ไบรอัน ,โคคาคูลา และเมเมท : การกําหนดตนทุนคุณภาพในอุตสาหกรรม
เลี้ยงสัตวปก ,บทความใน Journal of Cost Management , Vol. 12 , Issue 2 , 1998

บทความนี้อธิบายถึงตนทุนคุณภาพของการดูแลในอุตสาหกรรมเลี้ยงสัตวปก โดยจะเปน
กรณีศึกษาของการใชตนทุนคุณภาพ จากการศึกษาพบวาตนทุนหลักๆที่มีผลในการดูแลเหลานี้ ได
แก คายารักษาโรค ,คาอาหารสัตว และคาใชจายในการควบคุมอุณหภูมิ โดยตนทุนเหลานี้มีผลตอ
ปจจัยตางๆ เชน สภาพจิตใจของสัตว , การเจริญเติบโตของแบคทีเรียในโรงเลี้ยง , การเจริญเติบโต
ของสัตวปก ,การขับถายของเสียหรือมูลสัตวในโรงเลี้ยง โดยการทดลองนี้ไดผลสรุปคือ คุณภาพ
ของการเลี้ยงสัตวปกในโรงเลี้ยงตัวอยางมีระดับคุณภาพที่ 75% เมื่อเทียบกับคุณภาพของการ
เลี้ยงสัตว หากสามารถเพิ่มคุณภาพของการเลี้ยงสัตวปกในโรงเลี้ยงใหอยูในระดับคุณภาพที่ 85%
จะสามารถลดตนทุนลงไดเปนจํานวนกวา 24,200 เหรียญตอป

3. สานโดวาล ชาเวซ , ดิเอโก เอ. : การใชตนทุนเสียโอกาสในการตัดสินใจตนทุนคุณภาพ
กรณีศึกษาในระบบอุตสาหกรรมการผลิตแบบตอเนื่อง บทความในหนังสือ Engineering
Economist ,เลม 43 ฉบับที่ 2 , 1998

เปนการศึกษาในระบบอุตสาหกรรมการผลิตแบบตอเนื่องของกระบวนการทําคอนกรีต
โดยใช COQ ซึ่งมีสวนประกอบหลัก 2 สวน คือ ตัวแบบ PAF และตนทุนการเสียโอกาส ซึ่ง
ประกอบดวย 3 ปจจัย คือ การจัดสงไมทันกําหนด การจัดการดานวัตถุดิบ และการใชเวลาในการ
ติดตั้งเครื่องจักร ซึ่งมีตัวอยางของการจัดรูปแบบ COQ โดยมีการจัดรูปแบบของ COQ ทั้งหมด
จํานวน 9 รูปแบบดวยกัน
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4. คาแลงนาแนม , สุเรส เอส. และ เอลลา เมีย : ตนทุนคุณภาพในการสั่งสินคา บทความ
ในหนังสือ Journal of quality management , เลม 9 ฉบับที่ 3 ป 1999

บทความนี้อธิบายถึงการศึกษาตนทุนคุณภาพในการสั่งสินคาในแผนกผลิตในบริษัทแหง
หนึ่ง ซึ่งคุณภาพของการสั่งสินคาเพื่อทําการผลิตในบริษัทที่สําคัญ คือ เวลา โดยหลังจากนําระบบ
ตนทุนคุณภาพเขามาใชแลวพบวาทางบริษัทไดรับประโยชนในการพบแนวทางในการแกไข
กระบวนการทํางานเพื่อที่ทําใหการสั่งงานใชเวลาในการสั่งงานนอยลงจากเดิมที่เคยใชเวลา 2 วัน
เมื่อทําการปรับปรุงแลวสามารถลดเวลาในการสั่งใหเหลือเพียง 15 นาทีเทานั้น

5. วัสชัย  ลิปนวาร , วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2542
เปนงานวิจัย เพื่อศึกษาและเสนอแนะขั้นตอนการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพภายใน

กระบวนการผลิตเครื่องครัว เพื่อใชเปนตัววัดคุณภาพของกระบวนการผลิต เพื่อที่จะไดพัฒนาคุณ
ภาพของการผลิตใหดียิ่งขึ้น  โดยขั้นตอนในการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพ เร่ิมจากการจัดทํา
ระบบคณุภาพ ไดแก การสรรหาบุคลากร ,การกําหนดวิธีการจัดการปญหา ,การพิจาณาเงินลงทุน
การวิเคราะหกิจกรรมที่มีผลตอตนทุนและคุณภาพ ,การปรับปรุงแบบฟอรม ,การปรับปรุงระบบ
บัญชี และการรายงานผล โดยผลที่ไดจากการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพนั้น พบวาตนทุนที่เกิดขึ้น
มากกวา 26.45% มาจากปญหาทางดานคุณภาพ โดยที่ 7.59% มาจากปญหาที่สามารถวัดผลได
สวน 18.86% มาจากปญหาที่ไมสามารถวัดผลได ซึ่งไดแก ความผิดพลาดในการทํางานตางๆ การ
วิเคราะหและติดตาม หาทางแกปญหา พบวาในระยะเวลา 1 เดือน สามารถลดตนทุนทางดานคุณ
ภาพลงไดมากถึง 12%

6. วิชัย  รุงเรืองอนันต , วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย,2538

เปนงานวิจัย ที่มีวัตถุประสงคเพื่อเก็บรวบรวมขอมูลพื้นฐานทางการผลิต ปญหาตางๆที่
เกิดขึ้นอันจะเปนประโยชนตอการพัฒนาและปรับปรุงงานบริหารการผลิต จากการศึกษาพบวาโรง
งานตัวอยางไมมีระบบในการทํางาน ขาดการวางแผน ประสานงาน และควบคุมเอกสารที่มีอยูไม
สมารถใชในการควบคุมทางดานการผลิต ผูบริหารไมมีขอมูลในการตัดสินใจ โดยไดออกแบบ
ระบบสารสนเทศอันประกอบดวยผังโครงสรางองคกร หนาที่การปฏิบัติงาน ระบบการทํางาน ออก
แบบรายงาน และแบบบันทึกสําหรับใชควบคุมงานบริหารการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
งานวิจัยนี้ชวยแกปญหาตางๆที่เกิดขึ้น ทําใหผูบริหารสามารถไดขอมูลที่จําเปนทางดารผลิตและ
สามารถชวยผูบริหารวางแผน ตัดสินใจ และควบคุมไดอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
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7. ลุย กานตสมเกียรติ , วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย,2532

วิทยานิพนธฉบับนี้ไดศึกษาการดําเนินงานทางดานการผลิตในโรงงานตัวอยาง พบวาไมมี
การจัดระบบเอกสารที่ใชบันทึกขอมูลและการจัดระบบขอมูลเพื่อใชคิดตนทุนการผลิต ตลอดจน
การจัดทํารายงานสรุปขอมูลใหกับผูบริหาร โดยไดจัดทําระบบเอกสารที่ใชเก็บขอมูลเพื่อควบคุม
และลดตนทุนการผลิต วิเคราะหโครงสรางของตนทุนและจัดหมวดหมูตนทุนเพื่อใหงายตอการ
ควบคุมตนทุน ในการจัดระบบขอมูลเพื่อควบคุมตนทุน ไดทําการศึกษาความตองการขอสนเทศที่
ผูบริหารในระดับตางๆเพื่อจัดระบบขอสนเทศสนองความตองการใหกับผูบริหารเพื่อใชควบคุมตน
ทุนการผลิต ตลอดจนการจัดระบบขอสนเทศ เพื่อรองรับโครงสรางขององคกรที่ขยายตัวตามกําลัง
การผลิตของอุตสาหกรรม



บทที่ 3
การคิดตนทุนของโรงงานตัวอยางในปจจุบัน

3.1 ขอมูลเบ้ืองตนของโรงงานตัวอยาง
โรงงานตัวอยางเปนโรงงานที่อยูในกลุมบริษัทที่ผลิตชิ้นสวนรถยนตแหงหนึ่ง ซึ่งประกอบ

ไปดวยโรงงานจํานวน 5 โรงงาน ไดแก โรงหลอ โรงกลึง โรงสปริง โรงแหนบ และโรงเพลา ในการ
วิจัยครั้งนี้ไดเลือกโรงงานเพื่อที่จะเปนตัวอยางในการศึกษา คือ โรงหลอ ซึ่งโรงงานตัวอยางมีขอมูล
เบื้องตนดังตอไปนี้

3.1.1 โครงสรางองคกร
กลุมบริษัทมีบริษัทในเครือดวยกันทั้งสิ้น 3 บริษัท คือ
บริษัทที่ 1 ประกอบดวย โรงหลอ และโรงกลึง
บริษัทที่ 2 ประกอบดวย โรงสปริงและโรงแหนบ
บริษัทที่ 3 ประกอบดวย โรงเพลา

โครงสรางองคกรของโรงหลอ ประกอบดวย 2 สวน คือ
1. ฝายผลิต ประกอบดวยแผนกตางๆดวยได 4 แผนก ไดแก แผนกไสใน แผนกปมทราย แผนก

เตาหลอม และแผนกรื้อ ขัด เจียร
2. ฝายสนับสนุนการผลิตโรงหลอ เปนหนวยงานที่ทําหนาที่ในการสนับสนุนเพื่อใหการผลติของ

โรงงานดําเนินไปไดดวยดี ซึ่งไดแก ฝายวิศวกรรม ฝายวางแผนการผลิต ฝายรับประกันคุณ
ภาพ ฝายซอมบํารุง และฝายควบคุมคุณภาพ

3.1.2 ผลิตภัณฑ
ผลิตภัณฑ เกือบทั้งหมดของบริษัทเปนชิ้นสวนรถยนต รถจักรยานยนต และเครื่องจักรกล

การเกษตร เชน Disc Brake , Pulley , Hub , Gear Box เปนตน โดยเปนการผลิตแบบ Mass
Production แตกําลังการผลิตไมแนนอนขึ้นกับ Order ของลูกคา

ผลิตภัณฑของโรงหลอเปนงานเหล็กหลอทุกชนิด โดยสวนใหญแลวจะเปนงานทางดานชิ้น
สวนรถยนต ซึ่งสามารถแบงกลุมผลิตภัณฑ ตามเกรดเหล็กไดทั้งหมด 2 ชนิด คือ

1. เกรดเหล็ก FC
2. เกรดเหล็ก FC
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รูปที่ 3.1 โครงสรางองคกรของกลุมบริษัท

ประธานกรรมการ

กรรมการ

ฝายฝกอบรม ฝายบริหารทรัพยากรบุคคล

ฝายพัฒนาธุรกิจ

ฝายเพิ่มผลผลิต ฝายบัญชีและสารสนเทศ

ฝายกิจกรรมและประชาสัมพันธ ฝายขายและการตลาด

บริษัทที่ 1 บริษัทที่ 3บริษัทที่ 2
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รูปที่ 3.2 โครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง

บริษัทที่ 1

ฝายจัดซื้อ ฝายบัญชีและการเงินฝายขายฝายบุคคลและธุรการ

โรงกลึงโรงหลอ
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รูปที่ 3.3 โครงสรางองคกรของโรงหลอ

โรงหลอ

ฝายผลิต

ฝายวิศวกรรม

ฝายวางแผนการผลิต

แผนกขัดเจียร

แผนกเตาหลอมแผนกปมทรายแผนกไสใน

ฝายรับประกันคุณภาพ

ฝายซอมบํารุง

แผนก QC/DEFECT



19

3.1.3 กระบวนการผลิต
ในกระบวนการผลิตของโรงหลอจะประกอบดวยการผลิตตางๆดังนี้ คือ
1. แผนกไสใน
เปนหนวยงานที่ทําการผลิตไสในของชิ้นงานหลอ ซึ่งในการผลิตไสในจะนําทรายเขาไปเผา

ในเครื่องทําไส โดยไสในที่ทําการผลิตเสร็จจะถูกสงไปที่แผนกปมทราย โดยจะนําไสในใสเขาไปใน
แบบทรายที่เกิดการปมข้ึนรูปแลว เมื่อเทน้ําเหล็กลงไปในแบบทรายที่แผนกเตาหลอ และน้ําเหล็ก
แข็งตัวจะทําใหชิ้นงานหลอมีรูกลวงตามแบบไสใน หรือมีรูปรางตามที่ตองการ โดยไสจะใชทราย
เปนวัตถุดิบหลักในการผลิต ซึ่งสวนใหญทรายที่ใชเปนทรายเรซิน ซึ่งจะมีเปอรเซ็นตทรายแตกตาง
กันออกไป เชน 2.3% ,2.5%,2.8% เปนตน

รูปที่ 3.4 การผลิตไสใน
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2. แผนกปมทราย
เปนหนวยงานที่ทําแบบทราย (Mold) เปนแบบสําหรับเทน้ําเหล็ก ซึ่งในขั้นตอนของการทํา

แบบทรายนั้น หากแบบนั้นตองการมีรูอยูภายในแบบจะตองใสไสในลงไป แตหากแบบนั้นไมมีรูก็
ไมตองใสไสในลงไป หลังจากจัดทําแบบทรายเสร็จเรียบรอยแลว จะนําน้ําเหล็กมาทําการเทลงใน
แบบทราย แลวรอใหน้ําเหล็กแข็งตัว โดยแบบทรายสวนใหญจะตองใสตัวกรองน้ําเหล็กที่ชองเทน้ํา
เหล็กดวย โดยตัวกรองน้ําเหล็กมีดวยกัน 3 ชนิด คือ แสตนเนอรใหญ ,แสตนเนอรเล็ก และเซรามิก

รูปที่ 3.5 ตัวอยางการทําแบบทราย
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รูปที่ 3.6 แบบทรายที่ปมข้ึนรูปเรียบรอยแลวรอการเทน้ําเหล็ก

รูปที่ 3.7 การเทน้ําเหล็กลงในแบบทราย
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3. แผนกเตาหลอม
เปนแผนกที่ทําการหลอมเหล็กใหกลายเปนของเหลว และผสมสวนผสมทางเคมีตางๆลง

ไปในน้ําเหล็กเพื่อใหชิ้นงานที่หลอมออกมามีคุณสมบัติตามที่กําหนด เตาหลอมที่ใชมีอยูดวยกัน 3
เตา คือ

3.1 เตาขนาด 2.1 ตัน
3.2 เตาขนาด 2.2 ตัน
3.3 เตาขนาด 5 ตัน
เหล็กที่นํามาใช ประกอบดวยเหล็กอัดที่ซื้อมาใหมเรียกวา Steel Scrap (SS) และเหล็กที่

ไดจากตาน้ําเรียกวา Return Scrap (RS) ซึ่งเหลือจากการรื้อเหล็กออกจากแบบที่แผนกขัดเจียร
เมื่อเหล็กหลอมละลายในเตาแลวจะตองปรับคุณสมบัติเหลก็ในเตาใหเปนไปตามที่กําหนด โดยตัก
น้ําเหล็กไปตรวจวัดคาเคมีตางๆที่มีอยู แลวนําไปเปรียบเทียบกับมาตรฐานที่กําหนดและทําการ
คํานวณน้ําหนักสารเคมีที่ตองเติมลงไปในเตาใหมีคาตามมาตรฐาน หลังจากที่หลอมเหล็กในเตา
และปรับปรุงคุณสมบัติของน้ําเหล็กใหไดตามที่กําหนดแลว จากนั้นจะนําน้ําเหล็กนั้นเทลงในแบบ
ทรายที่ไดเตรียมไว โดยในแตละเดือนสามารถผลิตน้ําเหล็กไดจํานวนประมาณ 1,500-2,000 ตัน

รูปที่ 3.8 เตาหลอมเหล็ก
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4. แผนกขัดเจียร
ประกอบดวยขั้นตอนการทํางานดวยกัน 3 ข้ันตอนหลักๆคือ การรื้อแบบ , การขัดชิ้นงาน

และการเจียรชิ้นงาน
4.1 การรื้อแบบ
เปนการแยกเหล็กออกจากแบบทราย เมื่อน้ําเหล็กแข็งตัวแลว ในขั้นแรกจะเขยาแบบ

ทรายออกจากงานหลอ เมื่อแบบทรายถูกเขยาออกแลวจะมีการนําทรายที่ทําแบบนั้นกลับไปหมุน
เวียนใชอีก หลังจากนั้นจึงทําการแยกชิ้นงานที่หลอเสร็จออกจากตาน้ํา โดยการทุบตาน้ําใหหลุด
ออกมาจากชิ้นงานหลอ ซึ่งตาน้ําที่ทุบแยกออกมาจะถูกนํากลับไปใชเปนสวนหนึ่งของวัตถุดิบของ
แผนกเตาหลอ

รูปที่ 3.9 แสดงลักษณะการรื้อแบบ
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4.2 การขัดชิ้นงาน
หลังจากไดชิ้นงานหลอจากการรื้อแบบเรียบรอยแลว จะนําชิ้นงานเหลานั้นมาขัดผิด โดย

ในการขัดนั้นจะนําชิ้นงานหลอเขาเครื่องขัด ซึ่งเครื่องขัดจะยิงเม็ดขัดไปยังชิ้นงานเพื่อใหไดผิวที่
เรียบขึ้น และปราศจากทรายแบบที่เกาะชิ้นงานอยู

รูปที่ 3.10 เครื่องขัดชิ้นงาน
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4.3 การเจียรชิ้นงาน
หลังจากขัดชิ้นงานเสร็จเรียบรอย จะนําชิ้นงานนั้นมาทําการเจียรเพื่อลบครีบออก ซึ่งครีบ

นี้เกิดจากรอยตอของแบบทราย หรือเปนครีบที่เกิดตรงรูของชิ้นงานกลวง

รูปที่ 3.11 การเจียรชิ้นงาน

3.1.4 การควบคุมคุณภาพของโรงหลอ
การควบคุมคุณภาพของโรงหลอ แบงออกได 3 สวน ดวยกัน คือ
1. การควบคุมคุณภาพกอนเขาสูกระบวนการผลิต เปนการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุ

ดิบกอนเขาสูกระบวนการผลิต เชน การตรวจสอบความคุณภาพของทราย  ,การตรวจ
สอบคุณภาพของเหล็กอัด เปนตน

2. การควบคุมคุณภาพระหวางกระบวนการผลิต เปนการควบคุมคุณภาพของงานไมให
ชิ้นงานที่ทําการผลิตนั้น มีปญหา เชน การตรวจเช็คสวนผสมทางเคมี , การตรวจสอบ
ความชื้นของทรายที่ใชในการผลิตแมพิมพ เปนตน

3. การควบคุมคุณภาพหลังออกจากกระบวนการผลิต หลังจากทําการผลิตเสร็จสิ้นเรียบ
รอยแลว ทางฝายรับประกันคุณภาพจะทําการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้นที่ทําการผลิต
กอนที่จะนําชิ้นงานนั้นเขาสูสโตร เพื่อรอการสงใหลูกคาตอไป
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3.1.5 การคิดตนทุนในโรงงานตัวอยางในปจจุบัน
ลักษณะการบันทึกคาใชจายตางๆ จะลงบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นโดยอาศัยแหลงการเกิด

ของคาใชจายแยกตามแตละหนวยงาน หรือ Work center ซึ่งประกอบไปดวย

ตารางที่ 3.1  : หนวยงานโรงหลอทั่วไป
รหัสหนวยงาน ชื่อหนวยงาน

10000 สํานักงานผูจัดการทั่วไปของโรงหลอ
11000 ฝายผลิต
11100 แผนกปมทราย
11200 แผนกไสใน
11300 แผนก QC/DEFECT

ตารางที่ 3.2 : หนวยงานภายในโรงหลอ
รหัสหนวยงาน ชื่อหนวยงาน

11400 แผนกเตาหลอม
11500 แผนกขัดเจียร
21000 ฝายวิศวกรรม
23000 ฝายวางแผนการผลิต
25000 ฝายรับประกันคุณภาพ
27000 ฝายซอมบํารุง

ทุกๆสิ้นเดือนจะมีการเก็บรวบรวมขอมูลและจัดทํารายงานสรุปคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละ
Work center โดยทางฝายบัญชี หลังจากนั้นจะทําการคิดตนทุนผลิตภัณฑ โดยใชคาใชจายที่เกิด
ขึ้นในแตละ Work center ในสวนของโรงหลอ มารวมกันเปนคาใชจาย แลวทําการหาคาตนทุน
บาทตอกิโลกรัมที่เกิดขึ้น ดังนี้คือ
ตนทุนเฉลี่ยตอน้ําหนักของผลิตภัณฑที่สงเขาสโตร  =      คาใชจายทั้งหมดที่เกิดขึ้น

    น้ําหนักชิ้นงานที่สงเขาสูสโตร
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ตารางที่ 3.3 : คาใชจายของโรงหลอ
รหัสหนวยงาน ชื่อหนวยงาน คาใชจายที่เกิดขึ้น

10000 สํานักผูจัดการทั่วไป 1,785,806
11000 ฝายผลิต 2,567,418.08
11100 แผนกปมทราย 1,971,345
11200 แผนกไสใน 1,099,703
11300 แผนก QC/DEFECT 373,193.03
11400 แผนกเตาหลอม 3,309,116
11500 แผนกขัดเจียร 1,098,457
21000 ฝายวิศวกรรม 307,164.51
23000 ฝายวางแผนการผลิต 214,028.96
25000 ฝายรับประกันคุณภาพ 285,661.21
27000 ฝายซอมบํารุง 227,977.81

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 13,239,871

โดยรายละเอียดคาใชจายที่เกิดขึ้นในหนวยงานตางๆที่กลาวมาขางตนมีดังตอไปนี้
ตารางที่ 3.4 แสดงรายละเอียดคาใชจายสํานักงานผูจัดการทั่วไป

รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)
1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาโทรศัพทและสื่อสาร
4. คาเครื่องเขียนและอุปกรณ
5. คาเชาอาคาร
6. คาธรรมเนียมวิชาชีพ
7. คาเสื่อมราคา

446,412
29,175
10,252
3,172

755,000
500,000
41,795

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 1,785,806
จากตารางที่ 3.4 พบวาคาใชจายในสวนสํานักงานผูจัดการทั่วไปประกอบไปดวย  เงิน

เดือนและคาจางแรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาโทรศัพทและสื่อสาร, คาเครื่องเขียนและ
อุปกรณ, คาเชาอาคาร, คาธรรมเนียมวิชาชีพ, คาเสื่อมราคา รวมเปนคาใชจายทั้งสิ้นจํานวน
1,785,806 บาท
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ตารางที่ 3.5 แสดงรายละเอียดคาใชจายฝายผลิต
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาเครื่องเขียนและอุปกรณ
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาพลังงาน
6. คาเบี้ยประกัน
7. คาเสื่อมราคา
8. คาซอมบํารุง

175,003
12,219
1,000
411

2,058
13,560
94,916

2,268,251.08
รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 2,567,418.08

จากตารางที่ 3.5 พบวาคาใชจายในสวนสํานักงานผูจัดการทั่วไปประกอบไปดวย  เงิน
เดือนและคาจางแรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาโทรศัพทและสื่อสาร, คาเครื่องเขียนและ
อุปกรณ, คาเชาอาคาร, คาธรรมเนียมวิชาชีพ, คาเสื่อมราคา รวมเปนคาใชจายทั้งสิ้นจํานวน
2,567,418.08 บาท

ตารางที่ 3.6 แสดงรายละเอียดคาใชจายแผนกปมทราย
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาเครื่องเขียนและอุปกรณ
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาพลังงาน
6. คาเสื่อมราคา
7. คาซอมแซมและบํารุงรักษา

อ่ืนๆ

333,519
39,526

500
1,100,373
313,643
157,384
26,400

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 1,971,345
จากตารางที่ 3.6 พบวา คาใชจายของแผนกปมทรายประกอบดวย เงินเดือนและคาจาง

แรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาเครื่องเขียนและอุปกรณ, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงาน, คา
เสื่อมราคาและคาซอมแซมและบํารุงรักษา รวมเปนคาใชจายทั้งสินจํานวน 1,971,345 บาท
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ตารางที่ 3.7 แสดงรายละเอียดคาใชจายแผนกไสใน
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาวัสดุสิ้นเปลือง
4. คาพลังงาน
5. คาเสื่อมราคา
6. คาเครื่องมือและอุปกรณ

285,647
28,115
534,778
74,033
122,930
54200

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 1,099,703
จากตารางที่ 3.7 พบวา คาใชจายของแผนกไสในประกอบดวย เงินเดือนและคาจางแรง

งาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุส้ินเปลือง, คาพลังงาน, คาเสื่อมราคาและคาเครื่องมือและ
อุปกรณ รวมเปนคาใชจายทั้งสินจํานวน 1,099,703 บาท

ตารางที่ 3.8 แสดงรายละเอียดคาใชจาย QC/DEFECT
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. สวัสดิการพนักงาน
3. คาพลังงาน
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาโสหุยการผลิตคงที่

231,441.57
25,422.98
10,868.97
40828.85
64,630.66

จากตารางที่ 3.8 พบวา คาใชจายของแผนก QC/DEFECT ประกอบดวย เงินเดือนและคา
จางแรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงาน, คาโสหุยการผลิตคงที่ รวมเปน
คาใชจายทั้งสินจํานวน 373,193.03 บาท

ตารางที่ 3.9 แสดงรายละเอียดคาใชจายแผนกเตาหลอม
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาวัสดุสิ้นเปลือง
4. คาพลังงาน
5. คาเสื่อมราคา

278,025
38,108
212,369

2,773,458
7,156

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 3,309,116



30

จากตารางที่ 3.9 พบวา คาใชจายของแผนกเตาหลอมประกอบดวย เงินเดือนและคาจาง
แรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงานและคาเสื่อมราคารวมเปนคาใชจาย
ทั้งสินจํานวน 3,309,116 บาท

ตารางที่ 3.10 แสดงรายละเอียดคาใชจายแผนกขัดเจียร
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาวัสดุสิ้นเปลือง
4. คาพลังงาน
5. คาเสื่อมราคา
6. คาเชา

539,488
52,711
375,156
84,639
11,463
35,000

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 1,098,457
จากตารางที่ 3.10 พบวา คาใชจายของแผนกขัดเจียรประกอบดวย เงินเดือนและคาจาง

แรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงาน, คาเสื่อมราคาและคาเชา รวมเปน
คาใชจายทั้งสินจํานวน 1,098,457 บาท

ตารางที่ 3.11 แสดงรายละเอียดคาใชจายฝายวิศวกรรม
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาพลังงาน
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาโสหุยการผลิตคงที่

230,834.53
13,261.69
18,839.55
16,800.15
27,428.59

จากตารางที่ 3.11 พบวา คาใชจายของฝายวิศวกรรมประกอบดวย เงินเดือนและคาจาง
แรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงานและคาโสหุยการผลิตคงที่ รวมเปน
คาใชจายทั้งสินจํานวน 307,164.51 บาท
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ตารางที่ 3.12 แสดงรายละเอียดคาใชจายฝายวางแผนการผลิต
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาพลังงาน
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาโสหุยการผลิตคงที่

160,283.25
9,625.47
3,622.99
30,531.96
9,965.29

จากตารางที่ 3.12 พบวา คาใชจายของฝายวางแผนการผลิตประกอบดวย เงินเดือนและ
คาจางแรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงาน, คาเสื่อมราคาและคาเครื่อง
มือและอุปกรณ รวมเปนคาใชจายทั้งสินจํานวน 214,028.96 บาท

ตารางที่ 3.13 แสดงรายละเอียดคาใชจายฝายรับประกันคุณภาพ
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาพลังงาน
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาโสหุยการผลิตคงที่

135,861.67
9578.12

11,593.57
8,719.50

119,908.35
จากตารางที่ 3.13 พบวา คาใชจายของฝายรับประกันคุณภาพประกอบดวย เงินเดือนและ

คาจางแรงงาน,คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงาน, คาเสื่อมราคาและคาเครื่องมือและอุปกรณ รวมเปน
คาใชจายทั้งสินจํานวน 285,661.21 บาท

ตารางที่ 3.14 แสดงรายละเอียดคาใชจายฝายซอมบํารุง
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาพลังงาน
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาโสหุยการผลิตคงที่

153,283.24
12,485.58
18,839.55

607.07
42,762.37

จากตารางที่ 3.14 พบวา คาใชจายของฝายซอมบํารุงประกอบดวย เงินเดือนและคาจาง
แรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงาน, คาเสื่อมราคาและคาเครื่องมือและ
อุปกรณ รวมเปนคาใชจายทั้งสินจํานวน 227,977.81บาท

น้ําหนักชิ้นงานที่สงเขาสโตร = 500,974 kg
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วัตถุดิบทางตรง = 3,175,231.34  บาท
จากการคํานวณคิดเปนตนทุนตอกิโลกรัมไดเทากับ 32.76 บาท/กิโลกรัม

3.2 ปญหาที่เกิดขึ้น

1. การคิดตนทุนในปจจุบันคํานึงถึงคาใชจายที่ตองสูญเสียไปเนื่องจากคุณภาพ
ของสินคาแตไมสามารถแยกคาใชจายที่เกิดขึ้นได เชน ตนทุนที่เกิดขึ้นเนื่องจาก
งานมีตําหนิ (งาน Claim),คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการทดลองงาน ,คาแรงงานที่
ตองสูญเสียไปเนื่องจากการแกไขงาน เปนตน แตเนื่องจากขอมูลที่มีอยูใน
ปจจุบันยังไมเพียงพอที่จะบงบอกไดวาคาใชจายที่เกิดเนื่องจากคุณภาพของ
สินคาเหลานี้คิดเปนจํานวนเงินเทาใด ดังนั้นจึงตองคิดคาใชจายที่เกิดขึ้นเหลา
นี้วาเปนจํานวนเงินเทาใด แลวนําคาใชจายที่เกิดขึ้นไปคิดเปนตนทุนที่เกิดขึ้น
เนื่องจากคุณภาพของสินคา

ตารางที่ 3.15 แสดงตัวอยาง งานที่มีตําหนิ (งาน Claim)
ขอมูลงานที่ถูกรองเรียนจากลูกคา จํานวน (ชิ้น) น้ําหนัก (กิโลกรัม)

เดือน 8 6,970 41,664
เดือน 7 3,506 20,797
เดือน 6 2,916 19,518

ตารางที่ 3.16 แสดงตัวอยาง งานที่ตองนํามาซอมแซม
ขอมูลงานที่ตองนํามาซอมแซม จํานวน (ชิ้น) น้ําหนัก (กิโลกรัม)

เดือน 9 3,648 19,967
เดือน 8 4,824 25,253
เดือน 7 3,028 17,795

ตารางที่ 3.17 แสดงตัวอยาง จํานวนงานที่ทําการทดลอง
จํานวนงานที่ทําการทดลอง จํานวน (ชิ้น) น้ําหนัก (กิโลกรัม)

เดือน 9 115 826
เดือน 8 100 810
เดือน 7 80 749
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2. ในปจจุบันทางโรงงานมีปญหาทางดานคุณภาพของชิ้นงาน ดังนั้นการควบคุม
คุณภาพของชิ้นงาน จําเปนตองทราบวาคาใชจายที่ใชอยูในปจจุบันสูญเสียไป
เนื่องจากปญหาคุณภาพในสวนใดบาง แตทางโรงงานขาดมาตรการในการวัด
ผลดานคุณภาพในเชิงการเงิน โดยคาใชจายที่มีอยูในปจจุบันไมสามารถแยก
ประเภทไดวาเปนคาใชจายที่ใชในการปองกันเพื่อไมใหเกิดปญหาคุณภาพ ,คา
ใชจายที่สูญเสียไปเนื่องจากการผลิตของเสีย,คาใชจายที่สูญเสียไปเนื่องจาก
การประเมินคุณภาพ เปนตน ทําใหไมสามาถวิเคราะหคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่อง
จากปญหาคุณภาพได

ดังนั้นเพื่อที่จะทําการลดปญหาทางดานคุณภาพของสินคา และตนทุนการผลิตที่สูงขึ้น
โดยไมทราบถึงแหลงที่มาของปญหา ขาดขอมูลที่จะนํามาทําการวิเคราะห ประเมินผลและหาแนว
ทางแกไข การจัดทําตนทุนคุณภาพจะมีสวนชวยในการวิเคราะห ,ประเมินผล และสามารถบอกให
ทราบถึงตนทุนที่ซอนเรนที่เกิดขึ้นอันเนื่องจากคุณภาพ ที่ในการคิดตนทุนในปจจุบันไมสามารถ
บอกได



บทที่ 4
การวิเคราะหและเก็บรวบรวมขอมูล

ในการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพในโรงงานตัวอยาง จําเปนที่จะตองทําการเก็บรวบรวม
ขอมูลที่เกี่ยวของกับตนทุนคุณภาพเพิ่มเติม เนื่องจากขอมูลที่มีอยูในปจจุบันไมเพียงพอในการจัด
ทําตนทุนคุณภาพ เชน ขอมูลของงานที่มีตําหนิโดยลูกคา, เวลาการทํางานที่สูญเสียไปเนื่องจาก
การตรวจสอบแบบ ,จํานวนงานทดลองที่เกิดขึ้นในแตละเดือน เปนตน โดยขอมูลที่มีอยูในปจจุบนั
มีเพียงขอมูลบางสวนเทานั้นที่สามารถนํามาใชในการดําเนินการจัดทําตนทุนคุณภาพ โดยมีขั้น
ตอนในการวิเคราะหดังตอไปนี้

1. วิเคราะหกิจกรรมที่มีผลตอคุณภาพ
2. ศึกษาปจจัยที่มีผลตอคุณภาพ
3. วิเคราะหเพื่อหาคาใชจายที่เกี่ยวของในการจัดทําตนทุนคุณภาพ
4. ศึกษาปจจัยที่มีผลตอตนทุนคุณภาพ
5. จดัทําเอกสารเพื่อใชในการเก็บขอมูล
6. คํานวณตนทุนของผลิตภัณฑ
7. จัดทํารายงานตนทุนคุณภาพและวิเคราะหตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้น

4.1 การวิเคราะหกิจกรรมที่มีผลตอคุณภาพ
ในการควบคุมคุณภาพการผลิตของโรงหลอ มีกิจกรรมตางๆที่ไดดําเนินการเพื่อใหชิ้นงาน

ที่ทําการผลิตออกมามีคุณภาพตามที่ลูกคาตองการ นั่นคือตองมีขนาดตรงตามแบบของลูกคา,มี
คุณสมบัติทางกล เชน โครงสรางทางวัสดุของชิ้นงาน,ความแข็งของชิ้นงาน,คาทางเคมีตางๆใน
ขณะที่ทําการผลิต เปนตน โดยกิจกรรมที่มีผลตอคุณภาพของชิ้นงานมีดังนี้ คือ

1. การตรวจสอบขนาดของชิ้นงาน เปนกิจกรรมในการตรวจสอบชิ้นงานที่ผลิตขึ้น เพื่อ
พิจารณาชิ้นงานที่ทําการตรวจสอบวามีขนาดตามที่ลูกคากําหนดไวหรือไม ซึ่งทําการ
ตรวจสอบในระหวางการผลิต และทําการตรวจสอบขั้นสุดทายกอนสงชิ้นงานเขาสู
สโตร

2. การควบคุมสารเคมีและอุณหภูมิ เปนกิจกรรมที่เกิดขึ้นที่แผนกเตาหลอม เพื่อใหน้ํา
เหล็กมีปริมาณสารเคมีตรงตามที่กําหนดไวในมาตรฐาน และควบคุมอุณหภูมิของน้ํา
เหล็กในขณะที่ทําการเทน้ําเหล็ก ปองกันไมใหชิ้นงานมีโครงสรางทางวัสดุเปลี่ยนไป

3. การทดสอบความแข็งของชิ้นงาน เปนกิจกรรมที่ใชในการทดสอบความแข็งของชิ้น
งาน เพื่อใหไดชิ้นงานที่มีความแข็งของชิ้นงานตรงตามที่กําหนด
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4. การตรวจรับวัตถุดิบ เปนการตรวจวัตถุดิบกอน เพื่อปองกันไมใหมีวัตถุดิบที่ไมได
มาตรฐาน มาใชในกระบวนการทํางาน ซึ่งจะสงผลใหชิ้นงานที่ทําการผลิตนั้น เกิดเปน
ของเสีย (Defect)

5. การตรวจเช็คความชื้น เปนการตรวจเช็คความชื้นของทรายที่นํามาทําแบบหลอ เพื่อ
ตรวจเช็คดูวาทราบนั้นมีความชื้นที่เหมาะสมที่นํามาใชทําแบบหลอหรือไม โดย
สามารถทําไดโดยใชเครื่องตรวจเช็คความชื้นทรายโม

4.2 ปจจัยที่มีผลตอคุณภาพ
หลังจากทําการวิเคราะหกิจกรรมที่มีผลตอคุณภาพแลว หลังจากนั้นนํากิจกรรมเหลานั้น

มาพิจารณาถึงปจจัยตางๆที่มีผลตอคุณภาพ ซึ่งปจจัยที่มีผลตอคุณภาพมีดังตอไปนี้
1. การอบรมพนักงาน เปนปจจัยสําคัญที่มีผลตอคุณภาพของชิ้นงาน เนื่องจากหาก

พนักงานไมปฏิบัติงานตามขั้นตอนการทํางานแลว อาจมีผลทําใหชิ้นงานที่ทําการ
ผลิตไมไดมาตรฐาน สงผลใหตองนํามาทําการทําซ้ํา ,เกิดของเสียขึ้น สงผลใหตนทุน
สูงขึ้นตามไปดวย

2. การตรวจสอบขนาดชิ้นงาน เปนปจจัยสําคัญในการควบคุมขนาดของชิ้นงานใหมี
ขนาดตรงตามที่กําหนดขึ้น ซึ่งการตรวจสอบขนาดของชิ้นงานเปนปจจัยที่สงผลถึง
คุณภาพของชิ้นงานโดยตรง หากขนาดของชิ้นงานไมไดตามมาตรฐานก็ไมสามารถสง
ชิ้นงานเขาสูสโตรได

3. การควบคุมสารเคมีและอุณหภูมิ เปนปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของชิ้นงาน ในสวนของ
โครงสรางของชิ้นงาน

4. การทดสอบความแข็งของชิ้นงาน เปนปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของชิ้นงาน ในสวนของ
โครงสรางของชิ้นงาน

5. การตรวจรับวัตถุดิบ เปนปจจัยที่มีผลตอคุณภาพ หากรับวัตถุดิบที่ไมไดคุณภาพเขา
มา จะสงผลใหชิ้นงานที่ผลิตออกมาไมไดคุณภาพตามมา แมจะทําการผลิตเปนไป
ตามกระบวนการที่ถูกตองแลวก็ตาม ดังนั้นการตรวจรับวัตถุดิบเปนปจจัยที่สําคัญที่
ตองมีการควบคุม

6. การตรวจเช็คความชื้น เปนหนึ่งในปจจัยที่มผีลตอคุณภาพ หากความชื้นของทราย
แหงมากเกินไป จะทําใหทรายรวงลงสูแบบทําใหชิ้นงานเกิดเปนรอย หรือรูขึ้นที่ผิวของ
ชิ้นงาน
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7. การปรับปรุงแบบ เปนปจจัยที่มีผลในการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการทํางาน 
ใหสามารถใชวัตถุดิบนอยแตไดปริมาณเทาเดิม หรือใชวัตถุดิบเทาเดิมแตไดปริมาณ
เพิ่มมากขึ้น

8. การทดลองงาน เปนปจจัยที่มีผลตอคุณภาพสําหรับชิ้นงานที่ทําการผลิตใหม หรือมี
การแกไขแบบใหดีขึ้น

9. การวางแผนคุณภาพ เปนปจจยัที่มีไวสําหรับวางแผนแกไข และปองกันปญหาตางๆที่
เกิดขึ้น เพื่อใชเปนเปาหมายในการแกไขและปรับปรุงคุณภาพและลดของเสียที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิต

10. การบํารุงรักษาเครื่องจักร ในการผลิตชิ้นงานหลอจํานวนมาก จําเปนตองใชเครื่องจักร 
หากเครื่องจักรไมไดรับการบํารุงรักษา อาจมีผลตอกระบวนการผลิต และคุณภาพของ
ชิ้นงานได ดังนั้นจําเปนตองมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรและตรวจสอบอยางสม่ําเสมอ

11. การประเมิน เปนการประเมินผลระบบคุณภาพที่มีอยู วาไดทําตามระบบที่มีอยูหรือไม 
โดยการประเมินเปนสวนหนึ่งในการควบคุมระบบคุณภาพ

12. งานเสีย,งานทําซ้ํา,งานมีตําหนิ เปนผลที่เกิดขึ้นเนื่องจากการคุณภาพในการผลิต โดย
คุณภาพของชิ้นงานที่ทําการผลิตมานั้น หากมีงานเหลานี้เกิดขึ้นมากแสดงใหเห็นวา
คุณภาพของชิ้นงานยังไมดีพอ

4.3 วิเคราะหหาคาใชจายที่เกี่ยวของในการจัดทําตนทุนคุณภาพ
หลังจากวิเคราะหกิจกรรมและปจจัยที่มีผลตอคุณภาพแลว จากนั้นตองทําการวิเคราะห

เพื่อหาคาใชจายที่ใชในการดําเนินการใหไดมาซึ่งคุณภาพ โดยเมื่อทําการวิเคราะหคาใชจายตางๆ
ที่เกี่ยวของสามารถแยกคาใชจายออกมาเปนตนทุนคุณภาพ ดานตางๆไดดังตอไปนี้

1. ตนทุนดานการปองกัน
ประกอบดวยคาใชจายที่เกิดขึ้นดังตอไปนี้ คือ

1.1 คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในการฝกอบรม
พนักงานเพื่อใหพนักงานไดเรียนรูการทํางานอยางถูกตองและสามารถทํางาน
ไดอยางถูกตองและมีประสิทธิภาพ

1.2 คาใชจายในการบํารุงรักษา เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในการบํารุงรักษาเครื่องจักร
ที่ใชในกระบวนการผลิต เพื่อปองกันไมใหเครื่องจักรเกิดการเสื่อมสภาพทําให
การทํางานสามารถเดินไดอยางปกติ โดยคาใชจายที่เกิดขึ้นจะประกอบดวยคา
แรงงาน คาอะไหล คาไฟฟา ฯลฯ
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1.3 คาใชจายในการวางแผนคุณภาพ เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในการวางแผนการ
ควบคุมคุณภาพ เพื่อชวยปองกันไมใหของที่มีไมมีคุณภาพหลุดรอดไปถึงมือ 
ของลูกคา รวมไปถึงการหาแนวทางในการปองกันไมใหเกิดชิ้นงานที่ไมมีคุณ
ภาพ

1.4 คาใชจายในการปรับปรุงแบบ เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการปรับปรุงและ
พัฒนาแบบหรือแมพิมพ

1.5 คาใชจายในการทดลองงาน เปนคาใชจายที่ใชสําหรับการทดลองงานที่ไมเคย
ทํามากอนหรือมีการปรับเปลี่ยนแบบเพื่อลดตนทุนในการผลิต

1.6 คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในการผลิตในสวนของ
แผนกเตาหลอม โดยตองทําการตรวจเช็คเคมีกอนที่จะทําการเทลงในแบบหรือ
แมพิมพ

1.7 คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้นงาน เปนคาใชจายในการตรวจ
สอบช้ินงานแตละชิ้นวามีความแข็งของชิ้นงานตรงตามมาตรฐานที่กําหนดไว
หรือไม เพื่อปองกันไมใหชิ้นงานที่ไมได Hardness ตามมาตรฐานหลุดออกไป
ถึงมือลูกคา

1.8 คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในกระบวน
การปมทราย โดยกอนการใชทรายที่มีไวสําหรับทําเปนแมพิมพตองมีการตรวจ
เช็คความชื้นของทรายวามีความชื้นของทรายไดตามมาตรฐานที่กําหนดหรือไม

1.9 คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ เปนคาใชจายที่เกิดจากการตรวจรับวัตถุดิบ
กอนจะนําสงเขาสโตร เพื่อปองกันวัตถุดิบที่ไมไดคุณภาพ

1.10 คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect เปนคาใชจายในการปองกันไมใหชิ้นงานที่ไม
ไดตามมาตรฐานหลุดออกไป ซึ่งจะตรวจสอบในหลังจากการขัดชิ้นงานเสร็จ
เรียบรอย

1.11 คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร เปนคาใชจายที่ใชสําหรับตรวจสอบ
ชิ้นงานทุกชิ้นกอนที่ทําการสงเขาสโตร เพื่อปองกันไมใหชิ้นงานที่ไมไดมาตร
ฐานหลุดไปถึงมือลูกคา

1.12 คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern เปนคาใชจายสําหรับการตรวจแบบหรือแม
พิมพ เพื่อปองกันไมใหแมพิมพมีทรายหรือวัตถุแปลกปลอมติดไปกับแบบ

1.13 คาใชจายในการประกัน เปนคาใชจายสําหรับการประกันชิ้นงานในการสงชิ้น
งานออกสูตางประเทศ ปองกันไมใหชิ้นงานที่ทําการสงเสียหายระหวางการเดิน
ทาง
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2. ตนทุนดานการประเมิน
ประกอบดวยคาใชจายที่เกิดขึ้นดังตอไปนี้
2.1 คา ISO 9000 และ QS 9000 เปนคาใชจายที่ใชในกิจกรรมของ ISO 9000 และ 

QS 9000 ทั้งหมด ประกอบดวยคาใชจายในการจัดทํากิจกรรม,คาใชจายใน
การประเมินกิจกรรมทาง ISO 9000

2.2 คา Internal Audit Line เปนคาใชจายที่ใชในการประเมินกระบวนการผลิตภาย
ในโรงหลอทั้งหมด

2.3 คาจางในการประเมิน เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในการทําการประเมินเครื่องมือวัด
ของโรงหลอ

3. ตนทุนความลมเหลวภายนอก
ประกอบดวยคาใชจายที่เกิดขึ้นดังตอไปนี้
3.1 คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานที่

สงใหลูกคามีปญหาทําใหถูกตีกลับคืนมา ซึ่งลูกคาแบงเปน 2 สวนดวยกัน คือ
3.1.1 ลูกคาภายใน เปนโรงงานที่อยูภายในเครือของบริษัทเอง
3.1.2 ลูกคาภายนอก เปนโรงงานหรือบริษัทที่อยูภายนอกเครือของบริษัท

3.2 คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่อช้ินงานที่สงใหลูก
คาเกิดมีปญหาขึ้น แตสามารถดําเนินการแกไขได โดยจะไปดําเนินการแกไขให
ลูกคาที่หนางานนั้นๆ

3.3 คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพ เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในกรณี
ที่ทําสงชิ้นงานใหลูกคาแลวชิ้นงานนั้นมีปญหาดานคุณภาพเกิดขึ้น

4. ตนทุนความลมเหลวภายใน
ประกอบดวยคาใชจายดังตอไปนี้
4.1 คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect) เปนคาใชจายที่โรงงานสูญเสียไปเนื่อง

จากการผลิตของเสีย ทําใหตองผลิตชิ้นงานนั้นใหม
4.2 คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากกระบวนการ

ทํางานที่นอกเหนือจากการทํางานปกติ เชน การเคาะครีบที่เกิดขึ้นระหวางรอย
ตอของชิ้นงาน เปนตน
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4.3 คาใชจายของงานทําซ้ําเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากชิ้นงานที่ผลิตนั้นยังไม
ไดตามมาตรฐานที่กําหนด ทําใหตองนําชิ้นงานนั้นกลับมาผลิตซ้ําอีกครั้งหนึ่ง

4.4 คาใชจายของงานตรวจซ้ําเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากชิ้นงานที่ทําการตรวจ
สอบไปคร้ังหนึ่งแลวตองกลับมาทําการตรวจสอบใหม
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4.4 ปจจัยที่มีผลตอตนทุนคุณภาพ
เมื่อวิเคราะหคาใชจายที่เกิดขึ้นเพื่อจัดทําตนทุนคุณภาพ เราสามารถพบปจจัยที่มีผลตอ

ตนทุนคุณภาพดังตอไปนี้
1. การฝกอบรม
ในการทํางานเพื่อใหไดคุณภาพของงานที่สูงขึ้นจําเปนตองมีการทําการฝกอบรมพนักงาน

ในโรงงานเพื่อใหทราบถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง ปองกันไมใหกระทําสิ่งที่ผิดพลาดซึ่งจะสงผลถึง
คุณภาพของชิ้นงาน

2. การวางแผนคุณภาพ
การวางแผนงานเปนสวนหนึ่งที่ใชสําหรับในการควบคุมคุณภาพของชิ้นงานในกระบวน

การผลิตใหดําเนินการไปตามแผนที่ไดวางไว ซึ่งหากการทํางานสามารถดําเนินการไปตามแผนที่
วางไวจะทําใหงายตอการควบคุมคุณภาพของชิ้นงาน รวมไปถึงการกําหนดแผนงานไวสําหรับปอง
กันหรือแกไขปญหาที่เกี่ยวกับคุณภาพของชิ้นงาน

3. การบํารุงรักษาเครื่องจักร
ในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเปนการปองกันไมใหเครื่องจักรเกิดการชํารุดเสียหาย ซึ่งจะสง

ผลถึงคุณภาพของชิ้นงาน นอกจากนี้ยังชวยใหกระบวนการผลิตสามารถดําเนินการไปไดอยางราบ
ร่ืน ไมเกิดการขัดของ

4. การปรับปรุงแบบ
การปรับปรุงแบบ เปนการพัฒนาหรือปรับปรุงแบบใหสามารถผลิตชิ้นงานใหไดคุณภาพ

ตามที่ลูกคาตองการ และสามารถผลิตชิ้นงานใหไดจํานวนมากขึ้นในขณะที่ใชน้ําเหล็กที่นําไปใชมี
จาํนวนเทาเดิม

5. การทดลองงาน
การทดลองงาน เปนการนําเอางานที่ไมเคยมีการผลิตมากอนแตมียอดการผลิตเขามา มา

ทดลองผลิต  และงานที่เคยมีการผลิตแตมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงแบบมาทําการทดลองกอน
ดําเนินการผลิตจริง

6. การตรวจสอบหรือตรวจเช็ค
การตรวจสอบหรือตรวจเช็คเปนการตรวจสอบงานที่ทําการผลิต ไมวาจะเปนการตรวจ

สอบความชื้น การตรวจสอบขนาด การตรวจสอบสารเคมี และการตรวจเช็คโครงสรางของชิ้นงาน 
เพื่อปองกันไมใหมีงานเสียสงไปถึงมือของลูกคา รวมไปถึงการตรวจรับวัตถุดิบที่จะนํามาใชในการ
ผลิตวามีคุณภาพตามที่ตองการหรือไม
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7. การตรวจสอบภายใน
เปนการตรวจสอบสายการผลิตของโรงหลอ และทําการประเมินการทํางานในสายการ

ผลิตของโรงหลอวาการทํางานเปนไปตามระบบที่ไดกําหนดไวหรือไม โดยจะมีพนักงานที่ทําหนาที่
สําหรับตรวจสอบโดยเฉพาะ

8. การจางประเมิน
เปนการจางประเมินไวสําหรับทําการตรวจสอบเครื่องมือ เครื่องจักร ที่ใชในกระบวนการ

ผลิตซึ่งจะมีการดําเนินการตรวจสอบทุกๆป
9. งานทําซ้ํา
งานทําซ้ํา เปนงานที่เกิดขึ้นเมื่อช้ินงานดําเนินการขัดไปแลว 1 คร้ัง แตปรากฏวาชิ้นงานยัง

ไมไดขนาด ตองดําเนินการขัดซ้ําอีกครั้ง เพื่อใหชิ้นงานนั้นมีขนาดลดลง
10. งานแกไข
งานแกไขเปนงานที่เกิดขึ้นเนื่องจากชิ้นงานไมไดขนาดตามมาตรฐานที่กําหนด เชน ขนาด

ของรูของชิ้นงาน หรือความกวาง ความยาวของชิ้นงาน ชิ้นงานไมไดศูนย ซึ่งจําเปนตองดําเนินการ
แกไขชิ้นงานนั้นๆ กอนที่จะนําสงใหลูกคาตอไป

11. งาน ตรวจซ้ํา
งานตรวจซ้ํา เกิดขึ้นจากงานที่ตองมีการดําเนินการแกไข ทําใหตองมีการตรวจสอบซ้ําอีก

คร้ัง กอนที่จะนําชิ้นงานนั้นสงใหกับลูกคา ซึ่งงานตรวจซ้ํา จะเกิดขึ้นไดตอเมื่อมีการแกไขงานเกิด
ขึ้น หากไมมีงานแกไขเกิดขึ้น งานตรวจซ้ํา ก็จะไมมี

12. งานเสีย
เปนงานที่ทําการตรวจสอบแลวพบวางานนั้นไมไดคุณภาพตามที่มาตรฐานกําหนด เชน 

ไมไดขนาดตามมาตรฐาน งานมีรูพรุน หรืองานไมไดศูนย เปนตน โดยงานเสียจะพบไดเมื่อมีการ
ผลิตจนงานที่ทําการผลิตเปนชิ้นงานออกมาเรียบรอยแลว

13. งานที่มีตําหนิหรืองาน Claim
เปนงานที่เกิดขึ้นเนื่องมาจากงานที่สงใหกับลูกคาแลว ลูกคาทําการตรวจสอบพบวาชิ้น

งานที่สงใหลูกคานั้นไมไดคุณภาพ ทําใหตองนํากลับมาเปลี่ยน หรือหากชิ้นงานนั้นสามารถดําเนิน
การแกไขที่หนางานไดก็จะติดตอใหทางโรงงานไปดําเนินการแกไข

14. คาปรับ
เปนคาใชจายที่ตองสูญเสียไปเนื่องจากคุณภาพของสินคาไมไดตามมาตรฐานที่ไดตกลง

ไวกับลูกคา ทําใหลูกคาตองสูญเสียรายไดไป ซึ่งทางโรงงานตองจายคาปรับใหลูกคาไปเปนจํานวน
เงินที่ไดทําการตกลงไวกับลูกคา
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จากปจจัยที่กอใหเกิดตนทุน เราสามารถนํามาจําแนกตามประเภทของตนทุนคุณภาพได
ดังตารางตอไปนี้

ตารางที่ 4.1 แสดงความสัมพันธระหวางปจจัยและประเภทของตนทุนคุณภาพ
ปจจัยที่เกี่ยวของกับตนทุนคุณภาพ ประเภทของตนทุนคุณภาพ

1. การฝกอบรมพนักงาน ตนทุนดานการปองกัน
2. การบํารุงรักษาเครื่องจักร ตนทุนดานการปองกัน
3. การวางแผนคุณภาพ ตนทุนดานการปองกัน
4. การปรับปรุงแบบ ตนทุนดานการปองกัน
5. การทดลองงาน ตนทุนดานการปองกัน
6. การตรวจเช็คและตรวจสอบ ตนทุนดานการปองกัน
7. การตรวจสอบภายใน ตนทุนดานการประเมิน
8. การจางประเมิน ตนทุนดานการประเมิน
9. งาน ทําซ้ํา ตนทุนความลมเหลวภายใน
10. งานแกไข ตนทุนความลมเหลวภายใน
11. งาน ตรวจซ้ํา ตนทุนความลมเหลวภายใน
12. งานเสีย (Defect) ตนทุนความลมเหลวภายใน
13. งานมีตําหนิ ตนทุนความลมเหลวภายนอก
14. คาปรับจากลูกคา ตนทุนความลมเหลวภายนอก

จากตารางที่ 4.1 พบวาปจจัยที่เกี่ยวของกับตนทุนคุณภาพมีทั้งหมดดวยกัน 14 ปจจัย ซึ่งจากทั้ง
14 ปจจัยดังกลาว สามารถแบงปจจัยเหลานี้ โดยแยกตามประเภทของตนทุนคุณภาพทั้ง 4
ประเภท ซึ่งปจจัยที่เกี่ยวของกับตนทุนดานการปองกัน ไดแก การฝกอบรมพนักงาน, การบํารุง
รักษาเครื่องจักร, การวางแผนคุณภาพ,การปรับปรุงแบบ, การทดลองงาน และการตรวจเช็คและ
ตรวจสอบ

ปจจัยที่เกี่ยวของกับตนทุนดานการประเมิน ไดแก การตรวจเช็คและตรวจสอบ, การตรวจ
สอบภายใน และการจางประเมิน

ปจจัยที่เกี่ยวของกับตนทุนดานความลมเหลวภายใน ไดแก งาน ทําซ้ํา,งานแกไข ,งาน
ตรวจซ้ํา และงานเสีย (Defect)

ปจจัยที่เกี่ยวของกับตนทุนดานความลมเหลวภายนอก ไดแก งานมีตําหนิ และคาปรับ
จากลูกคาเนื่องจากสินคาไมไดคุณภาพ
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4.5 วิเคราะหขอมูลที่จะดําเนินการจัดเก็บ
จากการวิเคราะหหาคาใชจายที่เกี่ยวของกับตนทุนคุณภาพและแยกประเภทคาใชจาย

ตามตนทุนคุณภาพเรียบรอยแลว จากนั้นจึงดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูล โดยแหลงขอมูลที่มี
ประกอบดวยแหลงขอมูล 2 แหลงดวยกันคือ

1. ขอมูลจากฝายบญัชี เปนขอมูลคาใชจายตางๆที่ทางโรงหลอใชไปในแตละเดือน โดย
จะแยกคาใชจายตาม Work Center ซึ่งทางโรงหลอไดแยกคาใชจายออกเปนหมวด
หมูดังตอไปนี้

Work Center :10000 สํานักผูจัดการทั่วไปฝายผลิต
11000 ฝายผลิต
11100 แผนกปมทราย
11200 แผนกไสใน
11300 Defect & NC Service
11400 แผนกเตาหลอม
11500 แผนกขัดเจียร
21000 ฝายวิศวกรรม
23000 ฝายวางแผนการผลิตและคลังสินคา
25000 ฝายรับประกันคุณภาพ
27000 ฝายซอมบํารุง
41000 ฝายจัดซื้อ
61000 ฝายบุคคล
71000 ฝายขาย
81000 ฝายบัญชีและการเงิน
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• หนวยงานภายใน โรงหลอ จะแบงหมวดหมูคาใชจาย ดังนี้
1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. สวัสดิการพนักงาน
3. เงินสมทบกองทุน
4. คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน
5. คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง
6. คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง
7. คาพลังงาน
8. คาสื่อสาร
9. คาวัสดุส้ินเปลือง
10. คาเครื่องเขียน วารสาร และสิ่งพิมพ
11. คาซอมแซมและบํารุงรักษา
12. คาจางบริการภายนอก
13. คาสงเสริมการขาย
14. คาเชา
15. คาเบี้ยประกัน
16. คาธรรมเนียมวิชาชีพ
17. คาภาษีใบอนุญาต และธรรมเนียมราชการ
18. คาใชจายจัดสงสินคา
19. คาวิจัยและพัฒนา
20. คาเครื่องมืออุปกรณ
21. คาใชจายเบ็ดเตล็ด
22. คาตัดจาย
23. คาเสื่อมราคา
24. คาใชจายตองหาม

2. ขอมูลจากฝายโรงงาน เปนขอมูลเกี่ยวกบัเวลาในการทํางาน จํานวนชิ้นงานที่ผลิต น้ํา
หนักชิ้นงาน ฯลฯ ซึ่งขอมูลเหลานี้นํามาใชในการดําเนินการในการจัดทําตนทุนคุณ
ภาพ
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4.6 จัดทําแบบฟอรมบันทึกขอมูล
จากแหลงขอมูลทั้ง 2 แหลงพบวาขอมูลที่มีอยูไมเพียงพอตอการคิดตนทุนคุณภาพ เชน

ใน Work center 11300 (Defect & NC Service) ประกอบดวยคาใชจายในการตรวจเช็คเคมี, คา
ใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้นงาน และคาใชจายในการตรวจเช็ค Defect เปนตน แต
เนื่องจากขอมูลทางบัญชีที่มีอยูยังเปนขอมูลที่รวมคาใชจายดังกลาวไวดวยกัน และไมสามารถ
แยกขอมูลไดชัดเจน นอกจากนี้ขอมูลบางขอมูลยังเคยไมมีการเก็บรวบรวม เชน ขอมูลจํานวนชิ้น
งานที่มีตําหนิหรือ ขอมูลงานแกไขใหลูกคาที่หนางาน เปนตน ดังนั้นจําเปนตองทําการเก็บรวบรวม
ขอมูลเพิ่มเติม ซึ่งในการเก็บรวบรวมขอมูล ไดออกแบบฟอรมเพื่อใชในการเก็บรวบรวมขอมูลเพิ่ม
เติมดังนี้

- ใบบันทึกการฝกอบรม
- ใบสรุปงานทดลอง
- ใบบันทึกจํานวนงาน Claim ภายใน
- ใบบันทึกจํานวนงาน Claim ภายนอก
- ใบสรุปการตรวจเช็คแบบ
- ใบบันทึกการตรวจเช็คความชื้นของทรายโม
- ใบบันทึกงานแกไขใหลูกคา

4.7 การอบรมพนักงาน
เมื่อดําเนินการจัดทําแบบฟอรมเสร็จเรียบรอย ข้ันตอนตอไปที่ตองดําเนินการ คือ การทํา

ความเขาใจในการบันทึก โดยตองนําแบบฟอรมที่ไดจัดทํา ไปทําการอบรมใหพนักงานทุกคนที่มี
สวนเกี่ยวของทราบถึงวิธีการในการบันทึก รายละเอียดที่จะตองทําการบันทึก และความสําคัญที่
ตองทําการเก็บขอมูล เพื่อใหไดขอมูลที่มีความถูกตองมากที่สุด

4.8 การนําแบบฟอรมลงไปใชจริงและการตรวจติดตามและดําเนินการแกไข
เมื่อดําเนินการอบรมพนักงานเสร็จเรียบรอย จากนั้นจะดําเนินการนําเอาแบบฟอรมที่ได

จัดทําและอบรมพนักงานเรียบรอยแลว ไปดําเนินการใชจริงโดยในระยะแรกจะดําเนินการทดลอง
ใช เพื่อตรวจสอบดูวาพนักงานไดมีการบันทึกอยางถูกตองหรือไม หรือเมื่อทําการบันทึกแลว
พนักงานมีปญหาในการบันทึกอยางไร จากนั้นจะนําปญหาเหลานั้นมาดําเนินการปรับปรุงแกไข
แบบฟอรมที่ไดจัดทําขึ้น หลังจากนั้นจะดําเนินการใชจริง และติดตามผลของของการบันทึก เพื่อ
ใหไดขอมูลที่มีความถูกตองมากที่สุด
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ตารางที่ 4.2 ใบบันทึกงานแกไขใหลูกคา
ใบบันทึกงานแกไขใหลูกคา

วันที่ Customer Part Name Part No. จํานวนชิ้น
งานที่ทํา
การแกไข

เวลาที่ใช
(Hr.)

จํานวนผู
ปฏิบัติ
งาน

FLY SAPURA ED 13405-87227 140 5 2
FLY SAPURA EF 13405-87208 160 5 2
GEAR BOX B300 B20-00300 80 9 1

SIDE NISSAN A32-00200-0 70 5 1
COVER TIMING WL 51 10 651 150 5 2

PRESSURE PLATE 100225 5090 130 8 2
CRANK TBKK W 313101 D 420 6 3
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ตารางที่ 4.3 ใบบันทึกจํานวนงาน Claim (ภายใน)
ใบบันทึกจํานวนงาน Claim (ภายใน) ประจําเดือน ……กันยายน…….

ป……2544……….

Part Name Part No. จํานวนชิ้นงานที่ทําการ
Claim

ผูบันทึก Remark

COVER TIMING WL 51 10 651 316
PULLEY P-CAR MD 110165 503

B/K TAI 16814-43G01 135
HUB MG 1800 MD 315454 205

PULLEY MG 1800 MD 315454 150
HUB THAINOK RD 2154A -011 80

PULLEY THAINOK RD 2154A -010 60
DAMPER B2500 11-01117-AXO 40
PULLEY B2500 13-07429-AXO 50
PULLEY ZD 30 13-06549-A03 605

EXH.JT MR 529947 250
HUB ZD 30 1204424 A04 160

B/K STAY AAT F/P/I W 901-13-G06 25
FLANG AIR 80 10102-1161 81

VALUE H/C 322-11801-G 73
FLY P-CAR 910 MD 190910 98

CYLINDER TBKK 3 PD 000654 15
PRESSURE PLATE 100225 5090 160

STIFFENER LH ME 200147 34
STIFFENER RH ME 200805 36
SADDLE UPPER MC 031033 98

EXH. FITTING MD 176196 31
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ตารางที่ 4.4 ใบบันทึกจํานวนงาน Claim (ภายนอก)
ใบบันทึกจํานวนงาน Claim (ภายนอก) ประจําเดือน ……กันยายน…….

ป……2544...
Customer Part Name Part No. จํานวนชิ้นงานที่

ทําการ Claim
ผูบันทึก Remark

MSC B/K MT LS 11910-POA-0003 25
MSC GEAR BOX NISSAN A20-00100-0 68
NOK EXH.TD 27 14004-744P00 18
SDK PRESSURE PLATE 100225 5090 130
NOK EXH. TD 27 (NEW) 14004 3S 300 50
MSC SIDE NISSAN A32-00200-0 51
TFC DRUM CF RR 42610-S5A-0000 8
SDK PRESSURE PLATE

ISUZU
1002A5301 150

TFC B/K CRV ACG 31160-PR3-3002 103
AAT EXH PIPE AAT WLE7 13 510 58
MSC B/K TOYOTA 44443-30080 51
MSC B/K PS PUMP 56997-PLRA-A020 38
AAT COVER TIMING WL 51 10 651 102
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ตารางที่ 4.5 ใบสรุปการบันทึกการตรวจเช็คแบบ (Pattern)
ใบสรุปการบันทึกการตรวจเช็คแบบ (Pattern)

ประจําเดือน…กันยายน……………ป……2544……….
Pattern ที่ตรวจสอบ เวลาที่ใชในการ

ตรวจสอบ (นาที)
Remark

Part name Part No.
B/K TOYOTA 44443-30080 240
TOP NISSAN A30-00100-0 230

FORK DAMPER 51811-S84-A000 130
EXH. LS 18100-PAH-T001 264

B/K CRV ACG 31160-PR3-3002 350
GEAR BOX NISSAN A20-00100-0 1068

B/K MT LS 11910-POA-0003 130
EXH. EK 18100-P3R-T000 168

TOP ISUZU A30-00200-0 254
GEAR BOX ISUZU A20-00200-0 105

B/K MT CRV 11910-P3F-000 160
FLY SAPURA ED 13405-87227 130
FLY SAPURA EF 13405-87208 130

SIDE NISSAN A32-00200-0 350
STIFFENER LH ME 200147 260
STIFFENER RH ME 200805 250
EXH. FITTING MD 176196 150

EXH.AAT W -01 13 451 180
SIDE COVER 900 B32-00900-0 120
DRUM TOYOTA 42431-YE-020-B 264

DRUM NV-B 43206-70-A10-M 240
DAMPER P-CAR MD 110165 200
PULLEY P-CAR MD 110165 199

FLY O500 31100-883-O500 180
DIXC LS 84 RR 42510-S84-A501 240
COVER TIMING WL 51 10 651 1200
DISC LS 87 FR 45251-S87-A100-HI 105

DISC SK 7 45251-SK7-A100 108
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ตารางที่ 4.5 (ตอ) ใบบันทึกการตรวจเช็คแบบ (Pattern)
ใบบันทึกการตรวจเช็คแบบ (Pattern)

ประจําเดือน…………กันยายน…………………ป………2544…….
Pattern ที่ตรวจสอบ เวลาที่ใชในการตรวจ

สอบ
Remark

Part name Part No.
DISC TOYOTA 43512-YE-020-B 120

DISC EK 45251-SB2-9400 105
DISC NV-B 40206-60-Y00 130
DRUM NV 42610-SB2-0101 280

DISC LS 84 FR 45251-S84-A110-HI 168
B/K TAI 16814-43G01 105

VALUE H/C 322-11801-G 243
FLY P-CAR 910 MD 190910 130

CYLINDER TBKK 3 PD 000654 280
PRESSURE PLATE 100225 5090 780

CRANK TBKK W 313101 D 350
DISC ACCORD 45251-SM4-3200 160

DRUM CRV 42610-SM4-0104 80
DIC MG 282 MB 699282 150

CAMSHIFT 4TT 4TT-E8541-00 190
DISC BIG M 402060G00 137

FLANG AIR 95 11030-1161 160
DRUM NISSAN HS 43206 8M 300 254

HUB MG 1800 MD 315454 200
PULLEY MG 1800 MD 315454 168

INERTIA 14-06717-AX1 250
DISC MG 285 MB 699287 168

B/K INJ. PUMP ISUZU 8979 200650 325
PRESSURE PLATE ISUZU 1002A5301 246

B/K STAY AAT F/P/I W 901-13-G06 130
FLANG AIR 80 10102-1161 100

EXH.TD 27 14004-744P00 1086



52

ตารางที่ 4.5 (ตอ) ใบบันทึกการตรวจเช็คแบบ (Pattern)
ใบบันทึกการตรวจเช็คแบบ (Pattern)

ประจําเดือน………กันยายน……………………ป……2544……….
Pattern ที่ตรวจสอบ เวลาที่ใชในการตรวจ

สอบ
Remark

Part name Part No.
DRUM TB 288 MC 838288 130
HUB THAINOK RD 2154A -011 168

PULLEY THAINOK RD 2154A -010 240
DRUM CF RR 42610-S5A-0000 302

B/K ISUZU 650 897915-0650 281
DRUM CF RR 42610-S5A-0000 108

B/K MT CF 53438-85AA-A020/0200 140
B/K CF RH 53434-S5AA-0201 160

B/K PS PUMP 56997-PLRA-A020 260
PULLEY CRANK SHAFT MD 360052 280

EXH. TD 27 (NEW) 14004 3S 300 305
DAMPER B2500 11-01117-AXO 180
PULLEY B2500 13-07429-AXO 100

COVERTIMING (NEW) WLE7-10651 240
DRUM JT MR 334866 158

PULLEY ZD 30 13-06549-A03 240
EXH.JT MR 529947 206

HUB ZD 30 1204424 A04 168
EXH PIPE AAT WLE7 13 510 280
EXH AAT J 97 WLE7 13 451 260

DISC CRV(NEW) 45251-S7A-N1000-HI 106
DRUM IN DISC 42510-S9AA-N000 160
ARM TORQUE 48167-35031 108
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ตารางที่ 4.6 ใบบันทึกการตรวจเช็คความชื้นของทรายโม
ใบบันทึกการตรวจเช็คความชื้นของทรายโม

วันที่…1….เดือน………กันยายน…………………ป………2544……….
เวลาที่ทําการตรวจ จํานวนผูตรวจ

สอบ
เวลาที่ใชใน
การตรวจสอบ

Part Name Part No.

0.00-0.15 2 30 DRUM TOYOTA 42431-YE-020-B
1.00-1.15 2 30 DRUM TOYOTA 42431-YE-020-B
2.04-2.16 2 24 DRUM TOYOTA 42431-YE-020-B
3.05-3.18 2 26 PRESSURE PLATE ISUZU 1002A5301
4.00-4.15 1 30 PRESSURE PLATE ISUZU 1002A5301
5.00-5.13 2 26 PRESSURE PLATE ISUZU 1002A5301
6.00-6.14 2 28 COVER TIMING WL 51 10 651
7.00-7.15 2 30 COVER TIMING WL 51 10 651
8.00-8.12 2 24 COVER TIMING WL 51 10 651
9.00-9.15 1 15 COVER TIMING WL 51 10 651

10.00-10.14 2 28 EXH.TD 27 14004-744P00
10.58-11.09 2 22 EXH.TD 27 14004-744P00
12.00-12.15 2 30 EXH.TD 27 14004-744P00
13.00-13.13 2 26 EXH.TD 27 14004-744P00
14.05-14.20 2 30 EXH.TD 27 14004-744P00
15.05-15.25 2 40 B/K ISUZU 650 897915-0650
16.00-16.18 1 18 B/K ISUZU 650 897915-0650
17.00-17.15 2 30 B/K ISUZU 650 897915-0650
18.00-18.18 2 36 B/K ISUZU 650 897915-0650
19.05-19.22 2 34 B/K INJ. PUMP ISUZU 8979 200650
20.00-20.11 2 22 B/K INJ. PUMP ISUZU 8980 200650
21.00-21.15 1 30 B/K INJ. PUMP ISUZU 8981 200650
22.00-22.13 2 26 B/K INJ. PUMP ISUZU 8982 200650
23.00-23.15 2 30 B/K INJ. PUMP ISUZU 8983 200650
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ตารางที่ 4.7 ใบสรุปงานทดลอง
ใบสรุปงานทดลองประจําเดือน…กันยายน…………………ป………2544………….

Part Name Part No. จํานวนชิ้นงานที่ทําการ
ทดลอง

น้ําหนักงานตอชิ้น น้ําหนักงานรวม

FORK DAMPER 51811-S84-A000 20 1.7 34
GEAR BOX ISUZU A20-00200-0 30 3.8 114
EXH. TD 27 (NEW) 14004 3S 300 50 8.3 415

COVER TIMING WL 51 10 651 10 5.6 56
PRESSURE PLATE 100225 5090 60 3.3 198
DISC CRV(NEW) 45251-S7A-N1000-

HI
20 8.5 170

PULLEY THAINOK RD 2154A-010 20 2.9 58
GEAR BOX NISSAN A20-00100-0 34 5.7 193.8

B/K TOYOTA 44443-30080 16 3.2 51.2
RING TOYODA RDD 003A-011 81 3.5 283.5

EXH. EK 18100-P3R-T000 10 4.5 45
SADDLE UPPER MC 031033 26 8.9 231.4

VALUE H/C 322-11801-G 28 1 28
DISC ACCORD 45251-SM4-3200 38 5 190

INERTIA 14-06717-AX1 24 0.7 16.8
PULLEY THAINOK RD 2154A -010 20 2.9 58

PULLEY B2500 13-07429-AXO 16 4.8 76.8
B/K PS PUMP 56997-PLRA-A020 30 1.5 45

PULLEY CRANK MD 360052 12 2.6 31.2
EXH. TD 27 (NEW) 14004 3S 300 16 8.3 132.8
DAMPER B2500 11-01117-AXO 15 2.4 36
PULLEY B2500 13-07429-AXO 13 4.8 62.4

COVERTIMING (NEW) WLE7-10651 20 5.4 108
DRUM JT MR 334866 24 7.5 180

PULLEY ZD 30 13-06549-A03 26 3.9 101.4
STIFFENER LH ME 200147 24 0.54 12.96
STIFFENER RH ME 200805 24 0.53 12.72
EXH. FITTING MD 176196 28 3 84

EXH.AAT W -01 13 451 16 6.9 110.4
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ตารางที่ 4.8 ใบบันทึกการปรับปรุงแบบ
บันทึกการปรับปรุงแบบ

ประจําเดือน ……กันยายน……… ป………2544…………
วันที่ Part name Part No. คาใชจายที่ใชในการออกแบบ

1/9/45 FORK DAMPER 51811-S84-A000 50,540
3/9/45 GEAR BOX ISUZU A20-00200-0 26,800

10/9/45 EXH. TD 27 (NEW) 14004 3S 300 34,580
15/9/45 COVER TIMING WL 51 10 651 46,250
21/9/45 PRESSURE PLATE 100225 5090 25,930
21/9/45 DISC CRV(NEW) 45251-S7A-N1000-HI 28,640
23/9/45 PULLEY THAINOK RD 2154A-010 43,560
23/9/45 GEAR BOX NISSAN A20-00100-0 36,206
25/9/45 B/K TOYOTA 44443-30080 20,540
25/9/45 RING TOYODA RDD 003A-011 16,052
27/9/45 EXH. EK 18100-P3R-T000 16,505
27/9/45 SADDLE UPPER MC 031033 24,650
27/9/45 VALUE H/C 322-11801-G 36,510
30/9/45 DISC ACCORD 45251-SM4-3200 46,250
30/9/45 INERTIA 14-06717-AX1 10,115

รวม 463,128
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ตารางที่ 4.9 ใบบันทึกการฝกอบรม
ใบบันทึกการฝกอบรม

รายชื่อพนักงาน แผนก วันที่รับการ
อบรม

จํานวนเวลาที่ทําการ
อบรม

เรื่องที่ทําการอบรม คาใชจายในการอ
บรม

นฤมล คําปน QC 2-Sep-44 8 การบันทึกรายงาน 1,500
แสวง นาวิน PROD. 2-Sep-44 8 การบันทึกรายงาน 1,500
สุพจน คํามี PROD. 2-Sep-44 8 การบันทึกรายงาน 1,500
นิภา สุริยะ QC 10-Sep-44 12 Zero defect 2,500
อิน สิทธิชาติ QC 10-Sep-44 12 Zero defect 2,500
วิจิตร ศรีโชติ PROD. 10-Sep-44 8 การควบคุมตนทุน 2,000
นิคม มีบุญ PROD. 10-Sep-44 8 การควบคุมตนทุน 2,000
อัมพร มีกล่ัน QC 20-Sep-44 8 การตรวจสอบชิ้น

งาน
1,600

สหัส ไชยโย QC 20-Sep-44 8 การตรวจสอบชิ้น
งาน

1,600

บุญมี นาคํา QC 20-Sep-44 8 การตรวจสอบชิ้น
งาน

1,600

ณัฐพล หมาย
มั่น

PROD. 20-Sep-44 6 การหลอมโลหะ 4,000

ดนัย ลํายอง Cost
Officer

22-Sep-44 8 การจัดทําตนทุน 1,500

กิติศักดิ์ ใจบุญ QC 23-Sep-44 8 การตรวจสอบชิ้น
งาน

1,400

รวมคาใชจาย 25,200
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หลังจากทําการนําแบบฟอรมการบันทึกไปใชงานแลว จากนั้นจะทําการคํานวณคาใชจาย
ที่เกิดขึ้นจากตนทุนคุณภาพ เพื่อใหทราบวาตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นในแตละประเภทคิดเปนคาใช
จายที่เกิดขึ้น จากตนทุนการปองกัน ,ตนทุนการประเมิน , ตนทุนความลมเหลวภายใน และตนทุน
ความลมเหลวภายนอกเปนจํานวนเทาไร โดยในการคิดตนทุนโดยรวมที่เกิดขึ้นทั้งหมดภายใน
ระยะเวลา 1 เดือนสามารถนํามาคิดตนทุนคุณภาพทั้ง 4 ประเภทไดดังนี้

1. ตนทุนดานการปองกัน
1.1 คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน

คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากการฝกอบรมพนักงาน สามารถคิดไดโดยตรงจากแบบฟอรม
“ใบบันทึกการฝกอบรม” ซึ่งจะทําการบันทึกรายการตางๆดังตอไปนี้

- รายชื่อพนักงานที่ตองเขาทําการฝกอบรม
- แผนกที่สังกัด
- วันที่รับการอบรม
- จํานวนเวลาที่ทําการอบรม
- หัวขอเร่ืองที่ทําการอบรม
- คาใชจายที่เกิดขึ้นในการอบรม

1.2 คาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักร
คาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักร สามารถคิดไดจากคาใชจายที่เกิดขึ้นในการบํารุง

รักษาเครื่องจักร ซึ่งจะแสดงอยูในขอมูลที่เกิดขึ้นจากทางบัญชีใน Work Center 27000  ซึ่งจะ
ประกอบดวยคาใชจายหลักดังตอไปนี้ คือ

- คาแรงงานของพนักงานและคาสวัสดิการพนักงาน
- คาไฟฟา
- คาวัสดุสิ้นเปลือง
- คาเสื่อมราคา
นอกจากนี้ยังมีคาซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องจักรที่เกิดขึ้นในสวนของฝายผลิตซึ่งเปน

คาอะไหลที่ตองสูญเสียไปเนื่องจากการซอมแซมเครื่องจักรในแตละเดือน
1.3 คาใชจายในการวางแผนคุณภาพ

คาใชจายในการวางแผนคุณภาพ สามารถคิดไดจากคาใชจายที่เกิดขึ้นในสวนของฝาย
วางแผนการผลิตและการวางแผนคุณภาพของโรงงานตัวอยาง ซึ่งจะแสดงอยูในขอมูลที่เกิดขึ้นที่
ไดจากฝายบัญชีใน Work Center 23000 ซึ่งคาใชจายหลักที่เกิดขึ้นจากการวางแผนการผลิตและ
การวางแผนคุณภาพ มีดังตอไปนี้ คือ

- คาแรงงานและคาสวัสดิการพนักงาน
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- คาวัสดุส้ินเปลือง
- คาไฟฟา
- คาเครื่องเขียนและอุปกรณ
แตเนื่องจากทางฝายวางแผนมีทั้งการวางแผนการผลิตและการวางแผนคุณภาพดังนั้นจํา

เปนตองมีการปนคาใชจายตามจํานวนพนักงานที่มีอยูในแผนก โดยมีวิธีในการคิดคาใชจายในการ
วางแผนคุณภาพดังนี้ คือ
คาใชจายในการวางแผนคุณภาพ = คาใชจายในการวางแผน * จํานวนพนักงานวางแผนคุณภาพ

จํานวนพนักงานวางแผนทั้งหมด
1.4 คาใชจายในการปรับปรุงแบบ

คาใชจายในการปรับปรุงแบบ สามารถทราบไดจากแบบฟอรมการ”บันทกึการปรับปรุง
แบบ” โดยในการปรับปรุงแบบ จะทราบคาใชจายที่เสียไปเนื่องจากการปรับปรุงแบบไดโดยตรง ซึ่ง
คาใชจายที่สูญเสียไปเนื่องจากการปรับปรุงแบบ สวนใหญจะเปนคาเครื่องเขียนและอุปกรณที่
เกี่ยวของในการออกแบบ

1.5 คาใชจายในการทดลองงาน
คาใชจายในการทดลองงาน สามารถเก็บขอมูลที่สามารถนํามาคํานวณเพื่อหาคาใชจายที่

เกิดขึ้นไดจากแบบฟอรม “ใบสรุปงานทดลอง” ซึ่งดําเนินการเก็บขอมูลของจํานวนชิ้นงานที่ทําการ
ทดลอง น้ําหนักงานตอช้ิน และน้ําหนักงานรวม โดยวิธีการคิดคาใชจายในการทดลองงานสามารถ
คิดไดจาก

น้ําหนักงานรวมของแตละชิ้นงาน = จํานวนชิ้นงานที่ทําการทดลอง * น้ําหนักงานตอช้ิน
ของชิ้นงานนั้น

น้ําหนักงานรวม = ผลรวมของน้ําหนักงานรวมของแตละชิ้นงาน
คาใชจายในการทดลองงาน = ตนทุนเฉลี่ยตอกิโลกรัม * น้ําหนักงานรวมของชิ้นงาน

ทุกชิ้นงาน
1.6 คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี

คาใชจายในการตรวจเช็คเคมีตอเดือน เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในสวนของแผนกควบคุม
คุณภาพ สามารถคํานวณไดจากคาใชจายในสวนของแผนกควบคุมคุณภาพ (QC/Defect) ซึ่ง
แสดงอยูในสวนของขอมูลทางบัญชีที่อยูใน Work Center 11300 โดยจะคิดหรือปนคาใชจายตาม
จํานวนพนักงานที่มีอยูในแผนก โดยมีวิธีในการคิดคาใชจายในการตรวจเช็คเคมีตอเดือนดังตอไป
นี้



59

คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี  = คาใชจาย QC/Defect * จํานวนพนักงานตรวจเช็คเคมี
จํานวนพนักงานทั้งหมดที่มีอยูในแผนก QC/Defect

1.7 คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้นงาน
คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้นงาน เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในสวนของฝาย

รับประกันคุณภาพ สามารถคํานวณไดจากคาใชจายในสวนของฝายรับประกันคุณภาพซึ่งแสดงอยู
ในสวนของขอมูลทางบัญชีที่อยูใน Work Center 25000 โดยจะคิดหรือปนคาใชจายตามจํานวน
พนักงานที่มีอยูในแผนก โดยมีวิธีในการคิดคาใชจายในการตรวจเช็คเคมีตอเดือนดังตอไปนี้

คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้นงาน = คาใชจายของฝายรับประกันคุณภาพ
* จํานวนพนักงานที่ทําการตรวจเช็ค Hardness / จํานวนพนักงานทั้งหมดของฝายรับประกันคุณ
ภาพ

1.8 คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย
คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในสวนของแผนกปมท

ราย ซึ่งจะตองทําการตรวจสอบความชื้นของทรายกอนที่จะลงมือทําการปมเปนแบบ ซึ่งในการเก็บ
ขอมูลสามารถทําการเก็บขอมูลไดจาก”ใบบันทึกการตรวจเช็คความชื้นของทรายโม” ซ่ึงจะทําการ
เก็บขอมูลดังนี้

- วันที่ทําการตรวจเช็ค
- เวลาที่ทําการตรวจ
- เวลาที่ใชในการตรวจสอบ
- เปอรเซ็นตความชื้นของทรายโม
- ชื่อผูตรวจสอบ
หลังจากไดขอมูลดังกลาวแลวจะนําขอมูลดังกลาวมาใชในการคํานวณเพื่อหาคาใชจายที่

เกิดขึ้นเนื่องจากการตรวจเช็คความชื้นของทราย ดังนี้
คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย = คาแรงงานแผนกปมทราย * เวลาที่ใชใน

การตรวจสอบ/เวลาที่มีไวทํางานทั้งหมด
ในสวนของเวลาที่มีไวในการทํางานทั้งหมดนั้น นํามาจากขอมูลการผลิตของแผนกปมท

ราย ซึ่งจะบันทึกเวลาการทํางานของแผนกปมทรายไว
1.9 คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ

คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในฝายรับประกันคุณภาพ
สามารถคํานวณไดจากคาใชจายในสวนของฝายรับประกันคุณภาพซึ่งแสดงอยูในสวนของขอมูล
ทางบัญชีที่อยูใน Work Center 25000 โดยจะคิดหรือปนคาใชจายตามจํานวนพนักงานที่มีอยูใน
แผนก โดยมีวิธีในการคิดคาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบดังตอไปนี้
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คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ = คาใชจายของฝายรับประกันคุณภาพ * จํานวน
พนักงานที่ทําการตรวจรับวัตถุดิบ / จํานวนพนักงานทั้งหมดของฝายรับประกันคุณภาพ

1.10 คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect
คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในสวนของแผนกควบคุมคุณ

ภาพ สามารถคํานวณไดจากคาใชจายในสวนของแผนกควบคุมคุณภาพ (QC/Defect) ซึ่งแสดง
อยูในสวนของขอมูลทางบัญชีที่อยูใน Work Center 11300 โดยจะคิดหรือปนคาใชจายตาม
จํานวนพนักงานที่มีอยูในแผนก โดยมีวิธีในการคิดคาใชจายในการตรวจเช็ค Defect ดังตอไปนี้
คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect = คาใชจาย QC/Defect * จํานวนพนักงานตรวจเช็คDefect

จํานวนพนักงานทั้งหมดที่มีอยูในแผนก QC/Defect
1.11 คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร

คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร เปนการตรวจสอบชิ้นงานเปนครั้งสุดทาย เพื่อ
เตรียมขนยายเขาสูสโตร โดยคาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตรเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นใน
ฝายรับประกันคุณภาพ สามารถคํานวณไดจากคาใชจายในสวนของฝายรับประกนัคุณภาพซึ่ง
แสดงอยูในสวนของขอมูลทางบัญชีที่อยูใน Work Center 25000 โดยจะคิดหรือปนคาใชจายตาม
จํานวนพนักงานที่มีอยูในแผนก โดยมีวิธีในการคิดคาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร ดัง
ตอไปนี้
คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร = คาใชจายของฝายรับประกันคุณภาพ * จํานวน
พนักงานที่ทําการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร / จํานวนพนักงานทั้งหมดของฝายรับประกันคุณภาพ

1.12 คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern
คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern สามารถคิดคาใชจายที่เกิดขึ้น โดยทําการเก็บรวมรวม

ขอมูลไดจาก ใบสรุปการบันทึกการตรวจเช็คแบบ (Pattern) ซึ่งจะทราบขอมูลดังตอไปนี้ คือ
- ชื่อช้ินงาน
- รหัสชิ้นงาน
- เวลาที่ใชในการตรวจสอบ
โดยคาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern สามารถหาไดดังนี้ คือ

คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern = คาแรงงานแผนกปมทราย * เวลาที่ใชในการตรวจเช็ค/เวลาที่
มีไวทํางานทั้งหมด

ในสวนของเวลาที่มีไวในการทํางานทั้งหมดนั้น นํามาจากขอมูลการผลิตของแผนกปมท
ราย ซึ่งจะบันทึกเวลาการทํางานของแผนกปมทรายไว
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1.13 คาใชจายในการประกันชิ้นงาน
เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในกรณีที่สินคานั้น ทําการสงออกไปขายสูลูกคาในตางประเทศ ซึ่ง

จําเปนตองมีการประกันสินคาเพื่อปองกันไมใหเกิดความเสียหายขึ้น
คาใชจายในการประกันชิ้นงาน สามารถคิดคาใชจายที่เกิดขึ้นไดจาก จํานวนชิ้นงานที่ทํา

การผลิตคูณดวยมูลคาในการขายสินคาออกสูตลาด ซึ่งมีแนวทางในการคิดดังนี้
คาใชจายในการประกันชิ้นงาน = จํานวนชิ้นงานที่ทําการผลิต * ราคาขาย

 2. ตนทุนดานการประเมิน
 2.1 คา ISO 9000 และ QS 9000   

สําหรับคา ISO 9000 และ QS 9000 สามารถหาไดจากขอมูลทางดานการบัญชี ซึ่งทาง
ฝายบัญชีจะลงคากิจกรรม ISO 9000 ลงไปใน Work Center 10000 สํานักผูจัดการทั่วไปฝาย
ผลิต

2.2 คา Internal Audit Line
คา Internal Audit Line เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในการตรวจสอบซึ่งคาใชจายที่เกี่ยวของใน

สวนของการ Internal Audit Line คือ คาแรงงานของพนักงานที่มีหนาที่ในการ Internal Audit ซึ่ง
ขอมูลของคาแรงงานของพนักงานสามารถหาไดจากทางฝายบัญชีหรือจากทางฝายบุคคลของทาง
โรงงาน

2.3 คาจางในการประเมิน
คาจางในการประเมินเปนคาจางที่เกิดขึ้นไมบอยนัก ซึ่งจะเปนการจางผูประเมินจากภาย

นอกเขามาประเมินการทํางานของโรงงานตัวอยางวาเปนไปตามระบบ ISO 9000 ที่กําหนดไวหรือ
ไม โดยจะเกิดขึ้นประมาณปละ 2 คร้ัง

3. ตนทุนความลมเหลวภายนอก
3.1 คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ

เนื่องจากคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ ไมมีในสวนของขอมูลการผลิต และขอ
มูลของฝายบัญชี/การเงิน ดังนั้นในการคิดคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ ตองทําการเก็บ
รวบรวมขอมูลเพิ่มเติม โดยไดจาก”ใบบันทึกจํานวนงาน Claim” ดังนี้คือ

- วันที่
- ชื่อช้ินงาน
- รหัสชิ้นงาน
- จํานวนชิ้นงานที่ลูกคาทําการ Claim
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- ผูลงบันทึก
โดยการคิดคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ สามารถคิดไดจาก
คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ = จํานวนชิ้นงานของแตละชิ้นงาน * ราคาขายตอ

ชิ้น
3.2 คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา

คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคาตองทําการเก็บบันทึกขอมูลเพิ่มเติมเนื่องจากขอมูลการ
ผลิตเดิมและขอมูลของทางฝายบัญชี/การเงินไมมีการบันทึกไว โดยใน “ ใบบันทึกงานแกไขใหลูก
คา” มขีอมูลที่ทําการเก็บดังนี้

- วันที่
- ชื่อลูกคา
- ชื้อช้ินงาน
- รหัสชิ้นงาน
- จํานวนชิ้นที่ทําการแกไข
- เวลาที่ใชในการแกไข
- จํานวนผูปฏิบัติงาน
การคิดคาใชจายในการแกไขงานใหลูกคามีวิธีการคิดดังนี้
คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา = จํานวนผูปฏิบัติงาน * เวลาที่ใชในการแกไขงาน (ชั่ว

โมง) * คาแรงงานมาตรฐานตอช่ัวโมง
3.3 คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาทางดานคุณภาพ

คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาทางดานคุณภาพ เปนคาใชจายที่โรงงานตองสูญเสียไป
เนื่องจากโดยลูกคาทําการปรับเนื่องจากสินคาไมไดคุณภาพ โดยคาใชจายที่เกิดขึ้นนี้จะไดจากขอ
มูลจากทางฝายบัญชี ซึ่งจะอยูใน Work Center 10000 สํานักผูจัดการทั่วไปฝายผลิต

4. ตนทุนดานความลมเหลวภายใน
4.1 คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย Defect
คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย Defect สามารถคิดไดดังนี้ คือ

คาใชจายงาน Defect = ตนทุนเฉล่ียตอกิโลกรัม (ไมรวมตนทุนวัตถุดิบ)*น้ําหนักชิ้นงาน
ทั้งหมดที่เสีย

4.2 คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข
คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข สามารถคิดไดดังนี้
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คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข = เวลาที่ใชในการแกไขชิ้นงาน * อัตราคาใชจายตอช่ัวโมง
แรงงานทางตรงของพนักงานในแผนกขัดเจียร

4.3 คาใชจายของงานทําซ้ํา
คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข สามารถคิดไดดังนี้

คาใชจายที่เกิดจากงาน ทําซ้ํา = เวลาที่ใชในการ ทําซ้ํา ชิ้นงาน * อัตราคาใชจายตอช่ัว
โมงแรงงานทางตรงของพนักงานในแผนกขัดเจียร

4.4 คาใชจายของงานตรวจซ้ํา
คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข สามารถคิดไดดังนี้

คาใชจายของงาน ตรวจซ้ํา = เวลาที่ใชในการ ตรวจซ้ํา ชิ้นงาน * อัตราคาใชจายตอช่ัวโมง
แรงงานทางตรงของพนักงานในแผนก QC/Defect

หลังจากเก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับการคํานวณตนทุนดานคุณภาพแลว จึงนําขอมูล
เหลานี้มาทําการจําแนกตามตนทุนคุณภาพทั้ง 4 ประเภท วาตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นในแตละ
ประเภทคิดเปนจํานวนเทาไร ซึ่งจากการเก็บรวบรวมขอมูลในระยะเวลา 1 เดือน เราสามารถคิด
ตนทุนคุณภาพไดดังตอไปนี้
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1. ตนทุนดานการปองกัน
ตารางที่ 4.10 แสดงตนทุนดานการปองกัน

ตนทุนดานการปองกัน จํานวนเงิน (บาท)
1.1 คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน        25,200.00
1.2 คาใชจายในการบํารุงรักษา   1,544,273.67
1.3 คาใชจายในการวางแผน 116514.48
1.4 คาใชจายในการปรับปรุงแบบ      463,128.50
1.5 คาใชจายในการทดลองงาน      320,905.31
1.6 คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี        87,464.89
1.7 คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้นงาน      275,495.50
1.8 คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย        35,476.00
1.9 คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ        28,366.29
1.10 คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect      288,728.20
1.11 คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร      191,545.30
1.12 คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern        17,394.80
1.13 คาใชจายในการประกัน 5,836,044.52
รวมตนทุนดานการปองกัน 9,230,537.46

2. ตนทุนดานการประเมิน
ตารางที่  4.11 แสดงตนทุนดานการประเมิน

ตนทุนดานการประเมิน จํานวนเงิน (บาท)
2.1 คา ISO 9000 และ QS 9000 10,430.00
2.2 คา Internal Audit Line 10,000.00
2.3 คาจางในการประเมิน 15,000.00
รวมตนทุนดานการประเมิน 35,430.00
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3. ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก
ตารางที่ 4.12 แสดงตนทุนดานความลมเหลวภายนอก

ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก จํานวนเงิน (บาท)
คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ 1,174,043.00
คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา 17,500.00
คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพ 250,000.00
รวมตนทุนดานความลมเหลวภายนอก 1,436,043.00

4. ตนทุนดานความลมเหลวภายใน
ตารางที่  4.13 แสดงตนทุนดานความลมเหลวภายใน

ตนทุนดานความลมเหลวภายใน จํานวนเงิน (บาท)
คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect) 2,278,327.98

คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข 298,732.85
คาใชจายของงาน ทําซ้ํา 120,284.61
คาใชจายของงาน ตรวจซ้ํา 50,497.60

รวมตนทุนดานความลมเหลวภายใน 2,747,843.04

จากตนทุนคุณภาพทั้ง 4 ประเภทที่เกิดขึ้นในโรงงาน พบวาตนทุนที่เกิดขึ้นเนื่องจากตนทุน
ดานการปองกันมีมากที่สุด รองลงมาคือ ตนทุนดานความลมเหลวภายใน ,ตนทุนดานความลม
เหลวภายนอก และตนทุนดานการประเมิน ตามลําดับ โดยหลังจากทําการเก็บรวบรวมขอมูลเปน
ระยะเวลา 3 เดือนจะไดขอมูลที่เกิดขึ้นดังตอไปนี้
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ตนทุนดานการปองกัน
ตารางที่ 4.14 เปรียบเทียบตนทุนดานการปองกันในระยะเวลา 3 เดือน

ตนทุนดานการปองกัน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3
1.1 คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน        25,200.00        24,300.00        20,000.00
1.2 คาใชจายในการบํารุงรักษา   1,544,273.67   1,633,190.29   1,447,353.02
1.3 คาใชจายในการวางแผน 116,514.48 116,160.3 109,444.11
1.4 คาใชจายในการปรับปรุงแบบ      463,128.50      378,970.89      385,204.35
1.5 คาใชจายในการทดลองงาน      320,905.31      331,680.00      304,040.00
1.6 คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี        87,464.89        87,646.58        83,717.01
1.7 คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness
ของชิ้นงาน

     275,495.50      273,118.97      267,413.96

1.8 คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้น
ของทราย

       35,476.00        33,234.85        35,989.01

1.9 คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ        28,366.29        25,182.45        24,876.33
1.10 คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect      288,728.20      292,801.54      260,643.98
1.11 คาใชจายในการตรวจสอบกอนสง
เขาสโตร

     191,545.30      158,495.66      160,198.24

1.12 คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern        17,394.80        16,617.42        17,994.50
1.13 คาใชจายในการประกัน 5,836,044.52 4,382,505.02 4,897,105.58

รวมตนทุนดานการปองกัน 9,230,537.46 7,753,903.97 8,013,980.09

ตนทุนดานการประเมิน
ตารางที่ 4.15 เปรียบเทียบตนทุนดานการประเมินในระยะเวลา 3 เดือน

ตนทุนดานการประเมิน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3
2.1 คา ISO 9000 และ QS 9000 10,430.00 11,830.00 11,700.00
2.2 คา Internal Audit Line 10,000.00 8,700.00 8,500.00
2.3 คาจางในการประเมิน 15,000.00 15,000.00 15,000.00
รวมตนทุนดานการประเมิน 35,430.00 35,530.00 35,200.00
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ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก
ตารางที่ 4.16 แสดงตนทุนดานความลมเหลวภายนอกในระยะเวลา 3 เดือน

ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3
คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมี
ตําหนิ

1,174,043.00 575,091.66 1,151,800.27

คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา 17,500.00 31,600.00 37,000.00
คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดาน
คุณภาพ

0.00 0.00 0.00

รวมตนทุนดานความลมเหลวภายนอก   1,191,543.00   1,606,691.66   1,188,800.27

ตนทุนดานความลมเหลวภายใน
ตารางที่ 4.17 แสดงตนทุนดานความลมเหลวภายในในระยะเวลา 3 เดือน

ตนทุนดานความลมเหลวภายใน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3
คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect) 2,278,327.98 2,054,877.68 2,264,368.51

คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข 298,732.85 284,325.01 288,972.51
คาใชจายของงานทําซ้ํา 120,284.61 208,567.14 120,567.54
คาใชจายของงานตรวจซ้ํา 50,497.60 88,397.64 52,476.58

รวมตนทุนดานความลมเหลวภายใน   2,747,843.04   2,636,167.47   2,726,385.14

4.9 การพิจารณาตัวปนสวนตนทุน (Cost Driver) ที่ทําการเลือกใช
ในการพิจารณาตัวปนสวนตนทุน (Cost Driver) ในแตละโรงงานจะเลือกใชตัวปนสวนตน

ทุนแตกตางกันไป ตามความแตกตางของโครงสรางของโรงงาน ผูบริหารของแตละโรงงานมีบท
บาทในการกําหนดนโยบายการปนสวนตนทุนที่ตางกัน การเลือกใชวิธีการปนสวนตนทุนจึงมี
ลักษณะเปนจิตวิสัย (Subjective) มากกวาเปนวัตถุวิสัย (Objective) คือ ตามใจผูใชมากกวา
อยางไรก็ตาม มีความพยายามในการกําหนดฐานของการตัดสินใจเลือกใชตัวปนสวนตนทุน ซึ่งมี
เหตุผลสนับสนุนตามเงื่อนไขที่ใชในการปนสวนตนทุน โดยตัวปนสวนที่เลือกใชในโรงงานตัวอยาง
ประกอบดวยตัวปนสวนดังตอไปนี้

- จํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรง
- จํานวนคนงาน
- น้ําหนักงาน
- จํานวนชิ้นงาน



68

สําหรับการเลือกใชตัวปนสวนตนทุนจะพิจารณาจากอัตราสวนของคาใชจายกับตัวปน
สวนแตละตัว โดยหากอัตราสวนของคาใชจายกับตัวปนสวนที่เกิดขึ้นในแตละเดือนแตกตางกันไม
มาก จะถือวาตัวปนสวนนั้นเหมาะสม ซึ่งจากการพิจารณาการปนสวนคาใชจายที่เกิดขึ้นสามารถ
เลือกใชตัวปนสวนตนทุนไดดังตอไปนี้

คาใชจายที่ตองนํามาปนสวนตนทุนเขาสูตนทุนคุณภาพประกอบดวย คาใชจายในฝายรับ
ประกันคุณภาพและคาใชจายในแผนก QC/Defect โดยสามารถแสดงความสัมพันธระหวางคาใช
จายกับตัวปนสวนตนทุนไดดังตารางตอไปนี้

การหาความสัมพันธระหวางคาใชจายฝายรับประกันคุณภาพ กับตัวปนตางๆ
1. คาใชจายฝายรับประกันคุณภาพกับจํานวนคนงาน
ตารางที่ 4.18 แสดงความสัมพันธระหวางคาใชจายฝายรับประกันคุณภาพกับจํานวนคน

งาน
เดือนท่ี คาใชจายฝายรับประกันจํานวนคนงาน ตัวผลักดันตนทุน

1 240,488.23 11 21,862.57
2 265,120.59 13 20,393.89
3 242,483.58 11 22,043.96
4 251,532.54 12 20,961.05

2. คาใชจายฝายรับประกันคุณภาพกับชั่วโมงแรงงาน
ตารางที่ 4.19 แสดงความสัมพันธระหวางคาใชจายฝายรับประกันคุณภาพกับจํานวนชั่ว

โมงแรงงาน
เดือนท่ี คาใชจายฝายรับประกันช่ัวโมงแรงงาน ตัวผลักดันตนทุน

1 240,488.23 1,936 124.22
2 265,120.59 2,011 131.84
3 242,483.58 1,572 154.25
4 251,532.54 1,674 150.26
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3. คาใชจายฝายรับประกันคุณภาพกับจํานวนชิ้นงาน

ตารางที่ 4.20 แสดงความสัมพันธระหวางคาใชจายฝายรับประกันคุณภาพกับจํานวนชิ้น
งาน

เดือนท่ี คาใชจายฝายรับประกันจํานวนช้ินงาน ตัวผลักดันตนทุน
1 240,488.23 173,357 1.39
2 265,120.59 162,587 1.63
3 242,483.58 164,235 1.48
4 251,532.54 173,547 1.45

4. คาใชจายฝายรับประกันคุณภาพกับน้ําหนักชิ้นงาน
ตารางที่ 4.21 แสดงความสัมพันธระหวางคาใชจายฝายรับประกันคุณภาพกับน้ําหนักของ

ชิ้นงาน
เดือนท่ี คาใชจายฝายรับประกันนํ้าหนักชิ้นงาน ตัวผลักดันตนทุน

1 240,488.23 546,349 0.44
2 265,120.59 564,123 0.47
3 242,483.58 512,465 0.47
4 251,532.54 504,623 0.50

จากตารางแสดงความสัมพันธระหวางคาใชจาย กับตัวปนคาใชจาย พบวา ตัวปนคาใช
จายทั้ง 4 ตัวสามารถนํามาใชในการปนสวนตนทุนไดเหมือนกัน และเมื่อนําไปทําการประชุมกับ
ทางฝายโรงงานเพื่อหาขอสรุปในการใชตัวปนที่เหมาะสม ทางโรงงานเสนอใหเลือกใชจํานวนคน
งาน เนื่องจากเห็นวาคาใชจายที่เกิดขึ้นในฝายรับประกันคุณภาพ รอยละ 50 เกิดขึ้นเนื่องจากคา
แรงงาน ซึ่งนาจะมีความสัมพันธกับจํานวนพนักงานมากที่สดุ ประกอบกับจํานวนพนักงานเปนขอ
มูลที่ใหความถูกตองที่สุด มีความผิดพลาดนอยที่สุดในการเก็บรวบรวมขอมูล ดังนั้นจึงใหเลือกใช
จํานวนพนักงานเปนตัวปนคาใชจายเขาสูคาใชจายแตละตัวที่เกี่ยวของกับฝายรับประกันคุณภาพ
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การหาความสัมพันธระหวางคาใชจายแผนก QC/Defect กับตัวปนตางๆ
1. คาใชจายแผนก QC/Defect กับจํานวนคนงาน
ตารางที่ 4.22 แสดงความสัมพันธระหวางคาใชจายแผนก QC/Defect กับจํานวนคนงาน
เดือนท่ี คาใชจายแผนก QC/Defecจํานวนคนงาน ตัวผลักดันตนทุน

1 240,488.23 12 20,040.69
2 265,120.59 13 20,393.89
3 242,483.58 12 20,206.97
4 251,532.54 12 20,961.05

2. คาใชจายแผนก QC/Defect กับจํานวนชั่วโมงแรงงาน
ตารางที่ 4.23 แสดงความสัมพันธระหวางคาใชจายแผนก QC/Defect กับจํานวนชั่วโมง

แรงงาน
เดือนท่ี คาใชจายแผนก QC/Defec ช่ัวโมงแรงงาน ตัวผลักดันตนทุน

1 240,488.23 2,112 113.87
2 265,120.59 2,384 111.21
3 242,483.58 1,954 124.10
4 251,532.54 2,241 112.24

3. คาใชจายแผนก QC/Defect กับจํานวนชิ้นงาน
ตารางที่ 4.24 แสดงความสัมพันธระหวางคาใชจายแผนก QC/Defect กับจํานวนชิ้นงาน
เดือนท่ี คาใชจายแผนก QC/Defecจํานวนช้ินงาน ตัวผลักดันตนทุน

1 240,488.23 173,357 1.39
2 265,120.59 162,587 1.63
3 242,483.58 164,235 1.48
4 251,532.54 173,547 1.45
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4. คาใชจายแผนก QC/Defect กับน้ําหนักชิ้นงาน
ตารางที่ 4.25 แสดงความสัมพันธระหวางคาใชจายแผนก QC/Defect กับน้ําหนักชิ้นงาน
เดือนท่ี คาใชจายแผนก QC/Defec นํ้าหนักชิ้นงาน ตัวผลักดันตนทุน

1 240,488.23 546,349 0.44
2 265,120.59 564,123 0.47
3 242,483.58 512,465 0.47
4 251,532.54 504,623 0.50

จากตารางแสดงความสัมพันธระหวางคาใชจาย กับตัวปนคาใชจาย พบวา ตัวปนคาใช
จายทั้ง 4 ตัวสามารถนํามาใชในการปนสวนตนทุนไดเหมือนกัน และเมื่อนําไปทําการประชุมกับ
ทางฝายโรงงานเพื่อหาขอสรุปในการใชตัวปนที่เหมาะสม ทางโรงงานเสนอใหเลือกใชจํานวนคน
งาน เนื่องจากเห็นวาคาใชจายที่เกิดขึ้นในแผนก QC/Defect เกิดขึ้นเนื่องจากคาแรงงาน ซึ่งนาจะ
มีความสัมพันธกับจํานวนพนักงานมากที่สุด ประกอบกับจํานวนพนักงานเปนขอมูลที่ใหความถูก
ตองที่สุด มีความผิดพลาดนอยที่สุดในการเก็บรวบรวมขอมูล ดังนั้นจึงใหเลือกใชจํานวนพนักงาน
เปนตัวปนคาใชจายเขาสูคาใชจายแตละตัวที่เกี่ยวของกับแผนก QC/Defect



บทที่ 5
การจัดทําระบบตนทุนคุณภาพ

ตนทุนที่เกิดขึ้นในการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพที่ไดกลาวมาแลวในบทที่ 4 เปนตนทุนที่
แยกตามประเภทของตนทุนคุณภาพทั้ง 4 ประเภท คือ ตนทุนดานการปองกัน ตนทุนดานการ
ประเมิน ตนทุนดานความลมเหลวภายในและตนทุนดานความลมเหลวภายนอก แตเนื่องจากตน
ทุนภาพที่เกิดขึ้นนั้น เปนตนทุนที่คิดเฉลี่ยใหกับทุกผลิตภัณฑ ซึ่งไมไดเปนไปตามความเปนจริง
โดย หากจะคิดตนทุนคุณภาพใหมีความถูกตอง จาํเปนที่จะตองแยกตนทุนแตละประเภทและแยก
ตามชิ้นงานนั้นๆ ตนทุนที่เกิดขึ้นจึงจะมีความถูกตองมากที่สุด

5.1 การแยกประเภทคาใชจายเขาชิ้นงาน
เมื่อสามารถแยกตนทุนคุณภาพไดทั้ง 4 ประเภท จากนั้นจะนําตนทุนทั้ง 4 ประเภทมา

แยกพิจารณาวา คาใชจายที่เกิดขึ้นนั้น สามารถแยกเขากับชิ้นงานไดโดยตรงหรือปนเขาสูชิ้นงาน
ทุกชิ้นที่ทําการผลิตในแตละเดือน

5.1.1 ตนทุนดานการปองกัน
ตารางที่ 5.1 : ตารางการแยกตนทุนดานการปองกันเขาสูชิ้นงาน

ตนทุนดานการปองกัน แยกเขาชิ้นงาน
ไดโดยตรง

ปนเขาสูชิ้น
งาน

1.1 คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน
1.2 คาใชจายในการบํารุงรักษา
1.3 คาใชจายในการวางแผน
1.4 คาใชจายในการปรับปรุงแบบ
1.5 คาใชจายในการทดลองงาน
1.6 คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี
1.7 คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness
ของชิ้นงาน
1.8 คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของ
ทราย
1.9 คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ
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ตารางที่ 5.1(ตอ) : ตารางการแยกตนทุนดานการปองกันเขาสูชิ้นงาน
ตนทุนดานการปองกัน แยกเขาชิ้นงาน

ไดโดยตรง
ปนเขาสูชิ้น

งาน
1.10 คาใชจายในการตรวจสอบกอนสง
เขาสโตร
1.11 คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect
1.12 คาใชจายในการประกัน
1.13 คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern

จากตาราง 5.1 แสดงใหเห็นวาคาใชจายที่สามารถแยกเขาชิ้นงานไดโดยตรง ไดแก คาใช
จายในการปรับปรุงแบบและคาใชจายในการตรวจเช็คเคมี สวนคาใชจานอื่นๆที่เหลือเปนคาใช
จายที่เกิดขึ้นจากการเฉลี่ยคาใชจายแตละชนิดเขากับชิ้นงาน

5.1.2 ตนทุนดานการประเมิน

ตารางที่ 5.2 : ตารางการแยกตนทุนดานการประเมินเขาสูชิ้นงาน
ตนทุนดานการประเมิน แยกเขาชิ้นงาน

ไดโดยตรง
ปนเขาสูชิ้นงาน

2.1 คา ISO 9000 และ QS 9000
2.2 คา Internal Audit Line
2.3 คาจางในการประเมิน

จากตารางที่ 5.2 แสดงใหเห็นวาตนทุนดานการประเมิน ซึ่งประกอบดวยคา ISO 9000
และ QS 9000,คา Internal Audit Line และคาจางในการประเมินไดทําการแยกตนทุนโดยการ
เฉลี่ยคาใชจายตางๆเหลานี้เขาสูชิ้นงาน
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5.1.3 ตนทุนดานความลมเหลวภายใน

ตารางที่ 5.3 : ตารางการแยกตนทุนดานความลมเหลวภายในเขาสูชิ้นงาน
ตนทุนดานความลมเหลวภายใน แยกเขาชิ้นงาน

ไดโดยตรง
ปนเขาสูชิ้นงาน

3.1 คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect)
3.2 คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข
3.3 คาใชจายของงานทําซ้ํา
3.4 คาใชจายของงานตรวจซ้ํา

จากตารางที่ 5.3 แสดงใหเห็นวาตนทุนดานความลมเหลวภายในซึ่งประกอบดวย คาใช
จายที่เกิดจากงานเสีย (Defect), คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข, คาใชจายของงานทําซ้ํา, คาใชจาย
ของงานตรวจซ้ํา ไดทําการแยกตนทุนโดยการเฉลี่ยคาใชจายตางๆเหลานี้เขาสูชิ้นงาน

5.1.4 ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก

ตารางที่ 5.4 : ตารางการแยกตนทุนดานความลมเหลวภายนอกเขาสูชิ้นงาน
ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก แยกเขาชิ้นงาน

ไดโดยตรง
ปนเขาสูชิ้น

งาน
4.1 คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ
4.2 คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา
4.3 คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดาน
คุณภาพ

จากตารางที่ 5.4 แสดงใหเห็นวาตนทุนดานความลมเหลวภายนอก ซึ่งประกอบดวยคาใช
จายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ,คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา และคาปรับจากลูกคาเนื่อง
จากปญหาดานคุณภาพ ทําการแยกตนทุนไดโดยการแยกคาใชจายตางๆเหลานี้เขาสูชิ้นงานได
โดยตรง

เมื่อนําตนทุนคุณภาพทั้ง 4 ประเภทมาทําการแยกเขาชิ้นงานเรียบรอยแลว สามารถนํามา
สรุปตนทุนที่ตองทําการปนเขาสูชิ้นงาน และตนทุนที่สามารถแยกเขาชิ้นงานไดโดยตรงดังนี้
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ตาราง 5.5 แสดงตนทุนที่แยกเขาชิ้นงานไดโดยตรง
ตนทุนที่แยกเขาชิ้นงานไดโดยตรง ประเภทของตนทุนคุณภาพ
คาใชจายในการปรับปรุงแบบ ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายในการทดลองงาน ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงาน มีตําหนิ ตนทุนความลมเหลวภายนอก
คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา ตนทุนความลมเหลวภายนอก
คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพ ตนทุนความลมเหลวภายนอก
จากตารางที่ 5.5 สรุปตนทุนที่แยกเขาชิ้นงานไดโดยตรง ไดแก คาใชจายในการปรับปรุง

แบบ ,คาใชจายในการทดลองงาน , คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ, คาใชจายในการแก
ไขงานใหลูกคา, คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพ

ตาราง 5.6 แสดงตนทุนที่ปนเขาสูชิ้นงาน
ตนทุนที่ปนเขาสูชิ้นงาน ประเภทของตนทุนคุณภาพ

คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายในการบํารุงรักษา ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายในการวางแผน ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของ
ชิ้นงาน

ตนทุนดานการปองกัน

คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของ
ทราย

ตนทุนดานการปองกัน

คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern ตนทุนดานการปองกัน
คา ISO 9000 และ QS 9000 ตนทุนดานการประเมิน
คา Internal Audit Line ตนทุนดานการประเมิน
คาจางในการประเมิน ตนทุนดานการประเมิน
คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect) ตนทุนความลมเหลวภายใน
คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข ตนทุนความลมเหลวภายใน
คาใชจายของงานทําซ้ํา ตนทุนความลมเหลวภายใน
คาใชจายของงานตรวจซ้ํา ตนทุนความลมเหลวภายใน
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จากตารางที่ 5.6 สรุปตนทุนที่ปนเขาสูชิ้นงาน ไดแก คาใชจายในการบํารุงรักษา, คาใช
จายในการวางแผน, คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี, คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้น
งาน, คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย, คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ, คาใชจายใน
การตรวจสอบกอนสงเขาสโตร, คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect, คาใชจายในการตรวจเช็ค
Pattern, คา ISO 9000 และ QS 9000, คา Internal Audit Line, คาจางในการประเมิน, คาใชจาย
ท่ีเกิดจากงานเสีย (Defect), คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข, คาใชจายของงาน ทําซ้ํา และคาใชจาย
ของงาน ตรวจซ้ํา
5.2 ตัวอยางการคิดตนทุนคุณภาพของโรงงานตัวอยาง

เมื่อสามารถทําการแยกตนทุนคุณภาพที่สามารถแยกเขาสูชิ้นงานไดโดยตรง และตนทุนที่
จําเปนตองทําการเฉลี่ยเขาสูผลิตภัณฑหรือช้ินงานไดแลว เราสามารถคิดตนทุนคุณภาพของชิ้น
งานแตละชิ้น โดยในการวิจัยครั้งนี้ไดแสดงตัวอยางชิ้นงานที่จะนํามาคิดตนทุนคุณภาพมาจํานวน
1 ตัวอยาง ซึ่งเปนชิ้นงานที่มีปริมาณการผลิตที่คอนขางสูงและมีการผลิตอยางตอเนื่องทุกเดือน ซึ่ง
ชิ้นงานนี้คือ Cover timing ซึ่งมีจํานวนการผลิตในเดือนนั้น 4,452 ชิ้น หรือ 24,931.2 กิโลกรัม

5.2.1 ตนทุนดานการปองกัน
5.2.1.1 คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน

การปนเขาสูชิ้นงานทําไดโดยนําคาใชจายในการฝกอบรมพนักงานที่เกิดจากการบันทึกมา
หารดวยจํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ทําการผลิต ไดเปนคาใชจายในการฝกอบรมพนักงานคิดเปนตอ
ชิ้น จากนั้นนําจํานวนชิ้นงานที่ทําการผลิตของชิ้นงานนั้นๆมาทําการคูณเขาไปเพื่อใหไดคาใชจาย
ที่เกิดขึ้นของชิ้นงานนั้นๆ

คาใชจายในการฝกอบรมพนักงานตอช้ิน = คาใชจายในการฝกอบรมทั้งหมดในเดือน
จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ผลิตเสร็จ

คาใชจายในการฝกอบรมของชิ้นงาน = คาใชจายในการฝกอบรมพนักงานตอช้ิน *
จํานวนชิ้นงานของผลิตภัณฑ

จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการฝกอบรมออกมาได
ดังนี้ คือ

คาใชจายในการฝกอบรมพนักงานตอช้ิน = 25,200/173,357 บาท/ช้ิน
= 0.145 บาท/ชิ้น

คาใชจายในการฝกอบรมของชิ้นงาน = 0.145 * 4,452
= 645.54 บาท
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5.2.1.2 คาใชจายในการบํารุงรักษา
คาใชจายในการบํารุงรักษาตอช้ิน = คาใชจายในการบํารุงรักษาตอเดือน

จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ผลิตเสร็จ
คาใชจายในการบํารุงรักษาของชิ้นงาน = คาใชจายในการบํารุงรักษาตอช้ิน *

จํานวนชิ้นงานของผลิตภัณฑ
จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการบํารุงรักษาออกมา

ไดดังนี้ คือ
คาใชจายในการบํารุงรักษาตอช้ิน = 1,544,273.67/173,357   บาท/ชิ้น

= 8.908 บาท/ชิ้น
คาใชจายในการบํารุงรักษาของชิ้นงาน = 8.908 * 4,452

= 39,658.42 บาท
5.2.1.3 คาใชจายในการวางแผน

คาใชจายในการวางแผนตอช้ิน = คาใชจายในการวางแผนตอเดือน
จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ผลิตเสร็จ

คาใชจายในการวางแผนของชิ้นงาน = คาใชจายในการวางแผนตอช้ิน *
 จํานวนชิ้นงานของผลิตภัณฑ

จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการวางแผนออกมาได
ดังนี้ คือ

คาใชจายในการวางแผนตอช้ิน = 116,514.48 /173,357  บาท/ชิ้น
= 0.672  บาท/ชิ้น

คาใชจายในการวางแผนของชิ้นงาน = 0.672 * 4,452  บาท
= 2,992.22 บาท

5.2.1.4 คาใชจายในการปรับปรุงแบบ
เนื่องจากคาใชจายในการปรับปรุงแบบ สามารถที่จะทําการแยกคิดเปนแตละชิ้นงานได

โดยตรง  ซึ่งคาใชจายในการปรับปรุงแบบของ Cover timing มีคาเทากับ 590 บาท
5.2.1.5 คาใชจายในการทดลองงาน

ในการทดลองงาน สามารถบันทึกขอมูลจํานวนชิ้นงานที่ทําการทดลอง และน้ําหนักของ
งานที่ทําการทดลอง ดังนั้นสามารถคิดคาใชจายในการทดลองงานได โดย

คาใชจายในการทดลองงาน = ตนทุนเฉลี่ย (บาท/กิโลกรัม) * น้ําหนักงานที่ทํา
การทดลองของชิ้นงานนั้น



78

ดังนั้น คาใชจายในการทดลองงาน = 24.375 * 56
= 1,365 บาท

5.2.1.6 คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี
คาใชจายในการตรวจเช็คเคมีตอช้ิน =      คาใชจายในการตรวจเช็คเคมีตอเดือน

       จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ใชในการตรวจเช็ค
คาใชจายในการตรวจเช็คเคมีของชิ้นงาน = คาใชจายในการตรวจเช็คเคมีตอช้ิน *

จํานวนชิ้นงานของผลิตภัณฑ
จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการตรวจเช็คเคมีออก

มาไดดังนี้ คือ
คาใชจายในการตรวจเช็คเคมีตอช้ิน = 87,464.89/173,357

= 0.505 บาท/ช้ิน
คาใชจายในการตรวจเช็คเคมีของชิ้นงาน = 0.0505 *  4,452

= 224.83 บาท
5.2.1.7 คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้นงาน

คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness =    คาใชจายในการตรวจ Hardness ตอเดือน
         จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ใชในการตรวจ

คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardnessชิ้นงาน = คาใชจายในการตรวจ Hardnessตอช้ิน *
จํานวนชิ้นงานของผลิตภัณฑ

จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการตรวจเช็ค
Hardness ออกมาไดดังนี้ คือ

คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness = 275,495.50/173,357
= 1.589 บาท/ชิ้น

คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้นงาน = 1.589 * 4,452
= 7,074.23  บาท

5.2.1.8 คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย
คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย =    คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นทรายตอเดือน

         จํานวนเวลาทั้งหมดที่ใชในการตรวจ
คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทรายของชิ้นงาน= คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นทราย
* จํานวนเวลาที่ใชของผลิตภัณฑ

จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการตรวจเช็คความชื้น
ของทรายออกมาไดดังนี้ คือ
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คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย = 35,476/267.52
= 132.61  บาท/ชั่วโมง

คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทรายของชิ้นงาน = 132.61 * 6.87
= 911.06  บาท

5.2.1.9 คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ
คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ = คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบตอเดือน

จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ผลิต
คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบของชิ้นงาน = คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ *
จํานวนชิ้นงานของผลิตภัณฑ

จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ
ออกมาไดดงันี้ คือ
คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ = 28,366.29/173,357 บาท/ชิ้น

= 0.164 บาท/ชิ้น
คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบของชิ้นงาน = 0.164 * 4,452

= 730.13 บาท
5.2.1.10 คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร

คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร = คาใชจายในการตรวจสอบตอเดือน
จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด

คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตรของชิ้นงาน  = คาใชจายในการตรวจสอบกอนสง
เขาสโตร * จํานวนชิ้นงานที่ทําการผลิต

จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการตรวจสอบกอนสง
เขาสโตรออกมาไดดังนี้ คือ
คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร = 191,545.30/173,357

= 1.105 บาท/ชิ้น
คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตรของชิ้นงาน = 1.105 * 4,452

= 4,919.10 บาท
5.2.1.11 คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect

คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect = คาใชจายในการตรวจเช็คตอเดือน
จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด

คาใชจายในการตรวจสอบเช็ค Defect ของชิ้นงาน  = คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect *
จํานวนชิ้นงานที่ทําการผลิต
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จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการตรวจเช็ค  Defect
ออกมาไดดังนี้ คือ
คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect = 288,728.20/173,357

= 1.665 บาท/ชิ้น
คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect ของชิ้นงาน = 1.665 * 4,452

= 7,412.58 บาท
5.2.1.12 คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern

คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern = คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern ตอเดือน
เวลาที่ใชในการตรวจเช็คทั้งหมด

คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern ของชิ้นงาน = คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern * เวลาที่
ใชในการตรวจเช็ค Pattern ชิ้นงานนั้น

จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern
ออกมาไดดังนี้ คือ
คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern = 17,394.80/308

= 56.477 บาท/ชั่วโมง
คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern ของชิ้นงาน = 56.477*20

= 1,129.54 บาท
5.2.1.13 คาใชจายในการประกัน

คาใชจายในการประกัน = จํานวนชิ้นงานที่ทําการสงออก*มูลคาของชิ้นงานนั้น
= 500*50
= 25,000บาท

5.2.2 ตนทุนดานการประเมิน
เนื่องจากตนทุนดานการประเมินทั้งหมดไมสามารถทําการระบุตามชิ้นงานไดเลย จําเปนที่

จะตองทําการเฉลี่ยใหเขาสูทุกๆชิ้นงาน โดยตัวปนคาใชจายที่ใช คือ จํานวนชิ้นงานที่สามารถผลิต
เสร็จทั้งหมด โดยวิธีการปนคาใชจายสามารถทําไดดังนี้

ตนทุนดานการประเมินรวม = คา ISO 9000 และ QS 9000 + คา
Internal Audit Line + คาจางในการประเมิน

อัตราตนทุนดานการประเมิน = ตนทุนดานการประเมิน
จํานวนชิ้นงานที่ทําการผลิต

ตนทุนดานการประเมินของชิ้นงาน = อัตราตนทุนดานการประเมิน * จํานวน
ชิ้นงานที่ทําการผลิต
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จากขอมูลคาใชจายตัวอยางในบทที่ 4 สามารถนํามาคํานวณหาตนทุนดานการประเมิน
ของชิ้นงานไดดังนี้

ตนทุนดานการประเมินรวม = 10,430+10,000+15,000
= 35,430 บาท

อัตราตนทุนดานการประเมิน = 35,430/173,357
= 0.20

ตนทุนดานการประเมินของชิ้นงาน = 0.20 * 4,452
= 890.40 บาท

5.2.3 ตนทุนดานความลมเหลวภายใน
สําหรับตนทุนดานความลมเหลวภายในสามารถนํามาปนเขาสูชิ้นงานไดดังนี้ คือ

5.2.3.1 คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect)
งานเสีย (Defect) เปนงานที่เกิดจากการทําการผลิตแลว ไมไดตามแบบมาตรฐานที่

กําหนดไว ทําใหทางโรงงานเสียคาใชจายไปโดยเปลาประโยชน ซึ่งคาใชจายในสวนนี้ ไดแก คา
โสหุยการผลิต และคาแรงงานทางตรง โดยที่ในสวนของวัตถุดิบสามารถนํามากลับมาใชใหมได
โดยจากขอมูลคาใชจายของโรงงานตัวอยางที่เกิดขึ้นคิดเปนตนทุนตอน้ําหนักของชิ้นงาน
(กิโลกรัม) ไดดังนี้

คาโสหุยการผลิต และคาแรงงานทางตรง = 12,211,368.59 บาท
น้ําหนักชิ้นงานที่ผลิตเสร็จ = 500,974  กิโลกรัม
ตนทุนที่ไมรวมวัตถุดิบ = 12,211,368.59/500,974

= 24.375 บาท/กิโลกรัม
จํานวนงานเสียของชิ้นงาน = 400 ชิ้น
น้ําหนักของงานเสียของชิ้นงาน = 2,160 กิโลกรัม
ดังนั้นคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานเสียของชิ้นงาน = 24.375 * 2,160

= 52,650 บาท
5.2.3.2 คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข

งานแกไขเปนงานที่เกิดขึ้นในกระบวนการของการขัดเจียรชิ้นงาน ซึ่งสามารถนํามาคิดตน
ทุนได โดยขอมูลที่นํามาใชประกอบดวยขอมูลจากทางบัญชี และขอมูลการทํางานของฝายผลิต

คาโสหุยการผลิต และคาแรงงานทางตรง = 1,058,174.24  บาท
เวลาที่ใชในการขัดเจียรทั้งหมด = 8,624  ชั่วโมงแรงงาน
เวลาที่ใชในการแกไขการขัดเจียรชิ้นงานตัวอยาง = 24 ชั่วโมงแรงงาน
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ดังนั้นคาใชจายที่เกิดขึ้นจากงานแกไขของชิ้นงาน = 1,058,174.24 * 24/8,624
= 2,944.83  บาท

5.2.3.3 คาใชจายของงานทําซํ้า
งาน ทําซ้ํา เปนงานที่เกิดขึ้นในกระบวนการของการขัดเจียรชิ้นงาน ซึ่งสามารถนํามาคิด

ตนทุนได โดยขอมูลที่นํามาใชประกอบดวยขอมูลจากทางบัญชี และขอมูลการทํางานของฝาย
ผลิต

คาโสหุยการผลิต และคาแรงงานทางตรง = 1,058,174.24  บาท
เวลาที่ใชในการขัดเจียรทั้งหมด = 8,624  ชั่วโมงแรงงาน
เวลาที่ใชในการ ทําซ้ํา ขัดเจียรชิ้นงานตัวอยาง = 30 ชั่วโมงแรงงาน
ดังนั้นคาใชจายที่เกิดขึ้นจากงาน ทําซ้ํา ของชิ้นงาน  = 1,058,174.24 * 30/8,624

     =    3,681.03   บาท
5.2.3.4 คาใชจายงาน ตรวจซํ้า

งาน ตรวจซ้ํา เปนงานที่เกิดขึ้นในกระบวนการของการขัดเจียรชิ้นงาน สงผลใหฝาย
QC/Defect ตองทําการตรวจสอบซ้ําอีกครั้ง ซึ่งสามารถนํามาคิดตนทุนได โดยขอมูลที่นํามาใช
ประกอบดวยขอมูลจากทางบัญชี และขอมูลการทํางานของฝายผลิต

คาโสหุยการผลิต และคาแรงงานทางตรง = 260,994.17 บาท
เวลาที่ใชในการตรวจสอบ = 4,224  ชั่วโมงแรงงาน
เวลาที่ใชในการตรวจสอบชิ้นงานตัวอยาง = 14 ช่ัวโมงแรงงาน

ดังนั้นคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการ ตรวจซ้ํา ของชิ้นงาน    =  260,994.17 * 14/4,224
   =  865.04 บาท

5.2.4 ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก
5.2.4.1 คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงาน มีตําหนิ

คาใชจายเนื่องจากงาน มีตําหนิ สามารถแยกเขาชิ้นงานไดโดยตรง โดยเราสามารถทราบ
วาราคาขายของงานแตละชิ้นมีราคาเทาไร และจํานวนชิ้นงานที่ตองถูก มีตําหนิ มีจํานวนเทาไร จะ
สามารถหาคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ ไดดังตอไปนี้ คือ

คาใชจายเนื่องจากงานมีตําหนิ = จํานวนงานมีตําหนิ  * ราคาขายของชิ้นงาน
จากขอมูลในเดือนตัวอยาง สามารถหาคาใชจายเนื่องจากงานมีตําหนิ ไดดังนี้
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จํานวนงานมีตําหนิ มีจํานวน = (316+102)  ชิ้น
ราคาขายของชิ้นงาน = 117.51 บาท/ชิ้น
คาใชจายเนื่องจากงานมีตําหนิ = 418 * 117.51

       =  49,119.18  บาท
5.2.4.2 คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา

ในสวนของการแกไขงานใหลูกคา สามารถแยกคาใชจายในการแกไขงานใหลูกคาได โดย
นําจํานวนชั่วโมงการทํางานที่พนักงานแกไขงานในแตละงาน คิดเปนคาใชจายจํานวนเทาไร (โดย
คาแรงงานตอช่ัวโมงคิดที่ 180 บาท/ชั่วโมง) และคาใชจายที่เกี่ยวของ เชน คาน้ํามันรถในการสง
พนักงานไปทําการแกไขงาน เปนตน

คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา = คาแรงงานของพนักงานที่ออกไปแกไขงาน + คาใช
จายอื่นๆที่เกี่ยวของ

คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา = (180*10) + 400
 = 2,200 บาท

5.2.4.3 คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพ
คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพของชิ้นงานที่ไมไดมาตรฐานทําใหลูกคา

ตองเสียประโยชนที่จะไดรับไป ซึ่งคาปรับสวนใหญที่เกิดขึ้นจะเกิดจากลูกคาตางประเทศ ซึ่งมี
จาํนวนครั้งที่เกิดนอยมาก ซึ่งในเดือนที่ทําการยกตัวอยางนี้ไมมีคาใชจายในการสวนของคาปรับ
จากลูกคาเนื่องจากปญหาทางดานคุณภาพ แตหากจะคิดคาปรับที่เกิดเนื่องจากปญหาทางดาน
คุณภาพสามารถหาไดจาก

คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพ = รายไดที่สูญเสียจากการถูกปฏิเสธ จาก
ลูกคา + คาขนสง

คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพ = 0 บาท
จากการคิดตนทุนของชิ้นงาน ทําใหสามารถทําการสรุปเปนรายงานตนทุนคุณภาพทั้ง

หมดที่เกิดขึ้นกบัชิ้นงานตัวอยางไดดังตารางตอไปนี้



84

ตาราง 5.7 แสดงตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นจากชิ้นงานตัวอยาง ในเดือนก.ย. 2001
Part  Cover timing

SEP.2001
ประเภทตนทุนคุณภาพ จํานวนเงิน (บาท)

1. ตนทุนดานการปองกัน (Total)
- คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน
- คาใชจายในการบํารุงรักษา
- คาใชจายในการวางแผน
- คาใชจายในการปรับปรุงแบบ
- คาใชจายในการทดลองงาน
- คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี
- คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness
- คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้น
- คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ
- คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect
- คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร
- คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern
- คาใชจายในการประกัน

92,652.65
645.54 

39,658.42
2,992.22

590.00
1,365.00
224.83

7,074.23
911.06
730.13

7,412.58
4,919.10
1,129.54

25,000.00
2. ตนทุนดานการประเมิน (Total) 890.40
3. ตนทุนดานความลมเหลวภายใน (Total)
- คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect)
- คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข
- คาใชจายของงาน ทําซ้ํา
- คาใชจายของงาน ตรวจซ้ํา

60,140.90
52,650.00
2,944.83
3,681.03

865.04
4. ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก (Total)
- คาใชจายที่เกิดจากงาน มีตําหนิ
- คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา
- คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพ

51,319.18
49,119.18
2,200.00

0.00
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จากการคํานวณตนทุนคุณภาพของชิ้นงานตัวอยาง ทําใหสามารถสรุปวิธีการในการจัดตั้ง
ระบบตนทุนคุณภาพ เพื่อใชสําหรับในการคิดตนทุนคุณภาพในทุกชิ้นงานไดเปนขั้นตอนดังตอไปนี้

1. การวิเคราะหคาใชจายที่เกี่ยวของกับตนทุนคุณภาพ
2. บันทึกคาใชจายที่เกี่ยวของที่ตองนํามาใชในการจัดทําตนทุนคุณภาพ
3. แยกตนทุนคุณภาพเขาสูแตละชิ้นงานหรือผลิตภัณฑ
4. จัดรายงานตนทุนคุณภาพ

5.3 ประโยชนในการจัดทาํระบบตนทุนคุณภาพ
จากการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพ ทําใหทางโรงงานสามารถทําการวิเคราะหคาใชจายที่

เกิดจากคุณภาพของชิ้นงานวาประกอบดวยคาใชจายอะไรบาง ซึ่งแตเดิมคาใชจายเหลานี้จะถูก
นําไปรวมไวอยูในสวนของคาโสหุยการผลิตของทางโรงงาน ทําใหในการวิเคราะหคาใชจายที่เกิด
ขึ้นแตละครั้งไมสามารถทําการวิเคราะหเจาะจงลงไปไดวาเกิดขึ้นจากคาใชจายประเภทใด จํานวน
เทาไร  และยังสามารถแยกคาใชจายตามชิ้นงานแตละชิ้นไดดวย ซึ่งจากประโยชนดังกลาวเรา
สามารถทําการเปรยีบเทียบการคิดตนทุนแบบเดิมและตนทุนคุณภาพของชิ้นงานตัวอยางไดดังตา
รางตอไปนี้
ตาราง 5.8 เปรียบเทียบตนทุนคุณภาพที่ไดกับตนทุนที่เกิดขึ้นในปจจุบันในเดือนก.ย. 2001

ตนทุนของชิ้นงานตัวอยาง (Cover timing)
ตนทุนในปจจุบัน ตนทุนคุณภาพ

ตนทุนดานการปองกัน 92,652.65 บาท 10.38%

ตนทุนดานการประเมิน 890.40 บาท 0.10%

ตนทุนความลมเหลวภายใน 60,140.90 บาท 6.73%

ตนทุนความลมเหลวภายนอก 51,319.18 บาท 5.75%

ตนทุนคุณภาพ 205,003.13 บาท 22.95%

ตนทุนคุณภาพตอกิโลกรัม 8.22 บาท/กิโลกรัม 22.95%

ตนทุนการผลิต
ตอกิโลกรัม

32.76
บาท/
กิโลกรัม

ตนทุนอื่นๆ 27.60 บาท/
กิโลกรัม

77.05%

ตนทุนรวม 35.82 บาท/
กิโลกรัม

100%

หมายเหตุ ชิ้นงาน Cover Timing ที่ผลิตมีจํานวน 4,452 ชิ้น คิดเปนน้ําหนัก 24,931.2 กิโลกรัม
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จะสังเกตไดวาตนทุนที่เกิดขึ้นในปจจุบันไมเทากับตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นเนื่องจาก การ
คิดตนทุนคุณภาพไดรวมตนทุนดานการปองกัน ซึ่งมีคาประกันที่ไมรวมอยูในตนทุนการผลิต
ปจจุบัน และตนทุนความลมเหลวภายนอกซึ่งสวนใหญเปนคางานมีตําหนิไปดวย โดยการคิดตน
ทุนแบบเดิมที่มีอยูในปจจุบันไมไดคํานึงถึงในสวนนี้ ทําใหตนทุนรวมที่คิดจากตนทุนคุณภาพมีคา
สูงกวา โดยการคิดตนทุนคุณภาพจะนําตนทุนคุณภาพทั้ง 4 ประเภทมารวมกันคิดเปนตนทุนคุณ
ภาพที่เกิดขึ้น ซึ่งจากตัวอยางจะไดตนทุนคุณภาพทั้งสิ้นเปนจํานวนเงิน 205,003.13 บาท หรือ
8.22 บาท/กิโลกรัม โดยคิดเปน 22.95%ของตนทุนรวมทั้งหมด โดยเปนตนทุนดานการปองกัน
10.38% ,ตนทุนดานการประเมิน 0.10%,ตนทุนดานความลมเหลวภายใน 6.73% และตนทุนดาน
ความลมเหลวภายนอก 5.75% ของตนทุนรวมทั้งหมด ซึ่งเมื่อรวมกับตนทุนอื่นๆซึ่งไมรวมอยูในตน
ทุนคุณภาพ ที่คิดเปน 77.05% ของตนทุนรวมทั้งหมด โดยตนทุนอื่นๆที่มีอยูประกอบไปดวย คาใช
จายในหนวยงานสํานักผูจัดการทั่วไป ,คาใชจายของฝายผลิตที่ไมเกี่ยวของกับการควบคุมคุณ
ภาพ , คาวัตถุดิบ เปนตน ซึ่งคาใชจายเหลานี้เปนคาใชจายที่ไมเกี่ยวของกับตนทุนคุณภาพ โดย
เปนตนทุนอื่นๆ ซึ่งสามารถจําแนกเปนรายละเอียดไดดังนี้

1. คาวัตถุดิบ
วัตถุดิบที่นํามาใชในกระบวนการหลอโลหะประกอบดวยวัตถุดิบตางๆดังนี้คือ
- คารบอน (C-FC)
- ขี้กลึง (Cover)
- ทองแดง (Cu)
- โครเมียม (Cr)
- แมงกานีส (Mn)
- ซิลิกอน (Si)

- อินอคลูแลนท (INO)
- แมกนีเซียม (Mg)
- รีเทิรน สเครป (RS FC)
- ดีบุก (Sn)
- เหล็กอัด (SS)

โดยวัตถุดิบตางๆเหลานี้จะใชในการผลิตชิ้นงานหลอ โดยจํานวนปริมาณการใชวัตถุดิบ
และคาใชจายที่เกิดขึ้นมีดังตอไปนี้ คือ
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ตารางที่ 5.9 แสดงปริมาณการใชวัตถุดิบและคาใชจายที่เกิดขึ้น
ชื่อวัตถุดิบ ปริมาณที่นํา

ไปใช (หนวย)
ราคาตอหนวย
(บาท/หนวย)

คาใชจายที่เกิด
ขึ้น (บาท)

คารบอน (C-FC,C-FCD)
ขี้กลึง (Cover)
ทองแดง (Cu)
โครเมียม (Cr)
แมงกานีส (Mn)
ซิลิกอน (Si)
อินอคลูแลนท (INO)
แมกนีเซียม (Mg)
รีเทิรน สเครป (RS FC)
ดีบุก (Sn)
เหล็กอัด (SS)

18,081
4,433
840
452

2,150
3,047
4,003
3,133

209,932
198

401,654

15
0

75
35
23

27.25
56
56

6.81
270
5.10

271,215.00
0

63,000.00
15,820.00
49,450.00

83,030.75.00
224,168.00
175,448.00

1,219,704.92
53,460.00

2,048,435.40
รวมคาใชจายทั้งหมด 4,203,733.35
ซึ่งคาวัตถุดิบทางตรงนี้หากนํามาเฉลี่ยจะคิดเปนตนทุน 8.39 บาท/กิโลกรัม (คิดจากคา

วัตถุดิบทั้งหมด หารดวยน้ําหนักชิ้นงานทั้งหมดที่ผลิตไดในเดือนนั้นๆ)
2. คาโสหุยการผลิต
คาโสหุยการผลิตที่อยูในตนทุนอื่นๆนั้นประกอบไปดวย คาใชจายตางๆดังตอไปนี้ คือ
2.1 คาใชจายในสวนสํานักผูจัดการทั่วไป ซึ่งจะมีคาใชจายตางๆที่เกิดขึ้น เพื่อใชในการ

ประกอบการดังนี้
ตาราง 5.10 แสดงคาใชจายในสวนสํานักงานผูจัดการทั่วไป

รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)
1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาโทรศัพทและสื่อสาร
4. คาเครื่องเขียนและอุปกรณ
5. คาเชาอาคาร
6. คาธรรมเนียมวิชาชีพ
7. คาเสื่อมราคา

446,412
29,175
10,252
3,172

755,000
500,000
41,795

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 1,785,806
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จากตารางที่ 5.10 พบวาคาใชจายในสวนสํานักงานผูจัดการทั่วไปประกอบไปดวย  เงิน
เดือนและคาจางแรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาโทรศัพทและสื่อสาร, คาเครื่องเขียนและ
อุปกรณ, คาเชาอาคาร, คาธรรมเนียมวิชาชีพ, คาเสื่อมราคา รวมเปนคาใชจายทั้งสิ้นจํานวน
1,785,806 บาท

2.2 คาใชจายของฝายผลิต
ตาราง 5.11 แสดงคาใชจายในสวนฝายผลิต

รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)
1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาเครื่องเขียนและอุปกรณ
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาพลังงาน
6. คาเบี้ยประกัน
7. คาเสื่อมราคา

175,003
12,219
1,000
411

2,058
13,560
94,916

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 299,167
จากตารางที่ 5.11 พบวาคาใชจายในสวนของฝายผลิตประกอบดวยดวย  เงินเดือนและ

คาจางแรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาเครื่องเขียนและอุปกรณ, คาวัสดุส้ินเปลือง, คาพลังงาน,
คาเบี้ยประกันและคาเสื่อมราคา รวมเปนคาใชจายทั้งสินจํานวน 299,167 บาท

2.3 คาใชจายในแผนกปมทราย
ตาราง 5.12 แสดงคาใชจายในแผนกปมทราย

รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)
1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาเครื่องเขียนและอุปกรณ
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาพลังงาน
6. คาเสื่อมราคา
7. คาซอมแซมและบํารุงรักษา

อ่ืนๆ

333,519
39,526

500
1,100,373
313,643
157,384
26,400

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 1,971,345
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จากตารางที่ 5.12 พบวา คาใชจายของแผนกปมทรายประกอบดวย เงินเดือนและคาจาง
แรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาเครื่องเขียนและอุปกรณ, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงาน, คา
เสื่อมราคาและคาซอมแซมและบํารุงรักษา รวมเปนคาใชจายทั้งสินจํานวน 1,971,345 บาท

2.4 คาใชจายแผนกไสใน
ตาราง 5.13 แสดงคาใชจายแผนกไสใน

รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)
1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาวัสดุสิ้นเปลือง
4. คาพลังงาน
5. คาเสื่อมราคา
6. คาเครื่องมือและอุปกรณ

285,647
28,115
534,778
74,033
122,930
54200

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 1,099,703
จากตารางที่ 5.13 พบวา คาใชจายของแผนกไสในประกอบดวย เงินเดือนและคาจางแรง

งาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุส้ินเปลือง, คาพลังงาน, คาเสื่อมราคาและคาเครื่องมือและ
อุปกรณ รวมเปนคาใชจายทั้งสินจํานวน 1,099,703 บาท

2.5 คาใชจายแผนกเตาหลอม
ตาราง 5.14 แสดงคาใชจายแผนกเตาหลอม

รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)
1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาวัสดุสิ้นเปลือง
4. คาพลังงาน
5. คาเสื่อมราคา

278,025
38,108
212,369

2,773,458
7,156

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 3,309,116

จากตารางที่ 5.14 พบวา คาใชจายของแผนกเตาหลอมประกอบดวย เงินเดือนและคาจาง
แรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงานและคาเสื่อมราคารวมเปนคาใชจาย
ทั้งสินจํานวน 3,309,116 บาท
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2.6 คาใชจายแผนกขัดเจียร
ตาราง 5.15 แสดงคาใชจายแผนกขัดเจียร

รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)
1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาวัสดุสิ้นเปลือง
4. คาพลังงาน
5. คาเสื่อมราคา
6. คาเชา

539,488
52,711
375,156
84,639
11,463
35,000

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 1,098,457
จากตารางที่ 5.15 พบวา คาใชจายของแผนกขัดเจียรประกอบดวย เงินเดือนและคาจาง

แรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงาน, คาเสื่อมราคาและคาเชา รวมเปน
คาใชจายทั้งสินจํานวน 1,098,457 บาท

จากคาโสหุยที่กลาวมาขางตนทั้งหมดคิดเปนตนทุนอื่นๆที่ไมเกี่ยวของกับคุณภาพเปน
จํานวนเงินเทากับ 9,563,594 บาท รวมกับคาใชจายของฝายวางแผนการผลิตที่เกิดจากการปน
สวนตนทุนกับฝายวางแผนคุณภาพ ซ่ึงมีคาเทากับ 107,014.48 บาท เมื่อรวมกับตนทุนอื่นๆที่ไม
เกี่ยวของกับคุณภาพแลว เปนจํานวนเงินเทากับ 9,670,608.48 บาท ซึ่งเมื่อนํามาปนเขาสูชิ้นงาน
โดยใชน้ําหนักเปนตัวปน จะไดคิดเปนตนทุน 27.60 บาท/กิโลกรัม
5.4 การจัดทําตนทุนมาตรฐาน

จากชิ้นงานตัวอยาง (Part Cover timing) ขอมูลที่มีอยูเพียง 1 เดือนจะไมสามารถบอก
หรือกําหนดตนทุนได รวมถึงไมสามารถทําการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุและแนวทางในการแกไข
ปญหาที่ทาํใหเกิดตนทุนที่สูงได ดังนั้นจึงจําเปนตองจัดทําตนทุนมาตรฐานขึ้นมาเพื่อใชสําหรับ
ควบคุมตนทุนที่เกิดขึ้นจริง ในการจัดทําตนทุนมาตรฐานนี้ ไดนําตนทุนที่เกิดขึ้นจริงในระยะเวลา 2
เดือนมาเฉลี่ยเปนตนทุนมาตรฐาน ดังนั้นตนทุนมาตรฐานควรมีการทบทวนอยางนอยทุกๆ 2 เดือน
โดยจากการเก็บรวมรวมขอมูลและทําการแยกคาใชจายตามประเภทของตนทุนคุณภาพ ไดตนทุน
มาตรฐานดังนี้
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ตารางที่ 5.16 แสดงตนทุนดานการปองกันที่เกิดขึ้นของ Cover timingในระยะเวลา 2
เดือน และตนทุนดานการปองกันมาตรฐาน

ตนทุนดานการปองกัน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 มาตรฐาน
1.1 คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน 645.54 684.55 665.045
1.2 คาใชจายในการบํารุงรักษา 39,658.42 46,008.21 42,833.32
1.3 คาใชจายในการวางแผน 5,983.49 6,544.65 6,264.07
1.4 คาใชจายในการปรับปรุงแบบ 590.00 0.00 590
1.5 คาใชจายในการทดลองงาน 1,365.00 0.00 1,365
1.6 คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี 224.83 2,469.07 1,346.95
1.7 คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness 7,074.23 7,693.97 7,384.1
1.8 คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้น 911.06 763.11 837.085
1.9 คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ 730.13 709.41 719.77
1.10 คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect 7,412.58 8,248.44 7,830.51
1.11 คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาส
โตร

4,919.10 4,464.94 4,692.02

1.12 คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern 1,129.54 755.34 942.44
รวมตนทุนดานการปองกัน 70,643.92 78,341.68 75,470.31

จากตารางที่ 5.16 แสดงตนทุนดานการปองกันมาตรฐานที่ถูกจัดทําขึ้น โดยการใชขอมูล
2 เดือนยอนหลัง แลวนํามาเฉลี่ย หาตนทุนดานการปองกันมาตรฐาน โดยมีตนทุนดานการปองกัน
มาตรฐานโดยรวมเทากับ 75,470.31 บาท/เดือน

ตารางที่ 5.17 แสดงจํานวนชิ้นงานและน้ําหนัก 2 เดือนและจํานวนชิ้นงานและน้ําหนัก
มาตรฐานที่ได

ระยะเวลา(เดือน)/หนวย จํานวนชิ้นงาน
Cover timing

น้ําหนักรวม
Cover timing

จํานวนชิ้นงาน น้ําหนักรวม

เดือนที่ 1 4,452 24,040.80 173,357 500,974.00
เดือนที่ 2 4,321 23,765.50 153,386 564,071.30
มาตรฐาน 4,387 23,903.15 163,372 532,522.65
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จากตาราง 5.17 แสดงจํานวนชิ้นงานและน้ําหนัก 2 เดือนและจํานวนชิ้นงานและน้ําหนัก
มาตรฐานที่ได ซึ่งจํานวนชิ้นงานมาตรฐานของชิ้นงาน Cover timing ที่ไดคือ 4,387 ชิ้น/เดือน ,น้ํา
หนักรวมมาตรฐานของชิ้นงาน Cover timing ที่เกิดขึ้นจากการผลิตชิ้นงานคือ 23,903.15
กิโลกรัม/เดือน

ตารางที่ 5.18 แสดงตนทุนดานการประเมินที่เกิดขึ้นของ Cover timingในระยะเวลา 2
เดือน และตนทุนดานการประเมินมาตรฐาน

ตนทุนดานการประเมิน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 มาตรฐาน
2.1 คา ISO 9000 และ QS 9000 267.85 333.26 300.55
2.2 คา Internal Audit Line 256.81 245.09 250.95
2.3 คาจางในการประเมิน 385.22 0.00 385.22
รวมตนทุนดานการประเมิน 909.88 578.35 936.72

จากตารางที่ 5.18 แสดงตนทุนดานการประเมินที่เกิดขึ้นของ Cover timingในระยะเวลา
2 เดือน และตนทุนดานการประเมินมาตรฐาน ไดตนทุนดานการประเมินมาตรฐาน คือ 936.72
บาท/เดือน

ตารางที่ 5.19 แสดงตนทุนดานความลมเหลวภายนอกที่เกิดขึ้นของ Cover timing ใน
ระยะเวลา 2 เดือนและตนทุนดานความลมเหลวภายนอกมาตรฐาน

ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 มาตรฐาน
คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงาน Claim 49,119.18 31,375.17 40,247.17
คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา 2,200.00 2,640.00 2,420
คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดาน
คุณภาพ

0.00 0.00 0

รวมตนทุนดานความลมเหลวภายนอก 51,319.18 34,015.17 42,667.17

จากตารางที่ 5.19 แสดงตนทุนดานความลมเหลวภายนอกที่เกิดขึ้นของ Cover timing ใน
ระยะเวลา 2 เดือนและตนทุนดานความลมเหลวภายนอกมาตรฐาน ไดตนทุนดานความลมเหลว
ภายนอกมาตรฐาน คือ 42,667.17 บาท/เดือน
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ตารางที่ 5.20 แสดงตนทุนดานความลมเหลวภายในที่เกิดขึ้นของ Cover timingในระยะ
เวลา 2 เดือน และตนทุนดานความลมเหลวภายนอกมาตรฐาน

ตนทุนดานความลมเหลวภายใน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 มาตรฐาน
คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect) 52,650.00 26,665.67 39,657.84

คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข 2,944.83 2,036.98 2,490.91
คาใชจายของงาน Rework 3,681.03 3,055.47 3,368.25

คาใชจายของงาน Reinspection 865.04 1,371.81 1,118.43
รวมตนทุนดานความลมเหลวภายใน 60,140.90 33,129.93 46,635.42

จากตารางที่ 5.20 แสดงตนทุนดานความลมเหลวภายในที่เกิดขึ้นของ Cover timingใน
ระยะเวลา 2 เดือน และตนทุนดานความลมเหลวภายนอกมาตรฐาน พบวา ตนทุนดานความลม
เหลวภายนอกมาตรฐานที่เกิดขึ้นเทากับ 46,635.42 บาท

หลังจากที่สามารถจัดทําตนทุนคุณภาพมาตรฐานขึ้น เพื่อใชเปนมาตรฐานในการควบคุม
การดําเนินงานทางดานคุณภาพ และเปนเกณฑที่ใชในการวัดผลของความสําเร็จในการควบคุม
คุณภาพ และสําหรับการวิเคราะหความเบี่ยงเบนของตนทุนที่เกิดขึ้นจริงกับตนทุนมาตรฐาน โดย
ในเดือนตอมาไดตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นเทียบกบัตนทุนมาตรฐานดังตอไปนี้
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ตารางที่ 5.21 เปรียบเทียบตนทุนมาตรฐานดานการปองกันกับตนทุนที่เกิดขึ้นจริง
ตนทุนดานการปองกัน เดือนที่ 3 มาตรฐาน ความเบี่ยงเบน

1.1 คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน 759.13 665.04 94.09
1.2 คาใชจายในการบํารุงรักษา 54,936.48 42,833.32 12,103.16
1.3 คาใชจายในการวางแผน 8,308.23 6,264.07 2,044.16
1.4 คาใชจายในการปรับปรุงแบบ 0 590.00 -590.00
1.5 คาใชจายในการทดลองงาน 0 1,365.00 -1,365.00
1.6 คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี 3,177.61 1,346.95 1,830.66
1.7 คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness 10,150.10 7,384.10 2,766.00
1.8 คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้น 822.75 837.08 -14.33
1.9 คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ 944.22 719.77 224.45
1.10 คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect 9,893.14 7,830.51 2,062.63
1.11 คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาส
โตร

6,080.57 4,692.02 1,388.55

1.12 คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern 1,072.21 942.44 129.77
รวมตนทุนดานการปองกัน 96,144.44 75,470.31 20,674.13

ตารางที่ 5.22 แสดงจํานวนชิ้นงานและน้ําหนักมาตรฐาน และจํานวนชิ้นงานและน้ําหนัก
ที่เกิดขึ้นจริง

ระยะเวลา(เดือน)/หนวย จํานวนชิ้นงาน
Cover timing

น้ําหนักรวม
Cover timing

จํานวนชิ้นงาน น้ําหนักรวม

เดือนที่ 3 5,316 29,238.00 140,055 498,136.25
มาตรฐาน 4,387 23,903.15 163,372 532,522.65

ความเบี่ยงเบน 929.00 5,334.85 -23,317.00 -34,386.40

จากตารางที่ 5.21 และ 5.22 พบวาตนทุนดานการปองกันที่เกิดขึ้นจริงโดยรวม ในเดือนที่
3 มีคาสูงกวาคามาตรฐาน ซึ่งคาใชจายที่สูงกวามาตรฐานสวนใหญไดแก คาใชจายที่ใชในการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร ,คาใชจายในการวางแผนงาน ,คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี และHardness
และคาใชจายในการตรวจเช็ค Defect ซึ่งคาใชจายที่สูงขึ้นเปนไปไดวาเกิดจากจํานวนชิ้นงานที่
เกิดขึ้นจริงของ Cover timing มีจํานวนชิ้นงานมากกวามาตรฐาน จึงทําใหตองเสียคาใชจายเพิ่ม
มากขึ้น
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 ตารางที่ 5.23 เปรียบเทียบตนทุนมาตรฐานดานการประเมินกับตนทุนที่เกิดขึ้นจริง
ตนทุนดานการประเมิน เดือนที่ 3 มาตรฐาน ความเบี่ยงเบน

2.1 คา ISO 9000 และ QS 9000 444.09 300.55 143.54
2.2 คา Internal Audit Line 322.63 250.95 71.68
2.3 คาจางในการประเมิน 0 385.22 -385.22
รวมตนทุนดานการประเมิน 766.72 936.72 -170.00

จากตารางที่ 5.23 พบวาตนทุนที่เกิดขึ้นจริงโดยรวมมีคาใชจายเกิดขึ้นนอยกวาตนทุน
มาตรฐาน ซึ่งเกิดขึ้นจากในเดือนที่ 3 นี้ ไมมีคาใชจายในการจางประเมิน ทําใหตนทุนจริงที่เกิดขึ้น
มีคานอยกวาตนทุนมาตรฐาน

ตารางที่ 5.24 เปรียบเทียบตนทุนมาตรฐานดานความลมเหลวภายนอกกับตนทุนที่เกิดขึ้น
จริง

ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก เดือนที่ 3 มาตรฐาน ความเบี่ยงเบน
คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงาน Claim 42,068.58 40,247.17 1,821.41
คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา 3,380.00 2,420 960.00
คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดาน
คุณภาพ

0 0 0.00

รวมตนทุนดานความลมเหลวภายนอก 45,448.58 42,667.17 2,781.41

จากตารางที่ 5.24 พบวา ตนทุนดานความลมเหลวภายนอกที่เกิดขึ้นจริงมีคาสูงกวาตน
ทุนมาตรฐาน อยู 2,718.41 บาท แสดงใหเห็นวาในเดือนที่ 3 นั้นมีปญหาดานคุณภาพของสินคา
ทําใหตองเสียคาใชจายเพิ่มข้ึนเพื่อไปดําเนินการแกไขงานขางนอก ซึ่งควรจะมีการปองกันไมใหชิ้น
งานที่จัดสงใหลูกคามีปญหา เพื่อลดคาใชจายที่เกิดขึ้นในสวนนี้

ตารางที่ 5.25 เปรียบเทียบตนทุนมาตรฐานดานความลมเหลวภายนอกกับตนทุนที่เกิดขึ้น
จริง

ตนทุนดานความลมเหลวภายใน เดือนที่ 3 มาตรฐาน ความเบี่ยงเบน
คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect) 42,281.66 39,657.84 2,623.82

คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข 1,991.69 2,490.91 -499.22
คาใชจายของงาน Rework 3,280.43 3,368.25 -87.82

คาใชจายของงาน Reinspection 1,459.25 1,118.43 340.82
รวมตนทุนดานความลมเหลวภายใน 49,013.03 46,635.42 2,377.61
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จากตารางที่ 5.25 พบวาตนทุนดานความลมเหลวภายนอกที่เกิดขึ้นจริงมีคาสูงกวาคา
มาตรฐาน ซึ่งคาใชจายที่สูงขึ้นเกิดจากงานเสีย (Defect) แสดงใหเห็นวาในเดือนที่ 3 มีจํานวนชิ้น
งานเสียเพิ่มสูงขึ้น แมวาจํานวนชิ้นงานที่ทําการผลิต Cover timing จะมีจํานวนเพิ่มสูงขึ้นก็ตาม
แตไมควรใหชิ้นงานเสียเพิ่มข้ึนตามไปดวย สวนคาใชจายของงาน Reinspection จากการตรวจ
สอบพบวาพนักงานใชเวลาในการตรวจสอบนานขึ้นกวาเดิม ซึ่งทางโรงงานควรหาแนวทางในการ
เพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจสอบใหมีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น



บทที่ 6
สรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ

ปจจุบันประเทศไทยเปนศูนยกลางของการผลิตรถยนตและชิ้นสวนรถยนตของภูมิภาค 
และนับวันจะยิ่งทวีความสําคัญมากยิ่งขึ้น เนื่องจากไดรับการสนับสนุนและสงเสริมอุตสาหกรรม
จากรัฐบาล ทําใหบริษัทผูผลิตรถยนตทั่วโลกมีฐานการผลิตอยูในประเทศไทย โดยใชเปนโรงงาน
ประกอบหรือผลิตชิ้นสวนรถยนตสงออกไปยังภูมิภาคตางๆทั่วโลก แมวาปจจุบันสภาพเศรษฐกิจ
ของประเทศไทยจะยังไมฟนตัว แตคาดวาในอนาคตจะมีแนวโนมที่ดีขึ้น ดังนั้นผูผลิตชิ้นสวนรถ
ยนตจึงหันมาใหความสนใจในเรื่องของตนทุนและคุณภาพของสินคาที่ทําการผลิต เพื่อใชในการ
แขงขันทางการตลาดที่มีแนวโนมที่จะทวีความรุนแรงมากขึ้น

หากผูผลิตชิ้นสวนรถยนตสามารถทําการควบคุมตนทุนและคุณภาพในการผลิตสินคาได 
จะชวยใหสามารถบริหารการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยตนทุนคุณภาพจะเปนตัววัดผลการ
ดําเนินการในเชิงการเงินตัวหนึ่ง ที่ชวยใหผูบริหารทราบถึงตนทุนที่เราสูญเสียไปเนื่องจากคุณภาพ
ของสินคา เพื่อใชเปนแนวทางในการลดและทําการควบคุมตนทุนการผลิตอยางเหมาะสม เพื่อให
เกิดการผลิตที่มีประสิทธิภาพ และเพิ่มศักยภาพในการแขงขันกับคูแขงขัน

6.1 สรุปผลงานวิจัย

สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมที่ทําการผลิตสินคาเพียงชนิดเดียว กระบวนการผลิตเดียว การ
คํานวณและคิดตนทุนการผลิต และการควบคุมคุณภาพของสินคาสามารถทําไดโดยงาย เพราะคา
ใชจายทั้งหมดที่เกิดขึ้นคือตนทุนของผลิตภัณฑชนิดนั้น แตสําหรับโรงงานตวัอยางที่ผลิตสินคา
หลากหลายชนิด การคิดตนทุนที่เกี่ยวของกับคุณภาพของแตละผลิตภัณฑทําไดโดยยาก ดังนั้น
วิทยานิพนธฉบับนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื่อจัดตั้งระบบตนทุนคุณภาพและศึกษาคาใชจายที่เกิดขึ้นใน
โรงงาน โดยเลือกผลิตภัณฑที่มียอดการผลิตสูง 1 ผลิตภัณฑ เปนตัวอยางในการศึกษา

แนวทางที่ใชในการดําเนินการวิจัยเริ่มจาก การสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ,รวบรวมขอมลู
และปจจัยตางๆที่เกี่ยวของกับคุณภาพในกระบวนการหลอโลหะ,ศึกษาลักษณะโดยทั่วไปของ
กระบวนการหลอโลหะและการคิดตนทุนในปจจุบันของโรงงาน, ศึกษาปจจัยที่มีผลตอตนทุนคุณ
ภาพ,จัดทําระบบตนทุนคุณภาพและเปรียบเทียบระบบตนทุนคุณภาพและตนทุนเดิมใหเห็นถึง
ความแตกตาง โดยขั้นตอนในการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพมีดังนี้
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6.1.1 วิเคราะหกิจกรรมและปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของโรงงานหลอโลหะ
6.1.2 วิเคราะหคาใชจายที่เกี่ยวของกับตนทุนคุณภาพ ซึ่งแบงคาใชจายออกมาดวยกัน

4 กลุมไดแก
6.1.2.1 ตนทุนดานการปองกัน
6.1.2.2 ตนทุนดานการประเมิน
6.1.2.3 ตนทุนความลมเหลวภายใน
6.1.2.4 ตนทุนความลมเหลวภายนอก

6.1.3 จัดทําเอกสารเพิ่มเติมเพื่อใชในการจัดเก็บขอมูลที่จําเปนตองใชในการคิดตนทุน
คุณภาพที่เกิดขึ้นจากการดําเนินงาน

6.1.4 คํานวณตนทุนคุณภาพของผลิตภัณฑจากขอมูลที่จัดเก็บได และจากขอมูลที่มีอยู
เดิมจากฝายบัญชี

6.1.5 จัดทํารายงานตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นของแตละผลิตภัณฑ
6.1.6 วิเคราะหตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นตามแตละประเภทของตนทุนคุณภาพ

ผลที่ไดจากการดําเนินการวิจัย คือ ทางโรงงานสามารถจัดตั้งระบบตนทุนคุณภาพ เพื่อให
เขาใจถึงตนทุนที่เกิดขึ้นในระบบคุณภาพ และสามารถจัดการควบคุมคุณภาพใหเปนระบบและ
สามารถวัดผลไดโดยใชตนทุนคุณภาพเปนตัวชี้วัด ซึ่งจากชิ้นงานตัวอยางพบวาตนทุนอยูที่ 35.82
บาท/กิโลกรัม พบตนทุนคุณภาพที่ไดอยูที่ 8.22 บาท/กิโลกรัม คิดเปน 22.95% และพบตนทุนที่
ซอนเรนอยู 3.06 บาท/กิโลกรัม คิดเปน 8.54%

6.2 ปญหาที่พบในการดําเนินงานวิจัย
6.2.1 ปญหาในสวนของการเก็บขอมูล คือ ขอมูลที่มีอยูในปจจุบันไมเพียงพอตอการจัด

ทําตนทุนคุณภาพ ทําใหตองมีการเก็บขอมูลเพิ่มเติม นอกจากนี้ขอมูลที่มีอยูที่
ตองใชในการคํานวณตนทุนสินคาขาดความนาเชื่อถือ ทําใหตองเสียเวลาในการ
เก็บขอมูลใหม โดยจัดทําเอกสารที่ใชสําหรับทําการจัดเก็บเพิ่มเติม อบรม
พนักงานเพื่อสรางความเขาใจที่ถูกตองในการจดบันทึกขอมูล และแสดงใหเห็น
ถึงประโยชนของการจัดเก็บขอมูล

6.2.2 ขอมูลที่ไดทําการจัดเกบ็เดิม มีปญหาในเรื่องของความถูกตองของขอมูล เนื่อง
จากเดิมพนักงานและผูบริหารไมไดใหความสนใจในเรื่องของความถูกตองของขอ
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มูลมากนัก และไมมีการตรวจสอบขอมูลที่ได โดยมักจะสนใจเพียงจํานวนชิ้นงาน
ที่สามารถทําการผลิตและสงไดทันตามกําหนดเทานั้น ดังนั้นขอมูลที่เก็บเพื่อใชใน
การคํานวณตนทุนคุณภาพในชวงแรกนั้นจึงมีความถูกตองของขอมูลนอย และ
ขาดความนาเชื่อถือ เนื่องจากพนักงานบางสวนไมเห็นความสําคัญของขอมูล จึง
ตองใชเวลาในการทําความเขาใจและอบรมพนักงานในการเก็บบันทึกขอมูล และ
เขมงวดในการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลมากขึ้น

6.3 ขอเสนอแนะ
6.3.1 ทางโรงงานควรใหความสําคัญกับความถูกตองของขอมูล ซึ่งเปนขอมูลพื้นฐานที่

มีสวนชวยในการตัดสินใจของระดับผูบริหาร
6.3.2 ในอนาคตควรจัดทําโปรแกรมเพื่อใชสําหรับในการคํานวณตนทุนคุณภาพ เพื่อลด

เวลาในการทํางาน และใชประโยชนของขอมูลไดอยางเต็มที่
6.3.3 ควรจัดทําแนวโนมของตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นในแตละเดือน เพื่อศึกษาแนวโนม

ที่เกิดขึ้น ชวยในการจัดทําแผนในการดําเนินการแกไขตอไป
6.3.4 ทางโรงงานควรมีการปรับปรุงระบบบัญชีตนทุนเพื่อการวิเคราะหขอมูลจะไดถูก

ตอง เนื่องจากขอมูลบางสวนไมไดจัดทําไวในบัญชีตนทุน เชน คาใชจายที่เกิดขึ้น
จากงาน claim เปนตน

6.3.5 ในอนาคตควรจะทําการคิดตนทุนแบบ Activity based cost เพื่อวิเคราะหตนทุน
ที่เกิดขึ้นในโรงงานใหถูกตองแมนยํามากยิ่งขึ้น

6.3.6 ตนทุนคุณภาพมาตรฐานควรมีการทบทวนและปรับปรุงอยางสม่ําเสมอ เพื่อใหมี
ความเปนมาตรฐานมากยิ่งขึ้น

6.3.7 ในสวนของกิจกรรมการตรวจสอบคุณภาพควรมีการตรวจสอบในระหวาง
กระบวนการรื้องาน และกระบวนการขัดชิ้นงาน เพื่อเปนการแยกชิ้นงานที่มีไมดี
ออกไปกอนทําการขัดชิ้นงาน เปนการตรวจสอบงานกอนการขัดชิ้นงาน และใน
กระบวนการปมทราย ควรมีการตรวจไสในกอนใสลงในแบบ เพื่อปองกันไมให
เกิดการหักของไสในแบบหลอ

6.3.8 การตรวจสอบในกระบวนการรื้อ ขัด เจียร ควรดําเนินการตรวจสอบ ณ บริเวณที่
ที่ร้ือ ขัด และเจียร แทนการตรวจสอบ ณ บริเวณสโตร เพื่อชวยลดระยะทางและ
เวลาในการขนถายชิ้นงานที่ไมจําเปน
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COMPARATIVE FACTORY EXPENSES
for December 2001

Department : 10000 สํานักงาน
Current Month Year To Date

Description
ACTUAL BUDGET ACTUAL BUDGET

5301 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 328,466.41 0.00 3,941,596.92 0.00
5302 สวัสดิการพนักงาน 12,345.31 0.00 148,143.72 0.00
5303 เงินสมทบกองทุน 11,846.36 0.00 142,156.32 0.00
5304 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 28,834.20 0.00 346,010.40 0.00
5305 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 45,572.00 0.00 546,864.00 0.00
5306 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00
5307 คาพลังงาน 18,114.95 0.00 217,379.40 0.00
5308 คาส่ือสาร 12,991.60 0.00 155,899.20 0.00
5309 คาวัสดุส้ินเปลือง 0.00 0.00 0.00 0.00
5310 คาเครื่องเขียน วารสาร และส่ิงพิมพ 0.00 0.00 0.00 0.00
5311 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 3,953.00 0.00 47,436.00 0.00
5312 คาจางบริการภายนอก 0.00 0.00 0.00 0.00
5314 คาสงเสริมการขาย 0.00 0.00 0.00 0.00
5316 คาเชา 700,000.00 0.00 8,400,000.00 0.00
5317 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00
5318 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 0.00 0.00 0.00 0.00
5319 คาภาษีใบอนุญาตและธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00
5322 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00
5323 คาทดลองและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00
5324 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00
5327 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 0.00 0.00 0.00 0.00
5328 คาตัดจาย 0.00 0.00 0.00 0.00
5329 คาเสื่อมราคา 41,885.22 0.00 502,622.64 0.00
5330 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00
       ยอดรวม 1,204,266.54 0.00 14,451,198.48 0.00
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COMPARATIVE FACTORY EXPENSES
for December 2001

Department : 11000 ฝายผลิตกลาง
Current Month Year To Date

Description
ACTUAL BUDGET ACTUAL BUDGET

5301 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 196,051.16 0 2,520,634.78 0
5302 สวัสดิการพนักงาน 6,208.24 0 211,600.73 0
5303 เงินสมทบกองทุน 3,266.00 0 74,455.89 0
5304 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 8,044.50 0 27,285.69 0
5305 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 200.00 0 200.00 0
5306 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0 0.00 0
5307 คาพลังงาน 0.00 0 0.00 0
5308 คาส่ือสาร 0.00 0 0.00 0
5309 คาวัสดุส้ินเปลือง 3,500.59 0 213,491.33 0
5310 คาเครื่องเขียน วารสาร และส่ิงพิมพ 5,768.40 0 197,268.96 0
5311 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 898,534.87 0 6,458,872.44 0
5312 คาจางบริการภายนอก 546,425.66 0 6,520,609.15 0
5314 คาสงเสริมการขาย 0.00 0 0.00 0
5316 คาเชา 0.00 0 0.00 0
5317 คาเบี้ยประกัน 13,559.40 0 335,753.04 0
5318 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 0.00 0 0.00 0
5319 คาภาษีใบอนุญาตและธรรมเนียมราช
การ

0.00 0 0.00 0

5322 คาใชจายจัดสงสินคา 57,500.00 0 426,725.00 0
5323 คาทดลองและพัฒนา 0.00 0 0.00 0
5324 คาเครื่องมืออุปกรณ 37,555.10 0 384,198.61 0
5327 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 12,895.00 0 64,037.13 0
5328 คาตัดจาย 0.00 0 0.00 0
5329 คาเสื่อมราคา 38,797.08 0 728,368.65 0
5330 คาใชจายตองหาม 0.00 0 0.00 0
       ยอดรวม 1,828,306.10 0 37,467,289.02 0
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COMPARATIVE FACTORY EXPENSES
for December 2001

Department : 11200 ไสใน
Current Month Year To Date

Description
ACTUAL BUDGET ACTUAL BUDGET

5301 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 294,086.35 0.00 3,966,774.54 0.00
5302 สวัสดิการพนักงาน 17,600.48 0.00 298,997.65 0.00
5303 เงินสมทบกองทุน 5,884.39 0.00 93,431.08 0.00
5304 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00
5305 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 0.00 0.00 0.00 0.00
5306 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00
5307 คาพลังงาน 13,767.36 0.00 419,678.33 0.00
5308 คาส่ือสาร 0.00 0.00 0.00 0.00
5309 คาวัสดุส้ินเปลือง 630,555.84 0.00 8,658,269.95 0.00
5310 คาเครื่องเขียน วารสาร และส่ิงพิมพ 0.00 0.00 0.00 0.00
5311 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 9,300.00 0.00 235,760.18 0.00
5312 คาจางบริการภายนอก 0.00 0.00 0.00 0.00
5314 คาสงเสริมการขาย 0.00 0.00 0.00 0.00
5316 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00
5317 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00
5318 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 0.00 0.00 0.00 0.00
5319 คาภาษีใบอนุญาตและธรรมเนียมราช
การ

0.00 0.00 0.00 0.00

5322 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00
5323 คาทดลองและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00
5324 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00
5327 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 0.00 0.00 0.00 0.00
5328 คาตัดจาย 0.00 0.00 0.00 0.00
5329 คาเสื่อมราคา 127,735.94 0.00 3,256,110.10 0.00
5330 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00
       ยอดรวม 1,098,930.36 0.00 16,929,021.83 0.00
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COMPARATIVE FACTORY EXPENSES
for December 2001

Department : 11300 QC/Defect
Current Month Year To Date

Description
ACTUAL BUDGET ACTUAL BUDGET

5301 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 303,306.57 0.00 4,408,158.06 0.00
5302 สวัสดิการพนักงาน 15,885.60 0.00 252,024.68 0.00
5303 เงินสมทบกองทุน 7,672.38 0.00 127,304.24 0.00
5304 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00
5305 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 0.00 0.00 0.00 0.00
5306 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00
5307 คาพลังงาน 10,868.97 0.00 156,650.45 0.00
5308 คาส่ือสาร 0.00 0.00 0.00 0.00
5309 คาวัสดุส้ินเปลือง 40,828.85 0.00 976,120.23 0.00
5310 คาเครื่องเขียน วารสาร และส่ิงพิมพ 0.00 0.00 0.00 0.00
5311 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00
5312 คาจางบริการภายนอก 0.00 0.00 0.00 0.00
5314 คาสงเสริมการขาย 0.00 0.00 0.00 0.00
5316 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00
5317 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00
5318 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 0.00 0.00 0.00 0.00
5319 คาภาษีใบอนุญาตและธรรมเนียมราช
การ

0.00 0.00 0.00 0.00

5322 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00
5323 คาทดลองและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00
5324 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00
5327 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 0.00 0.00 0.00 0.00
5328 คาตัดจาย 0.00 0.00 0.00 0.00
5329 คาเสื่อมราคา 1,885.75 0.00 67,536.76 0.00
5330 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00
       ยอดรวม 380,448.12 0.00 5,987,794.42 0.00
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COMPARATIVE FACTORY EXPENSES
for December 2001

Department : 11100 ปมทราย
Current Month Year To Date

Description
ACTUAL BUDGET ACTUAL BUDGET

5301 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 302,790.85 0.00 6,424,165.31 0.00
5302 สวัสดิการพนักงาน 21,055.20 0.00 398,981.80 0.00
5303 เงินสมทบกองทุน 8,532.40 0.00 159,321.85 0.00
5304 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00
5305 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 0.00 0.00 0.00 0.00
5306 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00
5307 คาพลังงาน 378,602.51 0.00 4,127,990.82 0.00
5308 คาส่ือสาร 0.00 0.00 0.00 0.00
5309 คาวัสดุส้ินเปลือง 1,107,512.76 0.00 21,760,953.72 0.00
5310 คาเครื่องเขียน วารสาร และส่ิงพิมพ 0.00 0.00 0.00 0.00
5311 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 25,376.70 0.00 3,864,940.06 0.00
5312 คาจางบริการภายนอก 0.00 0.00 0.00 0.00
5314 คาสงเสริมการขาย 0.00 0.00 0.00 0.00
5316 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00
5317 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00
5318 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 0.00 0.00 0.00 0.00
5319 คาภาษีใบอนุญาตและธรรมเนียมราช
การ

0.00 0.00 0.00 0.00

5322 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00
5323 คาทดลองและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00
5324 คาเครื่องมืออุปกรณ 12,000.00 0.00 257,868.00 0.00
5327 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 0.00 0.00 0.00 0.00
5328 คาตัดจาย 0.00 0.00 0.00 0.00
5329 คาเสื่อมราคา 127,927.19 0.00 2,925,887.93 0.00
5330 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00
       ยอดรวม 1,983,767.61 0.00 39,920,109.49 0.00
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ใบรายงานการผลิต CORE

วันที่ ………………………………….                   เวลา …………………………              กะ ……………….

จํานวนที่ผลิต เวลาทํางาน วัตถุดิบที่ใชชื่อชิ้น
งาน

รหัสช้ิน
งาน ดี เสีย จริง หยุด ทราย เรซิน

No. 1
เรซิน
No. 2

จํานวน
พนักงาน

Inspector Checked Approved
Date : Date : Date :

ใบรายงานการผลิต CORE
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ใบรายงานการผลิตแผนกปมทราย

วันที่ ………………………………….                   เวลา …………………………              กะ ……………….
จํานวนพนักงาน…………………..คน

จํานวนโมลด ตัวกรอง เวลาทํางานชื่อชิ้น
งาน

รหัสช้ิน
งาน ดี อุด จํานวน ชนิด จริง หยุด

สาเหตุการหยุด

Inspector Checked Approved
Date : Date : Date :

ใบรายงานการผลิตแผนกปมทราย
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ใบรายงานการผลิตแผนกเตาหลอ

วันที่ ………………………………….                   เวลา …………………………              กะ ……………….

Total (Mould& Weight) ปริมาณการใชวัตถุดิบ(Kg.)ชื่อชิ้น
งาน

รหัสช้ิน
งาน Mould FC FCD SIMO วัตถุดิบ จํานวน

หมายเหตุ

RS-FC
SS
SI
Mn
INO
Cu
Sn
Cr
TOTAL-FC
RS-FCD
SS
C-FCD
SI
Mn
INO
Mg
Cover
TOTAL-FCD
RS-SIMO
SS
C-FCD
SI
Mn
Mo
Cu
INO
Mg
Cover
TOTAL-SIMO
TOTAL

กําลังคน เวลาทํางาน Inspector Checked Approved
จํานวนเต็ม……………… ทํางานจริง………...ชม.
จํานวนปกติ…………….. ทํางานทั้งหมด…….ชม.
ทํางานลวงเวลา………… ประสิทธิภาพ………%

Date : Date : Date :



111

รูปที่ 4.9 ใบรายงานการผลิตแผนกเตาหลอ

ใบรายงานการรื้อแบบ

วันที่ ………………………………….                   เวลา …………………………              กะ ……………….

เวลาทํางานลําดับ ชื่อชิ้น
งาน

เลขที่
งาน

จํานวน
(Pcs.) เริ่ม ส้ินสุด ใชเวลา หยุด

หมาย
เหตุ

เวลาทํางานทั้งหมด
Inspector Checked Approvedผูปฏิบัติ……

คน
1………..
2………..
3………...

Date : Date : Date :

ใบรายงานการรื้อแบบ
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ใบรายงานการขัดชิ้นงาน

วันที่ ………………………………….                   เวลา …………………………              กะ ……………….

เวลาทํางานลําดับ ชื่อชิ้น
งาน

เลขที่
งาน

จํานวน
(Pcs.)

จํานวน
ครั้ง เริ่ม ส้ินสุด ใชเวลา หยุด

หมาย
เหตุ

เวลาทํางานทั้งหมด
Inspector Checked Approvedผูปฏิบัติงาน

1………..
2………..
3………...

Date : Date : Date :

รูปที่ 4.11 ใบรายงานการขัดชิ้นงาน
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ใบรายงานการเจียร งานหลอ

  

วันที่ ………………………………….                   เวลา …………………………              กะ ……………….

เวลาทํางานประเภท
งาน

ชื่อชิ้นงาน เลขที่งาน จํานวน
(Pcs.)

จํานวน
คน เริ่ม ส้ินสุด ใชเวลา หยุด

หมาย
เหตุ

เวลาทํางานทั้ง
หมด

Inspector Checked Approved
Date : Date : Date :

ใบรายงานการเจียร งานหลอ
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ใบรายงานการใชวัตถุดิบ

รหัส ชื่อวัตถุดิบ BI EI ISSUE PRICE

ใบรายงานการใชวัตถุดิบ
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ใบรายงานสรุป ยอดการใช RS
ประจําเดือน………………………………………

ลําดับ แหลงของ RS RS FCD RS FC RS SIMO
1
2
3

RS จากทาย LINE ขัดเจียร
RS จาก DEFECT
RS จากงาน CLAIM

TOTAL
TOTAL RS (FC+FCD+SIMO)

ใบรายงานการสรุป ยอดการใช RS
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ใบรายชื่อพนักงานแรงงานทางตรง

ลําดับ รหัส ช่ือ-นามสกุล แผนกเดิม แผนกใหม หมายเหตุ

ใบรายชื่อพนักงานแรงงานทางตรง



117

ใบสรุปขอมูลแรงงานทางตรงและเวลาทํางาน

ชั่วโมงทํางาน คาแรง
( Labor Cost )

แผนก หนวยงาน จํานวน
พนักงาน

ทั้งหมด จริง สูญเสีย ลวงเวลา

ใบสรุปขอมูลแรงงานทางตรงและเวลาทํางาน



117

ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

นายกังวาน  ชยุติมันตกุล เกิดเมื่อวันที่ 1 มีนาคม พ.ศ. 2521 สําเร็จการศึกษาระดับ
ปริญญาตรี สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร
มหาวิทยาลัยเชียงใหม และไดเขาศึกษาในระดับปริญญาโท ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิต
วิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อปการศึกษา 2543
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