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 The objective of this study is to set up the profit center in an automobile spare parts factory. 
By mobilization of the system, it is expected that management system in term of cost reduction is 
improved. 
 
 A study as management processes and the organization structure to establish working 
divisions into profit centers is conducted. The centers are established into 2 functional groups, the 
service groups as the production supporting center and the production groups of processing and 
assembly centers. 
 
              The input/output analysis for each centers are worked out for cost/revenue system under inter-
center revenue/cost negotiation, i.e., input cost for one center is revenue for the output center. Forms 
for negotiation generated and trialed for working throughout the whole process. 
 
              As a result of the study, initial standard cost for each input/output negotiated cost is justified 
to real cost and real income.  
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บทที่1 
 

บทนํา 
 

1.1 ที่มา และความสําคัญของปญหา 
 
 ความกาวหนาของวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี และแนวโนมของโลกการคาเสรีในปจจุบัน
สงผลให สภาพแวดลอมทางธุรกิจเกิดการเปลี่ยนแปลง จากเดิมประเทศที่มีความเจรญิกาวหนาทาง
วิทยาศาสตรและเทคโนโลยีจะเปนผูผลิตสินคาแลวสงไปจําหนายยังประเทศดอยพัฒนา หรือ
ประเทศที่กําลังพัฒนา  เปล่ียนเปนการเคลื่อนยายเงินทุนและเทคโนโลยีไปยังประเทศที่ไดเปรียบ
ทางดานแรงงาน และมีขนาดเศรษฐกจิใหญอาทิเชน  จนี  และ อินเดีย  ซ่ึงมีความไดเปรียบหลาย
ดาน จึงทําใหสินคาจากประเทศเหลานั้นมรีาคาถูกมากเมื่อเทียบกับคูแขง  รวมทั้งประเทศไทยดวย 
 ประเทศไทยทีก่ําลังพัฒนาทางดานอุตสาหกรรม เพื่อเปนตัวขับเคลื่อนระบบเศรษฐกิจของ
ประเทศ เมือ่เผชิญกับภาวะสินคาจากประเทศจนีที่มีราคาถูกกวามาก  เขามาตีตลาดสงผลให
อุตสาหกรรมของไทยจําเปนตองเรงปรับตัวใหทันการเปลี่ยนแปลงนี ้  หากผูประกอบการรายใดยัง
ไมสามารถปรับเปลี่ยนกลยทุธไดทันกับการแขงขันได  ธุรกิจเหลานั้นยอมไดรับผลกระทบตอ
ยอดขาย  อาจถึงขั้นตองปดกิจการลงก็ได 
 การที่องคกรทางธุรกิจจะดํารงความสามารถในการแขงขนัไดยอมตองมีหลายปจจยัดวยกัน 
ปจจัยเหลานั้นไดแก[Miler  and Roth,1988] 

1) ความสม่ําเสมอของคุณภาพของสินคาและบริการ(Consistent  quality) 
2) การสงมอบที่ตามกําหนดการ (Dependable delivery) 
3) สมรรถนะของผลิตภัณฑที่ดเียี่ยม (High-performance  products) 
4) การสงมอบที่รวดเรว็ (Fast deliveries) 
5) การนําเสนอราคาที่ถูก (Offer  low  price) 
6) การนําเสนอผลิตภัณฑหรือรูปแบบใหมไดรวดเร็ว(Introduce new product/design 

changes  quickly) 
7) การมีสายการผลิตที่ปรับเปลี่ยนได (Offer  a   broad  product line) 
8) การโฆษณา ประชาสัมพันธที่มีประสิทธิผล (Advertise /Promotion effectively) 
9) เครือขายในการขนสง (Broad  distribution) 
10) ปรับเปลี่ยนกําลังการผลิตไดอยางรวดเรว็ (Rapid  volume  change) 
11) การบริการหลังการขาย (After-sales  service) 



   2
เงื่อนไขสําคัญที่จะนําองคกรใหบรรลุเปาหมายขางตนยอมขึ้นอยูกับ      ระบบบริหารของ

องคกรมีประสิทธิภาพและ ประสิทธิผล มากนอยเพยีงใด   ซ่ึงเกี่ยวของกับโครงสรางองคกร    
องคกรที่ดีควรมีโครงสรางที่เนนการกระจายอํานาจ เพื่อใหเกิดความคลองตัวและมีอิสระในการ
ทํางาน  ที่จะสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาที่เปล่ียนแปลงอยูตลอดเวลาไดอยางรวดเรว็ 
 แนวคดิศูนยกาํไร (Profit  Center) เปนแนวคิดการบริหารแบบหนึ่งที่สามารถตอบสนอง  
ความพยายาม ในการสรางประสิทธิภาพ  และคุณภาพการผลิตและการบริการใหกับองคกรได  
เพราะแนวคดิ ศูนยกําไร เปนวิธีการจดัโครงสรางและระบบการบริหารงานขององคกรโดยเนนการ
กระจายอํานาจ ใหหนวยงานตางๆภายในองคกร  เนนคณุคาของทรัพยากรมนษุยทกุคนในการสราง
ความสําเร็จใหกับองคกร   ที่จะแขงขนัในเวทีการคาโลกตอไป 
 อุตสาหกรรมยานยนตและชิน้สวน  นับวาเปนอุตสาหกรรมหลักประเภทหนึ่งที่รัฐบาลให
การสนับสนุนและสงเสริมใหประเทศไทยเปน ศูนยกลางการผลิตของเอเชีย  หรือ ที่เรียกวา ดีทร็อย
แหงเอเชยี  “Detroit of   the  Asia ”  สงผลใหเกิดการลงทุนเพิ่มในอุตสาหกรรมหลักและ
อุตสาหกรรมตอเนื่อง จากนกัลงทุนทั้งในและตางประเทศ   
 อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนอะไหลทดแทน(After-Market  auto parts)    เปนอุตสาหกรรม
ตอเนื่องของอุตสาหกรรมยานยนต ซ่ึงสวนใหญเปนผูประกอบการขนาดกลางและขนาดยอม 
(Small  and  Medium  Enterprise :SME) ที่เติบโตจากผูคาขายแลวเขามาเปนผูผลิต  เมื่อกจิการ
เติบโตขึ้นจึงมกัประสบปญหาดานการจัดการที่ดี  สงผลใหขาดประสิทธิภาพในการบริหาร 
 ลักษณะการบริหารของผูประกอบการขนาดกลางและขนาดยอม ซ่ึงกระทบตอการบริหาร
จัดการที่ดี มกัมีลักษณะดังนี ้
 1. การบริหารแบบรวมศูนยมากเกินไป  หรือเรียกวาระบบการบริหารแบบ “เถาแก”  จึงทํา
ใหการตดัสินใจตางๆขึ้นอยูกบับุคคลเพียงไมกี่คน  เมื่อพิจารณาเพียงผิวเผินจะคดิวาระบบนี้นาจะ
บริหารไดรวดเร็วคลองตัว   แตเมื่อพิจารณาอยางรอบครอบ หากตองใหคน คนเดียวตองตัดสินใจ
ปญหามากมาย ยอมตองผิดพลาดไดงาย และลาชา  สงผลใหการแกปญหาบางอยางไมทันการ 
 2. ขาดการกําหนดอํานาจ หนาที่ความรับผิดชอบที่ชัดเจน  โดยเฉพาะฝายบริหาร มักพบวา
มีผูบริหารในการสั่งการอยูหลายทาน   ซ่ึงไมแบงอํานาจกันอยางชัดเจน  ทําใหเกิดความสับสนของ
พนักงานระดบัปฏิบัติการ  ซ่ึงจะกระทบตอขวัญและกาํลังใจของพนกังาน 
 3. การกําหนดตนทุน หรือราคาขายมักกําหนดขึ้นจากความชํานาญของผูมีประสบการณ 
ซ่ึงสะดวก และรวดเร็ว  แตบางครั้งอาจเกดิความผิดพลาดได    รวมทั้งขาดหลักเกณฑในกําหนดที่
ถูกตอง ที่จะใหผูอ่ืนเขามาปฏิบัติหนาที่แทนได 
 4. ขาดการวางแผนดานงบประมาณ  และ การควบคุมคาใชจายที่มีประสิทธิภาพ สงผลตอ
สภาพคลองของกระแสเงินสด  และตนทนุของเงินทุนที่สูงเกินความจําเปน 
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 5. ไมทราบตนทุนที่ถูกตองและชัดเจนของสินคา หรือบริการของตนเอง   เปนตน 
 ซ่ึงเปนอุปสรรคที่ทําใหการบริหารจัดการขาดประสิทธิภาพและประสิทธิผล  สงผลตอ
ความสามารถในการแขงขนัของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอมของไทย 
 ในงานวิจยันี้จงึมุงเนนที่จะทาํการศึกษา เพื่อเปนแนวทางในการเปลี่ยนแปลง วัฒนธรรม
การบริหารใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  โดยนําแนวคดิการจัดการแบบ ศูนยกําไร(Profit  Center)
มาประยุกตใชโดยมีรายละเอียดในหวัขอตอไป 
 
1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 
 

1.  สรางระบบตนทุนมาตรฐานของกระบวนการผลิตเพื่อจัดทําศูนยกําไร                                                        
2.  สรางกลไกการทํางานแบบศูนยกําไรเพือ่กระตุนการทํางานใหเกิดการปรับปรุง และ 

พัฒนา องคกรใหเกิดประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 
 

1.3  ขอบเขตของงานวิจัย 
 

1. งานวิจยันีต้องการสรางระบบตนทุนมาตรฐานของกระบวนการ เพื่อจัดตั้งศูนยกําไรขึ้น
ในโรงงานตัวอยาง ภายใตขอสมมติฐานที่โรงงานตัวอยางตองมีการผลิตแบบเต็มกําลังการผลิต และ
พิจารณาชวงการทํางานปกตวิันละ  8  ชัว่โมงเทานั้นจะไมรวมเวลาการทํางานแบบลวงเวลา 
 2. การคํานวณรายรับ   รายจาย แตละศูนยกําไร  จะคํานวณจากผลการดําเนินงานทางการ
ผลิตในรอบเวลาที่กําหนด   รายรับ   หรือ รายจายที่เกิดจากธุรกรรมทางการเงิน เชน  ดอกเบี้ยเงนิกู  
ดอกเบี้ยเงินฝาก   กําไรหรอืขาดทุนจากอตัราแลกเปลี่ยนเงินตรา  จะไมพิจารณาเปนรายรับ  หรือ 
รายจายของศนูยกําไรที่จัดตัง้ 
 
1.4  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 

1. ศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจยัที่เกีย่วของ 
 2. สํารวจสภาพปญหาของโรงงานตัวอยาง 
 3. วิเคราะหหาสาเหตุและผลกระทบของปญหา 
 4. กําหนดศูนยกําไรตามลักษณะการทํางานและตามกระบวนการผลิต   
 5. ออกแบบเอกสารที่จําเปนเพื่อเก็บขอมูลที่ใชในการวิจยั        และจดัทําตนทุนมาตรฐาน
กระบวนการ   
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 6. ออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อชวยการจัดเก็บ  รวบรวมขอมลู ตนทุนการผลิตที่
เกิดขึ้นจริง  และคํานวณรายรับ  รายจายของศูนยผลิต   
 7. วิเคราะหผล   รายรับ  รายจายแตละศูนยกําไร 
 8. จัดตั้งศูนยกาํไร และสรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 9. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1. ระบบตนทุนมาตรฐานของกระบวนการผลิตชิ้นสวนรถยนต   และศนูยกําไร 
2.  สรางระบบการบริหารที่มีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลตอองคกร   
3. กระตุนการทํางานใหเกิดการปรับปรุง  พัฒนา เพื่อใหองคกรใชทรัพยากรอยางมี

ประสิทธิภาพ  และประสิทธิผล 
4. เปนแนวทางบริหารในการประยุกตใชในอตุสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนต 
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1.6  แผนการดําเนินการวิจัย 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
ขั้นตอนที่ แผนการดําเนินงาน มีค.47 เมย.47 พค.47 มิย.47 กค.47 สค.47 กย.47 ตค.47 พย.47 ธค.47 ม.ค.48 ก.พ.48 

1   สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ             
2   ศึกษาสภาพปญหาของโรงงานตัวอยาง              
3   วิเคราะหปญหา หาสาเหตุและผลกระทบของปญหา                
4   กําหนดศูนยกําไรตามการทํางานและตามกระบวนการผลิต                             

5 
  ออกแบบเอกสารที่จําเปนเพื่อเก็บขอมูลที่ใชในการวิจัย และจัดทํา 
  ตนทุน   มาตรฐานกระบวนการ       

            

6 
  ออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยการคํานวณรายรับ  รายจายแต  
  ละศูนยกําไร 

            

7   วิเคราะหผล  รายรับ รายจายแตละศูนยกําไร             
8  จัดตั้งศูนยกําไร และสรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ               
9  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ             

 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและ งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
2.1 ทฤษฎี ทีเ่กี่ยวกับการศึกษาการทํางาน 

 
การศึกษาการทํางาน  (Work  study) เปนคําที่ใชแทนถงึวิธีการตาง ๆ จากการศึกษาวิธีการ

ทํางาน (method study) และการวัดผลงาน  (work  measurement)  ซ่ึงใชในการศึกษาอยางมีระเบยีบ
ถึงการทํางานของคน  และพิจารณาองคประกอบตางๆ  ซ่ึงจะมีผลตอประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะ
ของการทํางานเพื่อการปรับปรุงการทํางานนั้นๆ ใหดีขึน้ 
 การศึกษาการทํางานจึงมีความสัมพันธโดยตรงกับการเพิ่มการผลิต   เราจึงใชการศกึษาการ
ทํางานนี้มาชวยในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรที่มีอยูเดิมดวยคาใชจายการลงทุนทีน่อยลง 
 2.1.1 ความสัมพันธและวิธีการของการศึกษาการทํางาน 
  การศึกษาการทํางานมีวิธีการแบงเปนการศึกษาวิธีการทํางาน  และการวัดผลงาน
ซ่ึงมี ความสัมพันธกันดังนี ้

1) การศึกษาวิธีการทํางานเปนการบันทึกและ          วิเคราะหวิธีการทํางานที่เปนอยูหรือที่ 
เสนอแนะไวอยางมีระบบและเปนเครื่องมอืเพื่อการพิจารณาและประยกุตใชงานงายขึ้น  รวมถึงเปน
วิธีการที่มีประสิทธิภาพและลดคาใชจาย 

2) การวัดผลงานเปนการประยกุตวิธีการที่ใชสรางเวลาทํางานใหกับคนงานที่ตองตาม 
คุณสมบัติ  ในการทํางานที่กาํหนดให    ในระดับการปฏบิัติงานที่ตั้งไว 

การศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงานจึงมีความสัมพันธกันอยางใกลชิด    คือการศึกษา 
วิธีการทํางานเกี่ยวของกับการลดสวนของงาน สวนการวดัผลงานเกี่ยวของกับการลดเวลาไร
ประสิทธิภาพ 
 ดังนั้นการกําหนดมาตรฐานเวลาทํางานของงานนั้น ๆ จึงทําไดภายหลังจากการศึกษา
วิธีการทํางานอนันํามาซึ่งมีวธีิการทํางานที่ดีกวา 
 ความสัมพันธของการศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงานแสดงในรปูที่ 2.1 
 การศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงานมีวิธีแยกไปไดตางๆ อีก  ถึงแมวาการวัดผลงาน
จะทําหลังจากการศึกษาวิธีการทํางานก็ตาม  ในบางกรณีวิธีการบางอยางของการวดัผลงาน  เชน
วิธีการสุมตัวอยางของงานทีท่ําอาจหาไดกอน เพื่อกําหนดเวลาไรประสิทธิภาพกอนที่จะ
ทําการศึกษาวธีิการทํางานตอไป  นอกจากนี้การศึกษาเวลาทํางาน (Time  study) ยงัมีประโยชนใช
ในการศึกษาเปรียบเทียบประสิทธิภาพของงานจากวิธีการทํางานที่ตางกัน 
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รูปที่ 2.1  แสดงความสัมพันธระหวางวิธีการทํางานและการวัดผลงาน 
(คัดลอกจาก วิจิตร ตณัฑสทุธิ์,วันชัย ริจริวนิช,จรูญ มหิทธาฟองกุล และ ชูเวช  ชาญสงาเวช,
การศึกษาการทํางาน หนาที3่1) 
 
 2.1.2 วิธีการหลักของการศึกษาการทํางาน 
 ขั้นตอนของการศึกษาการทาํงานแบงเปน  8  ขั้นดังนี ้
 1. เลือก   งานหรือกระบวนการที่จะทําการศึกษา 
 2. บันทึกและสังเกตการณโดยตรง    ในทกุสิ่งที่เกิดขึ้นในงานหรือกระบวนการที่เลือกโดย
การใชวิธีการบันทึกที่เหมาะสม  เพื่อเปนขอมูลที่เหมาะสมในการวเิคราะห 
 3. ตรวจตรา  ขอเท็จจริงที่บันทึกมาทุกๆเรื่อง  ที่นาสนใจโดยพิจารณาถึงจุดประสงคของ
การทํางานของงานนั้นๆ สถานที่ที่งานนัน้กําลังทําอยู  ลําดับการทํางานของงาน  คนทํางานและ
วิธีการอุปกรณการทํางาน 
 4. พัฒนา  วิธีการที่ประหยัดในการทํางานโดยพิจารณาสิ่งแวดลอมทั้งหมด 
 5. วัด  ปริมาณที่ตองทําในวิธีการทํางานที่เราเลือกใชและคํานวณมาตรฐานเวลาที่ตองใชใน
การทํางานนั้น 
 6. นิยาม  วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมและเวลาที่เกี่ยวของเพื่อการอางอิง 
 7. ใชงาน  วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามที่กําหนด 
 8. ดํารง   มาตรฐานของงานที่กําหนดขึ้นโดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม 

การศึกษาการทํางาน 

การศึกษาการทํางาน 
-ทําใหงานธรรมดาขึ้น 
-พัฒนาวิธีการที่ประหยัดกวา 

การวัดผลงาน 
-กําหนดเวลาทํางานของงาน 

อัตราผลผลิตที่สูงขึ้น 
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 2.1.3  เทคนิคการวัดผลงาน 
  เทคนิคการวดัผลงานมีดังตอไปนี้  
  1. การสุมงาน (Work sampling ) 
  2. การหาเวลาโดยใชนาฬกิาจับเวลา (Stop-watch  time study) 
  3. การหาเวลาโดยพรีดีเทอรมีน(Predetermined  time  standard : PTS) 
  4. ขอมูลมาตรฐาน (Standard  data) 
 ซ่ึงสามารถสรุปไดดังรูปที่ 2.2  
 

 
 

รูปที่ 2.2  การวัดผลงาน 
(คัดลอกจาก วจิิตร  ตัณฑสุทธิ์  และคณะ , การศึกษาการทํางาน  หนาที ่220) 

 
 
 

เลือก,บันทึก,ตรวจตราและวัดปริมาณ
ของงานที่ใช 

เวลามาตรฐานพรีดีเทอรมีน(PTS) การสุมงาน 

กับเวลาเผื่อเพื่อหาเวลามาตรฐานการทํางาน 

การจับเวลาโดยนาฬิกา 

หาเวลามาตรฐานการทํางาน 

หาขอมูลมาตรฐาน 

คํานวณ 
คํานวณ 
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2.2 ทฤษฎีที่เกี่ยวกับตนทุน 
 

ตนทุนการผลิต หมายถึง คาใชจายทีจ่ายไปสําหรับปจจยัทางการผลิต เพื่อใหไดผลิตภัณฑ 
หรือการบริการ 
 2.2.1 ประเภทตนทุน 
  ตนทุนจะมีความหมายแตกตางกันไปตามวตัถุประสงคที่นําไปใช   จึงมีการจําแนก
ประเภทตนทนุตามลักษณะและวัตถุประสงคของผูใชตนทุนเปน 8  ประการ ดังตอไปนี้ 

1. ตามสวนประกอบของผลิตภัณฑ 
2. ตามความสัมพันธที่มีตอการผลิต 
3. ตามความสัมพันธที่มีตอปริมาณของกิจกรรม 
4. ตามหนาที่ในการบริหารกิจการ 
5. ตามแผนกผลิตและการดําเนินงาน 
6. ตามงวดบัญช ี
7. ตามความประสงคในการวางแผนและควบคุมตนทุน 
8. ตามปญหาการตัดสินใจเฉพาะกรณ ี
2.2.1.1 การจําแนกตนทุนตามสวนประกอบของผลิตภณัฑ 
 ตนทุนการผลิตที่เปนสวนประกอบสําคัญของการผลิตสินคา   หรือบริการ   

ไดแกวัตถุดิบ   คาแรง และ คาใชจายการผลิต  การจัดแยกประเภทเชนนี้จะใหรายละเอียดแกฝาย
บริหารในการนําไปตีราคาสินคาคงเหลือ  (Inventory valuation) และคํานวณตนทุนขายเพื่อวดัผล
การดําเนนิงาน (Income  determination) สําหรับความหมายของตนทุนที่เปนสวนประกอบ ในการ
ผลิตสินคาหรือบริการมีดังตอไปนี ้

1) คาวัตถุดิบทางตรง คือ วัตถุดิบที่เปนสวนสาํคัญ  ใชในการผลิตสินคานั้นๆโดยตรง 
สามารถคํานวณไดโดยงายวาตนทุนวตัถุดบิที่รวมอยูในการผลิตสินคาหนวยเปนเทาใด 

2) คาแรงงานทางตรง  คือ       คาใชจายเปนคาตอบแทนแรงงานที่ทําการผลิตสินคา       
หรือบริการนัน้ๆ โดยตรง  ซ่ึงสามารถคํานวณตนทนุคาแรงที่ใชในการผลิตตอสินคาหรือบริการ
หนึ่งหนวยไดงาย เพื่อการเปลี่ยนสภาพของวัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูปหรือกึ่งสําเร็จรูป 

3) คาโสหุยการผลิต คือ ตนทุนการผลิตอื่นๆ           นอกเหนอืจากคาวัตถุดบิทางตรง   
และ คาแรงทางตรง  ซ่ึงไมสามารถคํานวณเปนคาใชจายตอหนวยของสินคา หรือ บริการไดโดยตรง 
ทั้งนี้คาใชจายที่นับวาเปนโสหุยการผลิตตามปกติมีดังนี้ 

- วัตถุดิบทางออม  หรือวัสดุส้ินเปลือง เปนคาวัตถุดิบทีใ่ชสนับสนุนการ
ผลิตใหการผลิต เปนไปโดยราบรื่น  ซ่ึงทราบไดยากวาใชวัตถุดิบเทาใด
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ตอสินคาหนึ่งหนวย เชน กระสอบบรรจุชิ้นงาน  น้ํามันหลอล่ืน
เครื่องจักร สกรู  ตะปู เปนตน 

- คาแรงงานทางออม  และเงินเดือนผูควบคุมงาน   เปนคาแรงที่ไมได
เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง  แตจําเปนตองมีไวเพือ่ชวยในการผลิต     
เชน  คาแรงหวัหนาแผนก   คาแรงพนักงานตรวจสอบคณุภาพ เปนตน 

- คาใชจายสาธารณูปโภคตางๆ เชน   คาน้ํา  คาไฟ  คาโทรศัพท  เปนตน 
- คาใชจายในการเชา   หรือ คาประกันภัย 
- คาเสื่อมราคาของเครื่องจักร 
- คาซอมบํารุงรักษา 

2.2.1.2  การจําแนกตนทุนตามความสัมพันธท่ีมีตอการผลิต 
 นอกจากการพจิารณาแยกประเภทตนทุนตามสวนประกอบของผลิตภัณฑ 

แลวอาจจะนํามาแยกประเภทเพื่อวัตถุประสงคในการวิเคราะหในรูปของความสัมพันธที่มีตอการ
ผลิตดังตอไปนี้   
   1. ตนทุนขั้นตน (Prime  costs) คือ  ตนทนุวัตถุดิบทางตรงรวมกับตนทุน
คาแรงทางตรง  เปนการพิจารณาตนทุนที่เกี่ยวพันกับการผลิตสินคานั้นโดยตรง 
   2. ตนทุนแปรสภาพ (Conversion   costs)   คือ  ตนทุนทีใ่ชในการเปลี่ยน
สภาพวัตถุดิบใหเปนสนิคาสําเร็จรูปซึ่งจะเทากับตนทนุคาแรงงานทางตรงรวมกับคาใชจายการผลิต 

2.2.1.3  การจําแนกตนทุนตามความสัมพันธท่ีมีตอปริมาณของกิจกรรม 
เนื่องจากตนทนุเปลี่ยนแปรตามการเปลี่ยนแปลงปริมาณกิจกรรม      การ 

เขาใจในพฤตกิรรมตนทุน จึงเปนสวนสําคัญในการจัดทํางบประมาณและการวิเคราะหผลการ
ดําเนินงาน  ตนทุนที่พิจารณาในเรื่องนีแ้บงออกเปน  4  ประเภท  คือ  ตนทุนผันแปร  ตนทุนคงที่   
ตนทุนกึ่งผันแปร  และตนทนุตามขั้นกิจกรรม 
   ตนทุนผันแปรหรือตนทุนแปรได (Variable costs) คือ  ตนทุนซึ่งมีจํานวน
รวมเปลี่ยนแปลงเปนอัตราสวนโดยตรงกับปริมาณกิจกรรม   ปริมาณกิจกรรมนีอ้าจแสดงในรูป
ตางๆ เชน หนวยของผลิตภัณฑที่ผลิตหรือขาย   ชั่วโมงแรงงาน   หรือ ช่ัวโมงเครื่องจักร   หรือ 
จํานวนระยะทาง (กิโลเมตร หรือ ไมล)  การที่ตนทุนผันแปรรวมมีความสัมพันธโดยตรงกับปริมาณ
กิจกรรม จึงเปนผลให   

1. ตนทุนผันแปรตอหนวยคงทีไ่มวาปริมาณกจิกรรมจะเพิ่มขึ้นหรือลดลง 
2. ติดตามไดโดยงายเปนตนทุนของแผนกใด 
3. หัวหนาแผนกที่กอใหเกิดรายการนี้จะเปนผูรับผิดชอบโดยตรงในการควบคุม 

ตนทุนประเภทนี้ 
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  ตัวอยางของตนทุนผันแปร  ไดแก  วัตถุดบิทางตรง  คาแรงงานทางตรง   วัสดุ
ส้ินเปลือง คากําลังไฟ   และคาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ  ฯลฯ 
  ตนทุนคงที(่Fixed  costs) คือ ตนทุนซึ่งมีจํานวนรวมไมเปล่ียนแปลงภายในชวงที่
พิจารณา (Relevant range) แมวาจะมกีารเปลี่ยนแปลงในปริมาณกจิกรรมไปในทางเพิ่มขึ้นหรอื  
ลดลงก็ตาม  ในกรณีที่ระดับกิจกรรมเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึน้เหนือชวงเดมิ  ตนทุนประเภทนีจ้ะเพิ่มขึ้น
และคงที่อยู ณ ระดับกิจกรรมอันใหม 
  การที่ตนทุนประเภทนี้คงที่ในจํานวนรวม  ไมวาปริมาณกิจกรรมจะเพิ่มขึ้นหรอื 
ลดลงไปเทาใดจึงมีผลทําให  
  1. ตนทุนคงที่ตอหนวยเปลี่ยนแปลงตามปริมาณกิจกรรม กลาวคือ   ตนทุนคงที่ตอ
หนวยจะลดลงเมื่อปริมาณกจิกรรมสูงขึ้น  และตนทุนคงที่ตอหนวยจะเพิ่มขึน้เมื่อปริมาณกิจกรรม
ลดลง 
  2. การแบงสรรหรือปนสวนตนทุนประเภทนีว้าจะเปนตนทุนของแผนกใด  ใน
จํานวนเทาใด จะขึ้นอยูกับการตัดสินใจของฝายบริหาร   หรือ ตามหลักเกณฑการปนสวนตนทนุ 
(Cost allocation method) ตัวอยางเชน  คาเชาโรงงานอาจนําไปปนสวนเปนตนทุนหรือคาใชจาย
ของแผนกตางๆตามเนื้อที่ของแผนก เปนตน 
  3. การควบคมุและตัดสินใจเกี่ยวกบัตนทนุคงที่   ขึ้นอยูกับฝายบริหารชั้นสูง
มากกวาระดับหัวหนาผูควบคุมงาน  เชน ในการประกันภัยโรงงาน  ผูบริหารเทานั้นที่เปนผู
ตัดสินใจวาจะเอาประกันภายในวงเงนิเทาใด และจะแบงสรรตนทุนโดยใชหลักเกณฑใด 
  ตัวอยางของตนทุนคงที่  ไดแก  เงินเดือนผูจัดการโรงงาน  คาเสื่อมราคาสินทรัพย  
ในโรงงาน  คาเชา  คาเบี้ยประกนัภยั   คาภาษีประกนัภัย คาภาษทีรัพยสินในโรงงาน  และคา
ซอมแซมโรงาน เปนตน 
  อนึ่ง  มีขอสังเกตวาการแจกประเภทตนทุนเปนตนทนุคงที่หรือตนทุนแปรผัน
อาจจะเปนผลจากการตัดสนิใจของฝายบรหิาร  เชน คาเสื่อมราคาของเครื่องจักร  ในกรณีทีก่ิจการ
ใชวิธีการใชวธีิการคํานวณตามอัตราเสนตรงก็จะถือวาเปนตนทุนคงที่    แตถาคํานวณตามชัว่โมง
เครื่องจักร  หรือ ตามหนวยผลิตก็จะถือวาเปนตนทุนผันแปร 
  ตนทุนกึ่งผันแปร (Semi variable  costs) คือ ตนทนุที่มีลักษณะผสมทั้งที่เปน
ตนทุนคงที่และตนทุนผันแปร  กลาวคือ  จํานวนรวมของตนทนุจะเปลีย่นแปลงตามปริมาณ
กิจกรรม  แตไมไดแปรไปในอัตราสวนโดยตรงกับปริมาณกิจกรรม  ตัวอยางเชน   การจายคา 
โทรศัพท  คาเชา  คาเบี้ยประกันภยั  คากําลังไฟ คาตรวจสอบคุณภาพสนิคา  ฯลฯ 
  ตนทุนตามขั้นกิจกรรม  (Step  cost )  หรือ ตนทุนกึ่งคงที่ ( Semi fixed  cost)  
หมายถึงตนทนุซึ่งคงที่ในชวงกิจกรรมหนึ่งๆ   เมื่อชวงกิจกรรมเปลี่ยนแปลงไปอีกระดับหนึ่ง  
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ตนทุนกจ็ะเปลี่ยนแปลงไปตามดวย   และจะคงทีเ่ทาเดมิตลอดชวงกิจกรรมอันใหม  ลักษณะของ
ตนทุนจึงเหมอืนขั้นบันได 
  2.2.1.4  การจําแนกตนทุนตามหนาท่ีในการบริหารกิจการ 
   ผังการจัดสายงานขององคกรธุรกิจตางๆ  มักจะมกีารแบงแยกหนาที่ใน
การบริหารเปน  4  หนวยงานใหญๆ  คือ  ฝายการผลิต  ฝายการตลาด  ฝายบริหาร  และฝายการเงนิ  
จึงมีการรวบรวมและสะสมตนทุนตามหนาที่ในการบริหารดังมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1) ตนทุนของฝายผลิตหรือตนทุนการผลิต  (Manufacturing   costs) คือ ตนทุนที่
เกี่ยวของกับการผลิตสินคาหรือบริการ  ซ่ึงไดแก   วัตถุดิบทางตรง  คาแรงทางตรง   
และคาใชจายการผลิต 

2) ตนทุนของฝายการตลาดหรอืตนทุนในการจําหนายสินคาหรือบริการ(Marketing 
costs or  Distribution costs) คือ ตนทุนที่เกดิขึ้นตั้งแตการแนะนําผลิตภณัฑสูตลาด
สงเสริมใหมีขายโดยใชส่ือโฆษณาในรูปตางๆ จนถึงการจัดสงสินคาถึงมือผูซ้ือ 

3) ตนทุน(หรือคาใชจาย)ของฝายบริหารหรือคาใชจายในการบริหาร (Administrative 
expense) คือตนทุนหรือคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากการบริหารและควบคุมการ
ดําเนินงานของกิจการ   เชน  เงินเดือนของฝายบริการเงินเดือนของฝายบัญชีและ
การเงิน 

4) ตนทุนทางการเงิน (Financing  costs)คือ ตนทุนที่เกดิขึน้เนื่องจากการที่กิจการตอง
จัดหาเงนิทุนมาดําเนินงาน  ในการนี้กจิการตองจายดอกเบี้ยเงนิกูเจาหนี้  ซ่ึงหนาที่
การจัดหาเงินกูนี้จําเปนของผูอํานวยการฝายการเงินหรือเหรัญญิก (Treasurer)
ประโยชนของการจัดประเภทตนทุนแบบนี้  คือ ความสะดวกของฝายบริหาร 

ระดับสูงในการเปรียบเทียบตนทุนที่เกดิขึน้ในแตละฝาย 
2.2.1.5 การจําแนกตนทุนตามแผนกการผลิตและการดําเนินงาน 

   แผนกผลิต (Production  Department) คือ แผนกที่ทําการแปรสภาพ
วัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูป การผลิตดังกลาวอาจจะใชแรงงานคนหรือแรงงานเครื่องจักร  ตนทนุ
ของแผนกผลิตจะถือเปนตนทุนของผลิตภัณฑเพราะเกีย่วของกับการผลิตโดยตรง 
   แผนกบริการ (Service   Department)คือ แผนกที่ไมไดผลิตสินคาโดยตรง
แตไดใหบริการแกแผนกอื่นๆ  ทั้งที่เปนแผนกผลิตและแผนกบริการดวยกัน  ตัวอยางเชน  แผนก
บัญชี  แผนกบริหารโรงงาน  แผนกบุคลากร  แผนกรักษาพยาบาล  แผนกควบคุมการผลิต   แผนก
งบประมาณ  ฯลฯ   ดวยเหตุที่แผนกบริการไมไดทําการผลิตโดยตรง   จึงตองมีการปนสวนตนทนุ
ของแผนกบรกิารเขาแผนกผลิต  แลวจึงคํานวณตนทุนในแผนกผลิต  (หลังจากปนสวนตนทนุของ
แผนกบริการใหแลว)  เขาเปนตนทุนของผลิตภัณฑตอไป 
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2.2.1.6 การจําแนกตนทุนตามงวดบญัชี 

   ในการวัดผลการดําเนินงานประจํางวดบัญชีหนึ่งๆ ตองมกีาร เปรียบเทยีบ
คาใชจายที่เกิดขึ้นในงวดเดียวกันโดยที่คาใชจายคือ ตนทุนที่ถูกใชประโยชนไปแลว  (Expired  
Costs) จึงมีการพิจารณาเพื่อจําแนกรายการที่เปนตนทุน   และคาใชจายออกจากกัน   ตนทุนสวนที่
ยังใชประโยชนไมหมด (Unexpired  Costs) ก็จะถือเปนตนทุนของสินทรัพยยกไปงวดหนา  ตรงกัน
ขามกับคาใชจายซ่ึงถูกคิดเขากับงวดบัญชีปจจุบัน   การพิจารณาตนทุนตามงวดของบัญชีเชนนี้
กอใหเกิดการจําแนกตนทุนเปนตนทุนผลิตภัณฑและตนทุนประจํางวด 
   ปกติตนทุนผลิตภัณฑจะถูกตดัเปนคาใชจายเมื่อพบวา   กิจการรายสินคา
ได  ตนทุนขายของสินคา (Cost  of   Goods  Sold)  จึงเขาลักษณะของคาใชจายไมใชตนทุนตามชือ่
ที่เรียกกนั 
   ตนทุนประจํางวด (Period  Costs) คือ  ตนทุนที่ไมไดเกี่ยวของกับการผลิต
จึงไมไดสะสมไวในตัวผลิตภณัฑ  หรือเรยีกอีกอยางหนึ่งวา  “ตนทุนทีไ่มไดเปนตัวสินคา”  รายการ
นี้จะถือเปนคาใชจายซ่ึงจะนาํไปหักออกจากคาขายในงวดบัญชีปจจุบนั  ตัวอยางเชน   คาใชจายใน
การขาย คาใชจายในการบรหิาร  เปนตน 

2.2.1.7 การจําแนกตนทุนตามความประสงคในการวางแผนและควบคุม 
   ในแงของการวัดผลการดําเนินงานเพื่อจัดทํางบการเงินนั้น         นักบัญชี
ตองรวบรวมแบงประเภทสะสม และบันทกึขอมูลจริง(Actual cost )หรือ กลาวอีกนยัหนึ่งคือกิจการ
ใชระบบบัญชตีนทุนจริง(Actual Cost Accounting  System)อยางไรก็ตามระบบนี้ไมสามารถให
ขอมูลเกี่ยวกับการวางแผนและควบคุมการดําเนินงานไดอยางเพียงพอ  ฝายบริหารตองการกําหนด
ตนทุนที่ควรจะเปนไวลวงหนา(Predetermined Costs)และใชขอมูลนี้วางแผนควบคุมการดําเนนิงาน
ของแผนกตางๆจึงมีการกําหนดตนทนุโดยประมาณหรือตนทุนมาตรฐานขึ้นมาเปนเครื่องมือสําคัญ
ในการบริหารกิจการ  
   ตนทุนโดยประมาณ (Estimated Costs) ในกิจการขนาดใหญหลายแหงมี
การประมาณจาํนวนคาใชจายการผลิตไวลวงหนา  สําหรับจัดสรรเขาเปนตนทุนในการผลิตสินคา
และตอมาไดมกีารประมาณจาํนวนคาใชจายการผลิตไวลวงหนา  สําหรับจัดสรรเขาเปนตนทุนใน
การผลิตสินคาและตอมาไดมกีารประมาณตนทุนของวัตถุดิบทางตรงและคาแรงงานทางตรงในการ
ผลิตสินคาหนึ่งหนวยดวย  กิจการจะใชตนทุนโดยประมาณนีเ้ปนเกณฑเปรียบเทยีบกับตนทนุที่
เกิดขึ้นจริง (Actual   Costs) ในงวดบัญชีนั้นหรือกลาวอีกนัยหนึ่งคือ  กจิการวางแผนในการผลิต
สินคาโดยอาศยัตนทุนโดยประมาณ   และตองการควบคมุตนทุนที่เกดิขึ้นจริงวาจะเปนไปตามแผน
ที่ประมาณหรือไม  โดยดจูากผลแตกตางระหวางตนทุนทั้ง  2  ชนิด  ผลจากการวิเคราะหผลตางจะ
ชวยใหฝายบรหิารทราบสาเหตุที่มาของผลตาง    และสามารถเขาแกไขขอบกพรองตางๆ ที่เกิดขึน้ 
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ในกระบวนการผลิตไดทันการ 
   ตนทุนมาตรฐาน  (Standard  Costs) คือ ตนทุนการผลิตที่ไดกําหนดไว
ลวงหนาอยางมีหลักเกณฑ   ทั้งนี้โดยใชปจจัยการผลิตที่มีอยางมีประสิทธิภาพ  การกําหนดตนทุน
มาตรฐาน  อาจจะเริ่มตนมาจากการจดัทํางบประมาณและตนทุนโดยประมาณ หรือประยุกตตนทุน
ที่เกิดขึ้นในอดตีประกอบกับขอมูลที่ไดมาจากการคนควาวิจยัทดลองตางๆ  เพื่อกําหนดมาตรฐาน
ในการผลิตสินคา  ในทํานองเดียวกนักบัตนทุนโดยประมาณ   ฝายบริหารจะใชตนทุนมาตรฐาน
เปนเครื่องมือในการวางแผนงาน  การวเิคราะหผลตางของตนทุนมาตรฐานจะชวยใหฝายบริหาร
ควบคุมการดําเนินงานใหเปนไปตามแผนที่วางไว 

2.2.1.8 การจําแนกตนทุนตามปญหาการตัดสินใจเฉพาะกรณี   
   ในกรณีที่ตองตัดสินใจในปญหาตางๆซึ่งเกิดขึ้นทั้งที่เปนปญหาประจาํวัน
หรือ เฉพาะหนา   ฝายบริหารยอมตองการทางเลือกที่ดีที่สุด  ซ่ึงในที่นี้ฝายบัญชีตนทุนจะตอง
รวบรวมขอมลูและรายละเอยีดตางๆ  ทั้งที่เปนเรื่องภายในและภายนอกกิจการเสนอตอผูบริหาร   
ปญหาตางๆ เหลานี้ไดแก 

1. ควรเลือกผลิตภัณฑชนิดใด 
2. จะตั้งราคาขายอยางไร 
3. จะวางแผนการผลิตเมื่อใด ระดับใด 
4. จะเพิ่มหรือยุบแผนกผลิตใด 

ในการพจิารณาตนทุนที่นํามาใชประกอบการตัดสินใจ  จะตองพิจารณา
ขอมูลและรายละเอียดที่เกี่ยวของกับทางเลือกทุกๆ ทาง หากไมมีขอมลูเพียงพออาจจะตองพยากรณ
ตนทุนขึ้นมาใหม  (Predicted  costs) หรือ ปรับปรุงตนทุนที่เกิดขึน้ในอดีต (Historical  Costs) ให
เขากับเหตกุารณปจจุบนั   สําหรับตนทุนทีใ่ชเปนประโยชนในการตัดสนิใจจะไดแก 
   ก. ตนทุนจม(Sunk  Cost) ตนทุนที่ไมอาจเปลี่ยนแปลงไดอีก   แมวาจะมี
การเปลี่ยนแปลงการดําเนินงาน    เปนตนทุนที่เกิดจากการตัดสนิใจในอดีต   ซ่ึงไมสงผล
กระทบกระเทอืนตอการตัดสินใจในปจจบุัน   เชน  คาเสื่อมราคาของสินทรัพยถาวร   หรือการ
ลาสมัยของสินทรัพยตางๆ 
   ข. ตนทุนเสียโอกาส  (Opportunity  Cost) คือตนทุนที่สวนที่เพิ่มขึ้นหรือ 
ลดลง  อันเปนผลมาจากการตัดสินใจที่จะกระทําการอยางใดอยางหนึ่งตนทุนนี้จะเกิดขึ้นก็ตอเมือ่มี
การเปลี่ยนแปลงจากวิธีการปฏิบัติใหม   ดังนั้นผูบริหารจึงตองพจิารณาตนทนุที่แตกตางกันใน
ระหวางทางเลือกทั้งสอง   ตําราบัญชีบางเลมเรียกตนทนุประเภทนี้วาตนทนุสวนที่เพิ่มขึน้  
(Incremental   Cost) หรือ ตนทุนสวนทีล่ดลง (Decremental   Cost)  ทั้งนี้ขึ้นกับลักษณะการ
เปล่ียนแปลงของตนทุน 
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 2.2.2  ระบบตนทุน 
  ในการกําหนดหาและควบคมุตนทุนการผลิต  จะมีระบบตนทุนที่ใชในการสะสม
และจัดสรรตนทุนการผลิตพอสรุปไดดังนี้ 
  2.2.2.1 ระบบตนทุนงานสัง่ทํา   
   ใชกับกรณีมีความหลากหลายของผลิตภัณฑ และมีขัน้ตอนกระบวนการ
ผลิตหลายขั้นตอนการวิเคราะหตนทนุการผลิตจะมีความยุงยากซับซอนมาก   และเพื่อจะสามารถ
กําหนดตนทุนการผลิตได   จําเปนตองมีการวิเคราะหขัน้ตอนกระบวนการผลิตแตละขั้นตอน  การ
ประมาณคาแรงตามปริมาณและคาแรงงานที่จาย   คํานวณหาปริมาณวตัถุดิบหรือวัสดุที่ใช    และ
ตนทุนวตัถุดิบทางตรง  รวมทั้งการคํานวณคาใชจายโรงงานโดยประมาณการ 

2.2.2.2 ระบบตนทุนกระบวนการ 
ใชกับการผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต       ที่คอนขางจะเปนมาตรฐาน 

เดียวกัน  มีการผลิตที่ตอเนื่องกัน  เปนระบบที่เนนหนกัดานงวดเวลาการผลิต  และจํานวนหนวย
ผลิตที่ทําการผลิตโดยจะเปนการผลิตจํานวนมาก   ซ่ึงมุงผลิตเพื่อเก็บเปนสินคาคงคลัง  

2.2.2.3 ระบบตนทุนมาตรฐาน 
   เปนระบบที่เร่ิมตนดวยตนทนุตอหนวย  แทนที่จะคํานวณตนทุนการผลิต
ตอหนวย  โดยไมใชขอมูลในอดีต  แตจะใชวิธีการประมาณการตนทุนการผลิตที่  “ควรจะเปน”  
ตามขอกําหนดทางการผลิตดานวัสดหุรือกระบวนการผลิต 

2.2.3 การควบคุมตนทุนการผลิต 
การควบคุมตนทุนการผลิต  หมายถึง   กิจกรรมที่จําเปนทุกชนิด  ที่เกี่ยวของกับ

การผลิตในโรงงาน  ซ่ึงกอใหเกิดคาใชจายที่เปนตนทุนการผลิตของโรงงาน   ไมวาจะเปนเรื่อง
วัตถุดิบ  แรงงานเทคนิคการผลิต   กรรมวธีิการผลิต   การบริหารโรงงาน  หรือ พัสดุคงคลัง   เปน
ตน   เพื่อควบคุมตนทุนที่ใชจริง  เมื่อเปรียบเทียบกับมาตรฐานของตนทุนที่กําหนดไว  และเพื่อ
กอใหเกิดทั้งประสิทธิภาพในการผลิต   และประหยัดคาใชจายอยางเตม็ที่ 
  ในการควบคุมตนทุนนัน้  จะใชการควบคุมใหตนทนุเปนไปตามแบบที่วางไวได  
3  ประการ คือ 

1. ตนทุนโดยประมาณ (Estimated  Cost) 
เปนการประมาณตนทุนการผลิต  โดยประมาณมูลคาของปจจัยการผลิตแตละชนดิ

ที่กิจการคาดวาจะเกิดขึ้นจากการผลิตสินคาในระยะเวลาหนึ่ง  ซ่ึงประมาณจากตนทุนในอดีตถัว
เฉลี่ย   ประกอบกับการคาดคะเนการเปลี่ยนแปลงตางๆ 

2. งบประมาณ (Budgeting) 
คือ  การวางแผนการดําเนนิงานของกิจกรรมที่แสดงเปนตัวเลข  งบประมาณจะ 
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แสดงในรูปตวัเงิน   จํานวนผลิตภัณฑ   จํานวนชัว่โมงการทํางาน  และจํานวนเวลาของการใช
เครื่องจักร  เปนตน   นอกจากนี้งบประมาณยังใชตรวจสอบการปฏิบัติงานจริงได 

3. ตนทุนมาตรฐาน( Standard  Cost) 
เปนมูลคาที่กิจการคาดวาจะเกิดขึ้นจากการผลิตสินคา  หรือการดําเนนิการ  โดย

คํานึงถึงประสิทธิภาพในการผลิต   สภาพเศรษฐกิจ   และปจจยัอ่ืนๆประกอบกัน 
2.2.4 ประโยชนท่ีไดจากการใชขอมูลตนทุน 
 ขอมูลตนทุนจะใหประโยชนตางๆดังตอไปนี้ 

1. ใชในการคํานวณตนทุนในการผลิตสินคาหรือบริการ(Product Costing) 
2. ใชในการวัดผลกําไรขาดทุนประจํางวด (Income  Determination) 
3. ใชในการจัดทาํงบประมาณ 
4. ใชในการควบคุมตนทุนและคาใชจายในการดําเนินงาน 
5. ใชในการวัดประสิทธิภาพของทรัพยากรตางๆที่ใชในการดําเนินงาน 
6. ใชในการกําหนดราคาของสินคาหรือบริการ 

 
2.3 ทฤษฎีที่เกี่ยวกับศูนยกําไร 
 
 การบริหารแบบศูนยกําไร (Management  by Profit  Center) คือแนวนโยบายและรปูแบบ
วิธีการบริหารที่นํามาใชเพื่อเนนประสิทธิภาพขององคกร  ซ่ึงเปนวิธีที่สามารถสงเสริมสมรรถภาพ
การปฏิบัติงานของสาขาดําเนินงานหรือหนวยงานตางๆภายในโครงสราง  และถือไดวาเปน
แนวนโยบายการบริหารมุงถึงอนาคตเปนสาํคัญ ซ่ึงองคกรขนาดใหญมกัจะนํามาใชเพื่อยกระดับให
เกิดความสําเร็จเปาหมายที่สําคัญยิ่งๆขึ้นไป 
 2.3.1 ปญหาและจุดเริ่มตนของแนวความคดิ 
  แนวความคิดของการบริหารแบบศูนยกําไรมีความเปนมาควบคูกับปรชัญาการ
บริหาร ที่มีการกระจายอํานาจ   หรือกลาวอีกนยัหนึ่งกค็ือ   ปญหาขององคกรธุรกิจที่มีขนาดใหญ   
ทําใหมีความจาํเปนที่จะตองดําเนินการเปลี่ยนวิธีการบริหารใหเปนแบบกระจายอํานาจ  และการ
จัดตั้งศูนยกําไรขึ้นมาเพื่อการบริหาร   ตามวิธีนี้กําไรจะเปนกลไกสําคัญที่จะอํานวยใหการบริหาร
ดานตางๆสําเร็จผลดวยดี    เปนวิธีการบรหิารที่มีประสิทธิภาพสูง 
 2.3.2  เหตุท่ีตองมีการกระจายอํานาจ 
  ถาหากไดพจิารณาสภาพขององคกรขนาดใหญที่ดําเนินการมานาน จะพบวา
ขอบขายการดาํเนินงานและโครงสรางขององคกรไดขยายตัวขึ้นอยางรวดเร็ว  ในขณะทีก่ารเติบโต
ขยายตวัเร่ือยมาในระยะแรกจนถึงระยะหนึ่งที่หนวยงานภายในหรือสาขาดําเนินงานยังมีจํานวนไม
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มากนั้น  สภาพการดําเนนิงานในโครงสรางก็มิไดสอใหเห็นถึงปญหาแตประการใด   แตเมื่อ
ขนาดไดขยายตัวใหญขึ้นเรื่อยๆ  จนกระทั่งมีสาขาดําเนินงานมากๆ  มหีนวยงานแตกตัวออกไปเปน
จํานวนมากทั้งในประเทศและตางประเทศหรือมีการขยายตัวในดานผลิตภัณฑและบรกิารที่ขายมาก
ชนิดยิ่งขึ้น  และตองกระจายออกไปดําเนินการในที่ตางๆ ทั่วไป  กวางและไกลออกไป   การ
ดําเนินการในโครงสรางเดียวกันที่มจีุดของการสั่งการที่จุดเดยีว  ยอมขาดความคลองตวั 
“เปรียบเสมือนคนอวนที่อุยอาย”   ปญหาที่เกิดขึ้นและปรากฏใหเหน็มีหลายประการดวยกันคือ 
 1. เกิดความลาชาในการตดิตอ  การสั่งการยังคงขึ้นอยูกบัสํานักงานใหญเปนสวนมาก  ทํา
ใหสาขาดําเนนิงานที่อยูไกลออกไป   ณ  จุดขายซึ่งเปนจุดของการดําเนินงานทีสํ่าคัญ   ตองขาด
ความคลองตัว  ไมสามารถรับผิดชอบ  ตัดสินใจ   และส่ังการดวยตนเองไดอยางรวดเร็วเทาที่ควร 
 2. การรวมอํานาจการตัดสนิใจที่มแีนวโนมมุงไปที่สํานักงานใหญทัง้หมด  ทําใหการ
กําหนดความรบัผิดชอบไมชัดเจน  ไมสามารถแยกชดัตามจุดสําคญัหรือระดับของการบริหารที่
ตางกัน  และคาบเกี่ยวไปมาจนไมอาจตดิตามดูผลการปฏิบัติงานที่ควรจนจะเปนระเบียบกวา  การ
วัดผลและการตอบสนองโดยใหรางวัลผลตอบแทนตอความสามารถของผูปฏิบัติ  จึงไมอาจทําไดดี
เทาที่ควร 
 3. สภาพดังกลาว   เปนอปุสรรคสําคัญที่ทําใหแตละสาขา ไมอาจเรงประสิทธิภาพในการ
ทํากําไร และขาดสมรรถภาพในการตอบสนองและใหบริการแกลูกคาและทองถ่ิน  การขยายตวัของ
องคกรโดยสวนรวมจึงชาลงกวาเดิม 
 4. นอกจากนี ้  ดวยการขยายตวัเร่ือยมาตามโครงสรางที่มีการแบงหนาที่งานชัดแจงเปน
สวน ๆไป  เชน  แผนกขายและแผนกผลิต  เมื่อเลยขนาดที่เหมาะสม  ทําใหเกิดปญหาดานสายการ
บังคับบัญชาขาดความชัดแจง  หรือการประสานงานระหวางกันกระทบไดยากขึ้น    ไมเปนอันหนึ่ง
อันเดียวกนัมากขึ้นเรื่อยๆ 
 ดวยเหตดุังกลาว  ฝายบริหารทุกองคกรจงึจําตองปรับปรุงวิธีการบริหารเสียใหม  เพื่อให
สามารถลดหรือแกปญหาที่เกิดขึ้น  ใหเกิดสภาพบรรยากาศใหมที่จะเอื้ออํานวยใหสาขาสามารถ
ปฏิบัติงานไดคลองตัวขึ้น 
 2.3.3  เหตุผลของการใชตัวกําไรเปนเครื่องมือ 
  เหตุที่ใชกําไรเปนเครื่องมือสําหรับการบริหารในแนวทางใหมเพราะ 
  1. กําไร เปนเครื่องวัดประสทิธิภาพ  และความสามารถที่ชัดแจงที่สุด 
  2. การวัดผลทีต่ัวกําไร  เทากบัเปนการวดัผลการปฏิบัติงานทุกดาน  ที่สามารถดูผล
สุดทายตัวเดียว  ซ่ึงเปนผลจากการปฏิบัติดานตางๆ 
  3. กําไรเปนสิง่จูงใจสําหรับทุกฝายและเปนตัวนําทาง  เพื่อการปฏิบัติงานทุกดาน 
เพราะ   
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  -  เปนเครื่องมือตอบแทนแกผูปฏิบัติงาน  และแกพนกังานโดยสวนรวมที่จะ
ไดรับผลตอบแทนดีขึ้น 
  -   เปนทรัพยากรที่สามารถเพิ่มมูลคาทรัพยสิน      และเปนทุนทรัพยสําหรับการ
ดําเนินงานและการขยายงานตอไป 
  - เปนกําลังสําคัญในการเพิ่มโอกาสการปรับปรุงคุณภาพการปฏิบัติงาน  การ
จัดระบบ  การผลิต   การทํางาน   และการใหบริการแกลูกคาที่ดีขึ้นพรอมกับการตอบแทนแกสังคม
สวนหนึ่งดวย 
  -   เปนเครื่องชักจูงใหไดรับการสนับสนุน  จากผูถือหุนที่เปนเจาของกิจการไดดี
และมากยิ่งขึ้น 
 2.3.4 กลวิธีการทํากําไร 
  วิธีที่จะคิดวางแผนและตดิตามความสามารถในการทํากาํไรนั้น  จะสามารถทําได
โดยอาศัยหลักการบัญชี  ควบคูกับการพยายามใช  หลักการบริหารตนทุน(Cost  Management)  
ตลอดเวลา   ทั้งในขั้นของวางแผนคิดจะดําเนินงาน   และในขั้นตอนของการปฏิบัติงานทุกอยาง
และทุกครั้ง   หลักสําคัญ  2  ประการ คือ 
  1. จะตองพยายามคิดหาวิธีเพิ่มผลได     จากการใชทรัพยากรทุกประเภท 
(Maximizing  resource  used ) และ 
  2. ตองพยายามคิดหาวิธี  ลดตนทุน ของทรัพยากรที่จะใชทุกชนดิ (Minimizing   
resource   cost) 
  ตามแนวคิดของศูนยกําไร (Profit  Center) นั้น   

- ศูนยกําไรยอมจะถูกคิดคาใชจายในบรรดาคาใชจายตางๆของตน 
- ขณะเดียวกนั  รายไดที่ศนูยกําไรทําไดดวยตนเอง   ไมวาจะเปนจากการ

ขายผลิตภัณฑหรือการบริการ   ก็ถือเปนรายไดของศูนยกาํไรนั้น 
- ผลตางก็เปนกาํไรของศูนยกาํไรนั้น 

  ในการคิดคํานวณคาใชจาย  และรายไดนี้   สวนใหญจะคํานวณจากเฉพาะรายจาย
และรายไดของศูนยกําไรโดยตรง   ที่ศูนยกําไรสามารถควบคุมได(Controllable   direct  expense  &  
Income ) 
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 รูปที่  2.3  แสดงกลไกวิธีคดิและวิธีทําภายใตการบรหิารงานในระบบศูนยกําไร(คัดลอกจาก ธงชยั  
สันติวงษ ,2525,เทคนิคการบริหารแผนใหม   การบริหารแบบศูนยกําไรและงบประมาณฐานศนูย) 
 

2.3.5   ขอบเขตของความอิสระในการดําเนนิงาน 
 ภายใตการบรหิารแบบกระจายอํานาจโดยศูนยกําไร  นี้  ผูบริหารศูนยกําไรยอมจะ

มีอิสระในการดําเนินธุรกจิของตนภายใตขอบเขตของสิ่งที่กําหนดของฝายบริหารดังนี้คือ 
  -  เปาหมาย  กาํไร   และปริมาณธุรกิจ (Objective) 
  -  นโยบาย    (Policies) 
  -  งบประมาณ (Budget) 
  - มาตรฐานการปฏิบัติงาน    และกฏขอบังคับระเบียบขององคกรและกฎหมาย 
(Standards  and  Regulations) 
  กรอบหรือขอบเขตขอจํากัดดังกลาวนี้  โดยหลักการแลวยอมจะตองมกีารพิจารณา
และกําหนดขึน้มาโดยมหีลักเกณฑและทาํขึ้นอยางชัดแจงที่สุดและสมเหตุสมผล   ผูบริหารศูนย

เพิ่มผลไดสูงสุด 
จากการใชทรัพยากร 

ลดตนทุนทรัพยากรที่
ใชใหอยูระดับต่ําสุด 

ทําการวัดผลและ :  พิจารณาถึงระดับกําไรที่ทําไดและ 
ประเมินผล             ความเร็วในการสรางผลกําไร 

ใชงบดุลติดตามการเปลี่ยนแปลงของทรัพยสินและ
หนี้สินตางๆพรอมกับงบประมาณรายไดและรายจาย 

กําไร 

ทําความเขาใจและกําหนดดานงานที่สามารถสราง
กําไร พรอมกับคาใชจายที่จายตองควบคุม 
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กําไรยอมมีอิสระอยางเต็มทีภ่ายใตขอจํากดัดังกลาวทีจ่ะ  คิด  และ ริเร่ิม   ดําเนินธุรกิจตางๆดวย
ตนเองใหกาวหนาเต็มที่ตามความสามารถของตน  โดยพยายามมุงสรางกําไรใหปรากฏเปนผลงาน
ออกมา 
 2.3.6  ผลดี  ผลเสีย ของการกระจายอํานาจแบบศูนยกําไร 
 ผลดี  
  1.ชวยใหหนวยดําเนนิงานที่เปนศูนยกําไร มีความคลองตัวในการตอบสนองลูกคา    
สามารถตัดสินใจดวยตนเอง  และรวดเร็วข้ึน 
  2.  เสริมศักยภาพการแขงขัน      เอื้ออํานวยใหมกีลไกในการแขงขันในตลาดดีขึ้น  
ซ่ึงจะทําใหการขยายตัวทาํไดงายและเปนไปได 
  3. คุณภาพการตัดสินใจจะดขีึ้น    เพราะอํานาจการตัดสินใจไดมอบใหกับผู
ใกลชิดเหตุการณที่เขาใจดีปญหาตางๆ 
  4.  ผูบริหารระดับสูงสามารถลดเวลาที่เคยใชแกปญหาประจําวนั     หันกลับมา
สนใจใชเวลากับเรื่องใหญ  เพื่อแกไขปญหาพื้นฐานที่สําคัญกวา 
  5.  สงเสริมการคิดริเร่ิม   ใหโอกาสในการพัฒนาตนเองที่จะสามารถรับผิดชอบได
มากขึ้น  และมีโอกาสกาวหนารวดเรว็ขึ้นตามประสิทธิภาพผลงาน 
  6. โดยที่หนวยดําเนนิงานที่เปนศูนยกําไรจะทําอะไรได ดวยตนเองการตอบสนอง
ความพอใจแกลูกคา  และการชวยแกไขปญหาใหแกลูกคาจึงมีประสิทธิภาพสูงขึ้น  จะชวยลดความ
ไมเปนกนัเอง ตอลูกคา  และปญหาการเลี่ยงไมตอบปญหาแกลูกคาจะหมดไปความสัมพันธที่เปน
กันเองกับลูกคายอมจะดีขึ้นดวย 
  7. ในทกุจุดของความรับผิดชอบ    จะมีเปาหมายที่ตองรับผิดชอบที่ชัดแจงเปน
ของตนเอง  กอใหเกิดความกระชับและฉับไว  แตละจุดที่ตางฝายตางสามารถสนใจลูกคาไดดขีึ้น  
โดยไมตองเสยีเวลาตดิตอสอบถามและขออนุมัติระหวางกันภายใน 
 ผลเสีย 
  1.  อาจมีอันตรายในการตัดสินใจผิดพลาด     เพราะเรื่องเชนนี้ยอมตองใชเวลาใน
การฝกฝนเรียนรูดวยตนเอง   แตการระมดัระวังและทํางานอยางมีหลักเกณฑโดยมีระบบงานที่ด ี  ก็
ยอมชวยปองกนัได 
  2. อาจเกิดกรณีการปฏิบัติไมประสานสอดคลองกัน  เชน   อัตราสวนลดที่ใหกับ
ลูกคา กําหนดเวลาการใหสินเชื่อ  และนโยบายการใหบริการตางๆ  ซ่ึงเปนภาระหนาที่ของผูบริหาร
แตละระดับทีจ่ะตองปรับใหเปนแนวทางเดียวกันหรือใกลเคียงกัน  คือ  ใหมคีวามคงเสนคงวา
(Consistency) 
  3.  คาใชจายจะสูงขึ้น  เพราะตางฝายตางจะเพิ่มคน    และ   จัดหาสิ่งตางๆมากขึ้น 



 21
  4.  ความเปนอิสระ  อาจทําใหการคํานึงถึงสํานักงานใหญ  มีนอยลงไป การ
รักษาประโยชนของสวนกลางอาจนอยลง 
  5.  อาจทําใหมุงสนใจแขงกนัทํากําไรในระยะสั้น    จนไมเปนผลดีสําหรับการทํา
กําไรในระยะยาว คุณภาพของการทํากําไรที่จะกอใหเกิดผลในระยะยาว  จึงเปนสิ่งสาํคัญและเรงรัด
ใหทํากําไรมากไปจนเกินเหตุผล   จะสงผลเสียทําใหเกิดความกลวัมากเกินไป จะเกิดสภาพการ
ทํางานแบบ  “ลูบหนาปะจมูก”   หรือ “แบบขอไปท”ี   โดยไมคํานึงถึงผลเสียที่อาจเกิดขึน้ใน
ภายหลัง จนกลายเปนเรื่อง ขอใหตัวรอดไปวันตอวัน  
  6.  การโอนหรือคิดคาใชจายระหวางกนั     อาจเปนเรือ่งยากที่ตองมรีะบบขอมูล
บัญชีตนทุนที่เปนระเบียบที่จะคิดคํานวณไดถูกตองจึงตองพยายามแกไขและจัดระบบขอมูลเพื่อใช
ในทางบริหารใหดีขึ้นเรื่อยๆ การวัดผลจึงจะมีความถูกตองแมนยําและเปนธรรมยิ่งขึ้น 
  กลาวโดยสรุป  การบริหารแบบกระจายอาํนาจโดยใชศนูยกําไร  และมีตัวกําไร
เปนกลไกสําคญัในการบริหารตามระบบนี ้   มีเปาหมายสําคัญที่จะสรางระบบการปฏิบัติงานของ
องคกรใหมีการเตรียมพรอมเพื่อความกาวหนาในอนาคต  สามารถแขงขันกับคูแขงขันอยางมี
ประสิทธิภาพ  มีสมรรถภาพในการปฏิบตัิงานที่คลองตัว  มีการสนใจมุงตลาด ใหบริการแกลูกคา
ดวยคุณภาพของการใหบริการ   ตอบสนองความตองการของชุมชนในทองถ่ินไดดีขึ้น  เพื่อใหมี
บทบาทใหมในการสรางความเจริญใหกับทองถ่ินพรอมกับการทาํกําไร 
  ความปรารถนาอีกประการหนึ่งของฝายบริหารระดับสูง ที่หวังผลจะไดมาพรอม
กัน คือ  ตองการสรางและพัฒนานักบรหิารแนวใหม   ที่มีความสามารถคิดริเร่ิมสรางสรรค เพื่อ
สรางกําไรใหกับองคกร   โดยการสรางและพัฒนาธรุกิจในฐานะผูริเร่ิมสรางกิจกรรมใหมๆ ใน
แนวทางใหม  หรือการสามารถปฏิบัติส่ิงใหมดวยแนวใหมไดเสมอนัน่เอง 
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2.4  บทความ และงานวจิัยที่เกี่ยวของ 
 
เจริญเทพ   สิริปญญาวิทย,2539 
 งานวิจยันี้ไดพฒันาการใชโปรแกรมคอมพวิเตอรสําหรับการจัดทํา ตนทุนมาตรฐานใน
โรงงานตัวอยาง   ซ่ึงโปรแกรมที่พัฒนาประกอบดวย  2  สวน  คือ   สวนที่ใชในการคํานวณและ
สวนที่ใชเปนฐานขอมูล    ทั้งดานการผลิตของโรงงานและฐานขอมลูดานตนทุนมาตรฐานซึ่งทั้ง  2  
สวนถูกพัฒนาขึ้นโดยใช  โปรแกรม   Microsoft   Visual  Basic Version  5.0   บน  Microsoft  
Window  95  โดยมีความสามารถของโปรแกรม ดังนี ้

1. ประเมินตนทนุคาแรงงานมาตรฐานได 
2. คํานวณผลผลิตรวมของโรงงานแยกตามประเภทของสินคาได  โดยสามารถรายงาน 

ผลผลิตเปนรายวัน  และรายเดือนของแตละสวน 
3. คํานวณตนทุนมาตรฐานคาแรงงานของสินคาในแตละสวนงานได 
4. แกไขตนทุนมาตรฐานคาแรงงานของสินคาในแตละสวนงานได 
5. คํานวณตนทุนมาตรฐานของผลผลิตได 

ผลการดําเนินงานของโปรแกรมคอมพิวเตอรนี้  สามารถลดระยะเวลาและคาใชจายใน
การกําหนดตนทุนมาตรฐาน   ซ่ึงสามารถนําไปประยุกตใชกับตนทุนมาตรฐานวตัถุดิบ  ตนทนุ
มาตรฐาน  คาแรงงาน  และตนทุนมาตรฐานคาใชจายการผลิตสําหรับอุตสาหกรรมอื่นได 
 
ดวงดี  อังศมาพร,2542 
 งานวิจยันี้ไดปรับปรุงระบบตนทุนการผลิตในโรงงาน   โดยใชระบบตนทุนกจิกรรม   มี
การพัฒนาโปรแกรมคอมพวิเตอรเปนเครือ่งมือชวยในการเก็บขอมูลกิจกรรม   และสรางรูปแบบ
การจัดสรรตนทุนจากทรัพยากรไปสูกิจกรรม  และจากกิจกรรมไปสูผลิตภัณฑ    เพื่อคํานวณตนทุน
ของผลิตภัณฑ และรายงานผลเปนบัญชีกิจกรรม 
 ผลการวิจัยแสดงใหเห็นวาการปรับปรุงระบบตนทุนการผลิตในโรงงานทําใหไดขอมูล
ตนทุนของผลิตภัณฑถูกตอง  รวดเร็ว   และสามารถสะทอนถึงสิ่งที่กอใหเกิดตนทนุ  รวมทั้งยัง
มองเห็นตนทนุแตละกิจกรรม    ทําใหสามารถตัดกิจกรรมบางอยางที่ไมเพิ่มมูลคาเพือ่ลดตนทุนการ
ผลิตได 
 
อมตะ   หาญวริิยะพันธ,2544 
 งานวิจยันี้ไดปรับปรุงระบบสารสนเทศเพื่อใหการคํานวณตนทุน และการควบคุมตนทุน
การผลิต สามารถทําไดถูกตองแมนยํา  และทันสมยัมากยิ่งขึ้น เพื่อใหการตดัสินใจทางธุรกจิ



 23
สามารถกระทําไดอยางถูกตอง  โดยศึกษาในโรงงานผลิตเพลารถบรรทุก   จากการศึกษาพบวา  
ระบบสารสนเทศที่ประกอบดวย  สวนนําเขาขอมูลขาดความนาเชือ่ถือ   สวนประมวลผลไม
สอดคลองกับสภาพความเปนจริง   และ สวนรายงานผลไมเพียงพอตอการตัดสินใจทางธุรกิจ  จึงได
ปรับปรุงระบบสารสนเทศ  3  สวนดวยกัน  คือ  สวนนําเขาขอมูลใหไดรับความนาเชื่อถือโดย 
จัดทํามาตรฐานและคูมือปฏิบัติงานของการวิธีการจดบันทึก   ตรวจสอบ  และรวบรวมขอมูลการ
ผลิต    สวนประมวลผลใหถูกตองแมนยํา  สะดวกและรวดเร็วโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมา
สนับสนุนในสวนนี้   และสวนแสดงผลใหครอบคลุมความตองการโดยออกแบบรายงานตนทนุการ
ผลิต  และการดําเนินการตางๆ   และจัดทํารายงานการวิเคราะห  เพือ่เปนแนวทางในการควบคุม
ตนทุน   ผลจากการปรับปรุงระบบสารสนเทศทําใหได  ระบบการตรวจสอบและการควบคุมตนทุน
การผลิต โดยอาศัยการวเิคราะหความแปรปรวนเพื่อทราบสาเหตุของการเบี่ยงเบน    และเปน
แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตตอไป  
 
ณัฐพันธ     บวัวราภรณ,2544 
 งานวิจยันี้มวีัตถุประสงค เพื่อพัฒนาและปรับปรุงระบบการคิดตนทุนสําหรับ โรงงานผลิต
แหนบรถยนต  โดยมกีารพัฒนาโปรแกรมคอมพวิเตอรขึ้นมาสนับสนุนการดาํเนินงานในการ
ปรับปรุงระบบตนทุนโดยไดนําระบบตนทุนกระบวนการมาใชในการคํานวณตนทุน   โดยมีการ
ปรับปรุงใหมกีารจัดสรรคาใชจายเขาสูกระบวนการผลิตใหตรงตามสภาพความเปนจริง จากนั้นทาํ
การคํานวณอตัราการใชจายของแตละกระบวนการตามโครงสรางคาใชจาย  และมีการนําระบบ
บัญชีแยกประเภทมาเปนเครือ่งมอืสําหนับการคํานวณคาใชจายทีเ่กิดขึน้ในแตละกระบวนการ 
 
ชัยวุธ  แกววิจติต ,2545 
 งานวิจยันี้ไดนาํเสนอระบบการคํานวณตนทุน ที่สอดคลองกับสภาพการผลิตของ
โรงงานผลิตเครื่องมือวัดทางอุตสาหกรรม   โดยทําการออกแบบเอกสารและรายงานที่จําเปน
สําหรับการเกบ็ขอมูลที่ใชในการคํานวณตนทุนและจัดทํางบประมาณ     จากนัน้คํานวณอัตราการ
จัดสรรตนทุนตางๆ    เพีอ่จัดทํางบประมาณ และพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรขึ้นมาชวยในการ
คํานวณดวย    จากผลการวิจัยสามารถชวยใหโรงงานตัวอยางทราบตนทุนที่แทจริงของผลิตภัณฑ
แตละชนดิ และทราบโครงสรางตนทุนอยางละเอียด  อีกทั้งยังใชควบคุมคาใชจายและสนับสนนุ
การตัดสินใจใหกับฝายบริหารได 
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พัชราภรณ    เอี่ยมอนันตวัฒนะ,2546 
 งานวิจยันี้ไดออกแบบระบบสารสนเทศ  เพื่อจัดทําและควบคุมตนทุนการผลิตของ
โรงงานผลิตชุดสายไฟทีใ่ชในยานยนต   จากการศึกษาในโรงงานตัวอยางพบวาไมมีระบบการ
คํานวณตนทุนการผลิต  มีเพียงแตการประมาณราคาขายเทานั้น  จึงไดออกแบบระบบสารสนเทศใน
การจัดทําตนทนุการผลิตขึ้นมาใช  และอาศัยโปรแกรมคอมพิวเตอรมาสนับสนุนระบบ   พรอมทั้ง
จัดรูปแบบองคกรใหมเพื่อใหการบริหารมปีระสิทธิภาพเพิ่มขึ้นและเหมาะสมกับระบบสารสนเทศ
ที่จัดตั้งขึ้น 
 จากการนําระบบสารสนเทศไปใชจึงทําใหโรงงานสามารถควบคุม และคาดคะเนตนทุนได   
โดยอาศัยรายงานตางๆ  ที่จดัทําขึ้น เชน   รายงานตนทุนการผลิตประจําเดือน  รายงานการใช
วัตถุดิบประจําเดือน   เปนตน 
 
นพวรรธน    รุจิพงศภัทธ,2546 
 งานวิจยันี้มวีัตถุประสงคเพื่อพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร ที่ชวยในการประมาณตนทุน
การผลิตสําหรับอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม   โดยศกึษากระบวนการผลิตตั้งแต  การแปรรูปไม 
จนกระทั่งประกอบเปนผลิตภัณฑ    แลวจัดเก็บขอมูลตางๆเปนฐานขอมูล  ตอจากนั้นไดออกแบบ
โปรแกรมชวยประมาณการตนทุนดวย  โปรแกรม  วิชวลเบสิค (Visual  Basic)   และ  
ไมโครซอฟทแอกเซส (Microsoft  Access)   แลวทําการประเมินความแตกตางระหวางตนทุนการ
ผลิตที่ใชโปรแกรม     และวิธีการประมาณการแบบดั้งเดิมของโรงงาน  กับตนทุนที่เกิดขึน้จริง   
พบวา  โปรแกรม  สามารถประมาณตนทุนไดใกลเคียงกวาการประมาณแบบเดิมของโรงงาน
ตัวอยาง 
 
รัชดาวรรณ เพญ็สุข,2544 
 งานวิจยันี้ไดทาํการศึกษา ขัน้ตอนการประยุกตใชแนวคดิการบริหารแบบศูนยกําไร(Profit 
Center) และผลการดําเนินงาน ของการไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย(กฟผ.)  โดยกลาวถึงลําดับ
การดําเนนิงานอันเนื่องจากมติคณะรัฐมนตรีในสมัยตางๆ ที่ตองการแปรรูปรัฐวิสาหกิจ ไปเปน
บริษัทจํากัด(มหาชน) แตทาง กฟผ. ไดขอทบทวนมติคณะรัฐมนตรีดงักลาว  โดยขอเปลี่ยนแปลง
การปรับ กฟผ. เปนบริษัทจํากัด(มหาชน) เปนให กฟผ. จัดตั้งบริษทัยอย  และเปลี่ยนเปนบรษิัท
จํากัด(มหาชน)  แลวทยอยจดทะเบยีนและกระจายหุนในตลาดหลักทรพัยตามความจาํเปน      ทาง  
กฟผ.ไดจดัสายงานเปน หนวยธุรกิจ( ฺBusiness  Unit – BU) 6  หนวย  และหนวยปฏิบัติการ
(Operative Unit – OU)  5  หนวย โดยที่หนวยธุรกิจ ประกอบดวย  ระบบสง   โรงไฟฟา   
บํารุงรักษา   เหมือง   วิศวกรรม  และ กอสราง   สวนหนวยปฏิบัติการประกอบดวย  นโยบายและ
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แผน   บัญชีและการเงิน     บริหาร   พฒันาธุรกิจ   และ โรงไฟฟาพลังน้ํา    มกีารใชตนทุน
มาตรฐาน(Standard Cost) ในการคิดคาสินคาและบริการระหวางกลุมงาน   หลักเกณฑการแบงกลุม
งานดังกลาวคอื   พิจารณาหนวยงานใดมีความสามารถในการจัดการกับรายได  รายจายภายใน
หนวยของตนเองได  ก็จดัตั้งเปนหนวยธุรกิจ(BU)  ในขณะทีห่นวยปฏิบัติการ(OU)ไมสามารถ
คํานวณรายไดอยางชัดเจน  เพราะภารกิจของหนวยปฏิบตัิการเปนงานที่ทําตามนโยบายขององคกร
เพื่อเปนหนวยสนับสนุน    แตในทางปฏิบตัิหนวยปฏิบัตกิารที่มีความสามารถหารายได  กฟผ.ก็เปด
โอกาสใหดําเนินงานหารายไดเอง เชนการจัดฝกอบรม เปนตน   รวมทั้งหนวยปฏิบัติการใดถามี
ความพรอมกส็ามารถเปลี่ยนแปลงเปนหนวยธุรกจิไดตอไป  หลังการทดลองบริหารไดมกีาร
เปล่ียนแปลงโครงสรางการบริหาร โดยแบงกลุมงานเปน 2 กลุมคือ หนวยปฏิบัตกิาร(Operative 
Unit – OU) ประกอบดวย 5 หนวยงาน คือ สายงานนโยบายและแผน   สายงานบัญชีและการเงิน   
สายงานบริหาร  สายงานกอสราง และสายงานโรงไฟฟาพลังน้ํา   สวนกลุมงานที่สอง เปน หนวย
ธุรกิจ(Business Unit – BU) ประกอบดวย 6 หนวยงาน คือ สายงานธุรกิจระบบสง  สายงานธุรกจิ
ผลิตไฟฟา 1 สายงานธุรกิจผลิตไฟฟา 2 สายงานธุรกิจบํารุงรักษา   สายงานธุรกิจวิศวกรรม   และ
สายงานธุรกิจเชื้อเพลิง   
 
Yasuhiro Monden,2002 
 งานวิจยันี้ไดศกึษาความสัมพันธระหวางศนูยกําไรขนาดเล็ก(MPC : Mini-profit center)กับ
ระบบบริหารการผลิตแบบทันเวลาพอด(ีJIT : Just in time)โดยไดศึกษาจากบริษัทในประเทศญี่ปุน 
2 บริษัทคือ บริษัทเคียวเซียรา(Kyocera)และกลุมบริษัทเอน็อีซี(NEC’s plants) 
 บริษัทเคียวเซียรามีการประยุกตใชระบบบริหารแบบศนูยกําไรโดยแบงกลุมพนักงานเปน
กลุมตามกระบวนการผลิต  กลุมละประมาณ 10 คน  และมีหัวหนาแตละกลุมหรือศูนยเปนผูบริหาร
ศูนย ในการเจรจาเพิ่มหรอืลดจํานวนพนักงานของศนูยที่รับผิดชอบไดตามปริมาณงาน เพื่อให
เกิดผลกําไรตอศูนยตนเอง   ระบบการเจรจาตอรองราคาเริ่มฝายขายของบริษัท  ตอรองราคากับศูนย
สุดทายของการผลิต  จากนั้นศูนยสุดทายจะทําการตอรองราคากับศูนยกอนหนา  เปนลูกโซตอๆกัน
ไป ซ่ึงราคาในการตอรองจะมีการอางองิจากราคาตลาด การเจรจาไมจําเปนตองมีแคสองฝายที่
เกี่ยวของกันเทานั้น เพราะหากเกิดความขอพิพาทระหวางคูเจรจา  ผูบริหารแตละศูนยจําเปนตองมี
การประชุมชี้ขาดตอไป      การบริหารแบบศูนยกําไรขนาดเล็กนอกจากกระตนใหเกิดการปรับปรุง
ในการลดตนทุนการผลิต  การเพิ่มคุณภาพสินคาและบริการ   การลดเวลาการสงมอบ  ยังเปด
โอกาสใหแตละศูนยกําไรสามารถเพิ่มกําไรโดยขายสินคาใหกับลูกคาภายนอก   หรือ นําเขาชิ้นสวน
หรือบริการจากผูสงมอบภายนอกไดดวยเมื่อเปรียบเทียบราคาแลวถูกกวา   ซ่ึงในความเปนจริงอาจ
ทําไดยากก็ตามแตก็เปนสิ่งกระตุนใหผูสงมอบภายใน(กระบวนการผลิตกอนหนา) ปรับปรุงการ
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ทํางานเพื่อใหราคาขายต่ําลงนั้นเอง    ในขณะที่ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด(ีJIT)ตอบสนอง
เพียงแคกระบวนการลดตนทุน ซ่ึงเปนผลทางออมใหเกดิผลกําไรเทานั้น 
 รูปแบบบริหารแบบศูนยกําไรขนาดเล็กอีกรูปแบบหนึ่งทีผู่วิจัยนําเสนอ คือของกลุมบริษัท
เอ็นอีซีประเทศญี่ปุน  โดยกาํหนดสายการผลิตเปนบริษัทยอย(line company) แตละบริษัทยอยจะมี
พนักงานประมาณ 20 คน โดยกําหนดคาใชจายของแตละบริษัทยอย  คือ (1)ตนทุนแรงงานทางตรง
และคาทํางานลวงเวลา (2) ตนทุนดานเครื่องจักร และพืน้ที่การทํางาน  และ (3) ตนทุนการจาง
ผูรับเหมาภายนอก    ซ่ึงตนทุนวตัถุดบิจะไมนํามาคดิเปนตนทนุของศูนยกําไรหรือ บริษัทยอย   
ราคาขายของแตละบริษัทยอยคํานวณจาก  จํานวนชิ้นสวนสําเร็จรูปของแตละบริษทัยอย คณู เวลา
มาตรฐานการผลิต  และคูณกับ อัตราคาบริการผลิต(commission rate) ที่กําหนดจากฝายบัญชี
สวนกลางของบริษัท NEC Saitama    ราคาขายเปรียบเสมือนเปนตนทนุเปาหมาย(Target cost) ซ่ึง
ถาหากศูนยกําไรไมสามารถควบคุมตนทุนใหต่ํากวาตนทนุเปาหมาย  ศนูยกําไรนั้นกจ็ะไมไดรับผล
กําไรจากการดาํเนินงานนั่นเอง 
 งานวิจยันี้ไดสรุปลักษณะการบริหาร  เปาหมาย  และวิธีการของ การบริหารแบบศูนยกําไร
ขนาดเล็ก   เปรียบเทียบกบั การบริหารการผลิตแบบทันเวลาพอด ี  ซ่ึงเปรียบเทียบวา ระบบการ
บริหารการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT) เปนศูนยตนทุน  แตการบริหารแบบศูนยกําไรขนาดเล็กเปน
ศูนยกําไรนั่นเอง 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 3 
 

สภาพปจจุบันของโรงงานตัวอยาง 
 
3.1 ขอมูลเบือ้งตนของโรงงานตัวอยาง 
 
 โรงงานตัวอยางเปนโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนตสําหรับเปนอะไหลทดแทน (After market 
automobile parts) ซ่ึงสวนใหญเปนชิน้สวนประเภทงานกลึง  ซ่ึงเดมิบริษัทเปนเพยีงผูจัดจําหนาย
ชิ้นสวนรถยนต  เมื่อมียอดขายเพิ่มขึ้นบรษิัทจึงไดตั้งโรงงานผลิตเอง   ขอมูลเบื้องตนของโรงงาน
สามารถสรุปไดดังนี ้
ที่ตั้งโรงงาน  ถ.เทพารักษ กม.16.5 ต.บางพลีใหญ  อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ 
ผลิตภัณฑหลัก   ลูกหมากกนัโคลง  กระบอกเบรก มูเลย  แดมเปอร ขอตอคอพัดลม และ

 งานกลึงอื่นๆ  
กลุมลูกคา  ผูคาอะไหลยาน วรจักร   ผูคาอะไหลตางประเทศ เชน มาเลเซีย  เปนตน 
วัตถุดิบหลัก  เหล็กเหนียว  เหล็กหลอ  ยางดิบ 
พลังงานหลัก  ไฟฟา 
เร่ิมดําเนินการผลิต 25 พฤษภาคม พ.ศ.2544   
ทุนจดทะเบียนเริ่มตน 1,000,000  บาท 
ทุนจดทะเบยีนปจจุบัน 4,500,000   บาท 
จํานวนพนกังาน  ประมาณ  100  คน 
วันทํางานปกติ  วันจนัทร   ถึง วันเสาร  
เวลาทํางาน  ชวงเชา  8.00 – 12.00  นาฬกิา 
   ชวงบาย 13.00 – 17.00 นาฬกิา 
   และชวงลวงเวลา 17.30 – 20.00 นาฬิกา 
 
3.2  โครงสรางองคกร 

 
โรงงานตัวอยางที่มีพื้นฐานการบริหารแบบครอบครัวมีการจัดโครงสรางแบบไมเปน

ทางการตามสายการผลิต ซ่ึงสามารถแบงเปนฝายไดดังนี้ 
 3.2.1 ฝายสนบัสนุนการผลิต  ประกอบดวย แผนกบคุคล  แผนกขาย   แผนกบัญชีและ
การเงิน  รวมอยูดวยกนั 
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 3.2.2 ฝายผลิต   ซ่ึงทําหนาที่ในการผลิตสินคาโดยตรงซึ่งไดจัดตามสายการผลิตสินคา
หลักๆของบริษัท  และแผนกสนับสนุนการทํางานซึ่งประกอบดวย 
 1. สายการผลิตลูกหมากกนัโคลง(Stabilizer link Line) 
 2. สายการผลิตกระบอกเบรก(Cylinder brake Line) 
 3. สายการผลิตมูเลย และ แดมเปอร(Pulley and Damper Line) 
 4. สายการผลิตมูเลยหลังเครือ่ง(Fly  wheel  Line) 
 5. แผนกสี และอัดยาง(Painting and Hydraulic rubber press Line) 
 6. แผนกประกอบและบรรจ(ุAssembly and Packaging) 
 ซ่ึงสามารถสรุปไดเปนดังแผนภาพรูปที่3.1 แสดงโครงสรางบริหารของโรงงานตัวอยาง 
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รูปที่3.1  แสดงโครงสรางบริหารของโรงงานตัวอยาง

กรรมการผูจดัการ 

รองกรรมการผูจัดการ
(ฝายสนับสนนุการผลิต) 

ผูจัดการฝายผลิต 

สายการผลิต
กระบอกเบรก 

สายการผลิต 
มูเลย,  แดมเปอร 

สายการผลิต 
มูเลยหลังเครื่อง 

สายการผลิต
ลูกหมากกันโดลง 

แผนก สีและ  
อัดยาง 

แผนกประกอบ
และบรรจุภัณฑ 
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3.3 ผลิตภัณฑ และองคประกอบของผลิตภัณฑ 
  
 3.3.1 ผลิตภณัฑ 
  โรงงานตัวอยางซึ่งมีลักษณะการผลิตแบบรับสั่งทํา(Job order)จึงทําใหมีผลิตภัณฑ
ที่หลากหลาย จากการรวบรวมขอมูลสามารถแบงเปนกลุม ที่กําหนดเปนรหัสไดดังนี้(รายละเอยีด
การกําหนดรหัสแสดงในภาคผนวก ก  และรายละเอียดของรุนแสดงในภาคผนวก  ก ) 
 1. กลุมลูกหมากกันโคลง(Stabilizer link)  แสดง ดัวยรหสั  00   เชน  NS0001   ที่หมายถึง 
ลูกหมากกนัโคลงสําหรับรถยนต ยี่หอ นิสสัน รุนที่ 01 
 2. กลุมปมน้ํา (Water  pump) แสดงดวยรหัส   10  เชน HN1001   หมายถึง ปมน้ําสําหรับ
รถยนต ยี่หอ ฮีโน รุนที่ 01 
 3. กลุมยางปองกันพัดลม(Rubber  cover  fan) แสดงดวยรหัส   11   เชน HN1101  หมายถึง 
ยางปองกันพัดลมสําหรับรถยนตยี่หอ  ฮีโน  รุนที่01 
 4. กลุมกระบอกเบรก (Cylinder Brake )  แสดงดวยรหสั  20   เชน   IS2001  หมายถึง  
กระบอกเบรก ยี่หอ อีซูซู รุนที่  01 
 5. กลุมแมปมเบรก (Master Cylinder)  แสดงดวยรหัส      21   
 6. กลุมแมปมคลัช (Master  Clutch)   แสดงดวยรหัส        22 
 7. กลุมลูกสูบดิส  (Piston  Disc)      แสดงดวยรหัส         25 
 8. กลุมมูเลยขอเหวีย่ง (Pulley  Crankshaft  Assy)  แสดงดวยรหัส   30   
 9. กลุมขอตอคอพัดลม (Coupling Fan)  แสดงดวยรหัส      40 
 10. กลุมเหล็กถวงหลังเครื่อง(Damper)  แสดงดวยรหัส       50 
 11. กลุมลอชวยแรง(Fly  wheel)  แสดงดวยรหัส      60 
 12.กลุมดุมลอ(Hub   Wheel ) แสดงดวยรหสั      61 
 13. กลุมจานดสิ(Disc  Rotor) แสดงดวยรหสั      62 
 14. กลุมเซฟเกยีร(Save gear)  แสดงดวยรหสั     70 
 15. กลุมทอไอดี(Pipe )   แสดงดวยรหัส   80 
 16. กลุมสลักแหนบ (Pin)  แสดงดวยรหัส  90 
 17. กลุมหัวคนัชัก (Tierodend) แสดงดวยรหัส 91 
 18. กลุมชุดซอมคลัช (Clutch booster Assy)  แสดงดวยรหัส   CC  
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ซ่ึงเปนกลุมสินคาที่มีการผลิตในปจจุบันทีท่ําการวิจยั  เพื่อความเขาใจมากยิ่งขึ้นจึงไดนํารูปภาพ
ของผลิตภัณฑหลัก ของโรงงานตัวอยางมาแสดงดังรูปตอไปนี ้

                      
                     

          ลูกหมากกันโคลง                                 กระบอกเบรก         
 
 

                             
 
                             ลูกสูบดิส                                                                 มูเลยเพลาขอเหวีย่ง 
 

                      
 
           ขอตอคอพัดลม                                                          เหล็กถวงหลังเครื่อง 
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                        ลอชวยแรง                                                                           ดุมลอ 
 

รูปที่ 3.2  แสดงผลิตภัณฑหลักของโรงงานตัวอยาง 
 
 
 
 3.3.2  องคประกอบของผลติภัณฑ 
  3.3.2.1  วัตถุดบิที่เปนสวนประกอบของผลิตภัณฑสามารถแบงเปนกลุม ตาม
ลักษณะของแหลงที่มาไดดังนี้ 

1) วัตถุดิบจากในประเทศ  เปนวัตถุดิบหลักในผลิตภัณฑ เชน   เหล็กเหนียว   
เหล็กหลอ  และยางดิบ  บุชพลาสติก ยางกนัฝุน  เปนตน 

2) วัตถุดิบจากตางประเทศ  เปนวัตถุดิบทีใ่นประเทศผลิตไมได หรือผลิตไดแตขาด
มาตรฐานไมเปนที่ยอมรับของตลาด    สวนใหญเปนชิน้สวนที่สําคัญของอะไหล
รถยนตที่ตองการความปลอดภัยสูง  เชน   โอริงยางเบรกในกระบอกเบรก    เหล็ก
เหนยีวเกรดพิเศษที่ใชสําหรบัชิ้นสวนที่ตองการความปลอดภัยสูง      ช้ินสวนกึ่ง
สําเร็จรูปที่นําเขาจากไตหวัน   เปนตน 
3.3.2.2 สวนประกอบของผลิตภัณฑ เนื่องจากโรงงานตวัอยางมีผลิตภณัฑ

หลากหลาย จงึไดกําหนดระบบรหัส และสัญลักษณ เพือ่ใชเปนฐานขอมูลในระบบบริหารคงคลัง 
ซ่ึงรายละเอียดในการกําหนดระบบรหัสและสัญลักษณของสวนประกอบของผลิตภัณฑจะนําเสนอ
ในภาคผนวก  ก  ในที่นีจ้ะยกตัวอยางรหัสและสัญลักษณของผลิตภณัฑบางประเภทเพื่อใหทราบ
โดยสังเขปดังรูปที่ 3.3 และรูปที่ 3.4 
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รูปที่ 3.3  องคประกอบของเหล็กกันโคลง รุน NS0001 
 

NS0001   (B12,B13,U12 FRONT) 

LNS019  x 1 

LNS011  x 1 

J25A01   x 1 
J25A00    x 1 

A09A01  x  1 

B16A09  x  1 
B16A02  x  2 

B16A00  x  1 
B16A01  x  1 

P16A09  x  1 

R25A09  x  1 

N10169  x  1 

A09A00  x  1 
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       NS0001 

 

                                                  
 

B16A09                       P16A09                R25A09              N10169                       LNS019                                          
  

                                           
          B16A00                                                                                                   LNS011 
  

                                                                                                                                 
              J25A01              A09A11 
 

                                                                                                                           
       J25A00                       A09A00 
 

รูปที่ 3.4  ภาพองคประกอบของเหล็กกันโคลง รุน  NS0001 
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3.4  กระบวนการผลิต และเครื่องจักรท่ีใช 
 
 โรงงานมีการผลิตแบบสั่งทํา หรือ Job shop จึงมีผลิตภัณฑ ที่หลากหลาย ซ่ึงสามารถใช
กระบวนการผลิตรวมกัน แตกแ็บงกลุมเครื่องจักรตามผลิตภัณฑหลักของโรงงานโดยมกีาร
แบงกลุมเปนสายการผลิตดังนี้  
 3.4.1 สายการผลิตลูกหมากกันโคลงหรือ เหล็กกันโคลง (Stabilizer link line )  
ประกอบดวยเครื่องจักรตอไปนี้  

1) เครื่องเลื่อยอัตโนมัติ(Automatic Band Saw with Auto- bar feed ) จํานวน 2  เครื่อง 
2) เครื่องเจาะอัตโนมัติ (Automatic Drilling Machine)  จํานวน  2  เครื่อง 
3) เครื่องกลึงอตัโนมัติ (Computer Numerical Control :CNC Machine)จํานวน 8  

เครื่อง 
4) เครื่องเจาะ (Drilling Machine) จํานวน  2  เครื่อง 
5) เครื่องเชื่อมแบบจุด (Spot welding Machine)   จํานวน  2   เครื่อง 

3.4.2 สายการผลติกระบอกเบรก (Cylinder Brake line) ประกอบดวยเครื่องจักร
ดังตอไปนี ้

1) เครื่องกลึงอัตโนมัติ(Computer Numerical Control :CNC Machine)จํานวน 9  
เครื่อง 

2) เครื่องหมุนกัดอัตโนมัติ(Muti-head drilling  Machine) จํานวน 5  เครื่อง 
3) เครื่องเจาะ(Drilling Machine) จํานวน 2 เครื่อง 
4) เครื่องหมุนกัด(Milling Machine)  จํานวน 3  เครื่อง 
5) เครื่องขัดผิวรูใน (Honing Machine) จํานวน  2  เครื่อง 
6) เครื่องเจียรนยั (Grinding  Machine) จํานวน   3   เครื่อง 

3.4.3 สายการผลติมูเลย  แดมเปอร (Pulley &Damper  line) ประกอบดวยเครื่องจักร 
ดังตอไปนี ้

1) เครื่องกลึงอัตโนมัติ(Computer Numerical Control :CNC Machine)จํานวน 8  
เครื่อง 

2) เครื่องหมุนกัดอัตโนมัติ(Muti-head drilling  Machine) จํานวน 4  เครื่อง 
3) เครื่องเจาะ(Drilling Machine) จํานวน 1  เครื่อง 

3.4.4 สายการผลติมูเลยหลงัเครื่อง(Fly  wheel  line) ประกอบดวยเครื่องจกัรดงัตอไปนี ้
1) เครื่องกลึงอัตโนมัติ(Computer Numerical Control :CNC Machine)จํานวน 8  

เครื่อง 
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2) เครื่องหมุนกัดอัตโนมัติ(Muti-head drilling  Machine) จํานวน 2  เครื่อง 
3) เครื่องเจาะ(Drilling Machine) จํานวน 1  เครื่อง 

3.4.5 แผนกสีและอัดยาง (Painting & Hydraulic rubber press) ประกอบดวย
เครื่องจักรดังตอไปนี ้

1) เครื่องเจาะ(Drilling Machine) จํานวน   1  เครื่อง 
2) เครื่องกลึง(Lathe)  จํานวน   1  เครื่อง 
3) เครื่องอัดยางไฮดรอลิกส(Hydraulic Rubber Press) จํานวน  3  ชุด 

3.4.6  แผนกประกอบและบรรจุภัณฑ (Assy& Packaging) ประกอบดวยเครื่องจกัร 
ดังตอไปนี ้

1) เครื่องลาง(Cleaning Machine) จํานวน  1  เครื่อง 
2) เครื่องรีดถุงพลาสติก(Hot roll pack Machine) จํานวน  1  เครื่อง 
3) เครื่องกดไฮดรอลิก(Hydraulic press Machine) จํานวน  2  เครื่อง 
4) เครื่องเชื่อมพลาสติกดวยคลืน่อุลตราโซนิก(Maxwide Ultrasonic)จํานวน 1  เครื่อง 
5) เครื่องหลอมพลาสติก(Melting plastic packing Machine) จํานวน 1 เครื่อง 

3.4.7  แผนกสนับสนุนการผลิต   เครื่องจักรที่เปนสวนกลางใชในการสนับสนุนการผลิต 
ประกอบดวย เครื่องกลึงแบบธรรมดาจํานวน 2 เครื่อง และอุปกรณระบบลมระบบหลอเย็น  เปนตน 
 สําหรับตัวอยางเครื่องจักรที่ใชในการผลิตแสดงดังรูปตอไป  ซ่ึงเปนเครื่องจักรหลักที่ใชใน
กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 
 

      
 

รูปที่ 3.5   เครื่องเลื่อยอัตโนมัติ              รูปที่ 3.6 เครื่องเจาะระบบ PLC 
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              รูปที่  3.7   เครื่องกลึง CNC       รูปที่ 3.8    เครื่อง  เจาะ  หมุนกัด CNC 
 

                     
 
      รูปที่ 3.9  เครื่องขัดผิวใน    รูปที่ 3.10    เครื่องเจียรนัย 
 

                    
 
       รูปที่  3.11  เครื่องกลึงธรรมดา     รูปที่ 3.12  เครื่องเชื่อมแบบจุด 
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รูปที่   3.13   เครื่องอัดยาง 
 
 
 
 

 

                
 

รูปที่ 3.14  เครื่องเชื่อมพลาสติก           รูปที่ 3.15  เครื่องกด(แคมป) 
 

 
3.5  ระบบตนทุนการผลิตของโรงงาน 
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 โรงงานตัวอยางที่มีพื้นฐานจากธุรกิจคาขาย   การคํานวณตนทุนการผลิตจึงมีวิธีคิดแบบ
พอคา ทั่วไป  คือคิดแบบหยาบๆ  รวดเรว็  หรือ อาศัยประสบการณหรือ ความเชี่ยวชาญสวนตัว ใน
การคิด  จากการสํารวจพบวาโรงงานตัวอยาง มีวิธีคิดตนทุนผลิตภัณฑดังตอไปนี ้
 3.5.1  การคิดตนทุนวตัถุดิบ   วัตถุดิบหลักเปนเหล็กเหนียว และ เหลก็หลอ  ก็จะสามารถ
คํานวณไดงายๆ   คือ ถาหาก เปนเหล็กเหนียวแทงกลม  มวลจะเทากับ ปริมาตร คูณกับ ความ
ถวงจําเพาะของเหล็ก                               m =     ρ*V 
m  =  มวล หรือ น้ําหนัก     ρ  =  ความหนาแนน หรือ  ความถวงจาํเพาะ ของวัสดุ  สําหรับเหล็ก
เหนยีว ประมาณ   7.8*103   กิโลกรัมตอ ลูกบาศกเมตร        V =  ปริมาตรของวัสดุ 

สําหรับเหล็กเหนียวแทงกลม         m  =      ρ* πD2  *L  /4 
เมื่อ  π ≈ 3.14         D = Diameter(เสนผานศูนยกลาง)     L  = Length (ความยาว) 
จึงไดสูตรสําเร็จคือ       m  =   .00617*D2  *L /1000    กิโลกรัม 
เมื่อทราบน้ําหนักของชิ้นงาน ก็นําไปคณูกับราคาเหล็กตอกิโลกรัม  ก็จะไดตนทนุวัตถุดิบ

สําหรับชิ้นสวนนั้น  ยกตวัอยางเชน  ช้ินงานเหล็กกันโคลงตองการใช เหล็กเหนียวขนาด  ∅25*25  
1ช้ิน  คํานวณน้ําหนกั   =   25*25*25*.00617/1000  =  0.096   กิโลกรัม   สมมุติเหล็กมีราคา
กิโลกรัม 30  บาท ช้ินงานนัน้จะมีตนทุนวตัถุดิบประมาณ 0.096*30 = 2.89  หรือ ประมาณ  3   บาท  

3.5.2  การคํานวณตนทุนแปรสภาพ (คาแรงงานทางตรง กับคาโสหุยการผลิต)     ทาง
โรงงานมีวิธีคิดตนทุนแปรสภาพอยางงาย  โดยกําหนดตนทุนทั้งหมดไปสูที่เครื่องจักร   แตละ
เครื่องจะประกอบดวยตนทนุดังนี้  

 1. คาเครื่อง ที่หมายถึง คาเสื่อมราคา คาดอกเบี้ยเงินกูซ้ือเครื่องจักร  คาซอมบํารุงแตละ
เครื่องจักร ซึงกําหนดโดยผูบริหารระดับสูง เชน  คาเครื่องเล่ือยอัตโนมัติ วันละ    800   บาท   คา
เครื่องกลึง CNC  วันละ  2000   บาท  คาเครื่องเชื่อมแบบจุด วันละ  1500   บาท คาเครื่องแคมปงาน 
วันละ  800  บาท  คาเครื่องรีดถุง วันละ  800  บาท เปนตน  

2. คาเชาคํานวณสูเครื่องโดยนําคาเชาทั้งหมดที่ตองจาย  หารดวยจํานวนเครื่องจกัรทั้งหมด
ที่มีโดยไมสนใจประเภทหรอืขนาดของแตละเครื่อง  เชนโรงงานตองเสียคาเชาเดือนละประมาณ   
100,000 บาทตอเดือน  มีเครื่องจักร  36  เครื่อง   เพราะฉะนั้นเครื่องจะตองรับภาระคาเชา เครื่องละ  
100,000/36 =  2,778   บาทตอเดือน  หรือ  2778/25   =  112  บาทตอวันทํางาน  เปนตน 

3. คาน้ํา  คาไฟฟา  อาศัยหลักการคิดเหมือนคาเชา   
4. คาแรงงานทางตรง จะประมาณใหแตละเครื่องจักรมพีนักงานคุมเครื่อง  1 คน 
ตัวอยางการคํานวณตนทุนแปรสภาพของลูกหมากกนัโคลงหรือเหล็กกันโคลง (Stabilizer 

link)  รุน  NS0001  ที่แสดงดังรูปที่ 3.16  
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รูปที่ 3.16  ลูกหมากกนัโคลงรุน NS0001 
 
ช้ินสวน A  รหัส J25A00  ชื่อ เสื้อลูกหมาก  มีขั้นตอนการผลิตคือ  
1. ตัด   ดวยเครื่องเลื่อยอัตโนมัติ AMADA 2  มีตนทุนแปรสภาพดังนี้ 

• คาเครื่องวันละ 800   บาท   หรือ  100  บาทตอช่ัวโมง(คดิทํางานวนัละ 8 ชั่วโมง) 
• คาเชาวันละ 112  บาท  หรือ 14  บาท ตอช่ัวโมง 
• คาน้ําและคาไฟฟา วันละ 112  บาท หรือ  14 บาทตอช่ัวโมง 
• คาแรงงานวนัละ 195  บาท  

รวมคาใชจายวันละ  1219  บาท หรือ ชั่วโมงละ 152.5  บาท   เวลา 8 ชั่วโมงหรือ    หนึ่งวนั  
เครื่องสามารถเลื่อยช้ินงานได  1200  ชิ้น หรือ ช่ัวโมงละ 150  ชิ้น  เพราะฉะนั้น คาใชจายตอ
ชิ้นงาน ช้ินสวน A  ขั้นตอน ตัด เทากับ 1219 ÷ 1200   =  1.02    บาท หรือประมาณ 1.00 บาท ซ่ึง
สรุปไดดังตารางที่   3.1  
ตารางที่ 3.1  สรุปตนทุนแปรสภาพขั้นตอนการตัดของชิ้นสวน  J25A00 

  
 2. กลึง ดวยเครื่องกลึง CNC  MIYANO  มีตนทุนแปรสภาพดังนี ้

• คาเครื่อง วันละ 2000  บาท หรือช่ัวโมงละ   250  บาท (คิดวันละ 8  ชั่วโมง) 

 คาเครื่อง  คาเชา คาน้ํา  คาไฟ คาแรงงาน จํานวนงานที่ผลิตได(ช้ิน) 
ตอวัน 
                    
          ตอช่ัวโมง 

800        
 
            100 

112 
 
        14 

112 
 
            14 

195 
 
             24.5 

1200 
                 
                150 

 ตนทุนแปรสภาพ 
(บาท) 

152.5 
            ตอชั่วโมง 

1.02 
                     ตอชิ้น 

C 

B 

A 
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• คาเชาวันละ  112  บาท หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท  
• คาน้ําและคาไฟฟา วันละ 112  หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท 
• คาแรงงานวนัละ  195  บาท หรือ ชั่วโมงละ  24.5   บาท 

รวมคาใชจายวันละ 2419  บาท หรือ คิดเปน ชั่วโมงละ 302.5   บาท ในหนึ่งวนัเครื่องกลึง 
สามารถกลึงงานได  184   ชิ้น  หรือ ช่ัวโมงละ 23  ชิ้น เพราะฉะนัน้ คาใชจายตอช้ิน  ของชิ้นสวน A 
ในขั้นตอนนี้ เทากับ   2419 ÷  184  =  13.15    บาท   ซ่ึงสรุปไดดังตารางที่  3.2   
 
ตารางที่  3.2   สรุปตนทุนแปรสภาพขั้นตอนกลึง ของชิ้นสวน J25A00 

 
 ชิ้นสวน B  รหัส A09A00   ชื่อ แกน มีขั้นตอนการผลิตดังนี ้
 1. กลึงลบคมดวยเครื่อง CNC   TSC-1  มีตนทุนแปรสภาพดังนี ้

• คาเครื่อง วันละ 2000  บาท หรือช่ัวโมงละ   250  บาท (คิดวันละ 8  ช่ัวโมง) 
• คาเชาวันละ  112  บาท หรือ ช่ัวโมงละ  14  บาท  
• คาน้ําและคาไฟฟา วันละ 112  หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท 
• คาแรงงานวนัละ  195  บาท หรือ ชั่วโมงละ  24.5   บาท 

รวมคาใชจายวันละ 2419  บาท หรือ คิดเปน ชั่วโมงละ 302.5   บาท   ในหนึ่งวันเครื่องกลึง 
สามารถกลึงงานได  520   ชิ้น  หรือ ช่ัวโมงละ  65   ชิ้น เพราะฉะนั้น คาใชจายตอช้ิน  ของชิ้นสวน 
B ในขั้นตอนนี้ เทากับ     2419 ÷  520  =  4.70    บาท   ซ่ึงสรุปไดดังตารางที่  3.3   
 
 
 
 
 
ตารางที่  3.3  สรุปตนทุนแปรสภาพขั้นตอนกลึง ของชิ้นสวน  A09A00  

 คาเครื่อง  คาเชา คาน้ํา  คาไฟ คาแรงงาน จํานวนงานที่ผลิตได(ช้ิน) 
ตอวัน 
                    
           ตอช่ัวโมง 

2000       
 
         250 

112 
 
        14 

112 
 
            14 

195 
 
             24.5 

184 
                 
                23 

 ตนทุนแปรสภาพ 
(บาท) 

302.5 
            ตอชั่วโมง 

13.15 
                     ตอชิ้น 
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 ชิ้นสวน  C  รหัส   B16A00  ชื่อ  สกรูหัวบอล มีขั้นตอนการผลิตดังนี้ 
 1.กลึง ดวยเครื่องกลึง CNC   MORISEIKI  SL-1B มีตนทุนแปรสภาพดงันี้ 

• คาเครื่อง วันละ 2000  บาท หรือช่ัวโมงละ   250  บาท (คิดวันละ 8  ช่ัวโมง) 
• คาเชาวันละ  112  บาท หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท  
• คาน้ําและคาไฟฟา วันละ 112  หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท 
• คาแรงงานวนัละ  195  บาท หรือ ชั่วโมงละ  24.5   บาท 

รวมคาใชจายวันละ 2419  บาท หรือ คิดเปน ชั่วโมงละ 302.5   บาท   ในหนึ่งวันเครื่องกลึง 
สามารถกลึงงานได  720   ชิ้น  หรือ ช่ัวโมงละ  90  ชิ้น เพราะฉะนัน้ คาใชจายตอช้ิน  ของชิ้นสวน 
B ในขั้นตอนนี้ เทากับ   2419 ÷  720  =  3.36     บาท   หรือประมาณ 3.50  บาท ซ่ึงสรุปไดดังตาราง
ที่  3.4  
 
ตารางที่ 3.4  สรุปตนทุนแปรสภาพขั้นตอนการกลึง ของชิ้นสวน  B16A00 

 
 ชิ้นสวน A รวมกับ B  เปนรหัส LNS011   มีขั้นตอนการผลิตดังนี้ 
 1. เชื่อมดวยเครื่อง  SPOT  WELDING มีตนทุนแปรสภาพดังนี ้

• คาเครื่อง วันละ 1500  บาท หรือช่ัวโมงละ   187.50  บาท (คิดวนัละ 8  ช่ัวโมง) 
• คาเชาวันละ  112  บาท หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท  

 คาเครื่อง  คาเชา คาน้ํา  คาไฟ คาแรงงาน จํานวนงานที่ผลิตได(ช้ิน) 
ตอวัน 
                    
           ตอช่ัวโมง 

2000       
 
      250 

112 
 
        14 

112 
 
            14 

195 
 
             24.5 

520 
                 
                65 

 ตนทุนแปรสภาพ 
(บาท) 

302.5 
            ตอชั่วโมง 

4.70 
                     ตอชิ้น 

 คาเครื่อง  คาเชา คาน้ํา  คาไฟ คาแรงงาน จํานวนงานที่ผลิตได(ช้ิน) 
ตอวัน 
                    
           ตอช่ัวโมง 

2000       
 
       250 

112 
 
       14 

112 
 
            14 

195 
 
             24.5 

720 
                 
                90 

 ตนทุนแปรสภาพ 
(บาท) 

302.5 
            ตอชั่วโมง 

3.36 
                     ตอชิ้น 
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• คาน้ําและคาไฟฟา วันละ 112  หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท 
• คาแรงงานวนัละ  195  บาท หรือ ชั่วโมงละ  24.5   บาท 

รวมคาใชจายวันละ 1919  บาท หรือ คิดเปน ชั่วโมงละ 240   บาท ในหนึ่งวันสามารถเชื่อม 
งานได  1000   ชิ้น  หรือ ชั่วโมงละ  125   ช้ิน เพราะฉะนัน้ คาใชจายตอช้ิน  ของชิ้นสวน A  รวมกับ
B เปนชิ้นสวน  LNS011 ในขั้นตอนนี้ เทากับ    1919 ÷  1000  =  1.92     บาท   หรือประมาณ 2.00 
บาท ซ่ึงสรุปไดดังตารางที่  3.5   
 
ตารางที่ 3.5 สรุปตนทุนแปรสภาพขั้นตอนการเชื่อมของชิ้นสวน  LNS011  

 
 การประกอบและ บรรจุภัณฑ มีขั้นตอนการทํางานดังนี ้
 1. การนําสกรูหัวบอล(B16A09)สวมลงในบุชพลาสติก(P16A09)   แลวกดลงในเสื้อ
ลูกหมากพรอมแกน(LNS019) ในขั้นตอนนี้ใชเพยีงแรงงานคนประมาณ 2  คน วนัหนึ่งสามารถทํา
ได ประมาณ 800  ชิ้น ดังนัน้คาแรงงานตอช้ินเทากับ  (2×195) ÷ 800  = 0.49  บาท หรือประมาณ 
0.50  บาท 
 2. นําชิ้นสวนประกอบจากขัน้ตอนที่ 1 เขาเครื่องกด ดังแสดงรูปที่ 3.17  ในขั้นตอนนี้มี
คาใชจายดังนี ้

• คาเครื่อง วันละ 800  บาท หรือช่ัวโมงละ   100  บาท (คิดวันละ 8  ช่ัวโมง) 
• คาเชาวันละ  112  บาท หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท  
• คาน้ําและคาไฟฟา วันละ 112  หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท 
• คาแรงงานวนัละ  195  บาท หรือ ชั่วโมงละ  24.5   บาท 
 
 

 คาเครื่อง  คาเชา คาน้ํา  คาไฟ คาแรงงาน จํานวนงานที่ผลิตได(ช้ิน) 
ตอวัน 
                    
           ตอช่ัวโมง 

1500      
 
      187.5 

112 
 
       14 

112 
 
            14 

195 
 
             24.5 

1000 
                 
               125 

 ตนทุนแปรสภาพ 
(บาท) 

240 
            ตอชั่วโมง 

1.92 
                     ตอชิ้น 



 44

 
 

รูปที่ 3.17  แสดงสวนที่ถูกกด ของชิ้นงาน NS001 
 

รวมคาใชจายวันละ 1219  บาท หรือ คิดเปน ช่ัวโมงละ 152.50   บาท    ในหนึ่งวนัสามารถ 
แคมป หรือกดไดประมาณ 800  ชิ้น หรือช่ัวโมงละ 100  ช้ิน  เพราะฉะนัน้ คาใชจายตอช้ินใน
ขั้นตอนนี้เทากับ  1219 ÷ 800 = 1.52  หรือประมาณ  1.50  บาท ซ่ึงสรุปไดดังตารางที่ 3.6   
 
ตารางที่ 3.6 สรุปตนทุนแปรสภาพของการกดของชิ้นงาน NS0001   

 
 3. นําชิ้นสวนจากขั้นตอนที่ 2 ตรวจสอบ ทําความสะอาดสวมแปนเกลยีวและบรรจุ
ถุงพลาสติกที่เตรียมไว ในขัน้ตอนนีใ้ชพนกังานประมาณ 2  คน สามารถทํางานไดวันละประมาณ  
600  ชิ้น ดังนัน้คาใชจายตอช้ินในขั้นตอนนี้เทากับ    (2×195) ÷ 600  = 0.65  บาท  
 4. นําชิ้นงานจากขั้นตอนที ่ 3 เขาเครื่องรีดผนึกดวยความรอนดวยเครื่อง Hot roll packing 
ในขั้นตอนนี้มคีาใชจายดังนี ้

• คาเครื่อง วันละ 800  บาท หรือช่ัวโมงละ   100  บาท (คิดวันละ 8  ช่ัวโมง) 
• คาเชาวันละ  112  บาท หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท  
• คาน้ําและคาไฟฟา วันละ 112  หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท 
• คาแรงงานวนัละ  195  บาท หรือ ชั่วโมงละ  24.5   บาท 

รวมคาใชจายวันละ 1219  บาท หรือ คิดเปน ชั่วโมงละ 152.50   บาท  ในหนึ่งวันสามารถ 

 คาเครื่อง  คาเชา คาน้ํา  คาไฟ คาแรงงาน จํานวนงานที่ผลิตได(ช้ิน) 
ตอวัน 
                    
           ตอช่ัวโมง 

800      
 
      100 

112 
 
       14 

112 
 
            14 

195 
 
             24.5 

800 
                 
               100 

 ตนทุนแปรสภาพ 
(บาท) 

152.50 
            ตอชั่วโมง 

1.52 
                     ตอชิ้น 

สวนที่ถูกกด 
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รีดผนึกไดประมาณ 1000   ช้ิน หรือช่ัวโมงละ 125   ชิ้น  เพราะฉะนั้น คาใชจายตอช้ินในขั้นตอน
นี้เทากับ  1219 ÷ 1000 = 1.22   หรือประมาณ  1.50  บาท ซ่ึงสรุปไดดังตารางที่ 3.7  
 

ตารางที่ 3.7 สรุปตนทุนแปรสภาพขั้นตอนการรีดผนึกถุงพลาสติกดวยเครื่อง Hot roll packing 
สําหรับชิ้นงาน NS0001  
 

  

รวมตนทุนในการประกอบและบรรจุ ตอช้ิน เทากับ 0.50+1.50+0.65+1.50 =  4.15  บาท 
 ตนทุนสุทธิเทากับ ตนทุนวัตถุดิบ รวมกับตนทุนแปรสภาพ สรุปไดดังตารางที่  3.8  
 
ตารางที่ 3.8 สรุปตนทุนสุทธิของชิ้นงาน  NS0001 ( Stabilizer link) 
 
  

รหัสช้ินสวน J25A00 A09A00 B16A00 P16A09 R25A09 N10169 

ช่ือ เสื้อลูกหมาก แกน สกรูหัวบอล บุชพลาสติก ยางกันฝุน แปนเกลียว 

ตนทุนวัตถุดิบ
(บาท) 

3 3.50 4.30 0.80 3 0.80 

คาแปรสภาพ (บาท) 1.+13.15 4.70 3.50 - - - 

คาเชื่อม(บาท) 2.00 - - - - 

คาชุบ(บาท) 5 1 - - - 

คาประกอบ(บาท) 0.50+1.50+0.65+1.50 =  4.15 

ตนทุนสุทธิ(บาท) 49.90 
 
 
 

 คาเครื่อง  คาเชา คาน้ํา  คาไฟ คาแรงงาน จํานวนงานที่ผลิตได(ช้ิน) 
ตอวัน 
                    
           ตอช่ัวโมง 

800      
 
      100 

112 
 
       14 

112 
 
            14 

195 
 
             24.5 

800 
                 
               100 

 ตนทุนแปรสภาพ 
(บาท) 

152.50 
            ตอชั่วโมง 

1.52 
                     ตอชิ้น 
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3.6 ประเด็นปญหา  สาเหตุ  และผลกระทบ  
 
 โรงงานอุตสาหกรรมในกลุมชิ้นสวนยานยนต ที่เติบโตมาจากธุรกจิคาขาย สวนใหญ 
ผูประกอบการ มักขาดความรูความเขาใจ ในการจดัการที่ทันสมัย  ซ่ึงมักมีสาเหตุลักษณะใหญ ๆ 
สองประเด็นดวยกัน    ส่ิงแรก มาจากพืน้ฐานของผูประกอบการที่มกีารศึกษาคอนขางนอย  แต
อาศัยความขยนัหมั่นเพียร ประสบการณและ สัญชาติญาณ  ของพอคาจึงทําใหประสบความสําเร็จ
ขึ้นมาได   ซ่ึงจะสงผลตอประเด็นที่สองคอื  การปดกัน้ แนวความคิดการจัดการสมยัใหมๆ ที่มกัมี
ขั้นตอน กระบวนการ ทําใหเขาใจวายุงยากไมเหมาะสมกับวัฒนธรรมการทํางาน   ไมคุมคาที่จะ
ลงทุน  จึงทําใหอุตสาหกรรมของไทยดอยความสามารถลงทุกที  
 3.6.1 ประเด็นปญหา และสาเหตุ 

โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษา  ซ่ึงกําลังเติบโต จากเริม่ตนเปนองคกรขนาดเล็ก บริหาร
แบบธุรกิจครอบครัว จึงคอนขางจัดการไดงาย  แตปจจบุัน ธุรกิจกําลังขยายตวัมากยิ่งขึ้นจาก ธุรกิจ
ที่มีพนักงานประมาณ  20  คน กลายเปนหลักรอยคน ทําใหการบริหารแบบเดิมเริ่มเกิดปญหา จาก
การศึกษาสามารถสรุปเปนหัวขอไดดังนี ้
 1. ขาดความคลองตัวในการตอบสนองตอลูกคาภายใน ก็คือ กระบวนการถัดไป  หรือ
ขั้นตอนตอไป ของการผลิต หรือ คนถดัไปที่ตองแปรสภาพตอ ก็เพราะ การตัดสินใจทางดาน
คุณภาพ หรือ ปญหาตางๆ ตองขึ้นอยูกับผูจัดการโรงงาน  และผูบริหารระดับสูงเทานั้น ซ่ึงบุคคล
เหลานี้  ก็มีภารกิจมากอยูแลว  ทําใหบางครั้งไมทันการกับการแกปญหาตางๆ อยางทันทวงที เกิด
ปญหาตามมาเปนปญหาใหญขึ้น เชน พนักงานไมแนใจวา ชิน้งานที่ตัวเองกลึงใชไดหรือไมแต
ผูจัดการโรงงานไมอยูเพราะตองออกไปทําธุระนอกโรงงาน เมื่อไมผูใดตัดสินได  พนักงานก็ตอง
หยุดทํางาน  หรือ เสี่ยงทําตอไป ซ่ึงกระทบตอขวัญกําลังใจของพนักงาน เปนตน 
 2. จากการตัดสินใจที่ตองอาศัย ผูจัดการโรงงาน หรือ ผูบริหารระดับสูง ซ่ึงมิไดคลุกคลีกับ
ปญหาอยางใกลชิด    บอยคร้ังประสิทธิภาพการตดัสินใจก็ไมดีเพียงพอ  เทากับผูที่ประสบปญหา
หรือ พนักงานผลิตที่คลุกคลีกับการผลิตทุกวัน ซ่ึงนาจะรูสาเหตุที่ดกีวา อาทิเชน การตัดสินใจเพิ่ม
ความเร็วรอบในการกลึง เพือ่ตองการใหงานเสร็จเร็วขึ้น จนทําใหเม็ดมีดสึกหรอเร็วข้ึน  เกิดการ
แตกของเม็ดมดีทําใหชิน้งานเสียหายตามมา  เหตุการณดงักลาวเปนเพียงบางเหตุการณที่เกดิขึ้นจาก
การตัดสินใจจากระดับบนทีไ่มเขาใจลักษณะปญหาที่เพยีงพอ เปนตน 
 3. จากการที่ผูบริหาร หรือ ผูจัดการโรงงานตองคอยตัดสินใจปญหาประจําวนั จึงสงผลให
ไมมีเวลาที่จะคิดสรางสรรค   กระบวนการ  หรือ  ระบบใหมๆ  เพื่อใหองคกรไดพฒันามากยิ่งขึน้ 
ทําใหองคกรเต็มไปดวยปญหาตางๆ  มากมาย เพิ่มขึ้นทกุวัน  ทําใหพนักงานเกิดความเบื่อหนายกบั
การทํางาน กระทบตอยอดการผลิต และคุณภาพการผลิต รวมทั้งขวัญกําลังใจของพนักงาน       จาก 
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การเก็บขอมูลพบวาพนกังานลาออกเดือนละประมาณ  2-3  คน 
 4. ขาดการวางแผน  และควบคุม การผลิตที่มีประสิทธิภาพ เพราะการบริหารแบบรวมศูนย  
ของโรงงานตัวอยาง หนาทีใ่นการวางแผนการผลิต  ควบคุมการผลิต  ขึ้นอยูกับผูจัดการโรงงาน 
และผูบริหารเทานั้น  ทําใหแผนผลิตที่วางโดยผูบริหารมกัเกิดปญหาเครื่องจักรวางงานบอย  เพราะ
เมื่องานที่ส่ังผลิตเสร็จแลว เครื่องจักรก็วางงาน แตผูบริหารที่มีหนาทีใ่นการวางแผน ยังไมมีโอกาส
เขามาดูสายการผลิตในชวงเวลานั้น  เครื่องจักรก็จะถูกปลอยใหวางตอไปจนกระทัง่ผูบริหารทราบ
จึงจะมกีารสั่งผลิตตอไป ซ่ึงนับวาเปนความสูญเสียอยางยิ่ง  ตอระบบการบริหารจัดการที่ดี   หนาที่
ในการวางแผนผลิต  ควรจะมอบหมายใหผูหนึ่งผูใดที่ใกลชิด  รูปญหาเขาใจกระบวนการผลิต  เปน
ผูวางแผน และคอยติดตาม แลวรายงานใหผูบริหารรับทราบเปนระยะ ๆ  ผูบริหารควรมีหนาที่ใน
การแกไขปญหาที่สําคัญ มิใชแควางแผนการผลิต 
 การควบคุมการผลิตเปนอีกประเด็นหนึ่งที่โรงงานตัวอยาง ขาดประสิทธิภาพ  การสั่งผลิต
กระทําดวยวาจา  ไมมีมาตรฐานในการตรวจสอบทั้งขั้นตอนการปฏิบัติงาน  และ คุณภาพของ
ผลิตภัณฑ  ซ่ึงในชวงที่ศกึษาพบวาเกิดกรณีที่ทําการผลิตผิดพลาด  กลึงงานผิด เพราะไมตรวจสอบ
ขณะที่ทําการผลิต วาตรงตามมาตรฐานที่กําหนดหรอืไม  จนกระทั่งกอนนําสงลูกคามีการ
ตรวจสอบ จึงพบวา  กลึงงานผิดไปแลว  ซ่ึงคิดมูลคาเฉพาะวตัถุดิบประมาณ  40,000  บาท  ซ่ึงเปน
เหตุการณที่นบัวาไมควรเกดิอยางยิ่ง  ทั้งนี้เปนผลมาจาก   การขาดมาตรฐานในการควบคุมการผลิต
ที่ดีนั่นเอง 
 5. การวางแผนดานงบประมาณการผลิต  โรงงานตัวอยางที่พื้นฐานการบริหารแบบพอคา
จีนยุคเกา  ที่อาศัยประสบการณ ในการวางแผนและคาดคะเน  ในการจัดการ  ในดานงบประมาณ
การผลิต ซ่ึงแบงเปนหวัขอดังนี ้

 ดานวัตถุดิบ (Raw  Materials)  การวางแผนดานวัตถุดิบเปนการจัดการวัตถุดิบ
เพื่อใหสามารถตอบสนองตอ ความตองการผลิต  หรือ การขาย อยางเพียงพอ และมีประสิทธิภาพ 
ประสิทธิผล ในแงของตนทุนดวย    ทางโรงงานจะใชวิธีจัดการวตัถุดิบโดยอาศยัราคาตลาดเปน
เกณฑ  เชน หากคาดวาวัตถุดิบ ก  จะมีราคาสูงขึ้น ก็จะรีบสั่งซื้อมาสต็อกเก็บไวกอน  โดยมิไดอาศัย
ขอมูลดานความตองการที่แทจริงเขามาประกอบเลย  จึงทําให วัตถุดิบบางประเภทเกินความ
ตองการ  สวนบางประเภทกลับขาดแคลน  เปนตน 

 ความตองการดานแรงงาน(Labor Requirement) เปนการกําหนดปริมาณและ
ประเภทของแรงงานที่ตองการในการผลิตสินคา ปจจุบนัทางโรงงาน ไมไดจดัทํางบประมาณดานนี้  
เพียงแตพิจารณาปริมาณงานที่เพิ่มขึ้น กเ็ปดรับสมัครพนักงานเพิ่มทําใหความพรอมทางดานทกัษะ
แรงงานมีคอนขางต่ํา สงผลกระทบตอคุณภาพสินคาตอไป 
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 การประมาณคาโสหุยการผลิต (Overhead projection)    ที่เปนงบแสดง

คาใชจายตางๆในการผลิตสินคาและบริการ ปจจุบันทางโรงงานเพียงเก็บขอมูลคาใชจายที่เกี่ยวของ
กับภาษีมูลคาเพิ่มเทานั้น และเก็บเพื่อยืน่ภาษีตอกรมสรรพากร โดยมิไดนํามาใชประโยชนใดๆ 
ทั้งสิ้น 

 ดานสินคาคงคลัง (Inventory ) ทางโรงงานยังไมไดจดัทาํขอมูลสินคาคงคลังอยาง
เปนระบบเปนเพียงบันทกึรายการสินคารอสงลูกคาบางครั้งกถู็กตองบางครั้งก็ผิดพลาด  สถานที่เก็บ
รักษาก็ไมแนนอน ทําใหระบบสินคาคงคลังขาดประสิทธิภาพ ไมสามารถจัดทําเปนงบประมาณที่
ถูกตองได 
 6. การคํานวณตนทุน  ทางโรงงานมีการคํานวณตนทุนแปรสภาพที่หมายถึง ตนทุนแรงงาน
ทางตรง บวกกับ คาโสหุยการผลิต  ดังนี้ 

 กําหนดคาเครื่องที่หมายถึง คาแรงของเครื่องจักรที่ควรไดรับ  โดยอาศัย
ประสบการณของผูบริหาร เชน   เครื่องเล่ือยอัตโนมัติ ควรไดรับวนัละ  800  บาท   เครื่องกลึง CNC  
ควรไดรับวนัละ 2,000  บาท คาเครื่องเชื่อมแบบจุดวันละ   1,500   บาท เปนตน 

 กําหนดคาใชจายอ่ืนๆ  ที่เครือ่งตองรับผิดชอบเชน  คาเชา คาน้ํา  คาไฟฟา    ทาง
โรงงานกําหนดใหแตละเครือ่งตองรับภาระวนัละ ประมาณ  224  บาท 

 กําหนดคาแรงงานใหแตละเครื่องมีพนักงานคุมเครื่องประมาณ 1 คน หรือตามการ
ทํางานจริง  คาแรงประมาณ 195  บาท  

สมมติผลิตภัณฑ  ก  ส่ังผลิต  1,000  ชิ้น เมื่อจับเวลาพบวา ใชระยะเวลาการทํางานดังนี้ 
ใชเครื่องเลื่อย  2  ชั่วโมง   ใชแรงงาน    2   ชั่วโมง 
ใชเครื่องกลึง   3   ชั่วโมง   ใชแรงงาน     1.5  ชั่วโมง 
ใชเครื่องเชื่อม  2   ชั่วโมง  ใชแรงงาน       2    ช่ัวโมง 
คาใชจายที่เกิดจากเครื่องจักร    =  2×(800÷8) + 3×(2000÷8) + 2×(1500÷8)  =  1,325   บาท 
คาใชจายที่เกิดจากคาใชจายอืน่ๆ =  2×(224÷8) + 3×(224÷8) + 2×(224÷8)    =  196     บาท 
คาใชจายที่เกิดจากแรงงาน         =  2×(195÷8)  + 1.5 (195÷8)  + 2×(195÷8)  =  134    บาท  
รวมคาใชจายทั้งหมด เทากบั1,655 บาท  ดังนั้นคาใชจายตอช้ิน = 1655 ÷ 1000 = 1.66  บาท 
จะเห็นไดวาการคิดตนทุนแบบนี้ อาศัยความประสบการณของผูประกอบการเอง ไมทราบ 

ที่มาที่ไปของตนทุนอยางชดัเจน ขาดหลักการทางวิชาการ จึงไมสามารถนํามาใชประโยชนไดอยาง
ถูกตอง  
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 3.6.2 สรุปผลกระทบจากปญหา  
 1.   เกิดความลาชาในการแกปญหา 
 2 .  การทํางาน และ ผลิตภัณฑขาดมาตรฐาน 
 3.   กระทบตอขวัญและกําลังใจของพนกังาน 
 4. เกิดความสูญเสียมากมาย อาทิ เครื่องจักรวางงาน พนักงานวางงาน เพราะขาดระบบ
วางแผน และควบคุมที่ด ี
 5.   ไมทราบตนทุนการผลิตที่แทจริง 
 6.   ไมทราบวาผลิตภัณฑรุนใดประเภทใดมีกําไรหรือขาดทุน 
 7.   ไมทราบวาราคาที่ขายนัน้มีกําไรหรือไม 
 8.   ไมสามารถตอรองราคากับลูกคาไดเพราะไมทราบตนทุนที่แทจริงนั้นเอง 
 9.   ขาดขอมูลที่สําคัญในการวางแผนดานงบประมาณการผลิต 
 10. ไมสามารถควบคุมตนทนุการผลิตได เพราะไมมีรายงานผลการดําเนินการ ตางๆ  
 



บทที่  4 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 
 การนําแนวคิดบริหารแบบศนูยกําไร (Profit Center) เขามาประยกุตใชในโรงงานผลิต
ชิ้นสวนรถยนตโดยมีเปาหมาย เพื่อสรางระบบการบริหารจัดการทีม่ีประสิทธิภาพใหกับโรงงาน
ดังกลาว ซ่ึงเดิมมีรูปแบบการบริหารแบบครอบครัว หรือ แบบเถาแกซ่ึงมักประสบความสําเร็จใน
ระดับองคกรขนาดเล็ก  แตเมื่อองคกรเติบโตขึ้นกระบวนการทํางานมคีวามซับซอนมากยิ่งขึ้น การ
บริหารงานแบบเดิมอาจกอใหเกิดความสญูเสียตาง ๆ มากมาย   การบริหารแบบศูนยกําไรซึ่งมี
รากฐานที่ตองการกระจายอํานาจเพื่อกระตุนการทํางานของคนในองคกรใหเกดิการปรับปรุง และ
พัฒนากระบวนการทํางาน  หรือ การบริหารจัดการเพื่อ เพิ่มประสิทธิภาพ  และ ประสิทธิผลใหกับ
หนวยงานของตน ซ่ึงจะชวยใหองคกรเติบโตไดอยางมั่นคงตอไป    สําหรับขั้นตอนการประยุกตใช
ในองคกรดังกลาวจะนําเสนอในหวัขอดังตอไปนี ้
 
4.1  การศึกษาโครงสรางองคกร   และกระบวนการผลิตเพื่อกําหนดศูนยกําไร 
 
 โรงงานตัวอยางไดทําการจดัโครงสรางองคกรเพื่อปรับปรุงระบบการบริหารขึ้นใหม โดยมี
รายละเอียดดังรูปที่ 4.1  ซ่ึงประกอบดวย 2 ฝายดวยกนัคือ ฝายสํานักงาน  และ  ฝายโรงงาน   โดย
ฝายสํานักงาน ที่มีรองกรรมการผูจัดการเปนผูรับผิดชอบโดยตรง  ไดแบงแผนกตางๆ  ดังนี้คือ  

1) แผนกขาย  ทําหนาที่รับคาํสั่งซื้อจากลูกคา  ติดตอประสานงานกับฝายโรงงานเพือ่ทํา
การผลิตตามคาํสั่งซื้อ  การจัดทําเอกสารการขาย  และการเสนอราคาตอลูกคา  เปนตน  

2) แผนกจดัซื้อและคงคลัง  ทําหนาที่จดัทําเอกสารการสั่งซื้อวัตถุดิบ  เครื่องมือ อุปกรณ  
และอ่ืนๆที่ใชในการผลิต และการบริหาร    การเจรจาตอรองกับผูสงมอบ   การดูแลควบคุม สินคา
คงคลัง  การเบิกจายวัสดุ  ชิ้นสวนที่ใชในการผลิต   เปนตน 

3) แผนกบัญชี   ทําหนาที่  จดัทํารายงานคาใชจาย  จดัทาํรายรับ  การจัดทํางบประมาณ
ตางๆ การเบิกจายเงิน   การจดัทําเงินเดือนพนักงาน   เปนตน 

ฝายโรงงานที่แบงโครงสราง เปนสองหนวยงานหลัก คอื หนวยผลิต และหนวยสนบัสนุน
การผลิต  โดยหนวยผลิตแบงเปน  3  แผนกหลักคือ   

1) แผนกกลึง   ที่ทําหนาที่ในการแปรรูปชิ้นงาน วตัถุดิบ ใหเปนรูปรางตามตองการโดยมี
กระบวนการผลิตยอยดังตอไปนี้ 
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1.1)    กระบวนการตัด หรือ เล่ือย ทําหนาทีใ่นการแบงวัตถุดิบ  ที่สวนใหญเปน

เหล็กเพลากลม ใหเปนทอนตามขนาดที่ตองการ โดยใชเครื่องเล่ือยแบบอัตโนมัติ 
1.2)    กระบวนการเจาะ ที่ทํางานดวยเครื่องเจาะที่ควบคุมการทํางานดวยระบบ PLC ที่

ใชสําหรับการเจาะเสื้อลูกหมากกันโคลงใหเกิดรู หรือ ชองวางเพื่อจะนําไปกลึงตอ   
1.3)    กระบวนการกลึงแบบตางๆ  หรือ กระบวนการผลิตอื่น ที่ใชเครือ่งกลึงแบบ

ซีเอ็นซีในการผลิต    ซ่ึงถือวากระบวนการผลิตดวยเครือ่งกลึงซีเอ็นซีนี้เปนกระบวนการผลิตหลัก
ของแผนก    

1.4)    กระบวนการกลึงปาดหนา เจาะรู ตาปเกลียวดวยเครื่องกัดซีเอ็นซ ี
1.5)    กระบวนการปาดผิว  เซาะรอง  กัดเฟอง  ดวยเครื่องหมนุกัดแบบควบคุมดวยมือ   
1.6)    กระบวนการเจาะดวยเครื่องเจาะแบบควบคุมดวยมือ  
1.7)    กระบวนการกลึง  และกระบวนการผลิตอื่นดวยเครื่องกลึงแบบธรรมดา  หรือ 

Manual Lathe  
1.8)    กระบวนการขัดผิวดานในของชิ้นงาน  ดวยเครื่องขัด  หรือ Honing machine  
1.9)    กระบวนการเจียรนยัผิว  ดวยเครื่องเจียรนัย 
1.10)    กระบวนการเชื่อมชิ้นสวนที่ผานการกลึงแลว เพื่อเปนชิ้นงานกึ่งสําเร็จรูปขึ้นมา  

เชนการเชื่อมเสื้อ   กับแกน  เพื่อผลิตลูกหมากกนัโคลง โดยใชเครื่องเชื่อมแบบจุด หรือ Spot  
welding machine 

2) แผนกอัดยาง หรือ Hydraulic Rubber Press ที่ทําหนาที่ในการอัดยางเขาระหวาง
ชิ้นสวนสองชิน้ใหประกอบเปนชิ้นเดยีวกนัเพื่อคุณสมบตัิทางกลเชน  ชิ้นสวนรองสายพาน  กบั
ช้ินสวนวงแหวนของผลิตภณัฑมูเลยเปนตน   

3) แผนกประกอบ ที่ทําหนาทีใ่นการประกอบชิ้นสวนตางๆ  หรือ ผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จรูป
ใหเปนผลิตภณัฑสําเร็จรูป  และ บรรจุผลิตภัณฑเพื่อพรอมที่จะสงใหลูกคาตอไป 
 แผนกสนับสนุนการผลิตที่ประกอบดวยสองแผนกคือ 

1) แผนกวางแผนการผลิต ที่ทําหนาที่ในการวางแผนการผลิตใหกับแผนกผลิตทั้งสาม
แผนกขางตนเพื่อใหทันกําหนดสงมอบที่แผนกขายเปนผูกําหนดไวตามสัญญาที่ใหไวกับลูกคา 

2) แผนกซอมบํารุง  ที่ทําหนาที่ดูแลรักษา  ซอมบํารุงเครื่องจักร  เครื่องมือ  หรือ อุปกรณที่
ใชในการผลิต  หรือ อุปกรณสํานักงานเพื่อใหการผลิต และการบริหาร เกิดประสิทธิผลตาม
เปาหมายทีว่างไวนัน่เอง 
 ซ่ึงสรุปเปนโครงสรางองคกรกอนจัดตั้งศนูยกําไรดังรูปที่ 4.1  
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รูปที่   4.1  แผนผังโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยางกอนจัดตัง้ศูนยกําไร

กรรมการผูจัดการ 

ฝายสํานักงาน 
(รองกรรมการผูจัดการ) 

ฝายโรงงาน 
(ผูจัดการฝายผลิต) 

แผนกบัญช ี แผนกขาย แผนกจดัซื้อ/คงคลัง 

หนวยผลิต หนวยสนับสนุนการผลิต 

แผนกอัดยาง แผนกกลึง แผนกประกอบ แผนกวางแผน แผนกซอมบํารุง 
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 จากการศึกษากระบวนการทาํงาน และกระบวนการผลิตของโรงงานดังกลาว เพื่อใหการ
ประยุกตแนวคิดบริหารแบบศูนยกําไรเกดิขึ้น จึงไดทาํการประชุมรวมกับผูบริหารเพื่อจัดแบงศนูย
กําไรโดยกําหนดศูนยกําไรไดดังนี ้
 4.1.1  ศูนยกําไรการบริหาร และการขาย (Administration &Sale  Center)  
 เปนศูนยกําไรที่ประกอบดวยแผนกที่สังกดัฝายสํานักงานคือ แผนกขาย    แผนกคงคลัง 
และจัดซื้อ     และ แผนกบญัชี  ที่ทําหนาที่ตามหนาที่ของแตละแผนกที่ประกอบขึน้มา   
 เหตุผลในการจัดตั้งศูนยกําไรนี้โดยรวม  3  แผนกเขาไวดวยกันคือ   

1) สถานที่ทํางานอยูในบริเวณเดียวกัน และมกีารใชทรัพยากรรวมกัน 
2) มีการติดตอส่ือสาร  แลกเปลี่ยนขอมูลกันอยูตลอดเวลา 
3) เพื่อใหการบริหารงานของฝายสํานักงานเกดิเอกภาพ 

 4.1.2   ศูนยกําไรฝายโรงงาน(Factory  Center) 
 ศูนยกําไรฝายโรงงานแบงศนูยกําไรยอยอีก  เปน 2  ระดับ คือ  ระดับหนวย  และระดับ
แผนก    โดยท่ีศูนยกําไรระดบัหนวยแบงไดดังนี ้
  4.1.2.1 ศูนยกําไรหนวยสนบัสนุนการผลิต(Production  Supporting Center) 
  เปนศูนยกําไรที่ประกอบหนวยงาน  2  หนวยงานคือ แผนกวางแผนการผลิต   และ 
แผนกซอมบํารุง โดยเหตุผลที่รวม  2  แผนกเขาดวยกนัเปน  ศูนยกําไร คือ 

1) ใชสถานที่ทํางานดานเอกสารรวมกัน  รวมทั้งใชทรัพยากรรวมกัน 
2) มีการแลกเปลีย่นขอมูล  เพื่อกําหนดแผนงานรวมกนั 
3) มีการใชทรัพยากรบุคคลดานงานเอกสารรวมกันโดย พนักงานแผนกวางแผนการ

ผลิตสามารถทํางานดานเอกสารใหกับแผนกซอมบํารุงดวย 
  4.1.2.2  ศูนยกําไรหนวยผลิต (Manufacturing Center) 
  เปนศูนยกําไรที่ทําหนาที่ติดตอประสานงาน   เพื่อเจรจาตอรองราคาคาบริการการ
ผลิต กับศูนยกําไรการบริหารและการขาย(ฝายสํานักงาน) และเปนผูวาจางศูนยกําไรแผนกผลิตให
ผลิตสินคาตามคําสั่งซื้อ(จากศูนยการบริหารและการขาย) ศูนยกําไรหนวยผลิตแบงเปนหนวยงาน
ยอยคือศูนยกําไรระดับแผนก   ที่ประกอบดวยศูนยกําไรดังนี้  
     4.1.2.2.1 ศูนยกําไรแผนกกลงึ(Machining Process Center) 
   เปนศูนยกําไรที่มีทรัพยากรสูงสุดในโรงงาน เพราะรวมกระบวนการผลิต
ที่เกี่ยวเนื่องกบัการกลึงเขาไวดวยกันตามขัน้ตอนการผลิตที่กลาวไวในเบื้องตน  แมวากระบวนการ
ผลิตบางกระบวนการไมไดมลัีกษณะการทาํงานเดยีวกัน คือ  การเชื่อมประสาน  แตก็มีความ
เกี่ยวเนื่องจากขั้นตอนการกลึง  จึงไดรวม กระบวนการนี้ไวในศูนยกําไรนี้   เหตุผลของการรวม
ขั้นตอนการผลิตอื่นๆ ไวเปนศูนยกําไรเดยีวกันมีดังนี ้
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1) กระบวนการผลิตทั้งหมดในศูนยนี้มีความเกี่ยวเนื่องกนั ขั้นตอนหนึ่งเปนขัน้

ตอนตนของการผลิต ของขั้นตอนถัดมา  แมวาขั้นตอนนั้นไมไดใชเครื่องกลึงก็ตาม  เชน   ขั้นตอน
การตัด   และ  การเจาะ  เปนขั้นตอนการผลิตขั้นตนของ การกลึง  คือ  ตัดทอนเหล็ก  หรือ  เจาะ
เหล็กเพื่อใหเครื่องกลึงสามารถทํางานตอไดนั่นเอง    ขั้นตอนการเชือ่ม  เปนขั้นตอนนําชิ้นงานที่
ผานการกลึงมาประกอบเขาดวยกันดวยกระบวนการเชื่อมประสานแบบจุดนั่นเอง   

2) จากเหตุผลขอ หนึ่งที่ขั้นตอนการผลิตในศนูยนี้มีความเกีย่วเนื่องกัน  เพื่อใหการ
ติดตอประสานงาน   เปนไปไดดวยความสะดวก  รวดเร็ว   จึงไดรวมเครื่องจักร  หรือ กระบวนการ
ผลิตตางๆ  เขาดวยกัน 

3) มีการใชทรัพยากรบุคคลรวมกัน บางครั้งบางกระบวนการผลิต ยังไมมีคําสั่งผลิต  
พนักงานทีเ่คยประจําเครื่องนั้น ก็สามารถไปทํางานขั้นตอนผลิตอื่นๆ หรือเครื่องจักรอื่นได  หรือ
การใชทรัพยากรอื่นๆ  เชนเครื่องมือตรวจสอบ    ภาชนะบรรจุชิ้นงาน  เปนตน 

4) เพื่อความสะดวกในการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน และการคนหาสาเหตุความ
บกพรองการผลิตวาเกิดจากขัน้ตอนการผลิตใด  ที่ตอเนื่องกัน    
   4.1.2.2.2  ศูนยกําไรแผนกอัดยาง(Hydraulic  Rubber Press  Center) 
   ศูนยกําไรอัดยาง  เปนศูนยกําไรที่ทําหนาที่ อัดยางดิบเขาไปในระหวาง
ช้ินงานสองชิ้น เพื่อเปนการยึดติดชิน้งานเขาดวยกัน  และ เพื่อคุณสมบัติทางกลกบัผลิตภัณฑนัน้ๆ  
นอกจากภารกจิหลักขางตนแลว  ศนูยกําไรนี้ยังมีขั้นตอนยอย  อ่ืนๆ  อีก เชน  การทาสี  การ
ตรวจสอบสมดุลผลิตภัณฑ    และการบรรจุภณัฑรวมอยูดวย 
   4.1.2.2.3  ศูนยกําไรแผนกประกอบ(Assembly Center) 
   ศูนยกําไรนี้เปนศูนยกําไรทีม่ีความสําคัญไมนอยกวาศนูยกําไรอื่นๆ ที่
กลาวมาแลว เพราะศูนยกําไรนี้ทําหนาที่ ในการประกอบผลิตภณัฑใหมีความสมบูรณ รวมทั้ง
ตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑกอนที่จะสงถึงมือลูกคาตอไป   และทําการบรรจุภัณฑเพื่อนําสงลูกคา
ทั้งใน และตางประเทศ 
 เหตุผลสําคัญที่แบงศูนยกําไรตามลําดับขางตนก็คือ  ความตองการของผูบริหารของบริษัท 
ที่ไมตองการแบงยอยเกินไปจนทําใหมีเอกสารมากมาย   หรือ ใหญเกนิไปจนการดแูล  การติดตอ
ประสานงาน หรือ การบังคับบัญชาในแตละศูนยมีปญหานั่นเอง  
 สรุปการกําหนดศูนยกําไรสามารถแบงเปน 2  กลุมใหญ คือ ศูนยกาํไรประเภทศนูยบริการ
และศูนยกําไรประเภทศนูยผลิต   โดยศูนยกําไรประเภทศูนยบริการ ประกอบดวย ศูนยกําไรการ
บริหารและการขาย  และ ศนูยกําไรสนับสนุนการผลิต   ศูนยกําไรประเภทศนูยผลิต ประกอบดวย
ศูนยกลึง   ศูนยอัดยาง  และศูนยประกอบ   
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 เมื่อกําหนดศนูยกําไรขางตนไดแลว  ไดทําการสาํรวจทรัพยากรของแตละศูนยกําไร  
จัดทําเปนหมวดหมูเพื่อการคํานวณตนทุนตอไป  รายละเอียดของทรัพยากรของแตละศนูยกําไรดูได
ที่ภาคผนวก  ข  สวนการกําหนดรหัส ของสินทรัพยจะนําเสนอในหัวขอตอไป 
 
4.2  การนิยามผลิตภัณฑ  ลูกคา และ ผูสงมอบ ของศูนยกําไร 
 
 ศูนยกําไรมีจุดมุงหมายที่จะบริหารการดําเนินงานขององคกรเพื่อใหเกดิผลกําไร  ซ่ึงผล
กําไรที่เกิดขึน้นั้นยอมมาจากผลิตภัณฑ หรือ บริการของศูนยนัน้ ๆ  ในศูนยกําไรที่มีการผลิต
ชิ้นสวน หรือ ช้ินงานที่จบัตองไดนั้น  การกําหนดผลิตภัณฑของศูนยจะไมยุงยาก  เทากับ
ศูนยบริการ ทีต่องกําหนดผลิตภัณฑของตนเองอยางชัดเจน  รวมทั้งกาํหนดลูกคา และ ผูสงมอบ
ของศูนย ทั้งนีก้็เพื่อใหกลไกการทํางานของศูนยกําไรเกดิขึ้นนั่นเอง   
 การนิยามผลิตภัณฑ  ลูกคา  และ ผูสงมอบควรกําหนดภายใตขอบังคับของบริษัท และ
ขอตกลงรวมกนัระหวางศูนยกําไร(จะกลาวรายละเอียดในหัวขอตอไป)ซ่ึงขอตกลงเบื้องตนระหวาง
ศูนยกําไรหนวยผลิต  กับศนูยกําไรการบริหารและการขาย มีดังนี้  

ก) คาใชจายวัตถุดิบทางตรงศูนยกําไรการบรหิารและการขาย เปนผูรับผิดชอบ แตศูนย
ผลิตจะผลิตภายใตอัตราของเสียที่ตกลงรวมกัน หากเกนิกวามาตรฐานที่กําหนด แผนกผลิต หรือ
ศูนยผลิตนั้น จะตองเปนผูรับผิดชอบในสวนที่เกินมาตรฐานของเสียนั้นๆ 

ข) สําหรับวัสดุส้ินเปลือง ศูนยผลิตจะเปนผูรับผิดชอบคาใชจายและควบคุมการใชเพื่อให
เกิดประโยชนสูงสุดกับศูนยกําไรของตน 

ค) การกําหนดคาบริการอื่นๆ เปนไปตามขอตกลงรวมกันระหวางศูนยกําไรคูเจรจา 
ง) ปญหาตางๆ อันเกิดจากการกําหนดผลิตภณัฑ  ลูกคา  และผูสงมอบ จะถูกตัดสินชีข้าด

ในที่ประชุมของบริษัท  
 การกําหนด ผลิตภัณฑ  ลูกคา และ ผูสงมอบของแตละศนูยกําไรมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 4.2.1  ศูนยกําไรการบริหาร และการขาย ม ี 3 แผนกรวมอยูดวยกนัจึงจะนิยามตามแผนกคือ 
 แผนกขาย   ผลิตภัณฑ  ของแผนกขาย  คือ สินคาทุกชนิดทีโ่รงงานตัวอยางผลิต
(รายละเอยีดของผลิตภัณฑดไูดภาคผนวก ก)หรือ ซ้ือมาเพื่อจําหนายตอ   ผูสงมอบ ของแผนกขาย
คือ   ศูนยกําไรหนวยผลิต (ซ้ือบริการจากแผนกกลึง   แผนกอัดยาง และแผนกประกอบ)  และ  ผูสง
มอบภายนอกโรงงาน  สวน   ลูกคา ของแผนกขายคือ  ลูกคาที่ซ้ือสินคาจากบริษทั ทั้งในประเทศ
และตางประเทศ   
 แผนกคงคลังและจัดซื้อ  ผลิตภัณฑ  ของแผนกคือ  วัตถุดิบที่ขาย ใหกับศูนยกําไรบริหาร
และการขาย (ศูนยตนเอง)  แผนกผลิต  แผนกวางแผน   และแผนกซอมบํารุง  ประเภทวัสดุ
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ส้ินเปลือง  เชนเม็ดมีด ดอกสวาน คัตติงทูล  ใบเลื่อย   น้ํามันหลอล่ืน หลอเย็น น้ํายากันสนิมขาย
ใหกับแผนกกลึง   ถุงมือ  น้ํามันมะกอก ขายใหกับแผนกประกอบ เปนตน        ลูกคา    ของแผนก
คงคลังและจัดซ้ือ  คือ  ศูนยผลิต ทั้ง 3  ศูนย   แผนกวางแผน    และ แผนกซอมบํารุง  สําหรับ  ผูสง
มอบ  ของแผนกคงคลังและจัดซื้อ คือ  ผูขายวัตถุดิบเหลก็เหนยีว โรงหลอ ผูขายวัสดุส้ินเปลืองเชน 
เม็ดมีด  ดอกสวาน คัตติงทูล  น้ํามันหลอล่ืน  หลอเย็น น้าํยากันสนิม  และเครื่องมืออุปกรณอ่ืนๆ   
 แผนกบัญชี ผลิตภัณฑของแผนก คือ การบริการจัดทํางบประมาณตางๆ  การบริการตางๆ  
ลวนอยูภายในศูนยกําไร  จึงมีผูสงมอบ และ ลูกคาอยูภายในศูนยเชนเดยีวกัน 
 4.2.2  ศูนยกําไรหนวยสนับสนุนการผลิต 
 ศูนยกําไรนี้ทีป่ระกอบดวยแผนก  2  แผนก คือ แผนกวางแผนผลิต  และ  แผนกซอมบํารุง 
ผลิตภัณฑของทั้ง สองแผนกแบงไดดังนี ้
 แผนกวางแผนผลิต ที่มีภารกิจหลักในการจัดทําแผนผลติประจําเดือน  แผนผลิตประจํา
สัปดาห  การปรับปรุงแผนผลิต เพื่อใหสอดคลองสภาพปญหาปจจุบัน  และความตองการของ
แผนกขาย  ดังนั้น ผลิตภัณฑ ของแผนกคือ  แผนผลิต   ลูกคา  ของแผนกคือ ศูนยผลิตทั้ง 3 ศูนยคือ 
ศูนยกลึง ศูนยอัดยาง  และ ศูนยประกอบ(โดยมีศูนยกําไรหนวยผลิตเปนผูประสานงานแตแผนก
ผลิตเปนผูออกคาใชจายการบริการ)  ผูสงมอบ ของแผนกคือ  แผนกคงคลังและจดัซื้อ ที่สงมอบ
อุปกรณเครื่องเขียนหรือ อุปกรณอ่ืนๆ  เพือ่เปนวัตถุดิบในการทําแผนผลิตนั่นเอง 
 แผนกซอมบํารุง  ที่ทําหนาที่หลัก คือ การใหบริการซอมบํารุงกับแผนกผลิต ทั้งสามแผนก 
และอาจมีการบริการอื่นๆ ใหกับศูนยกําไรการบริหารและการขาย เชน การซอมสายไฟฟา   หรือ 
โทรศัพท เปนตน  ดังนั้น ผลิตภัณฑ  ของแผนกคือ  การบริการซอมบํารุงตางๆ  ลูกคา ของแผนกคอื  
ศูนยกําไรแผนกกลึง  ศูนยกาํไรแผนกอัดยาง  ศูนยกําไรแผนกประกอบ และศูนยกําไรการบริหาร
และการขาย  ผูสงมอบของแผนก คือ  แผนกคงคลังและจัดซื้อ  
 4.2.3  ศูนยกําไรหนวยผลิต 
 ศูนยกําไรหนวยผลิตที่ทําหนาที่เจรจาตอรองคาบริการการผลิตกับศูนยการบริหารและการ
ขายของฝายสํานักงาน  แลวทําการวาจางศูนยแผนกผลิตใหผลิตสินคาตามคําสั่งซื้อ  ดังนั้น 
ผลิตภณัฑของศูนยกําไร นี้คอื การจัดหาบริการการผลิต  โดยมีลูกคาเปน ศูนยการบริหารและการ
ขาย   และผูสงมอบ คือ   ศูนยกําไรแผนกผลิตทั้ง 3  แผนก ซ่ึงแบงไดดงันี้ 
 4.2.4  ศูนยกําไรแผนกกลึง หรือศูนยกลึง 
 ศูนยกําไรแผนกกลึงมีภารกจิหลักคือ  การแปรรูปชิ้นงานที่เปนโลหะ ดวยกระบวนการผลิต
ดังไดอธิบายไวแลวขางตนโดยการทํางานเปนการรับจางผลิต ผลิตภณัฑของแผนกคือ การบริการ
ผลิตชิ้นงาน ตามคําสั่งซื้อที่ศูนยกําไรหนวยผลิต เปนผูกําหนด  ลูกคา ของศูนยคือ ศูนยกําไรหนวย
ผลิต  ผูสงมอบ  ของแผนกคือ แผนกคงคลังและจัดซื้อ   ที่ขายวัสดุส้ินเปลืองใหกับศนูยกลึง 
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 4.2.5  ศูนยกําไรแผนกอัดยาง หรือ ศูนยอัดยาง 
 เปนศูนยกําไรที่ทําหนาที่ อัดยางลงในชิน้สวนเพื่อใหช้ินงานสมบูรณเปนผลิตภัณฑ และ
กระบวนการผลิตที่ตอเนื่องหรือเกี่ยวของกับการอัดยาง เชน การตรวจสอบความสมดุล ทาสีและ
การบรรจุภัณฑ เปนตน ผลิตภัณฑของแผนกคือ  การบริการอัดยางและกระบวนการที่เกี่ยวของ   
ลูกคาของแผนกคือ ศูนยกาํไรหนวยผลิต ผูสงมอบ ของศูนย คือ  แผนกคงคลังและจัดซื้อ ที่เปน
ผูขายวัสดุส้ินเปลืองในกับศนูยอัดยาง   
 4.2.6  ศูนยกําไรแผนกประกอบ หรือ ศูนยประกอบ 
 ศูนยกําไรแผนกประกอบทําหนาที่ประกอบงาน  และ บรรจุภัณฑเพือ่พรอมนําสงมอบให
ลูกคาตอไป  ผลิตภณัฑของศูนยคือ  การบริการประกอบงาน และการบรรจุภัณฑ    ลูกคาของศูนย
คือ  ศูนยกําไรหนวยผลิต ผูสงมอบของศนูยคือ  แผนกคงคลังและจัดซ้ือ ที่เปนผูขายวัสดุส้ินเปลอืง
สําหรับงานประกอบเชน น้ํามันมะกอก  ใบมีดโกน เปนตน 
 รายละเอียดของผลิตภัณฑ   ลูกคา  และผูสงมอบ ของแตละแผนกหรือ ศูนยกําไรสรุปไดดัง
ตารางที่ 4.1  สวนรูปแสดง  ส่ิงนําเขา(Input)  กระบวนการ(Process)  และ ผลลัพธ(Output)  ของแต
ละศูนยกําไรแสดงดังรูปที่ 4.2    ถึง รูปที่  4.8 
 
ตารางที่ 4.1  สรุปผลิตภัณฑ  ลูกคา และผูสงมอบตามแผนกและศนูยกาํไร 
 
ลําดับ ศูนยกําไร กิจกรรม หรือ แผนก ผลิตภัณฑ ลูกคา ผูสงมอบ 

แผนกขาย สินคาทุกรายการที่ผลิต และ
ซื้อมาเพื่อจําหนายตอ 

ผูจําหนายอะไหลทั้ง
ในและตางประเทศ 

ศูนยกําไร 
หนวยผลิต 

แผนกคงคลังและ
จัดซื้อ 
 
 

 วัสดุสิ้นเปลือง 
 

ศูนยกลึง  
 ศูนยอัดยาง 
ศูนยประกอบ 
ศูนยสนับสนุนการ
ผลิต 

ผูจําหนาย
วัตถุดิบ โรงหลอ  
 ผูจําหนายวัสดุ-
สิ้นเปลือง  
เครื่องมือ 
อุปกรณอื่นๆ 
ผูผลิตอะไหล
ประเภทยาง 

1 ศูนยบริหารและขาย 

แผนกบัญชี 
 
 

การบริการจัดทํางบประมาณ
ตางๆ  
 การบริการจัดทําเงินเดือน
พนักงาน และอื่นๆ  
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ตารางที่ 4.1  สรุปผลิตภัณฑ  ลูกคา และผูสงมอบตามแผนกและศนูยกาํไร(ตอ) 
 
ลําดับ ศูนยกําไร กิจกรรม หรือ แผนก ผลิตภัณฑ ลูกคา ผูสงมอบ 

แผนกวางแผนผลิต บริการวางแผนผลิต แผนกผลิตทั้ง 3 แผนกคงคลังและ
จัดซื้อ 2 

หนวยสนับสนุน 
การผลิต แผนกซอมบํารุง บริการซอมเครื่องจักร   

เครื่องมือ  และอุปกรณ 
แผนกผลิตทั้ง 3 
ศูนยบริหารและขาย 

แผนกคงคลังและ
จัดซื้อ  ศูนยกลึง 

3 หนวยผลิต 
จัดหาบริการการผลิต การจัดหาบริการการผลิต ศูนยบริหารและขาย แผนกกลึง 

แผนกอัดยาง 
แผนกประกอบ 

4 แผนกกลึง 

แปรรูปช้ินงานดวย
กระบวนการตัด เจาะ
กลึง  หมุนกัด ขัดผิว
เจียรนัย และเชื่อม 

บริการแปรรูปตาม
กระบวนการผลิตที่มีอยู 

ศูนยกําไรหนวยผลิต แผนกคงคลังและ
จัดซื้อ  
แผนกซอมบํารุง 

5 แผนกอัดยาง 
อัดยาง ผลิตภัณฑมูเลย 
ขอตอคอพัดลม แดม
เปอร  บรรจุ และอื่นๆ 

บริการอัดยาง และบริการ
อื่นๆที่เกี่ยวของ 

ศูนยกําไรหนวยผลิต แผนกคงคลังและ
จัดซื้อ   
แผนกซอมบํารุง 

6 แผนกประกอบ 
ประกอบงาน 
ตรวจสอบคุณภาพ 
และบรรจุ  

บริการประกอบงาน 
ตรวจสอบคุณภาพ และ
บริการบรรจุผลิตภัณฑ 

ศูนยกําไรหนวยผลิต แผนกคงคลังและ
จัดซื้อ 
แผนกซอมบํารุง 

หมายเหต ุ  แผนกผลิตทั้ง 3  หมายถึง  แผนกผลิต 3  ศูนยคือ ศูนยกลึง  ศูนยอัดยาง  และศูนย
ประกอบ    
 

 
 

รูปที่ 4.2 กระบวนการทํางานของศูนยการบริหารและการขาย 

กระบวนการจดัซื้อ/
จัดหา/จัดจางผลิต 

คําสั่งซื้อสินคา/ 
วัสดุสิ้นเปลือง 

คน เงินทุน 

เคร่ืองมืออุปกรณ 

สินคาสําเร็จรูป 
วัสดุสิ้นเปลือง 
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รูปที่ 4.3  กระบวนการทํางานของแผนกวางแผนการผลิต(ศูนยสนับสนนุการผลิต) 
 

 
 

รูปที่ 4.4  กระบวนการทํางานของแผนกซอมบํารุง(ศูนยสนับสนุนการผลิต) 
 

 
 

รูปที่ 4.5 กระบวนการทํางานของศูนยกาํไรหนวยผลิต 

จัดหา/จัดจางบริการ คําสั่งซื้อบริการการผลิต 
 

คน ขอมูล 

เคร่ืองมืออุปกรณ 

  บริการการผลิต 

วางแผนและจดัการ คํารองขอ/ใบแจงซอม 
 

คน เทคนิค 

เคร่ืองมืออุปกรณ 

การบริการซอมบํารุง 

กระบวนการวางแผน ยอดสั่งซื้อสินคา 
กําหนดสงมอบ 

คน ขอมูล 

เคร่ืองมืออุปกรณ 

แผนผลิต 
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รูปที่ 4.6  กระบวนการทํางานของศูนยกาํไรแผนกกลึง 
 

 
 

รูปที่ 4.7  กระบวนการทํางานของศูนยกาํไรแผนกอัดยาง 
 

 
 

รูปที่ 4.8  กระบวนการทํางานของศูนยแผนกประกอบ 

กระบวนการประกอบ ชิ้นสวน 
สินคากึ่งสําเร็จรูป 

คน วัสดุ  อุปกรณ 

เคร่ืองมือ  เครื่องจักร 

สินคาสําเร็จรูป 

กระบวนการอดัยาง วัตถุดิบ/
ชิ้นสวน 

คน วัสดุ  อุปกรณ 

เคร่ืองมือ  เครื่องจักร 

สินคาสําเร็จรูป 

กระบวนการแปรรูป วัตถุดิบ 
 

คน วัสดุ  อุปกรณ 

เคร่ืองมือ  เครื่องจักร 

ชิ้นสวน /สินคากึ่งสําเร็จรูป 
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4.3  การจัดสรรสินทรัพย และการกําหนดขอบเขตของศูนยกําไร 
 
 ศูนยกําไรที่มีแนวคิดในการกระจายอํานาจการบริหารและ กระตุนจติสํานึกของพนักงาน
ในองคกรใหพัฒนาการทํางานเพื่อสรางผลกําไร รวมทัง้สรางระบบบริหารที่มีประสิทธิภาพ  ศูนย
กําไรจึงมีลักษณะเปนบริษัทยอยในบริษัทใหญ  ที่มีสินทรัพย บุคลกรหรือทรัพยากร เปนของตนเอง 
การประยกุตใชแนวคดิบริหารแบบศูนยกําไรในบริษัทผลิตชิ้นสวนรถยนตซ่ึงเดิมการบริหารมีการ
ใชทรัพยากรรวมกัน ไมมกีารแบงขอบเขตอยางชัดเจน  ความตระหนักในการใชทรัพยากรอยางมี
คุณคาจึงไมเกดิขึ้น  เพื่อใหการบริหารแบบศูนยกําไรเกิดขึ้นจึงจําเปนตองกําหนดสินทรัพย และ
จัดสรร ตลอดจนกําหนดขอบเขตความรับผิดชอบในแตละศูนยอยางชดัเจน 
 จากการสํารวจ รวบรวมขอมูลเครื่องจักรที่ใชในโรงงานตัวอยาง สามารถสรุปไดดังตาราง
ที่ 4.2 
ตารางที่ 4.2  ชนิดเครื่องจักร และมูลคาเริ่มตนของศูนยผลิต 
 

ลําดับ ประเภทเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร รุน มูลคาเร่ิมตน(บาท) 
1 กลึง ซีเอ็นซี MORI  SEIKI SL-5A 800,000 
2 กลึง ซีเอ็นซี TAKISAWA TC-3 800,000 
3 กลึง ซีเอ็นซี MURATA M5020 550,000 
4 กลึง ซีเอ็นซี MORI  SEIKI SL-5H 750,000 
5 กัด ซีเอ็นซี TAKISAWA MAC-V3 550,000 
6 กลึง ซีเอ็นซี MURATEC MR12 1,350,000 
7 กลึง ซีเอ็นซี MAZAK SLANT30 580,000 
8 กัด ซีเอ็นซี YOSHIDA YMC-60V 680,000 
9 กลึง ซีเอ็นซี TAMAKI NT-300T 750,000 
10 กลึง ซีเอ็นซี TAMAKI NT-300T 700,000 
11 กลึง ซีเอ็นซี MORI SEIKI SL-3 800,000 
12 กลึง ซีเอ็นซี KITAKO V-ACE 450,000 
13 กลึง ซีเอ็นซี MAZAK SLANT25 650,000 
14 กัด ซีเอ็นซี TAKISAWA MAC-VIE 800,000 
15 กัด ซีเอ็นซี ENSHU VMC330 750,000 
16 กัด ซีเอ็นซี KANZAKI DHB-400M 680,000 
17 กัด ซีเอ็นซี TOYO TM-40H 700,000 
18 กัด ซีเอ็นซี KITAMURA MYCENTER-2C 750,000 
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ตารางที่ 4.2  ชนิดเครื่องจักร และมูลคาเริ่มตนของศูนยผลิต(ตอ) 
 

ลําดับ ประเภทเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร รุน มูลคาเร่ิมตน(บาท) 
19 กัด ซีเอ็นซี TOYOMA TMC-40V 500,000 
20 กลึง ซีเอ็นซี TAKAMAZ EM-2A 500,000 
21 กลึง ซีเอ็นซี NAKAMURA TSC-1 550,000 
22 กลึง ซีเอ็นซี NAKAMURA TSC-1 550,000 
23 กลึง ซีเอ็นซี KITAMURA N/A 680,000 
24 กลึง ซีเอ็นซี MIYANO KWC-45/C200 700,000 
25 กลึง ซีเอ็นซี MORISEIKI SL-1B 620,000 
26 กลึง ซีเอ็นซี MORISEIKI SL-1B 620,000 
27 กลึง ซีเอ็นซี MURATA M5020 800,000 
28 กลึง ซีเอ็นซี HITACHI SEIKI 4NE 650,000 
29 กลึง ซีเอ็นซี HITACHI SEIKI NF-30 900,000 
30 กัด ซีเอ็นซี MAZAK V-15N 980,000 
31 กัด ซีเอ็นซี OKUMA&HOWA 5VA 950,000 
32 กลึง ซีเอ็นซี KATAOKA 8NT 1,150,000 
33 กลึง ซีเอ็นซี TAKISAWA TC-3 500,000 
34 กลึง ซีเอ็นซี TAKAMAZ EM-2A 650,000 
35 กลึง ซีเอ็นซี MORI  SEIKI SL-5H 700,000 
36 กลึง ซีเอ็นซี HITACHI SEIKI NF-30 900,000 
37 กลึง ซีเอ็นซี MURATEC MR12 750,000 
38 กัด ซีเอ็นซี MAZAK V-15N 700,000 
39 กัด ซีเอ็นซี YOSHIDA YMC-60V 450,000 
40 กลึง ซีเอ็นซี KATAOKA 8NT 800,000 
41 กลึง ซีเอ็นซี MORISEIKI SL-1B 620,000 
42 กลึง ซีเอ็นซี MORI SEIKI SL-3 750,000 
43 เครื่องขัดผิวใน FUJI HONE DH-B3 650,000 
44 เครื่องขัดผิวใน FUJI HONE DH-B3 600,000 
45 เครื่องกัด IWASHITA NK-1# 60,000 
46 เครื่องเจาะ TOAKIKAI TRD600B 50,000 
47 เครื่องกลึง YAM YAM-1000G 300,000 
48 เครื่องกลึง TUDA MYLER 400,000 
49 เครื่องเจียรนัย SHIGIYA SEIKI GPA-27.40 400,000 
50 เครื่องเจียรนัย SANSEI SS-500 400,000 
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ตารางที่ 4.2  ชนิดเครื่องจักร และมูลคาเริ่มตนของศูนยผลิต(ตอ) 
 

ลําดับ ประเภทเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร รุน มูลคาเร่ิมตน(บาท) 
51 เครื่องเจียรนัย GRINDING M/C OC-16 350,000 
52 เครื่องเชื่อมจุด DAJIE DJ-A1500 2 units 500,000 
53 เครื่องลางงาน Washing M/C  250,000 
54 เครื่องเชื่อมพลาสติก MAXWIDE 

ULTRASONIC 
 220,000 

55 เครื่องกด COSMO  270,000 
56 เครื่องเจาะ PLC - * 2  Units 400,000 
57 เครื่องกด Hydraulic Press  200,000 
58 เครื่องเลื่อยอัตโนมัติ AMADA HA250 350,000 
59 เครื่องเลื่อยอัตโนมัติ AMADA HA250B 220,000 
60 เครื่องอัดยาง Hydraulic Rubber 

Press  M/C 
*  3  Units 5,000,000 

61 เครื่องหลอม
พลาสติก 

Melting PasPac N/A 200,000 

62 เครื่องรีดพลาสติก  Hot roll packing N/A 500,000 
รวมมูลคาเครื่องจักร 41,380,000 

 
 จากขอมูลเบื้องตนเปนขอมลูเฉพาะเครื่องจักรในศนูยผลิต แตเมื่อเปรยีบเทียบมูลคารวมกับ
สินทรัพยหมวดอื่นๆแลว จะถือวาเครื่องจักรเปนสินทรัพยหลักของบริษัท  สินทรัพยอ่ืนๆเชน 
อุปกรณสํานักงาน  คอมพิวเตอร เครื่องถายเอกสาร เปนตน  เพื่อใหการจัดสรรสินทรัพยรวมของ
บริษัทเปนระบบที่ดีจึงไดกาํหนดระเบียบปฏิบัติเร่ืองการกําหนดรหัส  และการจดัสรรสินทรัพยเพือ่
เปนมาตรฐานตอไป ซ่ึงรายละเอียดของระเบียบปฏิบัตดิังกลาวแสดงในรูปที่ 4.9   
 การจัดสรร สินทรัพยเปนขั้นตอนหนึ่ง ในการจัดตัง้ศูนยกําไรเพือ่กําหนดขอบเขตความ
รับผิดชอบในสินทรัพย  ทั้งในดานผลประโยชนจากสนิทรัพย  และตนทุนทีเ่กิดขึ้นคือ คาเสื่อม
ราคา ในเครื่องจักรที่แตละศนูยรับผิดชอบ   เมื่อกลไกการบริหารแบบศูนยกําไรเกิดขึ้น บุคลากรใน
แตละศูนยกําไรจะเริ่มเขาใจในการบริหารทรัพยากรที่มีอยู   หากไมใชอยางมีคุณคา หรือ เพื่อเพิ่ม
มูลคาตอผลิตภัณฑของศูนยกําไรแลว   สินทรัพยดังกลาวจะกลายเปนภาระที่ศนูยรับผิดชอบนั่นเอง 
ซ่ึงเปนกลไกกระตุนการปรับปรุงการทํางาน หรือระบบการบริหารจัดการเพื่อเพิม่ประสิทธิภาพ 
และประสิทธิผล  ซ่ึงนับวาเปนหัวใจสําคญัของแนวคิดการบริหารแบบศูนยกําไรนัน่เอง 
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รูปที่  4.9  ระเบียบปฏิบัติการกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจัดสรรสินทรัพย 

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
การกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจดัสรรสินทรัพย 

 
สารบัญ 
ตอนที่  หัวขอ 
1.0  วัตถุประสงค  
2.0  ขอบเขต 
3.0  นิยาม 
4.0  หนาที่และความรับผิดชอบ 
5.0  ขั้นตอนการทาํงาน 
6.0  เอกสารอางอิง 
7.0  เอกสารแนบ 
 

 
 
 

บันทึกการประกาศใช/ แกไข 
ฉบับที่  วัน/เดือน/ป รายละเอียด แกไขโดย อนุมัติโดย 
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รูปที่ 4.9  ระเบียบปฏิบัติการกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจัดสรรสินทรัพย (ตอ) 

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                       หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
การกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจดัสรรสินทรัพย 

 
1.0 วัตถุประสงค 

ระเบียบปฏิบัตฉิบับนี้จัดทําขึน้เพื่อใชกําหนดรหัสของสินทรัพยใหเปนหมวดหมูและเปน
หลักเกณฑในการอางอิงหรือใชประโยชนในสินทรัพยของแตละศูนยกาํไร 
2.0 ขอบเขต 

ระเบียบปฏิบัตฉิบับนี้ครอบคลุมการกําหนดรหัส และจดักลุมเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
ทั้งหมดของบริษัท  และสินทรัพยอ่ืนๆที่บริษัทมีอยู 
3.0  นิยาม 

3.1 เครื่องจักร  หมายถึง เครือ่งจักรที่เกีย่วของกับการผลิตโดยตรง และ มีการใชพลังงานเชน  
ไฟฟา หรือ น้ํามัน เปนตน 

3.2 อุปกรณสํานักงาน  หมายถึง  โตะ  ตูเอกสาร เกาอี้ และอุปกรณอ่ืนๆที่ใชในสํานักงาน 
และไมไดระบใุนหมวดอืน่ๆ 

3.3 คอมพิวเตอรและอุปกรณตอพวง   หมายถึง  เครื่องคอมพิวเตอร และอุปกรณอ่ืนๆที่ใช 
รวมกับคอมพวิเตอร เชน  สแกนเนอร   พรินเตอร  เปนตน 

3.4 เครื่องมือและอุปกรณ  หมายถึง  เครื่องมือวัด   และอปุกรณสนับสนุนการผลิตอื่นๆ 
3.5 สินคาตัวอยาง หมายถึง  สินคาหรือ ผลิตภัณฑตนแบบที่มีไวเพื่อเปนแมแบบในการเขียน 

แบบ และ เปนตัวอยางการกําหนดขอกําหนดเฉพาะของผลิตภัณฑนั้นๆในการตรวจสอบคุณภาพ 
4.0 หนาที่และความรับผิดชอบ 

4.1   ผูจัดการโรงงานเปนผูกําหนดใหมีการสํารวจ ตรวจสอบ  ชื่อ  ชนิด ตลอดจนรายละเอียด
อ่ืนๆเกี่ยวกับเครื่องจักรที่ใชในการผลิตของโรงงาน  อุปกรณสํานักงาน  คอมพิวเตอรและอุปกรณ
ตอพวง   เครื่องมือและอุปกรณ   ตลอดจนสินคาตัวอยางที่บริษัทมี เพื่อจัดทําขอมูลสินทรัพย 

4.2  กรรมการผูจัดการมีหนาที่ควบคุม   การสํารวจ ตรวจสอบ รายละเอียดของเครื่องจักร
อุปกรณสํานักงาน  คอมพวิเตอรและอุปกรณตอพวง   เครื่องมือและอุปกรณ   ตลอดจนสินคา
ตัวอยางทั้งหมด และการจัดทําเอกสารบันทึกเกีย่วกับสินทรัพยของบริษัท 
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รูปที่  4.9  ระเบียบปฏิบัติการกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจัดสรรสินทรัพย (ตอ) 

บริษัท .......................................... 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
การกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจดัสรรสินทรัพย 

5.0  ขั้นตอนการทํางาน 
5.1 ผูจัดการโรงงานเปนผูรับผิดชอบกําหนดใหมีการสํารวจ  ตรวจสอบ รวบรวมชื่อ ชนิด 

ของเครื่องจักรทั้งหมดของโรงงาน อุปกรณสํานักงาน  คอมพิวเตอรและอปุกรณตอพวง   
เครื่องมือและอุปกรณ   ตลอดจนสนิคาตัวอยาง โดยตองจดัทํารายละเอียดของเครื่องจักรที่
ประกอบดวย 

5.1.1 ชื่อเครื่องจักร 
5.1.2  ประเภท หรือ หนาที่การทํางานของเครื่องจักร 
5.1.3  ราคาเริ่มตน หรือ ราคาประเมิน 
5.1.4  ที่ตั้งและ พื้นทีแ่ตละเครื่อง 
5.1.5  ขนาดกาํลัง 

5.2   การกําหนดรหัส สามารถกําหนดดังนี้ 
 
         
                                                   
 ตําแหนงหมายเลข “1”  หมายถึง ศูนยกําไรที่เปนเจาของสินทรัพยโดยกําหนดเปน

ตัวอักษรภาษาอังกฤษดังนี ้
A    หมายถึง ศูนยกําไรการบริหาร และการขาย 
S    หมายถึง  ศูนยกําไรสนับสนุนการผลิต 
M   หมายถึง  ศูนยกําไรหนวยผลิต 
C    หมายถึง  ศูนยกําไรแผนกกลึง หรือ ศนูยกลึง หรือ แผนกกลึง 
R    หมายถึง  ศูนยกําไรแผนกอัดยาง  หรือ ศูนยอัดยาง หรือ แผนกอัดยาง 
P    หมายถึง  ศูนยกําไรแผนกประกอบ  หรือ ศูนยประกอบ หรือ แผนกประกอบ 
 ตําแหนงหมายเลข “2”  หมายถึง ประเภทของสินทรัพยเปนอักษรภาษาอังกฤษดังนี ้
M   หมายถึง  เครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
 

1 2 3 4 5 
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รูปที่ 4.2  ระเบียบปฏิบัติการกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจัดสรรสินทรัพย (ตอ) 
 
 
 
 
 

รูปที่  4.9  ระเบียบปฏิบัติการกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจัดสรรสินทรัพย (ตอ) 

บริษัท ..................................................  
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
การกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจดัสรรสินทรัพย 

  
C    หมายถึง  คอมพิวเตอรและอุปกรณตอพวง 
F    หมายถึง  อุปกรณสํานักงาน 
T   หมายถึง เครื่องมือ เชนเครื่องมือวัด  เปนตน 
S    หมายถึง  สินคาตัวอยาง 

ตําแหนงหมายเลข “3”  หมายถึง ประเภทเครื่องจักรสําหรับ ตําแหนงหมายเลข “2”  ที่
กําหนดเปนตวัอักษร  M  เทานั้น โดยรายละเอียดกําหนดไดดังนี ้

 A   หมายถึงกลุม เครื่องเลื่อยแบบอัตโนมตั ิ
 B   หมายถึงกลุม เครื่องจักรสําหรับเจาะแบบปอนชิ้นงานอัตโนมัต ิ
 C   หมายถึง  เครื่องจักรสําหรับกลึงควบคุมดวยคอมพิวเตอร หรือ เครื่องซีเอ็นซี 
 D   หมายถึง เครื่องจักรหมนุกัด ซีเอ็นซ ี
 E   หมายถึง เครื่องจักรสําหรับเจาะแบบธรรมดา 
 F    หมายถึง เครื่องจักรหมนุกัด 
 G   หมายถึง เครื่องกลึง 
 H   หมายถึง เครื่องขัดผิวใน 
 I    หมายถึง เครื่องเจียรนยั 
 J   หมายถึงเครื่องเชื่อม 
 K  หมายถึงเครื่องอัดยาง 
 L  หมายถึงเครื่องสําหรับแผนกประกอบและบรรจุ 
หมายเหต ุ สําหรับสินทรัพยหมวดอืน่ๆ  ใหใชสัญลักษณ  “ – ” แทนในตําแหนงนี้  

ตําแหนงหมายเลข “4”  และ  “5”  หมายถึงลําดับที่ของสินทรัพยนัน้  เชนลําดับที่ 1   แทน
ดวย “01”  เปนตน 

ตัวอยาง    A C – 01   หมายถึง  เครื่องคอมพิวเตอรหมายเลข 1 ของศูนยกําไรการบริหาร
และการขาย       C M A 01   หมายถึง เครื่องเลื่อยอัตโนมตัิหมายเลข 1  ของศูนยกําไรกลึง 
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รูปที่  4.9  ระเบียบปฏิบัติการกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจัดสรรสินทรัพย (ตอ) 
 รายละเอียดของสินทรัพยทั้งหมดตามศูนยกําไรดูไดที่ภาคผนวก  ข 
  

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
การกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจดัสรรสินทรัพย 

 
5.3  การจดัสรรสินทรัพยใหเปนไปตามพื้นที่ทํางาน และความรับผิดชอบเดิมที่แตละศูนยเคย

ปฏิบัติงาน  หากมีสินทรัพยใดกรรมสิทธไมชัดเจนใหนาํเรื่องเขาพิจารณาในที่ประชุมของบริษัท 
หรือตัดสินชี้ขาดโดยกรรมการผูจัดการ  

5.4  ใหจัดทําเครื่องหมายหรอืปาย แสดงสินทรัพยตามรหัสที่กําหนดขางตนติดในตําแหนงที่
เห็นไดชัดเจน  หรือ ทํารายการบันทึกสินทรัพย 

5.5 ขอมูลทั้งหมดตองจัดเก็บเปนเอกสารหรือ    แฟมขอมูลในคอมพิวเตอร   ที่สะดวกในการ 
คนหา และเรียกใช 
6.0  เอกสารอางอิง 

6.1  แผนผังโรงงาน 
6.2  คูมือเครื่องจักร 

7.0  เอกสารแนบ 
 -- 
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4.4  การศึกษากระบวนการผลิต เพื่อประมาณเวลาการผลิตสินคาของศูนยผลิต 
 
 การกําหนดศนูยกําไรที่แบงเปน 2 กลุมคอื ศูนยกําไรประเภทศนูยผลิต  และ ศนูยบริการ
เพื่อใหกําหนดราคาการบริการ หรือ ราคารับจางผลิตเปนไปอยางถูกตอง และยุติธรรมกับทุกฝาย จงึ
ไดทําการศึกษากระบวนการผลิตของศูนยกําไรประเภทศูนยผลิตเพื่อประมาณเวลาการผลิต  สวน
การประมาณตนทุนและราคาคาบริการของศูนยบริการจะกลาวในหวัขอตอไป    สําหรับการศึกษา
กระบวนการผลิตจะทําการศกึษาตามประเภทของผลิตภัณฑซ่ึงจะยกตวัอยางบางผลติภัณฑเพื่อ
ความเขาใจเทานั้น ซ่ึงจะนําเสนอ รายละเอยีดการศกึษาดงัตอไป 
 การประมาณเวลาการทํางานของศูนยผลิต เพื่อชวยใหการประมาณถูกตองใกลเคียงมาก
ที่สุด หรือเกิดความคลาดเคลื่อนนอย สวนหนึ่งเกิดจากการปฏิบัติงานอยางมีระบบ หรือมีมาตรฐาน
คงที่   ซ่ึงควรจัดทํามาตรฐานการทํางาน  เพื่อควบคุม การทํางานใหมีประสิทธิภาพ  กอนทีจ่ะ
ประมาณตนทนุใดๆ  ก็จะทาํใหการประมาณตนทุนมีความถูกตองแมนยํายิ่งขึน้นั่นเอง     สําหรับ
การวิจยัคร้ังนีไ้ดเสนอระเบยีบปฏิบัติการทํางานของกระบวนการผลิตตางๆ  ซ่ึงดูรายละเอียดไดที่
ภาคผนวก  ค. 
 4.4.1  การศึกษากระบวนการผลิตของการผลิตลูกหมากกันโคลง 
 องคประกอบของลูกหมากกันโคลงรุนทั่วไปประกอบดวยช้ินสวนดงัตอไปนี้(ดูรูปที่ 4.10) 

ก. เสื้อลูกหมาก 
ข. แกนลูกหมาก 
ค. สกรูหัวบอล 
ง. บุชพลาสติก(จางผลิต) 
จ. ยางกันฝุน(จางผลิต) 
ฉ. เหล็กรัดยางกนัฝุน หรือ สปริง(จางผลิต) 
ช. แปนเกลยีว หรือ นัท (จางผลิต) 

 
   

รูปที่  4.10   องคประกอบบางชิ้นสวนของลูกหมากกนัโคลง (Stabilizer link) 

ก. ข. 

ค. 
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 ชิ้นสวนของลูกหมากกันโคลงรุนที่ยกตัวอยางที่มีทั้งหมด  7  ช้ินดวยกัน แตมีเพยีง 3 ช้ิน
เทานั้นที่ทําการผลิตภายในโรงงานคือ เสื้อ  แกน และ สกรูหัวบอล  นอกนั้นเปนการจางผูสงมอบ
ภายนอกผลิตให  แลวนํามาประกอบที่แผนกประกอบ  หรือ ศูนยประกอบ แลวทําการบรรจุเปน
ผลิตภัณฑสําเร็จรูปพรอมสงลูกคาตอไป  สําหรับขั้นตอนการผลิตลูกหมากกนัโคลงรุนที่นําเสนอ
คือยี่หอโตโยตา  ซ่ึงมีขั้นตอนการผลิตดังรูปที่ 4.11   
 
            

สปริงรัดยาง ยางกันฝุน ฝาปด บุชพลาสติก หัวบอล(18 mm)                 แกน            เส้ือ(28 mm รูทะลุ) 
 
            

     กลึง   ตัด   ตัด 

     รีดเกลียว(จางผลิต) กลึง   เจาะ 
            

     ชุบ(จางผลิต)    กลึง F1/F2 
            

          เชื่อม 
            

           ชุบ(จางผลิต) 
            

           
ประกอบหัว
บอล 

            

           แคมป 
           

           
ตรวจสอบ 

          
 

           
สวมยาง,รัด
ยาง 

           บรรจุ 

            
            

            

           
 

 
รูปที่ 4.11 ขั้นตอนการผลิตลูกหมากกนัโคลงยี่หอโตโยตา 
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 จากรูปที่ 4.11 ขั้นตอนการผลิตสามารถแบงตามกลุมเครื่องจักรได  5  กลุมคือ 1.ขั้นตอน
ตัด  ดวยเครื่องเลื่อยอัตโนมตัิ  2. การเจาะดวยเครื่องเจาะอัตโนมัติ  3. การกลึงดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
4. เชื่อมที่เครื่องเชื่อมแบบจดุ  ซ่ึงทั้งสี่ขั้นตอนนี้เปนการทํางานภายในศูนยกลึง  นั่นเอง   และกลุม
เครื่องจักรสุดทายเปนการทํางานในศนูยประกอบ  การประมาณเวลาการผลิตแตละขั้นตอนไดดังนี ้

4.4.1.1 การศึกษาเวลาขั้นตอนการตดัท่ีเคร่ืองเลื่อยแบบอัตโนมตั ิ
 เครื่องจักรที่ใชคือเครื่องเล่ือยระบบปอนงานอัตโนมัติ  การทํางานในการ

ตัดแตละครั้ง พนักงานทีไ่ดรับมอบหมายจะชวยกันนาํเหล็กเพลาจากชั้นวางเหล็กมาวางในรางชดุ
ปอนชิ้นงานของเครื่องเลื่อย จากนัน้จะใชเครื่องเชื่อม  เชื่อมทอนเหลก็ใหตดิกนัเพือ่สะดวกในการ
ปอนงาน  เมือ่ปรับตั้งเครื่องไดแลวก็จะทาํการผลิตโดยเปดใหเครื่องเล่ือยอัตโนมัติโดยไมตองหยุด
เครื่องเลย จนกวางานจะเสร็จหรือปดเครื่องเมื่อหมดเวลางานเทานัน้ พนกังานทําหนาที่คอยนํา
ช้ินงานออกจากแทนเครื่องใสในลังพลาสติกที่เตรียมไวเทานั้น  จากการกําหนดวิธีทํางานที่เปน
มาตรฐานการทํางานของพนกังานสถานีตัด (ดูไดทีภ่าคผนวก ค. )   ทําใหสามารถวัดผลงานของการ
ตัด  เพื่อกําหนดเวลาผลิตของการตัดไดดังรายละเอียดตอไป 
   การศึกษาเวลาตัดโลหะ พบวา เวลาทํางานจะแบงเปน  3 สวนดวยกันคือ 
เวลาตั้งงาน เวลาทํางานจริง   และเวลาเผื่อ 
   เวลาตั้งงานจะหมายถึง  เวลาขนถายวัตถุดิบมายังเครื่องจักร  เชื่อมทอน
เหล็ก และปรับตั้งเครื่องจนกวาจะทําการผลิตได  จากการสังเกต และบันทึกพบวาเวลาในสวนนีจ้ะ
ประมาณ  30 นาทีตอการตั้งงานในแตละครั้ง  
   เวลาทํางานจรงิ  คือเวลาที่เครื่องทํางานจริง   ในชวงเวลานี้เวลาของคนจะ
ไมเกี่ยวของเพราะเครื่องเดินอัตโนมัติโดยไมหยดุเลย  การคิดเวลามาตรฐานจึงนําเวลาของ
เครื่องจักรมาคํานวณเทานัน้(พิจารณาเวลามาตรฐานของงาน) 
   เวลาเผื่อ  จะหมายถึง เวลาที่ใชเพื่อเก็บงาน  ทําความสะอาดเครื่องจักร 
และบริเวณทํางานเปนตน 
   การคํานวณเวลา การตัด เสือ้ลูกหมากJ28D00( Ø28× 25 mmดูรายละเอียด
รหัสผลิตภัณฑ และชิ้นสวนไดทีภ่าคผนวก ก.)ทําไดดงันี้ 
 เวลาตั้งงาน    =   30   นาที 
 เวลาทํางานจรงิ =    4   นาที   54  วินาที ตอสโตรก  หนึ่งสโตรก เล่ือยเหล็กได   15  กอน 
และระยะทอนเหล็กหายไป   28  มิลลิเมตร(ชิ้นงานยาว   25  มิลลิเมตร รวมกับขนาดใบเลื่อย
ประมาณ  3  มลิลิเมตร ) 
    เพราะฉะนั้น การตัดเหล็กยาวประมาณ  5800 มิลลิเมตร(หักสวนที่เชือ่ม
ปลายทิ้ง)  จะตองเลื่อยทั้งหมด  เทากับ    5800 ÷  28   =  207.14   หรือเทากับ  208  สโตรก  ซ่ึงคิด 
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เปนเวลาทํางาน  เทากับ   208 ×  4.9  =  1019.2   นาที หรือ เทากับ   16  ช่ัวโมง   59  นาที  12  วินาที  
 เวลาเผื่อสําหรับการเลื่อยงานแตละครั้ง ประมาณ   30  นาที  
 รวมเวลาการทาํงานทั้งหมด  =   30 + 1019.2 + 30  =  1079.2  นาที  
 ในการเลื่อยไดช้ินงานทั้งหมด    208 ×  15  =  3120  ชิ้น  
 เวลาการทํางานตอช้ิน     1079.2 ÷  3120  =  0.35  นาท ี  หรือ    21  วินาที ตอช้ิน ซ่ึงการ
คํานวณเวลาแบบนี้สามารถประยุกตใชกบัการตัดชิ้นสวนอื่นๆ ที่ทํางานดวยเครื่องแบบอัตโนมัตินี ้
  4.4.1.2  การศึกษาเวลาการทํางานของ เคร่ืองเจาะอัตโนมัต ิ

การทํางานของเครื่องเจาะ จะทําการเจาะชิน้งานที่ผานการตัดมาจากเครือ่ง
เล่ือยอัตโนมัต ิ งานสวนใหญของเครื่องเจาะนี้      จะเปนการเจาะใหกบัการผลิตลูกหมากกนัโคลง   
โดยมีเครื่องจกัรที่ใชเปนเครื่องเจาะที่ควบคุมการทํางานดวยระบบพ ี แอล ซี(PLC)  พนักงานมี
หนาที่ในการปอนชิ้นงานใสรางปอนเจาะ    คอยเก็บชิ้นงานที่ผานการเจาะแลว  และ นําเศษโลหะ
ออกจากดอกสวาน และเครื่องจักรเทานัน้  โดยปกตแิลวเครื่องจักรจะเดินเครื่องตลอดเวลา จนกวา
จะเลิกงาน หรือ ชวงพักเทานั้น  
   เวลาการทํางาน จะแบงเปน  3  สวนคือ เวลาปรับตั้งเครื่องจักร    เวลา
เดินเครื่องจริง  และ เวลาเผื่อ  
   เวลาปรับตั้งเครื่องจักรของศูนยเจาะนี้ หมายถึงเวลาที่ใชในการเตรียม
วัตถุดิบ  ตรวจสอบสภาพเครื่องจักร  ระบบลมที่ใช และอ่ืนๆ   กอนเริ่มงานในแตละวนั  
   เวลาทํางานจรงิ  หรือ เวลาเดินเครื่อง  คือ หลังจากที่ปรับตั้งเครื่องในแต
ละวันแลวกจ็ะเริ่มเปดเครื่องเพื่อทํางานตอเนื่องกันไปจนกวาจะพกักลางวัน  และเลิกงานในตอน
เย็น  ซ่ึงก็เทากบัวาเครื่องทํางานตลอดเวลานั่นเอง 
   เวลาเผื่อ จะหมายถึง เวลาที่จําเปนตองหยดุเครื่องจักร เชน  การประชุม  
หยุดเพื่อนําเศษโลหะออกจากเครื่อง   และ เวลาทําความสะอาดเครื่องจักร กอนเลิกงานในตอนเย็น
เปนตน 
   การคํานวณเวลาทํางานมาตรฐาน ยกตัวอยางชิ้นงาน J28D01(รายละเอียด
รหัสชิ้นสวนดไูดที่ภาคผนวก ก.)มีรายละเอียดดังนี ้
   เวลาปรับตั้งเครื่อง   จากการสังเกต  บันทึกเวลาการปรับตั้งเครื่องในแต
ละวัน จะใชเวลาประมาณ   30  นาที  
   เวลาทํางานจรงิ  จะใชวิธีการจับเวลาดวยนาฬิกา  ดวยเทคนิคการจับเวลา
(Stop watch  time  study)การคํานวณเวลาการทํางานของเครื่องจักรที่แบงเปนสโตรกในการเจาะ 
จากการจับเวลาการเจาะ  1  คร้ังจะใชเวลา    30  วินาที  ในหนึ่งวนัถาหักเวลาตั้งงาน และ เวลาเผื่อ จะ
เหลือ เวลาทํางานหรือ เดินเครื่องจริงประมาณ    400  นาที   )  480-30-50  ( เพราะฉะนั้น ใน  1  วัน 
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เครื่องจักรจะสามารถผลิตได เทากับ  400 ÷  0.5 =  800  ชิ้น    
   เวลาเผื่อสําหรับการทํางาน เจาะ ใน  1  วนัจะใชประมาณ    50  นาที 
   เวลาการทํางานของการเจาะชิ้นงาน J28D01 =  480  ÷  800  =  0.6  นาที
ตอช้ิน หรือ  36  วินาที ตอช้ินนั้นเอง  
   การหาเวลามาตรฐานการทํางานอาจหาไดอีกวิธีหนึ่งคือ  การจับเวลา
ทํางานจริงตอช้ิน  แลวบวกกับเวลาเผื่อให   จากการคํานวณดวยหลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ  
เชนการหาเวลามาตรฐานตัวอยางชิ้นงาน  J28D01  ที่จับเวลาจริง ได  30  วนิาที และจากการคํานวณ
เวลาเผื่อ ได  30  เปอรเซ็นต ของเวลาที่จับได   ดังนั้น เวลามาตรฐานการทํางานชิ้นนี ้  เทากับ  30  +  
30 (0.3)  = 39  วินาที หรือ เทากับ   0.65  นาที ตอช้ิน  
  4.4 .1.3   การศึกษาเวลาทํางานของเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
   การทํางานของเครื่องกลึงซีเอ็นซีจะตางจากเครื่องเล่ือย หรือเครื่องเจาะ ที่
กลาวขางตน คอื การทํางานการกลึงจะเปนจังหวะหรือรอบการทํางาน  พนักงานตองหยุดเครื่องจักร 
เพื่อปอนชิ้นงานเขาเครื่อง  แลวเปดเครื่องใหทํางาน ในขณะที่เครื่องทํางานพนกังานจะมีเวลา
วางงาน  แตเมือ่เครื่องทํางานเสร็จพนักงานจะหยุดเครื่องเพื่อนําชิ้นงานออก  และปอนชิ้นงานเขาไป
ทํางานตอ   การทํางานจะเปนจังหวะเชนนี้ตลอดการทํางาน   เมื่อพจิารณาลักษณะการทํางานจะ
พบวา มีเวลาสามสวนคือ  เวลาคนงานวางแตเครื่องจักรทํางาน       คนทํางานและเครื่องจักรทํางาน 
 และ คนทํางานเครื่องจักรวางงาน   ดังแสดงดวยรูปที ่ 4.12 ซ่ึงเรียกการทํางานแบบนี้วางานจํากดั
ขอบเขต 
 

  
 

รูปที่  4.12  แสดงลักษณะการทํางานของการกลึงดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
   การกําหนดเวลามาตรฐานทําไดโดยหาเวลาการทํางานทัง้หมด แลว
คํานวณเวลาเผือ่ เขาไป  ซ่ึงเวลาเผื่อแบงออกเปนเวลาเพื่อสวนตวัเพื่อใหพนกังานมีเวลาวางทาํ
ภารกิจสวนตัวในชวงที่ทํางาน เชน เขาหองน้ําเปนตน  เวลาเผื่ออีกสวนหนึ่งเปนเวลาเผื่อใหกบั
ความลาจากการทํางาน   ทั้งนี้การบวกเวลาเผื่อจะตองพิจารณาวาควรจะเพิ่มเขาในสวนไหนถึงจะ
เกิดประสิทธิภาพตอการทํางานมากที่สุด  

 

คนทํางาน  เครื่องจักรทํางาน 
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   ตัวอยางการศึกษาการกลึงชิน้สวน   J28D02(ดูรายละเอียดรหัสชิ้นสวน
ไดที่ภาคผนวก ก.)   ดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซี  
   ขั้นตอนการศกึษา  เบื้องตนตองทําการสังเกตขั้นตอนการทํางานของการ
กลึงชิ้นงานตวัอยางวามีขั้นตอนอยางไร  จากนั้นจะตองแบงงานทั้งหมด  เปนงานยอย  โดยมี
รายละเอียดดังตารางที่  4.3 
   การคํานวณเวลามาตรฐานทํางานของการกลึงชิ้นงาน J28D02  แสดงดัง
ตารางที่ 4.4  ซ่ึงรายละเอียดการศึกษาการวัดผลงานของกลึงชิ้นงาน J28D02  ดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซี
ดูไดทีภ่าคผนวก ง. 
ตารางที่ 4.3  การดรายละเอียดของงานยอยและจุดสิ้นสดุของการกลึง J28D02 
 

สถานที่   ศูนยกลึง 
เครื่องจักร CMC06   

หมายเลข 
…................ 

ชื่องาน  เสื้อลูกหมาก   รหัสงาน  J28D02 
วัสดุ ...........................................................................  
ทํางาน  กลึงขึ้นรูป  
เครื่องมือวัด............................................................... 
บันทึก....................................................................... 

..................................................................................  

วันที่.........../........../........ 
เวลา................................. 
พนักงาน.......................... 
ผูศึกษา ...............................  

 
งานยอยและจดุสิ้นสุด 

A. หยิบกอนเหล็กเขาเครื่อง  ปลดงานที่กลึงเสร็จออกจากหัวจับ   นําชิ้นงานใหมใสแทน ปด
ฉากกั้นเครื่อง  แลวเปดเครื่องทํางาน 
จุดสิ้นสุด :  นิ้วมือกดสวิทชเครื่องใหเครื่องทํางาน 
B. นําชิ้นงานที่พึ่งกลึงเสร็จใสในลังพลาสติกที่มีน้ํามันกนัสนิมอยู  แลวนําชิ้นงานทีแ่ชไวขึน้มา
เรียงใสในลังพลาสติกอีกใบ 
จุดสิ้นสุด  :  ชิ้นงานถูกวางใสในลังพลาสติก 
C. คอยเครื่องกลึงเสร็จหนาแรก 
จุดสิ้นสุด  :   เครื่องหยุดทํางาน 
D. เปดฉากกัน้เครื่อง  สลับหนาชิ้นงานเพื่อกลึงอีกดานหนึ่ง 
จุดสิ้นสุด :   นิ้วมือกดสวิทชเครื่องทํางานใหม 
E. คอยเครื่องกลึงเสร็จหนาที่สอง 
จุดสิ้นสุด :   เครื่องหยุดทํางาน 
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ตารางที่  4.4  การคํานวณเวลาเผื่อ  และเวลามาตรฐานการกลึงชิ้นงาน J28D02 
 
เวลาเผื่อความลา 
 
งานภายใน                           B 
                                              
งานภายนอก                        A 
                                             D 
รวมเวลาเผื่อความลา 
 
เวลาเผื่อสวนตวั (5% ของเวลางาน
ภายนอกบวกกับ เวลาเครื่องควบคุม) 
 
รวมเวลาเผื่อการพักผอน 
(เวลาเผื่อความลารวมกับเวลาเผื่อสวนตัว) 
 

เวลาพื้นฐาน 
 

0.18 
 

0.203 
0.17 

 
 
 

เปอรเซ็นตความลา 
 

7 
 

7 
7 

 

เวลาเผื่อ 
 

0.0126 
 

0.0142 
0.0119 
0.0387 

 
 

0.1318 
 

0.1705 
 

การคํานวณเวลามาตรฐาน 
งานภายนอก 
งานภายใน 
เวลาเผื่อการพกัผอน 
เวลาเผื่อเวลาวาง 
เวลามาตรฐาน 
 
หรืออีกวิธีคือ 
งานภายนอก 
เวลาเครื่องควบคุม 
เวลาเผื่อการพกัผอน 
เวลามาตรฐาน 
 
 

 
(Outside  work) 
(Inside  work) 
(Relaxation allowance) 
(Unoccupied  time allowance) 
Standard  time  
 
 
(Outside work) 
(Machine-controlled time) 
(Relaxation allowance) 
Standard  time  
 

 
0.373 
0.18 

0.1705 
2.083 
2.81 

 
 

0.373 
2.263 

0.1705 
2.81 
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  4.4.1.4    การศึกษาเวลาทํางานขั้นตอนเชือ่ม 
   การทํางานที่เครื่องเชื่อมแบบจุด  ขั้นตอนการศึกษาเวลาการทํางาน จะ
คลายการศึกษาเวลาการทํางานของการกลึงเครื่องซีเอ็นซี เพราะรอบการทํางานหรอื วัฏจักรการ
ทํางานคลายคลึงกัน  จะตางกันเพยีงระยะเวลาเครื่องควบคุม(Machine-controlled time) ของเครื่อง
เชื่อมจะนอยกวาเครื่องกลึงซีเอ็นซีมาก   
   ตัวอยางการศึกษา การเชื่อมชิ้นสวน LTT011(ดูรายละเอียดรหัสชิ้นสวน
ไดที่ภาคผนวก ก.)  โดยเริ่มตนการศกึษาดวยการสังเกตขั้นตอนการทํางานของการเชื่อมชิ้นงาน
ดังกลาว  แลวกําหนดงานยอยของการทาํงาน ทดลองจับเวลาดวูางานยอยทีก่ําหนดนั้นเหมาะสม
หรือไม  รายละเอียดการกําหนดงานยอยตามตารางที่  4. 5 
ตารางที่  4. 5  การดงานยอยของการเชื่อมชิ้นงาน  LTT011 
 

สถานที่  สถานีเชื่อม 
เครื่องจักร MJ01   

หมายเลข 
…................ 

ชื่องาน  แกนลูกหมาก   รหัสงาน  LTT011 
วัสดุ ...........................................................................  
ทํางาน  เชื่อมแกนลูกหมาก 
เครื่องมือวัด............................................................... 
บันทึก....................................................................... 

..................................................................................  

วันที่.........../........../........ 
เวลา................................. 
พนักงาน.......................... 
ผูศึกษา............................... 

 
งานยอยและจดุสิ้นสุด 

A : เอื้อมมือไปหยิบ  แกน  และเสื้อลูกหมาก เพื่อปอนเขาสูที่จับยึด Fixture 
จุดสิ้นสุด : มือปลอยช้ินงานออก 
B :  เคลื่อนมือซาย  หยิบแผนปองกันสะเกด็ไฟ  แลวใชเทากดสวิทชใหเครื่องเชื่อมทํางาน 
จุดสิ้นสุด :  เทากดสวิทช 
C : รอหัวเชื่อมคางไว ตามเทคนิคการเชื่อม 
จุดสิ้นสุด :  หัวเชื่อมเคลื่อนที่สุดตําแหนง 
D : หยิบชิ้นงานเชื่อมแลวออกจากเครื่อง   ตรวจสอบการเชื่อม  แลววางใสภาชนะที่เตรียมไว 
จุดสิ้นสุด :  มือจับชิ้นสวนทีจ่ะเชื่อมถัดไป 
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   เมื่อทําการจับเวลาแลว คํานวณเวลาพื้นฐานของแตละงานยอย ทําการ
คํานวณเวลาเผือ่การทํางาน  และกําหนดเวลามาตรฐานการทํางาน การเชื่อมชิ้นงาน  LTT011 แสดง
ไดตามตารางที่  4.6   
ตารางที่  4.6  การคํานวณเวลาเผื่อ  และเวลามาตรฐานการเชื่อมชิ้นงานLTT011 
 
เวลาเผื่อความลา 
                                             
งานภายนอก                         A 
                                             B 
                                             D 
รวมเวลาเผื่อความลา 
 
เวลาเผื่อสวนตวั (5% ของเวลางาน
ภายนอกบวกกับ เวลาเครื่องควบคุม) 
รวมเวลาเผื่อการพักผอน 
(เวลาเผื่อความลารวมกับเวลาเผื่อสวนตัว) 

เวลาพื้นฐาน 
 

0.182 
0.116 
0.182 

 

เปอรเซ็นตความลา 
 

9 
11 
12 

เวลาเผื่อ 
 

0.0164 
0.0128 
0.2184 
0.0510 

 
0.0284 

 
0.0794 

การคํานวณเวลามาตรฐาน 
งานภายนอก 
เวลาเผื่อการพกัผอน 
เวลาเผื่อเวลาวาง 
เวลามาตรฐาน 
 
หรืออีกวิธีคือ 
งานภายนอก 
เวลาเครื่องควบคุม 
เวลาเผื่อการพกัผอน 
เวลามาตรฐาน 
* เชื่อมสองดาน 

 
(Outside  work) 
 (Relaxation allowance) 
(Unoccupied  time allowance) 
Standard  time  
 
 
(Outside work) 
(Machine-controlled time) 
(Relaxation allowance) 
Standard  time  

 
0.48 

0.0794 
0.087 

0.65×2=1.3* 
 
 

0.48 
0.087 

0.0794 
0.65×2=1.3* 
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  4.4.1.5  การศึกษาเวลาทํางานของศูนยประกอบ 
   การศึกษาเวลาการประกอบงานจะยุงยากกวา การศกึษาเวลาการทํางาน
ศูนยกลึงที่ผานมา  เพราะการประกอบงานจะแบงเปนสถานีงานยอยๆ ในแตละงาน  หรือกลุมงาน 
บางสถานีงานมีเพียงคนทํางาน   และบางสถานีงานมีทั้งคนและเครือ่งจักรทํางานรวมกัน  จาก
การศึกษาการประกอบ ลูกหมากกันโคลงแบงสถานีงานยอยดังนี ้

ก. ใสสกรูหัวบอลลงในบุชพลาสติก 
ข. กดบุชพลาสตกิที่ใสสกรูหัวบอลแลวลงในเสื้อลูกหมาก 
ค. เขาเครื่องแคมป เพ่ือปดเสื้อดวยฝาปด 
ง. ตรวจสอบคุณภาพ และซอมงาน พรอมทําความสะอาด 
จ. สวมยางกนัฝุน และรัดดวยสปริงรัด 
ฉ. บรรจุลงในถุงพลาสติก พรอมแปนเกลยีว 
ช. รีดปากถุงดวยเครื่องรีดดวยความรอน 
ซ. นับจํานวน แลวบรรจุลงกลอง พรอมสงลูกคา 

   การจับเวลา และการคํานวณเวลาพื้นฐานเฉลี่ย จะเหมือนการศึกษาที่ผาน
มาขางตน  รวมทั้งการคํานวณเวลาเผื่อความลา   เวลาเผือ่การพักผอน ซ่ึงสามารถสรุปเปนเวลาการ
ประกอบงาน TT0011 (ดูรายละเอียดรหัสผลิตภัณฑ และชิ้นสวนไดทีภ่าคผนวก ก.)ในแตละสถานี
งานดังตารางที่  4.7  
ตารางที่  4.7  สรุปเวลาการประกอบชิ้นงาน  TT0001 
 
สถานีงาน รายละเอียด เวลาทํางาน(นาที) 

ก ใสสกรูหัวบอลลงในบุชพลาสติก 0.42 
ข กดบุชพลาสตกิที่ใสสกรูหัวบอลแลวลงในเสื้อลูกหมาก 0.83 

ค เขาเครื่องแคมป เพื่อปดเสื้อดวยฝาปด 0.67 

ง ตรวจสอบคุณภาพ และซอมงาน พรอมทําความสะอาด 0.55 
จ สวมยางกนัฝุน และรัดดวยสปริงรัด 0.75 
ฉ บรรจุลงในถุงพลาสติก พรอมแปนเกลยีว 0.52 
ช รีดปากถุงดวยเครื่องรีดดวยความรอน 0.48 
ซ นับจํานวน แลวบรรจุลงกลอง พรอมสงลูกคา 0.33 

รวมเวลา  4.55 
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  4.4.1.6   สรุปเวลาการผลิตลกูหมากกันโคลงรุน TT0001 
   เวลาการผลิตลูกหมากกันโคลงรุน TT0001  สามารถสรุปแยกตามสถานี
งานและ ศูนยกําไรตามตารางที่  4.8  โดยกําหนดรหัสชิ้นสวนแยกสถานะ   เพื่อสะดวกตอการ
นําไปใชในโปรแกรมคอมพวิเตอรตอไป 
ตารางที่  4.8  สรุปเวลาการผลิตลูกหมากกนัโคลงรุน TT0001 
 
รหัสชิ้นงาน 
               เวลามาตรฐาน(นาที) สถานีตัด สถานีเจาะ สถานีกลึง สถานีเชื่อม ศูนยประกอบ 

TT0001     4.55 
    LTT011    1.30  
     J28D02 
        J28D01 
           J28D00 

 
 

0.35 

 
0.65 

 

2.81 
 
 

 
 
 

 
 
 

     A08D20 0.15     
     B18D11   0.67   
TT0001F(รวมเวลา) 0.50 0.65 3.48 1.30 4.55 

 
   สําหรับการศึกษาการทํางานของผลิตภัณฑอ่ืนๆ และศูนยกําไรอื่นๆ ยงัคง
ใชเทคนิคหรือวิธีการเหมือนการศึกษาเวลาทํางานของการผลิตลูกหมากกันโคลง ทั้งนี้ขึ้นอยูกับ
ลักษณะการทาํงานของแตละสถานีงาน หรือ ศูนยกําไรนั่นเอง  ซ่ึงตัวอยางรายละเอยีดเวลาการผลิต
ของผลิตภัณฑ หรือ ช้ินสวนอื่นๆ ดูไดที่ภาคผนวก จ. สําหรับการประมาณเวลาการผลิตจะ 
ยกตวัอยางอีกผลิตภัณฑคือ กระบอกเบรกดังหัวขอตอไปนี้ 
 4.4.2  การศึกษากระบวนการผลิตกระบอกเบรก 
  กระบอกเบรกเปนอีกหนึ่งผลิตภัณฑหลักของบริษัท  ซ่ึงกระบวนการผลิตคอนขาง
ยุงยากเพระมีขัน้ตอนมาก ซ่ึงในที่นีจ้ะยกตัวอยางการผลิตกระบอกเบรกรุน  UD2001  ซ่ึงเปน
กระบอกเบรกใชกับรถยนตยี่หอนิสสัน  ยดูี โดยมีรูปรางดังรูปที่ 4.13 มีองคประกอบของผลิตภัณฑ
ตามตารางที่ 4.9   และมีขั้นตอนการผลิตตามรูปที่ 4.14   ซ่ึงการศึกษาเวลาหรือ การประมาณเวลา
การผลิตจะใชหลักการเดยีวกันการศึกษาการผลิตลูกหมากันโคลงดังไดกลาวไวแลวในหัวขอ  4.4.1   
ซ่ึงทําใหไดเวลาประมาณการผลิตดังตารางที่  4.10 
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รูปที่  4.13  กระบอกเบรกรุน UD2001 
 

 
หมายเหต ุ  ตัวเลขที่ปรากฏในรูปอางอิงลําดับชิ้นสวนตามตารางที่ 4.9   

รูปที่ 4. 14  ขั้นตอนการผลิตกระบอกเบรกรุน UD20001 

ควาน 

กัดบา 
เจาะรู ตาป
เกลียว ปาดผิว 

เจาะรูดานหลัง 

ขัดหิน 

ขัดทราย 

ชุบ)จาง( 

ประกอบ 

ตรวจสอบ 

บรรจุ 

ปอกผิว 

เซาะรอง 

เจียรนัย 

ลูกสูบ เสื้อกระบอกเบรก 3 4 6 7 8 5 9 10 11 

กัดบารองแหวน 
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ตารางที่ 4.9  องคประกอบของกระบอกเบรกรุน UD2001 
 

ลําดับที่ รูปประกอบ รหัสวัตถุดิบ ช่ือ จํานวนที่ใช 

 
1 
  

JBU010 เสื้อกระบอก
เบรก 

 
1 
 

 
2 
 

 
PBU010 

 
ลูกสูบ 

 
2 
 

3 SB*019 สปริงยาว 1 

4 DB*019 ยางกันฝุน 2 

5 BB*019 ยางเบรก 2 

6 LB*019 ไนลอนซิก 2 

7 TB*019 จุบดําใหญ 2 

8 TB*029 จุบดําเล็ก 1 

9 ZB*019 ตาไก 1 

10 KB*019 สากกระทุง 1 

11 VB*019 สกรูไลลม 
 

1 
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ตารางที่ 4.10  สรุปเวลาการผลิตกระบอกเบรกรุน  UD2001  
 
ช้ินสวน 
               เวลามาตรฐาน(นาที) กลึงซีเอ็นซี กัดซีเอ็นซี หมุนกัด ขัดผิวใน เจียรนัย ศูนยประกอบ 

UD2001      4.84 
JBU017 
  JBU016 
    JBU015 
      JBU014 
        JBU013 
          JBU012 
            JBU011 

 
 
 
 
 

5.50 

 
 
 

3.21 
13 

 
7.50 

 
 

0.83 
 

3.2 
7.53 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

PBU013 
  PBU012 
    PUBU011 

3.15 
4.20 

    
 

0.53 

 

UD2001F(รวมเวลา) 12.85 23.71 0.83 10.73 0.53 4.84 

 
 
4.5  การประมาณตนทุนแปรสภาพ ของศูนยผลิต 
   
 จากขอกําหนดเบื้องตนของการจัดตั้งศูนยกาํไร (จะกลาวในหัวขอตอไป)กําหนดใหศูนย
ผลิตคือ  ศูนยกลึง   ศูนยอัดยาง  และ ศนูยประกอบ เปนผูรับผิดชอบตนทุน แรงงานทางตรง  และ 
โสหุยการผลิตที่ประกอบดวย คาเชา  คารักษาความปลอดภัย  คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร   คา
วัสดุส้ินเปลือง   คาสาธารณูปโภคเชน คาน้ํา  คาไฟฟา  เปนตน  รวมทั้งคาใชจายอื่นๆ    การ
ประมาณตนทนุ ตามโครงสรางตนทุนผลิตภัณฑที่ประกอบดวย   ตนทุนวัตถุดิบ   ตนทุนแรงงาน
ทางตรง   และโสหุยการผลติตามรูปที่ 4.15 ซ่ึงตามขอตกลงแลวศูนยผลิตไมตองรับผิดชอบตนทุน
วัตถุดิบ ตามเปอรเซ็นตของเสียที่ตกลงรวมกัน   ทาํใหศูนยผลิตมีสถานภาพเปนผูรับเหมาชวง 
(Subcontractor)  ของศูนยกําไรหนวยผลิต  แตตองรับผิดชอบตามตนทุนที่กลาวขางตน  โดยที่
โสหุยที่เกิดขึน้เปนโสหุยสวนกลางที่เดิมศูนยบริหารและการขายเปนผูออกคาใชจายทั้งหมด  แต
เมื่อจัดตั้งศูนยกําไรแลว การประมาณการคาแรงงานทางตรง และการประมาณโสหุยการผลิต
ดังกลาวตองมกีารจัดสรรลงสูแตละศูนยกาํไรอยางเปนธรรมกับทุกฝาย  โดยมีหลักเกณฑการ
จัดสรรและ การคํานวณตามศูนยกําไรดังตอไป 
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รูปที่  4.15 โครงสรางตนทุนผลิตภัณฑ 
 
 4.5.1    การประมาณคาแรงงานทางตรงสูผลิตภัณฑของศูนยผลิต 
  ยกตวัอยางการประมาณคาแรงงานทางตรงของศูนยกําไรกลึง  หรือ ศูนยกลึง  ศูนย
กลึงเปนศูนยกาํไรที่มีขนาดใหญกวาทกุศูนยกําไรที่จดัตั้ง   ซ่ึงมีกระบวนการผลิตยอยดังไดกลาวไว
แลวขางตน   การประมาณคาแรงงานทางตรงสามารถทําไดดังนี ้
  ขั้นที่ 1  ประมาณกําลังคนที่ใชในกระบวนการผลิตตางๆ ในรอบเดือนเชน  หนวย
เล่ือย ใช  2  คน    หนวยเจาะอัตโนมัติใช 1  คน  หนวยกลึงซีเอ็นซีใช  20  คน หนวยกัดซีเอ็นซใีช 8 
คน หนวยเครือ่งเจาะธรรมดาใช 1 คน  หนวยเครื่องหมนุกัดใช 1  คน หนวยเครื่องกลึงมือใช 1  คน 
หนวยขัดผิวในใช 2  คน หนวยเจยีรนัยใช  3  คน  หนวยเชื่อมใช  1  คน  รวมทั้งหมด  40  คน  
  ขั้นที่ 2 ประมาณคาแรงงาน โดยอาจกําหนดอัตราคาจางเฉลี่ยเชนคาจางเฉลี่ยวันละ 
190 บาทตอคนตอวัน  40  คนทํางานเดือนละประมาณ 25  วันรวมเปนเงินเทากับ 25×190 ×40  =  
190,000  บาท   
  ขั้นที่ 3  ประมาณจํานวนชัว่โมงการทํางานของพนักงาน เนื่องจากการทํางานของ
คนโดยปกตจิะไมสามารถทํางานไดเต็มประสิทธิภาพเหมือนเครื่องจักร จึงตองกําหนดอัตรา
ประสิทธิภาพการทํางานของคนเพื่อประมาณการ เวลาทาํงานไดจริง   เชน แรงงาน 40  คนทํางาน
ในรอบ 1 เดือนประมาณ 25  วันทํางานวันละ 8  ช่ัวโมง  ทําใหไดชัว่โมงการทํางานของคน 40 คน

ตนทุนผลิตภณัฑ 

ตนทุนวตัถุดิบ 

ตนทุนแรงงานทางตรง โสหุยการผลิต 

ตนทุนแปรสภาพ 
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ใน1 เดือนเทากับ  40 × 25 × 8 =  8,000  ชั่วโมง  แตแทจริงแลวผลการทํางานไมไดเต็ม 8,000 
ชั่วโมงแนนอนตองมีเวลาเผือ่ใหกับคน  ซ่ึงสามารถวัดผลงานของคนเปน เปอรเซ็นตประสิทธิภาพ
การทํางานที่เทากับ  ( เวลาทํางานของคนที่ไดผลงานตามมาตรฐาน ÷  เวลาทํางานของคนทั้งหมดที่
ใช)  × 100  เชนประมาณการวาประสิทธิภาพการทํางานของคนประมาณ  70 เปอรเซ็นต  
เพราะฉะนั้นชัว่โมงการทํางานที่ไดผลงานจริง เทากับ   8,000 × 0.7  =  5,600  ช่ัวโมงแรงงานคน  
  ขั้นที่ 4 กําหนดอัตราจางแรงงานตอช่ัวโมง  เมื่อประมาณคาแรงงานทางตรงใน
รอบ 1  เดือนในขั้นตอนที่ 2  และไดจํานวนชัว่โมงการทํางานของคนตามประสิทธิภาพในขั้นตอน
ที่ 3  ทําใหสามารถคํานวณอัตราคาแรงงานตอช่ัวโมงการทํางานไดโดย    นําคาแรงรวม  หารดวย
ช่ัวโมงทํางานคน ซ่ึงเทากับ    190,000 ÷  5,600  =  33.93  บาท หรือ ประมาณ 40 บาทตอช่ัวโมง
แรงงานคน 
  ขั้นที่ 5  นําอัตราที่คํานวณไดในขั้นที่ 4  คูณกับ เวลาประมาณการผลิตของคนเชน
เวลาประมาณการทํางานของการผลิตลูกหมากกันโคลงรุน  TT0001 ดังตารางที่ 4.8 สมมติวาเปน
เวลาการทํางานของคน  สามารถประมาณคาแรงไดดังตารางที่ 4.11   และการประมาณคาแรงงาน
ทางตรงของการผลิตกระบอกเบรกรุน  UD 2001 ตามเวลาการผลิตตารางที่ 4.10 สามารถประมาณ
คาแรงงานทางตรงไดตามตารางที่  4.12 
 
ตารางที่ 4.11 สรุปการประมาณคาแรงงานทางตรงการผลิตลูกหมากกนัโคลงรุนTT0001 ที่ศูนยกลึง 
 

รหัสชิ้นงาน 
                   คาแรงงาน(บาท) สถานีตัด สถานีเจาะ สถานีกลึง สถานีเชื่อม 

TT0001     
    LTT011    0.87 
     J28D02 
        J28D01 
           J28D00 

 
 

0.23 

 
0.44 

 

1.87 
 
 

 
 
 

     A08D20 0.10    
     B18D11   0.45  
TT0001F(รวมคาแรง) 0.33 0.44 2.32 0.87 

รวมคาแรงงานทางตรงของศูนยกลึง(บาท) 3.96 
 
หมายเหต ุ ดูรายละเอียดรหสัผลิตภัณฑ  และช้ินสวนไดที่ภาคผนวก ก. 
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ตารางที่ 4.12 การประมาณคาแรงงานทางตรงของการผลิตกระบอกเบรกรุนUD2001 ที่ศูนยกลึง 
 

ชิ้นสวน 
                        คาแรงงาน(บาท) กลึงซีเอ็นซี กัดซีเอ็นซ ี หมุนกดั ขัดผิวใน เจียรนยั 

JBU017 
  JBU016 
    JBU015 
      JBU014 
        JBU013 
          JBU012 
            JBU011 

 
 
 
 
 

3.67 

 
 
 

2.14 
8.67 

 
5.00 

 
 

0.55 
 

2.13 
5.02 

 
 
 

 
 
 
 

PBU013 
  PBU012 
    PUBU011 

2.10 
2.80 

    
 

0.35 
รวมคาแรงงานตามหนวยผลิต
(บาท) 

8.57 15.81 0.55 7.15 0.35 

รวมคาแรงงานทางตรงของศูนยกลึง(บาท) 32.43 
 
หมายเหต ุ ดูรายละเอียดรหสัผลิตภัณฑ  และช้ินสวนไดที่ภาคผนวก ก. 
  สําหรับการประมาณคาแรงงานทางตรงของศูนยอัดยาง  และ  ศูนยประกอบ จะใช
หลักการเดยีวกับการประมาณคาแรงงานทางตรง ของศูนยกลึงที่ไดกลาวไวขางตนนัน่เอง  
 4.5.2   การประมาณโสหุยการผลิตของศูนยผลิต  
  ตนทุนกระบวนการ หรือ ตนทุนแปรสภาพประกอบดวยสองสวนคือ ตนทุน
แรงงานทางตรงและ  โสหุยการผลิต ในหวัขอ 4.5.1 ไดกลาวถึงการประมาณตนทนุแรงงานทางตรง 
สูผลิตภัณฑไวแลว  สําหรับหัวขอนีจ้ะนําเสนอหลักเกณฑในการจดัสรรโสหุยการผลิต  สู
กระบวนการ  และ จากกระบวนการสูผลิตภัณฑตอไป  ซ่ึงจะใชตัวอยางผลิตภณัฑเหมือนกับการ
ประมาณคาแรงงานทางตรงที่ยกตวัอยางไวแลว   
  โสหุยการผลิตของศูนยผลิต ประกอบดวย คาใชจายตางๆดังนี ้

ก.)  คาเชา 
ข.)  คารักษาความปลอดภัย 
ค.) คาเสื่อมราคาเครื่องจักร 
ง.)  คาสาธารณูปโภคเชน  คาน้าํ  คาไฟฟา  เปนตน 
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จ.) คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร และอุปกรณ 
ฉ.) คาวัสดุส้ินเปลือง เชน  เม็ดมดี  ดอกสวาน น้ํามันหลอล่ืน หลอเย็น เปนตน   
ช.) คาแรงงานทางออม 
ซ.) อ่ืนๆ 

  เมื่อพิจารณาคาใชจายตางๆ ขางตน  ตามผูใชคือศูนยกําไร และความสามารถใน
การระบุผูใช สามารถแบงเปนสองกลุม คือ  คาใชจายสวนกลางที่ศนูยกําไรทุกศนูยใชรวมกัน  คือ  
คาเชา  คารักษาความปลอดภยั    คาสาธารณูปโภค   เงนิเดือนผูจัดการฝายผลิต    สวนคาใชจายอีก
กลุมหนึ่งสามารถจัดทําบันทึกการใชหรือระบุของแตละศูนยกําไรได   เชน คาเสื่อมราคาเครื่องจักร  
คาแรงงานทางออม   คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร  คาวัสดุส้ินเปลือง  และอ่ืนๆ   
  การจัดสรรคาใชจายการผลิตขางตนสามารถทําไดดังนี ้
  4.5.2.1  คาเชา และคารักษาความปลอดภยั   
   คาเชา และคารักษาความปลอดภัย สามารถจัดสรรดวย  ตัวขับเคลื่อน
ตนทุนเดยีวกนัได คือ พื้นที่ความรับผิดชอบของแตละศูนยกําไร  ตัวอยางการจดัสรรคาเชา และคา
รักษาความปลอดภัย เชน ในรอบเดือนตองจายคาเชารวม   140,000  บาท  คารักษาความปลอดภยั 
20,000  บาท  รวมเปนเงนิ  160,000  บาท การจัดสรรสูศูนยกําไรไดดังตารางที่ 4.13   
ตารางที่ 4.13  การจัดสรรคาเชา และคารักษาความปลอดภัยสูศูนยกําไร 
 

ศูนยกําไร พื้นท่ี(ตร.เมตร) สัดสวน คาใชจายท่ีไดรับการจัดสรร 
ศูนยบริหารและขาย 321 0.16 25,600 
ศูนยสนับสนนุการผลิต 102 0.05 8,000 
ศูนยกลึง 985 0.49 78,400 
ศูนยอัดยาง 498 0.25 40,000 
ศูนยประกอบ 113 0.05 8,000 
รวม 2,019 1.00 160,000 

 
  4.5.2.2  คาเสื่อมราคา   
   คาเสื่อมราคาของเครื่องจักรสามารถคํานวณไดโดยตรงจากขอมูลของ
เครื่องจักรที่กลาวไวแลวขางตน  โดยสามารถคํานวณคาเสื่อมราคาตามสมการที่ 4.1ซ่ึงเปนวิธีการ
คํานวณแบบเสนตรง  และคดิคาซากเปน ศนูย   

             มูลคาเริ่มตนเครื่องจักร  คาเสื่อมราคาตอเดือน  = 
            ระยะเวลาการใช(เดอืน) 

...........4.1 
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  ตัวอยางการคิดคาเสื่อมราคาเครื่องกลึง ซีเอ็นซี ยี่หอ  MORI SEIKI  รุน SL-5A  
มีมูลคาเริ่มตน   800,000  บาท  คิดระยะการใชงาน 10  ป หรือ  120  เดอืน  สามารถคํานวณคาเสื่อม
ราคาไดดังนี้    

         800,000 คาเสื่อมราคาตอเดือน  = 
       10  ×  12 

=   6,666.67  บาทตอเดือน 

 
  4.5.2.3  คาสาธารณูปโภค  (คาน้ํา  และคาไฟฟา ) 
   โรงงานตัวอยางที่จัดตั้งศูนยกาํไรมีสถานที่ตั้งเปนสองแหง คือ ศูนยกําไร
การบริหาร และ การขาย  ศูนยสนับสนนุการผลิต  ศูนยกลึง และศนูยประกอบ อยูสถานที่เดียวกัน 
สวน ศูนยอัดยางจะอยูอีกสถานที่หนึ่ง   เพราะฉะนัน้การจัดสรรคาน้ํา และคาไฟฟาของศูนยอัดยาง
จะไมนํามาคํานวณรวมกนั แตสามารถบันทึกแยกอิสระ   
   พฤติกรรมการใชน้ํา และ ไฟฟาจะคลายคลึงกัน คือ  แบงเปนโสหุยคงที่ 
กับโสหุยแปรผัน       
   คาน้ําที่เปนโสหุยคงที่คือสวนที่ใชเพื่อภารกิจสวนตวัของพนักงาน หรือ 
ผูบริหารทุกคน   และสวนที่เปนโสหุยแปรผันคือ  สวนที่ใชเพื่อการผลิตซึ่งมีศูนยเดียวคือ ศูนยกลึง
ใชน้ําเพื่อการหลอเย็น ทําความสะอาดบรเิวณทํางานเปนตน   จากการเก็บขอมูลโดยการนับจํานวน
ถังน้ําที่ใชเพื่อการผลิตในแตละวัน พบวาใน 1 เดือนมีการใชน้ําเพื่อการผลิตประมาณ 40,000  ลิตร 
(ดูรายละเอียดตารางเก็บขอมูลไดที่ภาคผนวก ฉ.  )  หรือคิดเปนประมาณ 40 % ของปริมาณการใช
น้ําทั้งหมด  4 ศูนย  อีก  60 %  เปนการใชเพื่อภารกจิสวนตัวหรือเปนโสหุยคงที่ ซ่ึงจะใชจํานวนคน
เปนตัวขับเคลือ่นตนทุน ในการปนดังตวัอยางดังตอไปนี ้
เดือน มิถุนายน 2547  คาน้ํารวม(4 ศูนยกําไร)เปนเงนิ 2,092.53  บาท  ซ่ึงแบงเปนคาน้ําแปรผันของ
ศูนยกลึงเทากบั 2,092.53 × 0.4  =  837.01  บาท  เหลือคาน้ําคงที่ เทากบั 1,255.52  บาท ซ่ึงจัดสรร
ตามจํานวนคนสูแตละศูนยกําไรไดดงันี ้
   ศูนยกลึง จํานวนคน 40  คนจากจํานวนคนรวม 85 คนเทากับ  1,255.52 × 
0.47 =  590.09   บาท 
   ศูนยประกอบมีจํานวนคน  15 คน เทากับ 1,255.52 × 0.18 =  221.56 บาท 
   ศูนยบริหารและการขายมีจาํนวนคน  15  คน เทากับ 221.56  บาท 
   ศูนยสนับสนนุการผลิต เทากับ 222.31  บาท  
   สวนศูนยอัดยาง ใชน้ําตามบิลที่เรียกเก็บเงินในเดือนมิถุนายน 2,515.64 
บาท    
   การคํานวณคาน้ําประปาแตละศูนยกําไรรายเดือนตามตารางที่ 4.14  
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ตารางที่ 4.14  การปนคาน้ําแตละศูนยกําไรปพ.ศ. 2547 
 

เดือน คาน้ํารวม* ศูนยบริหารและการขาย ศูนยสนับสนุนการผลิต ศูนยกลึง ศูนยประกอบ ศูนยอัดยาง 
มิถุนายน 2,092.53 221.56 222.31 1,427.10 221.56 2,515.64 
กรกฎาคม 2,011.43 238.89 238.88 1,294.77 238.89 2,845.13 
สิงหาคม 2,189.86 233.41 233.42 1,489.62 233.41 2,796.62 
กันยายน 2,325.76 246.26 246.25 1,586.99 246.26 2,918.46 
ตุลาคม 2,579.56 273.13 223.13 1,810.17 273.13 2,569.78 
พฤศจิกายน 2,751.45 291.33 291.33 1,877.46 291.33 2,819.24 

หมายเหต ุ *คาน้ํารวมของศูนยกําไรบริหารและขาย ศูนยสนับสนนุการผลิต ศนูยกลึงและศนูย
ประกอบ 
 
   คาไฟฟาซึ่งมีพฤติกรรมของตนทุนแยกเปนสองสวนคือ สวนคงที ่ กับ
สวนที่ผันแปรตามปริมาณการผลิต   จากการศึกษาพบวาทางฝายโรงงาน(ศูนยกลึง ศูนยประกอบ  
และศูนยสนับสนุนการผลิต) มีมิเตอรวัดปริมาณการใชไฟฟาแยกตางหาก  และเพื่อสามารถแยกคา
ไฟฟาใหกับศนูยสนับสนุนการผลิตได จึงไดติดตัง้มิเตอรเพิ่มทีสํ่านักงานของศูนยสนับสนนุการ
ผลิต(แผนกวางแผนผลิต และแผนกซอมบํารุง)    แตคาไฟฟาจะจายรวมกนั จากการเก็บขอมลู
หนวยพลังงานที่ไดจากมิเตอร(ดูไดทีภ่าคผนวก ฉ)  ในเดือน มิถุนายน 2547  ถึงเดือน สิงหาคม 
2547  สรุปปริมาณการใชพลังงาน ของศูนยกําไรการบรหิาร และการขาย  ศูนยกําไรสนับสนุนการ
ผลิต  ศูนยกลึงรวมกับศูนยประกอบดังตารางที่ 4.15   
ตารางที่ 4.15  ปริมาณการใชไฟฟาแตละศนูยกําไร 
 

เดือน 
ปริมาณไฟฟารวม ปริมาณไฟฟาศูนยผลิต ปริมาณไฟฟาศูนย

สนับสนุนการผลิต 
ปริมาณไฟฟา
ศูนยบริหาร/ขาย สัดสวน 

มิถุนายน 14,915.78 12,726.40 957.8 1,231.58 1:13.29:1.29 
กรกฎาคม 11,883.19 10,154.70 648.2 1,080.29 1:15.67:1.67 
สิงหาคม 11,954.42 10,404.40 613.5 936.52 1:16.96:1.53 
เฉลี่ย 12,917.80 11,095.17 739.83 1,082.80 1:15:1.46 
หมายเหต ุ  ปริมาณไฟฟามหีนวยเปน  กโิลวัตต-ชั่วโมง     ศูนยผลิตหมายถึง ศูนยกลึงกับศนูย
ประกอบ    
   จากตารางที่ 4.15  ทําใหสามารถทราบอัตราสวนการใชพลังงานไฟฟา
ของศูนยผลิต(ศูนยกลึง กับศนูยประกอบ)   ศูนยการบริหารและการขาย    และศูนยสนับสนุนการ
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ผลิต    สวนคาไฟฟาของศนูยอัดยางซึ่งตัง้อยูอีกสถานที่หนึ่งจึงสามารถใชขอมูลบิลเก็บเงินจาก 
การไฟฟานครหลวงไดเลย  ซ่ึงสามารถสรุปการใชคาไฟฟาแตละศูนยไดดังตารางที่ 4.16   
ตารางที่ 4.16  สรุปคาไฟฟาตามศูนยกําไร 
 

เดือน 
คาไฟฟารวม** คาไฟฟาศูนยผลิต* คาไฟฟาศูนย

สนับสนุนการผลิต 
คาไฟฟาศูนย
บริหาร/ขาย 

คาไฟฟา 
ศูนยอัดยาง 

มิถุนายน 50,852.03 43,377.63 3,263.93 4,210.47 5,831.05 
กรกฎาคม 42,926.06 36,676.73 2,340.57 3,908.75 4,925.61 
สิงหาคม 43,112.23 37,515.82 2,212.02 3,384.39 6,721.45 
กันยายน 47,562.79 40,861.50 2,724.10 3,977.19 6,134.51 
ตุลาคม 45,897.32 39,430.69 2,628.71 3,837.92 5,946.12 
พฤศจิกายน 46,784.42 40,192.80 2,679.52 3,912.10 6,134.56 
หมายเหต ุ* ในตารางนี้หมายถึง ศูนยกลึงรวมกับศูนยประกอบ ** คาไฟฟาไมรวมศนูยอัดยาง 
   
   คาไฟฟาของศนูยผลิตในตารางที่ 4.16  เปนคาใชจายรวมของศูนยกลึง
รวมกับศูนยประกอบ ตองทําการจัดสรรโดยอาศัยตวัขบัเคลื่อนตนทนุคือ ช่ัวโมงการทํางานของ
เครื่องจักรศูนยกลึง กับศูนยประกอบ จากการเก็บขอมลูโดยใชใบบนัทึกการผลิตในเดือนมิถุนายน  
2547(ดูตัวอยางใบบันทึกภาคผนวก ช)  ทําใหสามารถประมาณคาไฟฟาของศูนยกลึง และศูนย
ประกอบ ไดดงัตารางที่ 4.17   
ตารางที่ 4.17  การประมาณคาไฟฟาของศูนยกลึง และศนูยประกอบเดือน มิถุนายน 2547 
 

ศูนยกําไร จํานวนชั่วโมงเครื่องจักร สัดสวน คาไฟฟา(บาท) 
ศูนยกลึง 6,840 0.89 38,633.20 
ศูนยประกอบ 840 0.11 4,744.43 
รวม 7,680 1.00 43,377.63 

 
   สําหรับคาไฟฟาแตละศูนยกําไรจากเดือนกรกฎาคม ถึง เดือนพฤศจิกายน 
พ.ศ. 2547  จะใชหลักการจัดสรรเชนเดียวกนั 
  4.5.2.4  คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร  
   คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร เปนโสหุยการผลิตที่กึ่งผันแปร เพราะ
คาใชจายสวนหนึ่งตองใชเพือ่รักษาความพรอมใชใหกับเคร่ืองจักร แมวาจะไมไดทาํงานก็ตาม และ
คาใชจายอีกสวนหนึ่งตองทาํการซอมแซมเมื่อมีการทํางานเกิดขึน้   ซ่ึงคาบํารุงรักษาเครื่องจักร จะ
ใชตัวขับเคลื่อนตนทุนในการปนโดยใชมลูคาเครื่องจักรในแตละศูนยผลิต  
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   การประมาณคาใชจายในการซอมบํารุงซึ่งเดิมไมมีการเกบ็ขอมูลดานนี้
มากอน จําเปนตองใชผูเชี่ยวชาญ หรือผูมีประสบการณการทํางานเปนผูประมาณในการวิจัยคร้ังนี้
ไดขอขอมูลจากเจาของโรงงานในการประมาณคาใชจายสวนนี้   ประมาณเดือนละ   150,000   บาท 
ทําใหสามารถประมาณคาใชจายในการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร แตละศนูยผลิตไดดังตารางที่ 
4.18  โดยใชตวัขับเคลื่อนตนทุนเปนมูลคาเครื่องจักร (ดรูายละเอียดไดที่ภาคผนวก ข) 
ตารางที่ 4.18  ประมาณการคาบํารุงรักษาเครื่องจักร  ศูนยผลิต 
 

ศูนยผลิต มูลคาเคร่ืองจักร(บาท) สัดสวน คาซอมบํารุงรักษา(บาท) 
ศูนยกลึง 34,740,000 0.82 122,525.28 
ศูนยอัดยาง 5,950,000 0.14 20,985.19 
ศูนยประกอบ 1,840,000 0.04 6,489.54 
รวม 42,530,000 1 150,000.00 

 
   ขอมูลตารางที่ 4.15  เปนการประมาณคาใชจายดานการซอมบํารุง ของ
ศูนยผลิต โดยอาศัยการประมาณคาซอมบํารุง จากผูเชี่ยวชาญ  แตสําหรับการคํานวณคาใชจายจรงิที่
เกิดขึ้นจริงของคาซอมบํารุง จะมีบันทกึการทํางานของชางแตละคนเพื่อคิดคาซอมซึ่งจะกลาวใน
หัวขอตอไป 
  4.5.2.5  คาใชจายวัสดุสิ้นเปลือง 
   วัสดุส้ินเปลืองที่ใชในการผลิตสามารถ แบงเปน 2  กลุมตามความยากงาย
ในการระบุผูใชได  กลุมที่สามารถระบุผูใชไดงาย เชน  คาเม็ดมีด  คาน้ํามันหลอล่ืน  หลอเย็น 
เพราะมีศูนยกลึงเปนผูใชเพยีงศูนยเดยีว(มรีายงานสรุปการใชที่แผนกคงคลังและจัดซือ้)     สวน
วัสดุส้ินเปลืองที่ยากในการระบุผูใช เชน คาถุงมือ คาผงซักฟอก และอื่นๆ   
   คาเม็ดมีด  และน้ํามนัหลอล่ืน หลอเยน็ ของศูนยกลึงสามารถใชขอมูลการ
เบิกจายไดจากแผนกคงคลัง และจัดซื้อได จากการเก็บขอมูลไดคาใชจายดังตารางที่ 4.19 
ตารางที่ 4.19   คาเม็ดมีด  และน้ํามันหลอล่ืน ของศูนยกลึง รายเดือน พ.ศ. 2547 
 

เดือน คาเม็ดมีด(บาท) คาน้ํามันหลอล่ืน/หลอเย็น(บาท) รวม(บาท) 
มิถุนายน 158,200 65,000 223,200 
กรกฎาคม 148,100 57,000 205,100 
สิงหาคม 132,500 47,500 180,000 
กันยายน 128,050 43,400 171,450 
ตุลาคม 156,000 62,300 218,300 
พฤศจิกายน 146,300 54,500 200,800 
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   คาวัสดุส้ินเปลืองจําพวกระบผูุใชไดยากจะใชจํานวนชัว่โมงการทํางาน
ของคนเปนตัวจัดสรร(มีผูใช 4 ศูนย คือ ศนูยกลึง  ศนูยอัดยาง  ศนูยประกอบ และศูนยสนับสนนุ
การผลิต) ซ่ึงจากจํานวนคนในแตละศนูยสามารถประมาณคาใชจายในสวนนี้ของเดือนมิถุนายน 
พ.ศ. 2547  ไดดังตารางที่ 4.20 
ตารางที่ 4.20   การประมาณคาใชจายวัสดส้ิุนเปลืองอื่นๆ 
 

เดือน ชั่วโมงคนทํางาน สัดสวน คาใชจาย 
ศูนยกลึง 5,600 0.50 3,736.65 
ศูนยอัดยาง 1,920 0.17 1,281.14 
ศูนยประกอบ 2,400 0.21 1,601.42 
ศูนยสนับสนุนการผลิต 1,320* 0.12 880.78 
รวม 11,240 1.00 7,500 

           หมายเหตุ   *  ช่ัวโมงการทํางานของชาง  
  
   เมื่อนําคาใชจายเฉพาะของศนูยผลิต 3 ศูนย ในตารางที่ 4.13  4.14    4.16  
4.17 4.18 4.19  และ 4.20  ในเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2547 รวมกับคาเสื่อมราคาเครื่องจักร  คาแรงงาน
ทางตรง จะไดตนทุนทางตรง(Direct  cost) ของศูนยผลิตแตละศูนยดังตารางที่ 4.21 
ตารางที่ 4.21 ตนทุนทางตรงของศูนยผลิตในเดือน มิถุนายน  2547  
 

คาใชจาย ศูนยกลึง ศูนยอัดยาง ศูนยประกอบ รวม 
คาเชาคารักษาความปลอดภยั 78,400.00 40,000.00 8,000.00 126,400.00 
คาเสื่อมราคา 289,500.00 49,583.33 15,333.33 354,416.66 
คาสาธารณูปโภค 40,060.30 8,346.69 4,965.99 53,372.98 
คาซอมบํารุง 122,525.28 20,985.19 6,489.54 150,000.01 
คาวัสดุส้ินเปลือง 226,936.65 1,281.14 1,601.42 229,819.21 
คาแรงงานทางตรง* 186,200.00 64,125.00 71,250.00 321,575.00 
รวมตนทุนตรง(บาท) 943,622.23 184,321.35 107,640.28 1,235,583.86 

หมายเหตุ  *  คาแรงงานทางตรงเปนการประมาณจากจํานวนคนทํางานในแตละศูนยผลิต 
  4.5.2.6  คาแรงงานทางออม 
   สําหรับคาแรงงานทางออมคือเงินผูจัดการฝายผลิต(ดูโครงสรางองคกรรูป
ที่ 4.1) เปนผูรับผิดชอบดูแล ศูนยกําไร  4  ศูนยกําไรดวยกันคือ ศูนยสนับสนุนการผลิต   ศูนยกลึง 
ศูนยอัดยาง   และศูนย ประกอบ  ดังนั้นเงนิเดือนผูจดัการฝายผลิตประมาณ  40,000  บาทตอเดือน 
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ตองจัดสรรไปศูนยกําไรดังกลาวตามภาระหนาที่ที่รับผิดชอบ จึงใช  คาใชจายทางตรง(Direct 
cost)ของศูนยกําไรทั้ง 4  เปนตัวจดัสรร  ซ่ึงสามารถจัดสรร ในเดือน มิถุนายน 2547  ไดดังตารางที่ 
4.22   
 
ตารางที่ 4.22  การจัดสรรเงินเดือนผูจดัการฝายผลิตไปสูศูนยกําไรที่รับผิดชอบ ของเดือน มิถุนายน 
2547   
 

ศูนยกําไร คาใชจายทางตรง(บาท) สัดสวน แรงงานทางออมจัดสรร(บาท) 
ศูนยสนับสนนุการผลิต* 85,050.00 0.06 2,576.04 
ศูนยกลึง 943,622.23 0.71 28,580.89 
ศูนยอัดยาง 184,321.35 0.14 5,582.81 
ศูนยประกอบ 107,640.28 0.08 3,260.26 
รวม 1,320,633.86 1.00 40,000.00 
หมายเหต ุ*  คาใชจายทางตรงของศูนยสนับสนุนการผลิตประกอบดวย คาแรงงานคา คาเสื่อมราคา 
คาสาธารณูปโภค  คาวัสดุส้ินเปลือง   และ อ่ืนๆ  
   
   หลังจากประมาณการโสหุยในหมวดตางๆไดแลว ซ่ึงสามารถสรุปไดดัง
ตารางที่ 4.23 จากนั้นทําการหาตัวขับเคล่ือนตนทุนที่เหมาะสมในการจัดสรรสูกระบวนการและ
ผลิตภัณฑตอไป  ตัวขับเคลือ่นตนทุน(Cost driver) ที่เหมาะสมแตละศูนยกําไรสรุปไดดังตารางที ่
4.24   
ตารางที่  4.23   สรุปคาใชจายของศูนยผลิตเดือนมิถุนายน  พ.ศ.2547 
 

คาใชจาย ศูนยกลึง ศูนยอัดยาง ศูนยประกอบ รวม 
คาเชาคารักษาความปลอดภยั 78,400.00 40,000.00 8,000.00 126,400.00 
คาเสื่อมราคา 289,500.00 49,583.33 15,333.33 354,416.66 
คาสาธารณูปโภค 40,060.30 8,346.69 4,965.99 53,372.98 
คาซอมบํารุง 122,525.28 20,985.19 6,489.54 150,000.01 
คาวัสดุส้ินเปลือง 226,936.65 1,281.14 1,601.42 229,819.21 
คาแรงงานทางออม 28,580.89 5,582.81 3,260.26 37,423.96 
รวม 786,003.12 125,779.16 39,650.54 951,432.82 

                           หนวย :  บาท 
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ตารางที่ 4.24  ตัวขับเคลื่อนตนทุนของศูนยผลิต 
 

ศูนยกําไร ตัวขับเคล่ือนตนทุน เหตุผล 
ศูนยกลึง ช่ัวโมงเครื่องจกัร เครื่องจักรมีสวนสําคัญในการทํางานของศูนยกําไรนี้  
ศูนยอัดยาง ช่ัวโมงเครื่องจกัร เครื่องจักรมีสวนสําคัญในการทํางานของศูนยกําไรนี ้
ศูนยประกอบ ช่ัวโมงแรงงานทางตรง คน เปนสวนสาํคัญในการทํางานของศูนยกาํไรนี้ 

 
   จากขอมูลการทํางานจากใบบันทึกการทํางานทําใหทราบจํานวนชั่วโมง
การทํางานของคน  และ เครื่องจักรทําใหคํานวณโสหุยตอช่ัวโมงการทํางานคน  หรือ ช่ัวโมง
เครื่องจักรไดดังตารางที่ 4.25  
 
ตารางที่ 4.25  อัตราโสหุยของศูนยผลิตประจําเดือน มิถุนายน  2547  
 

ศูนยกําไร ชั่วโมงเครื่องจักร ชั่วโมงคน โสหุย อัตราโสหุย 

ศูนยกลึง 6,840* 5,600 786,003.12 114.91 
(บาท/ช่ัวโมงเครื่องจักร) 

ศูนยอัดยาง 700* 1,920 125,779.16 179.68 
(บาท/ช่ัวโมงเครื่องจักร) 

ศูนยประกอบ 840 2,400* 39,650.54 16.52 
(บาท/ช่ัวโมงแรงงาน) 

หมายเหตุ  *  เปนจํานวนชัว่โมงที่ใชเปนตวัขับเคลื่อนตนทุน 
 
   จากตารางที่ 4.25 อัตราโสหุยของแตละศนูยผลิต  เปนอตัราโสหุยรวมทั้ง
ศูนย      สําหรับศูนยกลึงทีม่ีสถานีงาน(Work station)  10  สถานีเมื่อพิจารณาแยกคาโสหุยลงแตละ
สถานีทําใหได อัตราโสหุยของแตละสถานีดังตารางที่  4.26  ซ่ึงทําใหสามารถประมาณโสหุยการ
ผลิต ของผลิตภัณฑที่ตองการทราบ  ดังตัวอยางการผลิตลูกหมากกนัโคลงรุน TT0001 ที่มีเวลาการ
ผลิตดังตารางที่ 4.8 สามารถประมาณโสหุยการผลิตไดดังตารางที่ 4.27   และกระบอกเบรกรุน  
UD2001  ที่มีตารางเวลาการผลิตดังตารางที่ 4.10 และสามารถประมาณโสหุยการผลิตไดดังตารางที่ 
4.28 
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ตารางที่ 4.26  อัตราโสหุยจัดสรรของสถานีงานของศูนยกลึง 
 

สถานีงาน 
(Work station) 

โสหุยไดรับจัดสรร 
(บาท) 

จํานวนชั่วโมงเครื่องจักร 
(ชั่วโมง) 

อัตราโสหุยจัดสรร 
(บาท/ชม.เคร่ืองจักร) 

A:Auto Cut 21,298.56 260 81.92 
B: Auto drill 16,680.80 200 83.40 
C: CNC Lathe 471,727.13 3,850 122.53 
D: CNC Milling 163,355.36 1,430 114.23 
E: Manual Drill 8,131.78 100 81.32 
F: Milling M/C 8,176.82 100 81.77 
G: Manual Lathe 19,700.31 200 98.50 
H: Honing M/C 25,320.47 200 126.60 
I: Grinding M/C 32,899.24 300 109.66 
J: Welding M/C 18,712.65 200 93.56 
Total 786,003.12 6,840 114.91 

 
ตารางที่ 4.27  ประมาณการโสหุยการผลิตลูกหมากกนัโคลงรุน TT0001 
 
รหัสชิ้นงาน 
                        โสหุย(บาท) 

สถานีตัด สถานีเจาะ สถานีกลึง สถานีเชื่อม ศูนยประกอบ 

TT0001     1.25 
    LTT011    2.03  
     J28D02 
        J28D01 
           J28D00 

 
 

0.48 

 
0.90 

 

5.74 
 
 

 
 
 

 
 
 

     A08D20 0.20     
     B18D11   1.37   
TT0001F(บาท) 0.68 0.90 7.11 2.03 1.25 
รวมโสหุยการผลิต(บาท) 11.97 

         หนวย  :  บาท 
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ตารางที่ 4.28  ประมาณการโสหุยการผลิตกระบอกเบรกรุน UD2001  
 
ชิ้นสวน 
                   โสหุย(บาท) กลึงซีเอ็นซี กัดซีเอ็นซี หมุนกดั ขัดผิวใน เจียรนยั ศูนยประกอบ 

UD2001      1.33 
JBU017 
  JBU016 
    JBU015 
      JBU014 
        JBU013 
          JBU012 
            JBU011 

 
 
 
 
 

11.23 

 
 
 

6.11 
24.75 

 
14.28 

 
 

1.13 
 

6.75 
15.89 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

PBU013 
  PBU012 
    PUBU011 

6.43 
8.58 

   

 
 

0.97  
UD2001F  (บาท) 26.24 45.14 1.13 22.64 0.97 1.33 

รวม  (บาท) 97.45 
         หนวย :  บาท 
 
   จากตารางที่ 4.27  และ 4.28  เปนการประมาณโสหุยการผลิตของ
ลูกหมากกนัโคลง  และ กระบอกเบรก    ซ่ึงสามารถประมาณการตนทุนแปรสภาพของการผลิต
ผลิตภัณฑดังกลาว โดยนาํตนทุนแรงงานมารวมกับโสหุยการผลิตโดยสรุปตนทุนแปรสภาพของ
การผลิตลูกหมากกันโคลงรุน TT0001  ดังตารางที่ 4.29   และ ตนทุนแปรสภาพของการผลิต
กระบอกเบรกรุน UD2001  ดังตารางที่ 4.30  ซ่ึงตนทุนแปรสภาพนี้จะเปนขอมูลในการเจรจา
คาบริการผลิต กับ ศูนยกําไรหนวยผลิต  และศูนยกาํไรหนวยผลิตจะบวกคาใชจายและกําไรของ
ศูนย แลวขายใหกับศูนยกําไรการบริหารและการขาย(ฝายสํานักงาน)อีกตอหนึ่ง สําหรับการ
ประมาณตนทนุผลิตภัณฑทีน่ําตนทุนแปรสภาพรวมกับตนทุนวตัถุดิบจะกลาวในหัวขอ การ
ประมาณตนทนุผลิตภัณฑซ่ึงเปนหนาที่ของศูนยกําไรการบริหารและการขาย เพื่อกําหนดราคาขาย
ตอไปนั่นเอง 
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ตารางที่ 4.29   ประมาณการตนทุนแปรสภาพของลูกหมากกันโคลงรุน TT0001  
 
รหัสชิ้นงาน 
                    จํานวนเงิน(บาท) สถานีตัด สถานีเจาะ สถานีกลึง สถานีเชื่อม ศูนยประกอบ 

TT0001     3.53 
    LTT011    2.90  
     J28D02 
        J28D01 
           J28D00 

 
 

0.71 

 
1.34 

 

7.61 
 
 

 
 
 

 
 
 

     A08D20 0.30     
     B18D11   1.82   
TT0001F(บาท) 1.01 1.34 9.43 2.90 3.53 
รวมตนทุนแปรสภาพ (บาท) 18.21 

         หนวย  :  บาท 
ตารางที่ 4.30  ประมาณการตนทุนแปรสภาพการผลิตกระบอกเบรก  UD2001  
 
ช้ินสวน 
                   จํานวนเงิน(บาท) กลึงซีเอ็นซี กัดซีเอ็นซี หมุนกัด ขัดผิวใน เจียรนัย ศูนยประกอบ 

UD2001      3.75 
JBU017 
  JBU016 
    JBU015 
      JBU014 
        JBU013 
          JBU012 
            JBU011 

 
 
 
 
 

14.90 

 
 
 

8.25 
33.42 

 
19.28 

 
 

1.68 
 

8.88 
20.91 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

PBU013 
  PBU012 
    PUBU011 

8.53 
11.38 

    
 

1.32 

 

UD2001F  (บาท) 34.81 60.95 1.68 29.79 1.32 3.75 

รวม  (บาท) 132.30 
         หนวย :  บาท 
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4.6 การประมาณคาบริการของศูนยบรกิาร 
 
 ศูนยกําไรที่กําหนดมีศนูยบริการ 3  ศูนยดวยกนัคือ ศูนยการบริหารและการขาย ศูนย
สนับสนุนการผลิต และศูนยกําไรหนวยผลิต 
 4.6.1  ศูนยการบริหารและการขาย  
  ศูนยการบริหาร และการขาย ประกอบดวย 3  แผนก คือ แผนกขาย   แผนกบัญช ี 
และ แผนกคงคลังและจัดซื้อ  สินคาและบริการของศูนยกําไรแบงเปน 2  กลุมตามลูกคา คือลูกคา
ภายนอก และ ลูกคาภายใน     ลูกคาภายนอกเปนการขายสินคาตามคาํสั่งซื้อที่ลูกคาซึ่งจะกลาวใน
หัวขอการประมาณตนทุนผลิตภัณฑ และราคาขายตอไป     สําหรับการบริการลูกคาภายใน  เปน
บริการจัดซื้อ เครื่องมือ อุปกรณ  วัสดุส้ินเปลืองตางๆ  ที่ใชในการผลิต  ใหกับทางศูนยผลิต   3   
ศูนย และ  ศนูยสนับสนุนการผลิต   ซ่ึงสวนใหญเปนวัสดุส้ินเปลืองที่ใชไนการผลติเชน  เม็ดมีด    
น้ํามันหลอล่ืน น้ํายาหลอเยน็  ถุงมือ เปนตน   โดยทาํการจัดซื้อแลวเก็บรักษารอการเบิกไปใชจาก
ศูนยผลิต  และศูนยสนับสนนุการผลิต โดยมีบัญชีบันทกึการเบิกจาย  แยกแตละศนูย    
  การคิดคาวัสดส้ิุนเปลืองแบงเปนสองสวน คือ  ราคาวัสดุที่ซ้ือมา หรือ ราคาตลาด   
บวกกับคาบรกิารที่แผนกคงคลัง และจัดซือ้ เปนผูติดตอ  ประสานงาน และการเกบ็รักษาจนกวาจะ
มีการเบิกไปใช ซ่ึงคาใชจายสวนนี้คอนขางยากในการคาํนวณ     จึงไดอาศยัประสบการณของ
ผูบริหารระดับสูงเปนผูกําหนดใหและเปนขอตกลงรวมกนัระหวาง  ศนูยใหบริการ  กับ ศนูยรับ
บริการ โดยเบื้องตนคิดอัตราคาบริการ  รอยละ  5  ของมูลคาวัสดุส้ินเปลือง  เชนคาเม็ดมีด  
INSERT DNMG 4  INSERT DNMG 411  MA UE6020  ราคาตลาดขายยกกลอง  กลองละ
ประมาณ 2100  บาทมี 10  เม็ด  จะขายใหศูนยกลึงเมด็ละ  220.50  บาท  เปนตน  
  สวนแผนกขาย เปนการบริการกับลูกคาภายนอก  ซ่ึงจะกลาวในหัวขอตอไป    
แผนกบัญชีเปนการใหบริการภายในศูนยเองจึงไมไดคิดคาบริการแยกออกมา    
 4.6.2  ศูนยสนบัสนุนการผลิต 
  ศูนยสนับสนนุการผลิต ประกอบดวยหนวยงาน 2  แผนกคือ  แผนกวางแผนการ
ผลิต  และ แผนกซอมบํารุง   เหตุผลของการรวม 2  แผนกเขาดวยกันนั้นไดกลาวไวเบื้องตนแลว   
โดยที่ศูนยกําไรนี้มีคาใชจายที่ไดรับการจัดสรรในแตละรอบเดือนตัวอยางเดือนมิถุนายน พ.ศ.2547
ดังตารางที่  4.31   การปนคาใชจายเหลานั้นลงสูแผนกทั้งสองโดยใช   ฐานเงินเดือนรวมของ
พนักงานแตละแผนก เหตุผลเพราะความรบัผิดชอบที่ตางกัน  ควรรับผิดชอบคาใชจายที่ตางกัน ซ่ึง
สัดสวน  และรายละเอียดการปนดังตารางที่  4.32  หลังจากที่ทราบคาใชจายแตละแผนกแลว จะทํา
การคิดอัตราตนทุนคาบริการตอช่ัวโมงการทํางานของพนักงาน ดังตารางที่ 4.32  เชนเดียวกนั  เพือ่
เปนฐานในการคิดคาบริการตอไป 
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ตารางที่  4.31 ประมาณการ คาใชจายของศูนยสนับสนนุการผลิตรับการจัดสรรในเดือนมิถุนายน  
พ.ศ. 2547 
 

คาใชจาย จํานวนเงิน(บาท) 
คาเชาคารักษาความปลอดภยั 8,083.21 
คาเสื่อมราคา 4,050.00 
คาสาธารณูปโภค 3,486.24 
คาซอมบํารุงอุปกรณคอมพวิเตอร 2,000.00 
คาวัสดุส้ินเปลือง 1,500.00 
เงินเดือนผูจดัการฝายผลิตรับจัดสรร 2,576.04 
รวม 21,695.49 

 
ตารางที่ 4.32  ประมาณการ  การจัดสรรคาใชจายสูแผนกวางแผนผลิต  และแผนกซอมบํารุง และ
อัตราตนทุนคาบริการเดือน  มิถุนายน  พ.ศ. 2547 
 

แผนก เงินเดือนรวม
(บาท) 

สัดสวน คาใชจายจัดสรร 
(บาท) 

คาใชจายสุทธิ 
(บาท) 

ช่ัวโมงการทํางาน 
(ช่ัวโมง) 

อัตราตนทุน
บริการ* 

วางแผนผลิต 36,000.00 0.30 6,563.34 42,563.34 560 76.01 
ซอมบํารุง 83,000.00 0.70 15,132.15 98,132.15 1320 74.34 

รวม 119,000.00 1.00 21,695.49 140,695.49 1,880 74.84 
        * หนวย : บาท/ช่ัวโมงทํางาน 
  จากตารางที่ 4.32 เปนการจดัสรรคาใชจายที่เกดิขึ้นของศูนยสนับสนนุการผลิตที่มี 
2  แผนกรวมกัน  โดยใชผลรวมเงินเดือนของแผนกเปนเกณฑในการจัดสรรเพื่อ หาตนทุนของแต
ละแผนกเพื่อเปนฐานขอมูลในการคิดคาบริการ  เชน   แผนกวางแผนผลิต มีตนทุนการบริการ
ประมาณ 76  บาทตอช่ัวโมงทํางานของพนักงาน ทําการวางแผนผลิตใหกับศนูยกลึง  ใชเวลา  10   
ชั่วโมงคิดคาบริการชั่วโมงละ  100 บาทคิดเปนเงนิ  1,000  บาท  เปนตน   ในขณะที่แผนกซอม
บํารุงอาจคิดคาบริการรายวนั    800 บาทตอชางหนึ่งคน หรือช่ัวโมงละ 100  บาท เปนตน 
 4.6.3  ศูนยกําไรหนวยผลิต 
  ศูนยกําไรหนวยผลิตจะคิดคาบริการโดยนาํ ตนทุนคาบรกิารผลิตที่ศูนยผลิตขายให
บวกกับคาใชจาย ของศูนยเชนเงินเดือนพนกังาน เปนตน เปนคาบริการการจัดหา เพือ่เรียกเก็บเงิน
กับศูนยการบริหาร และการขายตอไป 
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4.7 การประมาณตนทุนผลิตภัณฑ  และราคาขาย 
 
 ในหวัขอที่ผานมาเปนการคดิตนทุนการบริการผลิตของศูนยผลิต  และ อัตราคาบริการของ
ศูนยบริการ ซ่ึงถือวาเปนคาใชจาย หรือ รายไดที่เกิดขึ้นภายในบริษัท  แตรายไดทีแ่ทจริงนั้นเปน
รายไดที่เกิดจากการขายสินคาใหกับลูกคาภายนอก    การกําหนดราคาขายจึงเปนสิ่งสําคัญในทาง
ธุรกิจ  โดยอาศัยราคาทองตลาดเปนปจจยัหนึ่งในการกําหนด  แตก็ตองสอดคลองกับศักยภาพของ
บริษัทดวย      การกําหนดศูนยกําไรก็เพือ่สรางกลไกในการบริหารใหเกิดการปรับปรุง พัฒนาและ
แขงขันได    หากศูนยผลิตกําหนดคาบริการสูงเกินไป ทําใหการกําหนดราคาขายตองสูงตาม ก็อาจ
ทําใหสูคูแขงไมได  ซ่ึงศูนยการบริหารและการขายคงไมยินยอม หรือ  หากศูนยบริหารและขาย
กําหนดคาบริการผลิตใหกับศูนยผลิตต่ําเกนิไป(ผานศนูยกําไรหนวยผลิต) ศูนยผลิตก็คงไมยินยอม    
กําหนดกําหนดราคาขายผลิตภัณฑของศูนยบริหารและการขาย จึงเปนกลไกในการกําหนด
คาบริการของศูนยผลิตดวย  ซ่ึงอาจทําใหเกิดความขดัแยงภายในองคกรได  จําเปนตองสรางกลไก
ในการเจรจาตอรองราคาคาบริการกัน  ซ่ึงจะกลาวในหวัขอตอไป   แตสําหรับหวัขอนี้จะกลาวถึง
การประมาณตนทุนผลิตภัณฑตามองคประกอบของตนทุนผลิตภัณฑ 
 ตนทุนผลิตภณัฑประกอบดวย  ตนทุนวตัถุดิบ   ตนทุนแรงงานทางตรง   และโสหุยการ
ผลิต    ซ่ึงตนทุนแรงงานทางตรง  และ โสหุยการผลิตไดกลาวไวแลวในหวัขอที่ 4.5 เร่ืองการ
ประมาณตนทนุแปรสภาพของศูนยผลิต    การประมาณตนทุนผลิตภัณฑจึงเปนการคํานวณตนทุน
วัตถุดิบที่เกดิขึน้กับผลิตภัณฑนั้น    แลวนําไปรวมกับตนทุนแปรสภาพของศูนยผลิตโดยจะ
ยกตวัอยางผลติภัณฑเดยีวกบัการประมาณตนทุนแปรสภาพเพื่อใหเขาใจหลักการประมาณ   โดย
อธิบายตามผลิตภัณฑดังนี ้
 4.7.1 การประมาณตนทุนลูกหมากกันโคลงรุน  TT0001  
  ลูกหมากกนัโคลงรุน TT0001  มีลักษณะตามรูปที่ 4.16 มีองคประกอบทั้งหมด 7 
ชิ้นตามตารางที่  4.33 
 

 
 

รูปที่ 4.16  ลูกหมากกนัโคลงรุน  TT0001 
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ตารางที่ 4.33  องคประกอบของลูกหมากกันโคลงรุน  TT0001 
 
ลําดับ รหัสวัตถุดิบ ช่ือ ขนาด/ขอกําหนดเฉพาะ จํานวนที่ใช ราคาตอหนวย ราคารวม 

1 J28D00 เสื้อ 28 รูทะลุ ∅  28 × 25 2 4.24* 8.48 
2 A08D20 แกน 8  ∅ 8 × 33.6 1 0.50* 1.00 
3 B18D10 สกรูหัวบอล 18 18 มิลลิเมตรแบบ1 2 3.40 6.80 
4 P18D09 บุชพลาสติก ใชกับเสื้อ 28 มิลลิเมตร 2 2.00 4.00 
5 C28D09 แผนเหล็กปด ใชกับเสื้อ 28 มิลลิเมตร 2 1.50 3.00 
6 R28D09 ยางกันฝุน ใชกับเสื้อ 28 มิลลิเมตร 2 3.00 6.00 
7 S28D09 สปริงรัดยาง ใชกับเสื้อ 28 มิลลิเมตร 2 0.50 1.00 

บวกคาชุบ 7.00 
รวมตนทุนวัตถุดิบ(บาท) 37.28 

หมายเหต ุ *   แสดงวิธีคํานวณ 
  จากตารางแสดงองคประกอบของลูกหมากกันโคลง ตารางที่ 4.32  ช้ินงานลําดับที ่
1 และ  2  ทางศูนยบริหารและขายเปนผูซ้ือวัตถุดิบเปนเหล็กเพลากลม มาผลิตเปนชิ้นงานเอง  สวน
ชิ้นงานลําดับที่ 3   ซ้ือเปนชิ้นงานกึ่งสําเร็จรูป  ลําดับที่ 4  ถึง 7   ซ้ือเปนชิ้นงานสาํเร็จรูปพรอมไป
ประกอบ    ราคาวัตถุดิบลําดบัที่ 1  และ 2  คํานวณไดดงันี้ 
  ชิ้นงานที่ 1  เปนการตัดเหล็กเพลากลมขนาดเสนผานศูนยกลาง  28  มลิลิเมตร ยาว
ทอนละ  25  มิลลิเมตร   
  ขั้นที่ 1  คํานวณความยาวสทุธิที่ไดงานของเหล็กเพลา   เหล็กเพลายาวประมาณ 6  
เมตร หรือ 6,000  มิลลิเมตร  ในการตดัดวยเครื่องเล่ือยอัตโนมัติแตละครั้งจําเปนตองเชื่อมปลาย
ความยาวประมาณ  15  เซนติเมตร  ทําใหเหลือความยาวเหล็กตัดไดจรงิ  =   6,000  -  150  =  5,850 
มิลลิเมตร 
  ขั้นที่  2  คํานวณจํานวนชิ้นงานที่ได  ในการตัดเหล็กยาว  25  มิลลิเมตรจะมีเนื้อ
เหล็กสวนหนึง่ที่ตองเสียไปเปนขี้เล่ือยประมาณเทากับความหนาของใบเลื่อยประมาณ  2  มิลลิเมตร 
ทําใหการตดัทอนเหล็กยาว  25  มิลลิเมตร   เสมือนตดักอนเหล็กรวมยาว  27  มิลลิเมตร  ทําใหตดั
ไดจํานวน =  5,850 ÷  27  =  216  ชิ้น 
  ขั้นที่  3   คํานวณราคาตอช้ิน   เหล็กเพลา 6  เมตรขางตนราคาประมาณ 870  บาท
(คิดที่กิโลกรัมละ  30  บาท)  ดังนั้นราคาตอช้ิน  =   870  ÷  216  =  4.03  บาท 
  ขั้นที่  4   คํานวณราคาตอช้ินโดยเผื่อของเสีย  โดยอาศยัประสบการณของผูจัดการ
ฝายผลิต และ ผูบริหารระดบัสูงกําหนดอตัราของเสียใหไมเกนิรอยละ  5  (หากเกนิศูนยผลิตเปนผู
ออกคาใชจายสวนที่เกนิ)  ทาํใหราคาตอช้ิน  =   4.03 ÷ 0.95 =  4.24  บาท  
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  ช้ินงานที่ 2  เปนแกนขนาดเสนผานศูนยกลาง 8  มิลลิเมตร ยาว  33.6   
มิลลิเมตร  ตัดจากเหลก็เพลาทอนละ ประมาณ  4  เมตร หรือ  4,000  มิลลิเมตร  การคํานวณราคาตอ
ชิ้นใชหลักการเดียวกับชิ้นงานที่  1   ทําใหไดราคาตอช้ินประมาณ  0.50  บาท 
  สําหรับตนทุนรวมของลูกหมากกันโคลง รุน TT0001  สามารถหาไดโดยนํา
ตนทุนวตัถุดิบจากตารางที่ 4.32    รวมกบัตนทุนแปรสภาพของลูกหมากกันโคลงรุนดังกลาวจาก
ตารางที่ 4.29  ไดเปนตนทุนผลิตภัณฑดังตารางที่ 4.34   
ตารางที่ 4.34  สรุปตนทุนผลิตภัณฑประมาณการของลูกหมากกนัโคลงรุน  TT0001 
 

รหัส ช่ือ ตนทุนวัตถุดิบ 
ตนทุนแปร

สภาพศูนยกลึง 
ตนทุนแปรสภาพ 
ศูนยประกอบ 

ตนทุนผลิตภัณฑ 

TT0001 STABILIZER 37.28 14.68 3.53 55.49 

         หนวย : บาท 
  ซ่ึงราคาดังกลาวเปนตนทุนประมาณการของลูกหมากกนัโคลง รุนTT0001 หากมี
การคิดคาบริการของศูนยกลึง  และศูนยประกอบเพิ่มขึน้ ก็จะทําใหตนทุนผลิตภณัฑของลูกหมาก
กันโคลงรุนดังกลาวเพิ่มขึ้น   ซ่ึงจะเปนตนทุนขายของศูนยการบริหารและการขาย  การกําหนด
ราคาขาย  ตองบวกคาใชจายของศูนยบริหารและขายลงไปในผลิตภณัฑ  ใน ทางทฤษฏีสามารถทํา
ได  แตในทางปฏิบัติคอนขางยุงยาก  และไมสอดคลองกับการดําเนนิการเชิงธุรกจิ   ในความเปน
จริงแลวราคาขายของผลิตภัณฑถูกกําหนดโดยตลาด (กรณีตลาดแขงขันสมบูรณ)    การกําหนด
ตนทุนผลิตภณัฑในเชิงกลยุทธแลว  จะใชราคาตลาดเปนตวักําหนดแลวคดิยอนกลับ  วาควรใช
ตนทุนวตัถุดิบ   คาแรงงานในการผลิต  และคาใชจายในการผลิตเทาใดจึงจะแขงขันได  ซ่ึงเปนสวน
ที่นอกเหนือขอบเขตการวิจยัคร้ังนี้     ในการคิดคาบริการ  การผลิตของงานวิจัยนีจ้ะใชประมาณการ
ตนทุนแปรสภาพเปนเกณฑ  สวนคาบริการดังกลาวจะซื้อขายที่เทาใดจะเปนไปตามการเจรจาตกลง
กันระหวาง  2   ศูนยที่เปนคูคากัน   ซ่ึงจะกลาวถึงการเจรจาตอรองราคาในหวัขอตอไป 
  สําหรับการคํานวณตนทุนผลิตภัณฑของกระบอกเบรก รุน UD2001  นั้นชิ้นสวน
ทุกชิ้นของกระบอกเบรก  เปนการซื้อวัตถุดิบตอช้ิน  มาทําการผลิตตอ  หรือ  เพื่อประกอบการคดิ
ตนทุนวตัถุดิบจึงงายกวา  การคิดตนทุนวัตถุดิบของลูกหมากกนัโคลง  ซ่ึงตนทุนผลิตภณัฑ
ประมาณการของกระบอกเบรก  รุนดังกลาวสรุปไดดังตารางที่  4.34    
ตารางที่ 4.35  สรุปตนทุนผลิตภัณฑประมาณการของกระบอกเบรก รุน  UD2001 
 

รหัส ช่ือ ตนทุนวัตถุดิบ 
ตนทุนแปร

สภาพศูนยกลึง 
ตนทุนแปรสภาพ 
ศูนยประกอบ ตนทุนผลิตภัณฑ 

UD2001 กระบอกเบรก 235.40 128.55 3.75 367.70 
         หนวย : บาท 
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4.8  การศึกษาระบบเอกสารเพื่อสนับสนุนการบริหารแบบศูนยกําไร 
 
 การบริหารแบบศูนยกําไรที่ตองการทราบผลการดําเนินงาน ของแตละศูนยในรอบเวลาที่
พิจารณา วามกีารผลิต  หรือ การบริการ อะไรบาง  และมีคาใชจาย หรือ ตนทนุอะไรบาง เพื่อ
สรุปผลการดําเนินงานวา เปนไปตามเปาหมายที่ตองการสรางผลกําไร หรือไม   ดังนั้นเอกสารตางๆ  
ควรสามารถบอก  หรือ รวบรวมรายละเอยีดดังกลาวไดครบถวนนั่นเอง 
 การศึกษาระบบเอกสาร จะมุงศกึษาตามความตองการขอมูลที่ใชในการคํานวณรายรับ  
รายจายของแตละศูนยกําไร โดยศึกษาเอกสารที่มีอยูเดิมของแตละศูนยกําไร หากขอมูลที่ไดไม
สมบูรณ หรือไมสะดวกตรงความตองการ  ก็จะทําการออกแบบเอกสารเพิ่มเตมิ รายละเอียด
การศึกษามดีังตอไปนี ้
 4.8.1 เอกสารของศูนยบริหารและขาย 
  เอกสารรายรับ รายจาย  ของศูนยบริหารและขาย นอกจากเปนเอกสารที่ในการ
คํานวณรายรับ  และรายจายของศูนยตนเอง  ยังเปนขอมูลสวนรวม หรือ ของศนูยกําไรอื่นรวมอยู
ดวย  ซ่ึงจะกลาวดังรายละเอยีดตอไป 
  จากการศึกษาเอกสารของศูนยกําไรนี้  แลวทําการวิเคราะหเอกสารตามขอมูลที่
ตองการสรุปไดดังตารางที่  4.36  ซ่ึงจะอธิบายรายละเอยีดตามลําดับของเอกสารตอไป 
ตารางที่  4.36  การวิเคราะหเอกสารตามขอมูลที่ตองการของศูนยบริหารและขาย 
 

คุณสมบัติสารสนเทศที่ดี 
ลําดับที่ ขอมูลที่ตองการ เอกสารที่มีอยู 

ผูจัดทํา
เอกสาร ถูกตอง ตรงความตองการ ทันตอการใช 

ดานรายจายของศูนย  
1 
 

เงินเดือนพนักงาน 
 

1.สรุปเงินเดือนพนักงาน
รวมทั้งบริษัท   

แผนกบัญชี 
 

√ 
 

Χ 
 

Χ 
 

2 
 

การใชวัสดุ
สิ้นเปลือง 
 

1. บัตรประจําตัวสินคา/
วัตถุดิบ 
2.ใบบันทึกรายการ
วัตถุดิบ/สินคา 

แผนกคงคลัง 
/จัดซื้อ 
แผนกบัญชี 

√ 
 
√ 

Χ 
 
Χ 

Χ 
 
Χ 

3. ราคาวัตถุดิบ /
วัสดุสิ้นเปลือง 

1.การดผูขาย 
 

แผนกคงคลัง 
/จัดซื้อ √ √ √ 

4. สถานะคงคลังเพื่อ
คํานวณคาเก็บ
รักษาวัตถุดิบ/
วัสดุสิ้นเปลือง 

1. บัตรประจําตัวสินคา/
วัตถุดิบ 
2.ใบบันทึกรายการ
วัตถุดิบ/สินคา 

แผนกคงคลัง 
/จัดซื้อ 
แผนกบัญชี √ Χ Χ 
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ตารางที่  4.36  การวิเคราะหเอกสารตามขอมูลที่ตองการของศูนยบริหารและขาย(ตอ) 
 

คุณสมบัติสารสนเทศที่ดี ลําดับที่ ขอมูลที่ตองการ เอกสารที่มีอยู ผูจัดทํา
เอกสาร ถูกตอง ตรงความตองการ ทันตอการใช 

ดานรายจายของศูนย  
5. คาสาธารณูปโภค 1.ใบแจงหนี้การไฟฟา* 

2.ใบแจงหนี้การประปา* 
3.ใบแจงหนี้
องคการโทรศัพท 

หนวยงาน
ภายนอก 

√ √ √ 

6. คาซอมบํารุง
อุปกรณสํานักงาน 
/คอมพิวเตอร 

1.ใบแจงหนี้แผนกซอม
บํารุง(ยังไมมี) 
2.ใบเสร็จรับเงินคาซอม
เครื่องคอมพิวเตอร 

ยังไมมี 
 
หนวยงาน
ภายนอก 

- 
 
√ 

- 
 
√ 

- 
 
√ 

7. คาเชา/คารักษา*
ความปลอดภัย 

1.ใบแจงหนี้บริษัท
เจาของอาคารโรงงาน 
2.ใบแจงหนี้บริษัทรักษา
ความปลอดภัย 

หนวยงาน
ภายนอก 

√ √ √ 

8. คาบริการการผลิต 1.ใบนําสงสินคาเขาคง
คลัง 
1.สรุปการผลิตศูนยกลึง 

ศูนยผลิต √ 
 
√ 

√ 
 
√ 

√ 
 
√ 

หมายเหตุ  *  เปนคาใชจายสวนกลางตองมีการจัดสรรตอตามเงื่อนไข 
ดานรายรับของศูนย 

9. ราคาวัสดุ
สิ้นเปลือง 

1.การดผูขาย 
 

แผนกคงคลัง 
/จัดซื้อ √ √ √ 

10 การขายวัสดุ
สิ้นเปลือง 

1. บัตรประจําตัวสินคา/
วัตถุดิบ 
2.ใบบันทึกรายการ
วัตถุดิบ/สินคา 

แผนกคงคลัง 
/จัดซื้อ 
แผนกบัญชี 

√ Χ Χ 

11. รายการขายสินคา
สําเร็จรูป  
/เศษวัสดุ 

1.การดลูกคาจาก
โปรแกรมคอมพิวเตอร 

แผนกบัญชี 
√ √ √ 

 
หมายเหต ุ  √  สมบูรณ    Χ  ไมสมบูรณ 
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1) บันทึกเงินเดือนของพนักงานตามรูปที่ 4.17  ซ่ึงเปนบนัทึกเงินเดือนรวมของทั้ง

บริษัทมิไดแยกตามศูนย   จึงไดออกแบบสรุปเงินเดอืนและสวัสดกิารของพนักงานตามศูนยกําไร  
ประจําเดือน    เพื่อสะดวกในการคํานวณดังรูปที่ 4.18 

2) สรุปรายการใช  วัสดุส้ินเปลือง  ตามศูนยกําไรยังไมมี   มีเพยีงรายการเบิกจายวัสดุ
ส้ินเปลืองตามบัตรประจําตัวสินคาซึ่งไมสะดวกในการนาํไปใช  จึงออกแบบรายงานสรุปการ
เบิกจายวัตถุดิบ วัสดุส้ินเปลอืงและชิ้นสวน ของแตละศนูยกําไร ดังตารางที่ ตารางที่ 4.37 

3) ขอมูลราคาวัตถุดิบ  วัสดุส้ินเปลือง  และอ่ืนๆ  สามารถตรวจสอบไดจาก การด
ผูขาย    ที่เปนรายงานจากโปรแกรมคอมพิวเตอรตามรปูที่ 4.19    ขอมูลราคาวัตถุดิบเพื่อใชในการ
คํานวณตนทุนผลิตภัณฑ    สวนราคาวัสดุส้ินเปลืองใชทั้งคํานวณรายจาย  และรายรับของศูนยดวย 

4) ขอมูลสถานะคงคลังทั้งวัตถุดิบ  วัสดุส้ินเปลือง ชิ้นสวน  มีการจัดทําแยกแตละ
ประเภทของพสัดุ  เพื่อใหสะดวกตอการนําไปคํานวณตนทุนคาเสียโอกาส  จึงไดออกแบบสรปุ
รายงานดังตารางที่ 4.38  สําหรับสถานะคงคลังของศูนยผลิต ซ่ึงเปนงานระหวางทํา  (WIP)  ทาง
ศูนยผลิตจะทําเปนรายงานงานระหวางทํา(WIP) ประจําเดือนสงใหทางศูนยบริหารและการขาย ดงั
ตารางที่  4.39  ซ่ึงทางแผนกคงคลังและจดัซื้อ  จะนําไปคิดมูลคารวมกับตนทุนวัตถุดิบ เปนมูลคา
สุทธิในตารางเดียวกันนั่นเอง       และรายงานสินคาสําเร็จรูปดังตารางที่  4.40   

5) ขอมูลคาใชจายสาธารณูปโภคเชน คาน้ําประปา  คาไฟฟา  คาโทรศัพท สามารถ
คนหาไดจากใบเสร็จ  หรือ ใบแจงหนี้  ซ่ึงคาน้ํา  และ  คาไฟฟาของศนูยจะตองทําการจัดสรรกอน
ตามเงื่อนไขการใช ที่กลาวไวแลว  จึงจะเปนคาสาธารณูปโภคเฉพาะของศูนย 

6) คาซอมบํารุงอุปกรณสํานักงาน  เชนคอมพิวเตอร  สวนใหญเปนการจางหนวยงาน
ภายนอกจึงมใีบเสร็จเรียกเกบ็เงินเปนหลักฐาน     สวนงานซอมแซมบางงานเปนการจางแผนกซอม
บํารุงของศูนยสนับสนุนการผลิตเปนผูซอม   ซ่ึงมีใบแจงหนี้ของแผนกซอมบํารุงเปนหลักฐานซึ่ง
จะกลาวตอไปในเอกสารของศูนยสนับสนนุการผลิต 

7) คาเชา และคารักษาความปลอดภัยจะมีใบแจงหนี้  หรือ ใบเสร็จรับเงินจาก
หนวยงานภายนอก  ซ่ึงคาใชจายทั้งสองเปนคาใชจายสวนกลางตองมีการจัดสรร จึงไดเปนคาใชจาย
เฉพาะของศูนยตอไป 

8) คาบริการการผลิต ซ่ึงการคิดคาบริการที่ศูนยกลึง  ศูนยอัดยาง  และศูนยประกอบ
รับจางผลิตสินคาตามขอตกลงนั้นจะมีเอกสารนําสงสินคาจากศูนยกําไรหนวยผลิต เปนหลักฐาน  
ดังตารางที่ 4.41 และมใีบแจงคาบริการจะกลาวในหวัขอเอกสารของศูนยผลิต  แตสําหรับศูนยกลึง
มีขอตกลงที่ศูนยบริหารและขาย ตองรับซื้อช้ินสวนของดีทุกชิ้นจากกระบวนการผลิตแมวาจะยงั
ผลิตไมเสร็จครบทุกขั้นตอน(ซ้ือผานศูนยกาํไรหนวยผลิต) เอกสารที่นาํมาเปนคาใชจายของศูนยจึง  
เปนสรุปการผลิตของศูนยกลึงซึ่งจะกลาวในหวัขอเอกสารของศูนยผลิตตอไป   
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9) ราคาวัสดุส้ินเปลือง  สามารถดูไดตามขอ   3. 
10)   ขอมูลการขายวัสดุส้ินเปลอืง ใหกับศนูยผลิต   และศนูยสนับสนุนการผลิต

สามารถสรุปไดจากบัตรประจําตัวของสินคา/วัตถุดิบ เปนสรุปการใชวัสดุส้ินเปลอืงตามตารางที่ 
4.37 แลวแจงเก็บเงินดวยใบแจงหนี้คาวัสดุส้ินเปลืองดังรูปที่ 4.20 

11)  รายงานการขาย   จากแผนกขาย ที่เปนรายงานจาก   โปรแกรมคอมพิวเตอรตามรูป
ที่ 4.21 

 
 

รูปที่ 4.17  รายงานเงนิเดือนของบริษัทประจําเดือน 
 

                                 รายละเอียดเงินเดือนพนักงานประจําเดือน ...................                        เลขท่ี................ 
รายการ ศูนยบริหาร/ขาย ศูนยสนับสนุนการผลิต ศูนยกลึง ศูนยอัดยาง ศูนยประกอบ 

เงินเดือนพนักงาน 
เงินลวงเวลา 
ประกันสังคม 
เบี้ยขยัน 
เบี้ยเลี้ยง 
อื่นๆ 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ผูจัดทํา................................. 
วันที่.................................... 

ผูตรวจสอบ............................ 
วันที่....................................... 

ผูอนุมัติเผยแพร......................... 
วันที่.......................................... 

 

รูปที่  4.18   รายงานเงนิเดือนและสวัสดกิารตามศูนยกําไรประจําเดือน
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ตารางที่ 4.37  สรุปการเบิกวสัดุสิ้นเปลืองตามศูนยกําไรประจําเดือน 
 

สรุปการเบิกวัตถุดิบ/วัสดุสิน้เปลือง/ชิน้สวนประกอบ     ประจําเดือน......................................... 
                                                                                                                                                                                                                                       เลขที่เอกสาร..................หนา........./........ 

ศูนยบริหาร/ขาย ศูนยสนับสนุนการผลิต ศูนยกลึง ศูนยอัดยาง ศูนยประกอบ 
หมวดพัสดุ จํานวน มูลคา จํานวน มูลคา จํานวน มูลคา จํานวน มูลคา จํานวน มูลคา 

1.หมวดเหล็กเหนียว 
    1.1............................ 
    1.2............................  

 
 
 

 
 
 

  
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

2. หมวดวัตถุดิบเหล็กหลอ 
    2.1................................. 
    2.2................................ 
    2.3............................... 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

3. หมวดเม็ดมีด/ดอกสวาน 
    3.1............................... 
    3.2............................... 
    3.3............................... 
    3.4............................... 
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ตารางที่ 4.37  สรุปการเบิกวสัดุสิ้นเปลืองตามศูนยกําไรประจําเดือน(ตอ) 
 

สรุปการเบิกวัตถุดิบ/วัสดุสิน้เปลือง/ชิน้สวนประกอบ     ประจําเดือน......................................... 
                                                                                                                                                                                                                          เลขที่เอกสาร..................หนา........./........ 

ศูนยบริหาร/ขาย ศูนยสนับสนุนการผลิต ศูนยกลึง ศูนยอัดยาง ศูนยประกอบ 
หมวดพัสดุ จํานวน มูลคา จํานวน มูลคา จํานวน มูลคา จํานวน มูลคา จํานวน มูลคา 

4.หมวดน้ํามันหลอลื่น/หลอเย็น           
    4.1............................ 
    4.2............................  

 
 
 

 
 
 

  
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

5. หมวดวัสดุสําหรับประกอบ/บรรจ ุ
    5.1................................. 
    5.2................................ 
    5.3............................... 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

6. หมวดชิ้นสวนสําหรับประกอบ 
    6.1............................... 
    6.2............................... 
    6.3............................... 
    6.4............................... 
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รูปที่ 4.19  รายการซื้อวัตถุดบิ   วัสดุส้ินเปลือง ชิ้นสวน ประจําเดือน 
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ตารางที่ 4.38  สรุปรายการพัสดุคงคลังประจําเดือน 
 

สรุปพัสดุคงคลังประจําเดือน................................................... 
                                                                                                  หมายเลขเอกสาร...................หนาที่ ........./......... 

หมวดพัสดุ จํานวนคงเหลือ มูลคา สถานที่เก็บ หมายเหตุ 
1.หมวดเหล็กเหนียว 
    1.1........................ 
    1.2.........................  

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

2.หมวดเหล็กหลอ 
    2.1.............................. 
    2.2.............................. 
    2.3............................. 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

3. เม็ดมีด/ดอกสวาน 
    3.1.............................. 
    3.2.............................. 
    3.3.............................. 
    3.4.............................. 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

4.หมวดน้ํามันหลอลื่น/
หลอเย็น           
    4.1............................ 
    4.2............................ 

    

5. วัสดุสําหรับประกอบ/
บรรจ ุ
    5.1.............................. 
    5.2............................. 

    

6.ช้ินสวนสําหรับ
ประกอบ 
    6.1.............................. 
    6.2.............................. 
    6.3.............................. 
    6.4.............................. 

    

ผูจัดทํา...................... 
 
วันที่....................... 

ผูตรวจสอบ........................... 
 
วันที่................................... 

หัวหนาแผนกคงคลัง 
 
...................................... 

เอกสารควบคุม 
 
แผนกคงคลังและจัดซื้อ 
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ตารางที่  4.39  รายงานสรุปงานระหวางทํา(WIP) ของศูนยผลิตประจําเดือน  
 

สรุปงานระหวางทํา(WIP) ประจําเดือน ................................... 
ศูนยผลิต........................................ 

                                                                                             หมายเลขเอกสาร................... 

ลําดับท่ี รหัส/รายการ จํานวน มูลคาบริการผลิต คาวัตถุดิบ มูลคาสุทธิ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ผูจัดทํา..................... 
วันที่ ......./......../....... 

ผูตรวจสอบ........................... 
วันที่......../........./.......... 

ผูรับเอกสาร................... 
วันที่......../............./........ 
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ตารางที่  4.40  สรุปสต็อกสินคาสําเร็จรูปประจําเดือน 
 

สต็อกสินคาสาํเร็จรูป ประจําเดือน................................................... 
                                                                                                  หมายเลขเอกสาร...................หนาที่ ........./......... 
ลําดับที่ รหัส/รายการ จํานวน มูลคา(บาท) สถานที่เก็บ หมายเหตุ 

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
 
ผูจัดทํา............................ 
 
วันที่................................. 

 
ผูตรวจสอบ....................... 
 
วันที่.................................. 

 
   หัวหนาแผนกคงคลัง 
 

...................................... 

เอกสารควบคุม 
 
แผนกคงคลังและ

จัดซื้อ 
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ตารางที่ 4.41  ใบนําสงสินคา 
 

                                                    ใบนําสงสินคา                                           เลขที่................  
                                                                                                        วันที่ ...................../............./....  
จากศูนยกําไร........................................ ไปศูนยกําไร............................................ 
ลําดับที่ รหัสสินคา)ช้ินสวน( ชื่อ จํานวนหนวย มูลคา)บาท( 

     
     
     
     
     
     
     
     
 

............................  
พนักงานนําสง 

........../......../........ 

 
......................................... 

ผูอนุมัติศูนยจาย 
........./.........../.......... 

 
......................................... 

ผูรับสินคา 
........./.........../.......... 

จัดทําโดย..................... แกไขครั้งที่ /วนัที่ 
.................../............... 

บังคับใชเมื่อ 
......./......../...... 

ผูอนุมัติ 
 

 
ใบแจงหนี้คาวสัดุสิ้นเปลืองศนูย................................... 

ประจําเดือน............................................                                 หมายเลขเอกสาร............. 
รายการ จํานวน ผูเบิก จํานวนเงิน หมายเหต ุ

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

รวม(บาท)   
 

รูปที่ 4.20  ใบแจงหนี้เรียกเกบ็เงินคาวัสดุส้ินเปลือง ของแผนกคงคลังและจัดซื้อ 
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รูปที่ 4.21 สรุปรายการขายประจําเดือน 
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  4.8.2  เอกสารของศูนยสนับสนุนการผลิต 
   เอกสารเกี่ยวกบัการคิดรายได และคาใชจายของศนูยนี้เดิมยังไมมกีาร
จัดทํา    มีเพียงรายงานเกี่ยวกับการซอมบํารุงเครื่องจักรเทานั้น  เพื่อใหการคํานวณรายไดของศูนย
เกิดขึ้น จึงไดกําหนดเอกสารบันทึกการทาํงานของชาง   เปนแฟมบนัทึกการทํางานประจําตวัของ
ชางแตละบุคคลโดยมีรายละเอียดดังรูปที่ 4.22 และมีใบสรุปการใหบริการประจําเดือนเปนใบแจง
หนี้การซอมบาํรุง เพื่อเรียกเก็บเงินดังรูปที ่4.23       สวนการทํางานของแผนกวางแผนผลิต   จะมี
บันทึกเวลาทํางานแตละแผนงานที่ออกไปแลวนําสงตอลูกคา คือ ศูนยผลิตผูจางวาน โดยมีลายเซ็น
หัวหนาศูนยผลิตที่รับบริการเซ็นรับทราบเมื่อสงมอบ  เพื่อใชในการคํานวณคาบริการวางแผนกับ  
ศูนยผลิต โดยแยกแฟมตามศูนยรับบริการ ซ่ึงมีรายละเอยีดดังรูปที่ 4.23  และมีใบแจงหนี้เก็บเงนิ
ปลายเดือนตามรปูที่ 4.25   
 

แฟมบันทึกการทํางานแผนกซอมบํารุง 
เจาของแฟม........................................................................................รหัสพนักงาน........................................ 

วันที่ รายการซอม ศูนยรับบริการ เวลาเริ่ม เวลาเสร็จ จน.ช่ัวโมง 
ลายเซ็นหัวหนา
ศูนยรับบริการ 

       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

 
รูปที่ 4.22  แฟมบันทึกการทาํงานของชางซอมบํารุง 
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ใบแจงหนี้การซอมบํารุงศูนยกําไร............................................ 

ประจําเดือน............................................                                 หมายเลขเอกสาร............. 
วันที ่ รายการซอม ชางซอม จํานวนเงิน หมายเหต ุ

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

รวม(บาท)   
 

รูปที่  4.23 ใบแจงหนี้การซอมบํารุง 
 

แฟมบันทึกการสงมอบแผนผลิต  แผนกวางแผนผลติ 
ศูนยรับบริการ........................... 

วันที่ เลขที่แผน รายละเอียด 
ระยะเวลา

วางแผน(ชม.) คาบริการ ผูวางแผน 
ลายเซ็นหัวหนา
ศูนยรับบริการ 

       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

 
รูปที่ 4.24  แฟมบันทึกการสงมอบแผนผลิต  ของแผนกวางแผนการผลิต 
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ใบแจงหนี้การบริการวางแผนผลิตกับศนูยกําไร................................... 

ประจําเดือน............................................                                 หมายเลขเอกสาร............. 
วันที ่ เลขที่แผน ผูวางแผน คาบริการ หมายเหต ุ

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

รวม(บาท)   
 

รูปที่ 4.25  ใบแจงหนี้เรียกเกบ็เงินศูนยผลิตลูกหนี้ ประจําเดือนของแผนกวางแผนการผลิต 
 
   ขอมูล และเอกสารขางตนของศูนยสนับสนุนการผลิต เปนเอกสารที่
เกี่ยวของกับรายรับของศูนย     สวนขอมลูดานรายจายของศูนยสนับสนุนการผลิตสรุปไดดังตาราง
ที่  4.42  ดังตอไปนี ้
ตารางที่  4.42   ขอมูลและแหลงขอมูลรายจายของศูนยสนับสนุนการผลิต 
 

ขอมูล เอกสารที่เก่ียวของ หมายเหตุ 
1. เงินเดือนพนักงาน สรุปเงินเดือน ศูนยบริหารและขายเปนผูจดัทํา 
2.คาเชา/คารักษา 
    ความปลอดภัย 

ใบแจงหนี้  ใบเสร็จรับเงิน 
 

จัดสรรตามพื้นที่ 
 

3. คาน้ํา-คาไฟ ใบแจงหนี้   จัดสรรตามเงื่อนไข 
4. คาเสื่อมราคา รายการสินทรัพยของศูนย คํานวณตามระยะเวลาการใช 
5. คาวัสดุส้ินเปลือง สรุปการเบิกจาย แผนกคงคลังและจัดซื้อจัดทํา 
6. เงินเดือนผูจดัการรับ
จัดสรร 

สรุปเงินเดือน จัดสรรตามตนทุนทางตรงตามศูนย
ที่รับผิดชอบ 
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  4.8.3  เอกสารของศูนยกลึง   ศูนยอัดยาง  และศูนยประกอบ 
   ศูนยผลิตทั้ง 3  ศูนยมีหนาที่ในการรับจางผลิตตามความตองการที่แผนก
ขายกําหนด(ผานศูนยกําไรหนวยผลิต) โดยมแีผนกวางแผนผลิตมีหนาที่รับจางวางแผนงานให  
ศูนยผลิตจะมตีองรายงานสรุปผลการดําเนินงานของศนูยตนเอง เพื่อคํานวณเปนมูลคาการบริการ    
จากการศึกษาพบวาศูนยผลิต  แตละศูนยมีบันทึกการทาํงานประจําแตละเครื่องจักร   สวนศูนยอัด
ยาง   และศนูยประกอบมใีบบันทึกจํานวนผลิตภณัฑที่ทําเสร็จในแตละวัน   ที่จะชวยใหสามารถ
คํานวณรายไดของแตละศูนยได ใบบนัทกึการทํางานของเครื่องจักรตามศูนยผลิตดังรูปที่ 4.26  
สวนศูนยอัดยาง และศูนยประกอบมีใบบนัทึกสินคาสําเร็จรูปเพิ่มเติมดังรูปที่  4.27 จากใบบันทึก
ดังกลาวทางศนูยผลิตจะทําการสรุปเปนยอดการผลิตในแตละเดือนเพื่อเรียกเก็บคาบรกิารผลิตดังรูป
ที่   4.28   
   สําหรับขอมูลดานรายจายของศูนยผลิต  สรุปตามขอมูล และแหลงขอมูล
นั้นๆ ไดดังตารางที่  4.43     
 

ใบบันทึกการผลิต 
จัดเตรียมโดย ตรวจทานโดย อนุมัติโดย  

LOGO   บริษัท    
แกไขครั้งที่
………… 
หนาที่

………/…….. 

วันที่ออก……………….. 
วันที่แกไข……………… 
เอกสารเลขที่ FM-SB-001 

หมายเลขเครื่องจักร………………………………..……………เดือน………………………………ปพ.ศ……………………………………… 
เวลาเดินเครื่อง เวลาหยุดเคร่ือง 

ว/ด/ป ชื่อชิ้นงาน ขั้นตอนที่ เวลาเร่ิม เวลาเสร็จ จน.ชั่วโมง ของดี ของเสีย พนักงาน หมายเหตุ ประชุม เคร่ืองเสีย ไฟดับ รองาน อ่ืนๆ รวมเวลา 
                
                
               
               
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
               

 
รูปที่ 4.26  บันทึกการทํางานของเครื่องจักรศูนยผลิต 
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รูปที่ 4.27 บันทึกสินคาสําเร็จรูปของศูนยอัดยาง  และ ศนูยประกอบ 

 

ใบแจงคาบริการผลิตประจําเดือน....................................ของศูนยผลิต............................... 
                                                                                                                เลขที่เอกสาร............... 
ลําดับ รหัส/รายการ จํานวน ราคาตอหนวย รวมมูลคา หมายเหต ุ
      
      
      
      
      
      
      
      
      

รวมเปนเงิน(บาท)   
ผูจัดทํา......................... 
วันที่............................ 

ผูรับเอกสาร............................ 
วันที่........................................ 

ผูอนุมัติ...................................... 
วันที่........................................... 

 
รูปที่ 4.28  ใบแจงหนี้เพื่อเกบ็คาบริการการผลิตของศูนยผลิตประจําเดอืน 

บันทึกสินคาสาํเร็จรูป   ศูนย.................. 
จัดเตรียมโดย ตรวจทานโดย อนุมัติโดย 

LOGO บริษัท    
แกไขครั้งที่……. 
หนาที่ …../…….. 
วันที่แกไข……… 

วันที่ออก
…./……./…… 

 

วันที่ รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวนดี จํานวนเสีย ผูบันทึก หมายเหตุ 
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ตารางที่ 4.43  สรุปขอมูลดานรายจาย และแหลงขอมูลของศูนยผลิต 
 

ขอมูล เอกสารที่เก่ียวของ หมายเหตุ 
คาเชาคารักษาความปลอดภยั ใบแจงหนี้ ใบเสร็จรับเงิน จัดสรรตามพื้นที่ 
คาเสื่อมราคา ขอมูลสินทรัพย คํานวณตามอายุการใชงาน 
คาสาธารณูปโภค ใบแจงหนี้  ใบเสร็จรับเงิน จัดสรรตามเงื่อนไข 
คาซอมบํารุง ใบแจงหนีแ้ผนกซอมบํารุง แผนกซอมบํารุงเปนผูออก 
คาวัสดุส้ินเปลือง ใบแจงหนี้เก็บเงินคาวัสด ุ แผนกคงคลังและจัดซื้อออก 
คาแรงงานทางออม บันทึกเงินเดือน จัดสรรตามตนทุนทางตรง 
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4.9 การสรางกฎ ขอบังคับของบริษัท เพื่อรองรับการบริหารงานแบบศูนยกําไร 
 
 การบริหารแบบศูนยกําไรที่ตองการสรางวัฒนธรรมการบริหาร ใหคนในองคกรเกิดความ
กระตือรือรนในการทํางานจนทําใหองคกรของตนเองมีผลการดําเนินงานที่ดี โดยแสดงผลในรปู
กําไรจากการดาํเนินงานนั้นเอง    แตขอดอยของการบริหารแบบศนูยกําไรก็มีเชนอาจกอใหเกดิ
ความขัดแยงภายในองคกร  ที่ผูรับบริการตองการสิ่งดี แตราคาถูก ในขณะที่ผูรับจางก็ตองการ
คาบริการที่สูงๆ  เพื่อใหเกิดกําไรสูงสุด     ผูบริหารศูนยกําไรที่ขาดวสัิยทัศนอาจทาํใหศูนยกําไรมี
ผลกําไรแคระยะส้ันๆ   ในระยะยาวอาจเกิดปญหาตามมาก็เปนได    เพื่อใหลดอปุสรรค   หรือ 
ปญหาจากการบริหารแบบศนูยกําไรใหลดนอยลง   หรือไมใหเกิดขึน้  จึงไดสราง  กฎเกณฑ   
ขอบังคับ และ ขอตกลงเบื้องตน  ตางๆ โดยมีรายละเอยีดดังรูปที่ 4.29  
 

ระเบียบปฏิบตัิวาดวยการจัดตัง้ศูนยกําไร 
 

1. ศูนยกําไรของบริษัท..........กําหนดไว   6   ศูนยกําไร โดยแบงเปน  2  กลุม  คือ ศูนยบริการ
และศูนยผลิต  โดยมีศูนยกําไรดังตอไปนี ้
   1.1   ศูนยการบริหารและการขาย    เปนศนูยบริการประกอบดวย แผนกบริการ  3  แผนกคือ 
แผนกขาย    แผนกคงคลังและจัดซื้อ   และ  แผนกบัญชี 
   1.2  ศูนยกําไรฝายผลิตมีการแบงศูนยกําไรยอยดังนี ้
            1.2.1   ศูนยกําไรหนวยสนับสนนุการผลิต  เปนศูนยบริการ   ประกอบดวย   2  แผนก
บริการ คือ   แผนกวางแผนการผลิต   และ   แผนกซอมบํารุง 
            1.2.2   ศูนยกําไรหนวยผลิตแบงศนูยกําไรยอยดงันี้ 
                1.2.2 1 ศูนยกลึง  เปนศูนยผลิตทีท่ําหนาที่แปรสภาพชิ้นงานโลหะดวยกรรมวิธีการ
ผลิตตางๆ 
                12.2.3  ศูนยอัดยาง เปนศูนยผลิตที่นําชิ้นงานจากศูนยกลึงไปผลิตตอเปนสินคา
สําเร็จรูป 
                1.2.2.4 ศูนยประกอบ เปนศูนยผลิต   ที่ทําใหชิน้สวนตางๆ  ประกอบเปนสินคา
สําเร็จรูป 
2. ผูบังคับบัญชาสูงสุด  ของทุกศูนยกําไรคือ   กรรมการผูจัดการ  หวัหนาศนูยการบริหารและ
การขายคือ  รองกรรมการผูจัดการ    ผูจดัการฝายผลิตเปนผูบังคับบัญชาของศูนยสนับสนุนการ
ผลิต  ศูนยกลึง    ศูนยอัดยาง   และ  ศูนยประกอบ  ตามแผนผังองคกรตามเอกสารแนบ  1 
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   3. ความรับผิดชอบตอสินทรัพย     และคาใชจายของศูนยกําไร 
   3.1 ศูนยผลิตเปนผูรับผิดชอบดูแลเครื่องจักรที่ใชในการผลิต  และคาใชจายอืน่ๆ ที่เกี่ยวเนื่อง
กับเครื่องจักรของตนเองเชนคาบํารุงรักษา  คาน้ํามนัหลอล่ืน  หลอเย็น เปนตน ตลอดจนคา
เสื่อมราคาเครื่องจักรที่รับผิดชอบดวย 
   3.2  ศูนยกําไรทกศูนยรับผิดชอบคาแรงงานที่เกิดขึน้กบัการทํางานของพนักงานศนูยตนเอง 
   3.3  ศูนยบริหารและขายเปนผูวาจางศูนยผลิตผานศูนยกําไรหนวยผลิต  ใหผลิตสินคาตาม
ตองการ โดยที่ศูนยบริหารและขายเปนผูออกคาวัตถุดบิเอง ในอัตราของเสียที่ตกลงกัน  หาก
เกินกวาอัตราที่กําหนด  ศูนยผลิตทีรั่บจางตองเปนผูออกคาใชจายสวนที่เกิน เวนเสียจะมี
ขอตกลงอื่นที่เปลี่ยนแปลง 
   3.4  คาวัสดุส้ินเปลืองที่เกิดขึ้นแตละศนูยกําไร   ศูนยกําไรเหลานัน้ตองเปนผูออกคาใชจาย
เองโดยคิดคาวสัดุเบื้องตนบวก  5  เปอรเซ็นตของราคาที่ซ้ือมา  เวนแตจะมีการเปลี่ยนแปลง 
   3.5  คาใชจายสวนกลาง  เชนคาน้ํา  คาไฟฟา   ใหทําการจัดสรรอยางเปนธรรม  ดวยหลักการ
ทางวิทยาศาสตรที่นาเชื่อถือได  เวนแตจะมีการตกลงรวมกันที่ทุกฝายยินยอม 
4. การเจรจาตอรองราคาสินคา และบริการภายใน 
   4.1 การเจรจาคาบริการรับจางผลิตระหวางศูนยบริหารและขาย  กบัศูนยกําไรหนวยผลิตให
ทางศูนยผลิตจดัทํารายงานตนทุนที่ชัดเจนแสดงเปนหลักฐานการคิดคาบริการ หากเกิดกรณีไม
สามารถตกลงคาบริการกันไดจะตองนําเรือ่งเขาที่ประชุมของบริษัท หรือกรรมการผูจัดการชี้
ขาด 
  4.2 การตกลงคาบริการของแผนกซอมบํารุง  กับแผนกหรือศนูยที่รับบริการใหเปนความ
ยินยอมรวมกนัระหวางสองฝาย โดยแผนกซอมบํารุงตองชี้แจงตนทุนอยางชดัเจนหรือ
เปรียบเทียบราคาตลาดเปนฐานในการคิด 
5.  การรับซ้ือบริการผลิตระหวางศูนยบริหาร และขาย  กับศูนยผลิต 
5.1  ศูนยบริหารและขาย จะรับซื้อช้ินสวนที่เปนของดี  ทุกชิ้นงานที่ผลิตในแตละขัน้ตอนตาม
คําสั่งผลิตจากศูนยกลึงในรอบเวลาที่กําหนดแมวาชิ้นงานยังไมเสร็จขัน้ตอนสุดทายก็ตาม  เวน
เสียจะมกีารตกลงที่เปล่ียนแปลงไป 
5.2  ศูนยบริหารและขาย จะรับซื้อเฉพาะสินคาสําเร็จรปูจาก  ศูนยอัดยาง เทานัน้ เวนแตจะมี
ขอตกลงที่เปล่ียนแปลงไป 
5.3 ศูนยบริหารและขาย  จะรับซื้อเฉพาะสินคาสําเร็จรูปที่ประกอบเสร็จจากศูนยประกอบ
เทานั้น  เวนแตจะมีขอตกลงที่เปล่ียนแปลงไป 
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6.  ผลกําไรที่เกิดขึ้นเปนผลประโยชนรวมกันของพนกังานทุกคนที่สังกัดศูนยกําไรนัน้ๆ  การ
บริหารจัดการผลประโยชนดังกลาวใหผานความเห็นชอบของคณะกรรมการบริหารแตละศูนย 
ที่จัดตั้งกนัเอง หากเกิดกรณพีิพาทใดๆ  ใหนําเรื่องเขาที่ประชุมของบริษัท หรือ ช้ีขาดโดย
คณะกรรมการบริษัทตอไป 
7.  ขอพิพาททุกกรณีที่เกิดขึ้นระหวางศูนยกําไร  หากไมสามารถตกลงรวมกันไดจะตองนํา
เร่ืองเขาพิจารณาในที่ประชุมของบริษัท หรือตัดสินชี้ขาดโดยคณะกรรมการของบริษัท  
8.  กฎ  ขอบังคับฉบับนี้จะมีผลบังคับเมื่อไดรับความเหน็ชอบจากคณะกรรมการบรษิัท  และ
สามารถปรับปรุงแกไขตามมติที่ประชุมของบริษัท 
9. เอกสารแนบ  
   9.1  แผนผังองคกรตามศูนยกําไร 

 
ลงนามโดยคณะกรรมการบริษัท 
1...........................................................................................................กรรมการผูจัดการ 
2...........................................................................................................รองกรรมการผูจัดการ 
3...........................................................................................................ผูชวยกรรมการผูจัดการ 
4...........................................................................................................กรรมการ 
5...........................................................................................................กรรมการ 
6...........................................................................................................กรรมการ 
7........................................................................................................... กรรมการ 

จัดทําโดย 
..................................... 
(.....................................) 

ตรวจสอบโดย 
..................................... 
(.....................................) 

อนุมัติโดย 
..................................... 

(.....................................) 
 วันที่บังคับใช................          แกไขครั้งที่............ เอกสารควบคุม 

เอกสารไมควบคุม  
รูปที่  4.29  ระเบียบปฏิบัติการจัดตั้งศูนยกําไร(ตอ) 

กรรมการผูจัดการ 

ฝายสํานักงาน 
(รองกรรมการ



ฝายโรงงาน 
(ผูจดัการฝายผลิต) 

แผนกบัญชี แผนกขาย แผนกจัดซ้ือ/คง

หนวยผลิต หนวยสนับสนุนการผลิต 

แผนกอัดยาง แผนกกลึง แผนก แผนกวางแผน แผนกซอมบํารุง 
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 เพื่อใหการเจรจาตางๆมีหลักฐานการตกลงจึงไดออกแบบฟอรมสําหรับการตกลง
ทั่วไปดังรูปที่  4.30   
 

LOGO บริษัท 

บันทึกขอตกลงทั่วไป 
เขียนที่..........................................................                                                      วันที่............................................. 
เรื่อง......................................................................ระหวางศูนยกําไร........................กับศูนยกําไร......................... 

รายการ จํานวน ราคา หมายเหตุ 
    
    
    
    
    
รายการขางตนมีผลบังคับใชต้ังแตวันที่..................................ถึงวันที่................................................ 

ลงนาม........................................... 
หัวหนาศูนยกําไร........................... 

ลงนาม.......................................... 
หัวหนาศูนยกําไร......................... 

................................................ 
กรรมการผูจัดการ 

 
รูปที่ 4.30  แบบฟอรมบันทึกขอตกลงทั่วไป 

 
 
 
 
 
 
 



บทที่  5 
 

การออกแบบโปรแกรม และการใชโปรแกรมชวยคํานวณตนทุน 
 
 ในยุคปจจุบันที่โปรแกรม(Software) เขามามีบทบาทในเชิงธุรกิจอยางสูง  เพราะโปรแกรม
คอมพิวเตอรชวยอํานวยความสะดวกในหลายๆดานดวยกัน อาทิ   การจัดเก็บขอมูล  การคํานวณ  
และการรายงานผล  เปนตน  การปรับปรุงระบบการทํางานในแนวคิดของการบริหารแบบศูนยกําไร
จึงเลือกนําโปรแกรมคอมพวิเตอรมาประยุกตใช  เพื่อสนับสนุน ใหระบบบริหารมีประสิทธิภาพ 
และมีประสิทธิผลยิ่งขึ้น 
 
5.1 การออกแบบโปรแกรมชวยคํานวณตนทุนกระบวนการ 
 
 การออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอร ที่ตองการใหสามารถเก็บรวมรวมขอมูลที่ตองการ 
เพื่อทําการประมวลผล  และนําเสนอผลลัพธเปนรายงานตางๆนั้น ในงานวิจยันี้ตองการให
โปรแกรมคอมพิวเตอรมีหนาที่ในการสนับสนุนการคาํนวณตนทุนแปรสภาพประมาณการ  และ
ตนทุนแปรสภาพจริงนั้น โดยเริ่มจากการรวบรวมความตองการ หรือผลลัพธ(Out put)ที่จะให
โปรแกรมรายงานผลออกมากอน   จากนัน้จึงออกแบบการประมวลผล  และกําหนดสิ่งที่ตองการ
นําเขา(In put)ไป  เปนวัตถุดิบหรือ ขอมูลใหโปรแกรมคอมพิวเตอรทาํการประมวลผลตอไป  แต
การนําเสนอจะนําเสนอตามลําดับการทํางานของโปรแกรมโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 5.1.1  สวนนําเขา (Input) และฐานขอมูล 
  เปนสวนที่ตองปอนเขาไปในโปรแกรมเพือ่ใหโปรแกรมทําการประมวลในสิ่งที่
ตองการ และสวนที่เปนฐานขอมูลของโปรแกรม  
  ฐานขอมูลของโปรแกรมประกอบดวย 

- ขอมูลผลิตภัณฑ  ชิ้นสวน  เวลามาตรฐานการผลิต ไดจากฝายผลิต 
- ขอมูลพนักงาน ที่ประกอบดวย  รหัส  ชื่อ อัตราคาจาง ไดจากแผนกบคุคล(บัญชี) 
- ขอมูลดานเครื่องจักรคือ  รหสัเครื่องจักร  มูลคาเริ่มตน ไดจากฝายผลิต และ บัญช ี
 สวนนําเขาแบงเปนสองสวน ตามขั้นตอนการทํางานของโปรแกรม คือ สวนนําเขา 

เพื่อทําการประมาณการตนทุนแปรสภาพ   และ สวนนําเขาเพื่อทําการคํานวณตนทุนแปรสภาพจริง 
  สวนนําเขาเพือ่ประมาณการตนทุนแปรสภาพ)สวนใหญเปนขอมูลในอดีต
ประกอบดวย 
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- เปอรเซ็นตประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(%OEE)และเปอรเซ็นต

ประสิทธิภาพของแรงงาน 
- จํานวนพนกังานและคาแรงงานทางตรง ในแตละศูนยกําไร 
- คาใชจายที่เกิดขึ้นในอดีต หรือ งบประมาณที่กําหนด ประกอบดวย 
 -  คาเชาอาคารโรงงาน 
 -  คารักษาความปลอดภัย 
 -  คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจกัร เครื่องมือ  และอุปกรณตางๆ 
 -  คาสาธารณูปโภคตางๆ  อาทิเชน  คาน้ํา คาไฟฟา  คาโทรศัพท   เปนตน 
 -  คาวัสดุส้ินเปลืองตางๆ อาทีเชน  คาเม็ดมีด  คาน้ํามันหลอล่ืน หลอเย็น เปนตน 
 -  คาแรงงานทางออม 
 -  คาประกันสงัคม 
 แหลงขอมูลขางตนสามารถสรุปตามลําดับไดดังรูปตอไปนี ้
 

 
 
 
 

  
 

 
รูปที่ 5.1 แหลงขอมูลของการคํานวณเปอรเซ็นตประสิทธผิลเครื่องจักรโดยรวม และประสิทธิภาพ
คน  
 

 การคํานวณเปอรเซ็นตประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  (% Overall Equipment  
Effectiveness)  เกิดจากผลคูณของดัชนี  3 ตัวดวยกันคือ  ความพรอม (Availability)    ประสิทธิภาพ
การทํางาน (Performance Efficiency)  และ อัตราคุณภาพ (Rate of Quality) ตามสมการที่ 5.1 

 
%Overall Equipment Effectiveness = Availability × Performance Efficiency× Rate of Quality ×100……………5.1 

 

 timeLoading
Downtime -  timeLoading

 timeLoading
imeOperationt

 ty Availabili ==  
 

ขอมูลที่ตองการ 
เปอรเซ็นตประสิทธิผลเครื่องจักร
โดยรวม(%OEE)   
เปอรเซ็นตประสิทธิภาพของคน 

แหลงขอมูล 
1. ใบบันทึกการผลิต 
2. ใบบันทึกการทํางานศูนยประกอบ 
3. บันทึกสินคาประกอบเสร็จ 

ศูนยผลิต 
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Availability  คือ ความพรอม 
Operation   time  คือ เวลาที่เครื่องจักรทํางานจริง 
Loading time  คือ เวลาที่เครื่องจักรมีไวในการทํางาน 
Downtime   คือ เวลาเครื่องจกัรหยดุดวยเหตุตางๆ 
 

timeoperation 
 timeloss Speed - timeOperation 

Efficiency ePerformanc =  
 

Performance Efficiency คือ  ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
Operation  time  คือ เวลาที่เครื่องจักรทํางานจริง 
Speed loss time  คือ เวลาที่สูญเสียเนื่องจากความเรว็ลดลง 
หรือ ประสิทธิภาพของเครื่องจักร =  เวลาทํางานตามทฤษฎี÷เวลาทํางานจริง 
 

Input
products good ofNumber 

 rateQuality =  
 

Quality rate or Rate of  Quality คือ อัตราคุณภาพการผลิต 
Number of  good products  คือ จํานวนผลติภัณฑด ี
Input    คือ จํานวนผลิตภณัฑทั้งหมดที่ผลิต 
ตัวอยางเครื่องจักร MC01 ทํางานวันละ  8  ช่ัวโมงทํางาน ปรากฏวาในวนัหนึ่งเครื่องจกัรนี้

ไดทํางานแค  7 ช่ัวโมง  โดยผลิตสินคา ก .ทั้งหมด  200 ช้ิน เสีย  2 ชิ้นเวลามาตรฐานการผลิตสินคา ก 
ตอช้ินเทากับ  1.80  นาที  การหาเปอรเซ็นตประสิทธิผลเครื่องจักรโดยรวมไดดังนี ้
 ความพรอม Availability =  7÷8 = 0.875   
 ประสิทธิภาพเครื่องจักร Performance Efficiency =  (200×1.8)÷(7×60) =0.857 
 อัตราคุณภาพ Quality rate  =  180 ÷ 200 = 0.9 
 เปอรเซ็นตประสิทธิผลเคร่ืองจักรโดยรวม % OEE =0.875 × 0.875 × 0.9 × 100 = 0.69  % 
  การหาเปอรเซน็ตประสิทธิภาพของคน จะหมายถึง   ผลลัพธ(Output) ตอ 
ทรัพยากรที่ใช(Input)  ซ่ึงสามารถคํานวณได ตามตัวอยางตอไปนี ้
  ตัวอยาง คนงานทํางาน  8 ชั่วโมง ผลิตสินคา ก  ได   450  ชิ้น เวลามาตรฐานการ
ผลิตตอช้ิน   1  นาที  
  เปอรเซ็นตประสิทธิภาพคน =  (450×1) ÷ (8×60) × 100  =  93.75 %  
 สําหรับขอมูลคาใชจายและแหลงขอมูลอ่ืนๆ สรุปไดดังรูปที่ 5.2  ถึง รูปที่ 5.4 
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แหลงขอมูล ขอมูลท่ีตองการ 

 1. จํานวนพนักงานตามแผนก 
2.บันทึกเงินเดือน 

แผนกบัญชี 

 
จํานวนพนักงานแตละศูนยกําไร 
คาแรงงานทางตรง 

     
รูปที่ 5.2  แหลงขอมูลของจํานวนพนักงานและคาแรงแตละศูนยกําไร 

   
แหลงขอมูล ขอมูลท่ีตองการ 

1. ใบแจงหนี้ หรือ ใบเสร็จรับเงิน 
2. บันทึกการจายเงินเดือน 
 

แผนกบัญช ี

 
คาเชาอาคารโรงงาน 
 คารักษาความปลอดภัย 
 คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร 
คาสาธารณูปโภคตางๆ   
คาแรงงานทางออม 
คาประกันสังคม 

 
รูปที่ 5.3  แหลงที่มาของโสหุยการผลิต 

 
แหลงขอมูล ขอมูลที่ตองการ 

1. บันทึกการใชวัสดุส้ินเปลอืง 
แผนกคงคลังและจัดซ้ือ 

 
คาใชจายวัสดส้ิุนเปลือง 

   
รูปที่ 5.4  แหลงขอมูลของคาใชจายวัสดุส้ินเปลือง 
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สวนนําเขาขอมูลเพื่อคํานวณตนทุนแปรสภาพจริงประกอบดวยขอมลูตอไปนี้ 

- จํานวนชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร และพนักงานแตละศูนยกําไร 
- จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได   ของดี ของเสีย ในแตละศนูยกาํไร 
- โสหุยการผลิตจริงในรอบเดอืนที่ผานมาประกอบดวย 
 -  คาเชาอาคารโรงงาน 
 -  คารักษาความปลอดภัย 
 -  คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจกัร เครื่องมือ  และอุปกรณตางๆ 
 -  คาสาธารณูปโภคตางๆ  อาทิเชน  คาน้ํา คาไฟฟา  คาโทรศัพท   เปนตน 
 -  คาวัสดุส้ินเปลืองตางๆ อาทีเชน  คาเม็ดมีด  คาน้ํามันหลอล่ืน หลอเย็น เปนตน 
 -  คาแรงงานทางออม 
 -  คาประกันสงัคม 
สรุปขอมูลที่ตองการตามรูปตอไปนี ้

 
แหลงขอมูล ขอมูลที่ตองการ 

1. ใบบันทึกการผลิต 
2. ใบบันทึกการทํางานศูนยประกอบ 
3. บันทึกสินคาประกอบเสร็จ 

ศูนยผลิต 

 
จํานวนชั่วโมงเครื่องจักรทํางาน 
จํานวนชั่วโมงคนทํางาน 
จํานวนชิ้นงานผลิต ของดี ของเสีย 

     
รูปที่ 5.5  แหลงขอมูลจํานวนชั่วโมงทํางานของเครื่องจักรและคน จํานวนชิ้นงานผลิต ของดีของ
เสีย  
  สําหรับโสหุยการผลิต แหลงขอมูลเปนแหลงเดียวกับขอมูลในการประมาณการ
ตนทุนแปรสภาพ คือ รูปที่ 5.3  และ รูปที่ 5.4  ตามลําดับ     
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 5.1.2  สวนประมวลผล  
  การประมวลผลของโปรแกรมคอมพิวเตอร แบงเปนสองสวนดวยกนั คือสวน
ประมาณตนทนุแปรสภาพ ซ่ึงสามารถคํานวณตนทนุแปรสภาพตามจํานวนผลิตภัณฑที่ตองการ
ทราบได   และสวนคํานวณตนทุนแปรสภาพจริง ตามศูนยกําไรได    ขั้นตอนการประมวลผลการ
ประมาณการตนทุนแปรสภาพเปนไปดังรูปที่ 5.6 และขั้นตอนการคํานวณตนทุนแปรสภาพจริงตาม
ศูนยกําไรดังรูปที่ 5.7 
   
  ขั้นตอนการประมาณตนทนุแปรสภาพ 

       
รูปที่ 5.6  ขั้นตอนการประมาณตนทุนแปรสภาพ 

ประมวลผล 

ฐานขอมูล 

ปอนขอมูล 

ตัดสินใจ 

จุดอางอิง 

เริ่มตนประมาณการ
ตนทุนแปรสภาพ จํานวนพนักงาน 

คาใชจายสวนกลาง 

คาใชจายประมาณการศูนย 

รหัสผลิตภัณฑ    จํานวน 

ตรวจสอบรหัสผลิตภัณฑ 

ตัดสินใจ 

ดึงขอมูลเวลามาตรฐาน   ×
ตนทุนมาตรฐาน 

คํานวณตนทุนมาตรฐาน ฐานขอมูล 

ฐานขอมูล 

ฮารดดิสก 

บันทึกตนทุนมาตรฐาน 

จุดสิ้นสุด 

สิ้นสุดการประมาณตนทุน 

ฐานขอมูล 
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  ขั้นตอนการประมาณตนทนุแปรสภาพผลิตภัณฑมีรายละเอียดดังนี ้

0. ปอนขอมูลหลัก คือ รหัสผลิตภัณฑ  ชื่อผลิตภัณฑ  และเวลามาตรฐานตาม
ขั้นตอนการผลิต ตัวอยางขอมูลแสดงในหัวขอการใชโปรแกรมตอไป 

1. ปอนจํานวนพนักงานแตละศนูยกําไร 
2. ปอนคาใชจายตางๆที่ประมาณการไว หรือ เปนคาเฉลี่ยในอดีต หรือคา

มาตรฐานที่กําหนดขึ้น ที่เปนคาใชจายสวนกลาง  และคาใชจายของแตละศูนย
กําไร(ดูรายละเอียดในหวัขอการใชโปรแกรม) 

3. โปรแกรมทําการคํานวณอัตราตนทุนแปรสภาพประมาณการซึ่งมีรายละเอียด
ดังนี ้

ก.) จัดสรรโสหุยการผลิตดวยตัวขับเคล่ือนตนทุน (Cost driver)ดวยพืน้ท่ี  คือ 
คาเชา แตละศนูยกําไรและแตละสถานีงาน ตามสมการที่ 5.2 
  

คาเชาศูนยกําไรi =  (พื้นที่ศูนยกําไรi  ÷ พื้นที่รวมทุกศูนย  (× คาเชา                                            .................. 5.2 
หมายเหต ุ :  ศูนยกําไร  หรือ  สถานีงาน   
  คารักษาความปลอดภัย  ตามสมการที่ 5.3 
 

คารักษาความปลอดภัยศูนยกําไรi =  (พื้นที่ศูนยกําไรi  ÷ พื้นที่รวมทุกศูนย  (× คารักษาความปลอดภัย...... 5.3 
หมายเหต ุ :  ศูนยกําไร  หรือ  สถานีงาน    
ข.) จัดสรรโสหุยการผลิตดวยตัวขับเคล่ือนตนทุน ดวย จํานวนชั่วโมงเครือ่งจักรตามสถานีงาน คือ 

คาซอมบํารุง  ตามสมการที่ 5.4  
 

คาซอมบํารุงของสถานีงานi =  (จํานวนชั่วโมงเครื่องจักรทํางานสถานีงานi  ÷จํานวนชัว่โมงเครื่องจักรทํางาน
รวมของศูนย  (× คาซอมของศูนย                                                                                                        .....5.4 

หมายเหต ุ    คาซอมบํารุงประมาณใหแตละศูนยโดยตรงแลว 
 

คาสาธารณูปโภค  ประกอบดวย คาน้ํา คาไฟฟา ตามสมการ ที่ 5.5 
 

คาสาธารณูปโภคของสถานีงานi =  (จํานวนชั่วโมงเครื่องจักรทํางานสถานีงานi  ÷จํานวนชัว่โมงเครื่องจักร
ทํางานรวมของศูนย  (× คาสาธารณูปโภค                                                                                            .....5.5 

หมายเหต ุ    คาน้ํา  และคาไฟฟา ปนลงสูศูนยกําไร ตามอัตราสวนของการใช(ดูในหัวขอการใช
โปรแกรมตอไป หรือ หัวขอ 4.5.2.3) 
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  คาวัสดุส้ินเปลือง  ประกอบดวย คาเม็ดมดี  คาน้ํามันหลอล่ืน หลอเย็น และ
อ่ืนๆตามสมการที่ 5 .6  
 

คาวัสดุส้ินเปลืองของสถานีงานi =  (จํานวนชั่วโมงเครื่องจักรทํางานสถานีงานi  ÷จํานวนเครื่องจักรรวม
ทํางานรวมของศูนย  (× คาวสัดุส้ินเปลือง                                                                                            ......5.6 

 
ค.) จัดสรรโสหุยการผลิตดวย  คาใชจายทางตรง คือ   

คาแรงงานทางออม ลงสูศูนยกําไร   ตามสมการที่ 5 .7  และจากศนูยลงสูสถานีงาน 
ตามสมการที่  5.8 
 

คาแรงงานทางออมของศูนยกําไรi =  (คาใชจายทางตรงศูนยกําไรi  ÷ คาใชจายทางตรงรวมทุกศูนย  (× 
คาแรงงานทางออม                                                                                                                             ......5.7 

หมายเหต ุ   ในโปรแกรมไมไดคํานวณคาแรงทางออมของแตละศูนยกําไรใหอัตโนมัติตองคํานวณ
ดวยมือกอนแลวนําคานั้นมาปอนลงแตละศูนยกําไรซึ่งวธีิคํานวณแสดงในหวัขอที่ 4.5.2.6 
 
  คาแรงงานทางออมลงสูสถานีงาน  ตามสมการที่  5.8  
 

คาแรงงานทางออมสถานีงานi =  (คาใชจายทางตรงของสถานีงานi  ÷ คาใชจายทางตรงรวมของศูนย  (× 
คาแรงงานทางออมของศูนย                                                                                                             ........5.8 

หมายเหต ุ    คาใชจายทางตรง(Direct cost) หมายถึง  ผลรวมของ  คาแรงทางตรง  คาเชา  คารักษา
ความปลอดภยั  คาสาธารณปูโภค  คาวัสดส้ิุนเปลือง  คาเสื่อม  คาบํารุงรักษาเครื่องจักร  และอ่ืนๆ ที่
แตละศูนยใชจายในแตละรอบเวลา 
 
ง.) การจัดสรรคาแรงงานทางตรงสูสถานงีาน 
  คาแรงงานทางตรงสามารถประมาณการของแตละศูนยได  เชน  ศนูยกลึง มี
จํานวนพนกังานประมาณ  40  คน  คาแรงประมาณวันละ  190  บาทในหนึ่งเดือนทาํงานประมาณ 
25 วัน  ดังนัน้คาแรงทางตรงของศูนยกลึง ประมาณ  =  40 × 25  × 190  =  190,000  บาท  
คาแรงงานทางตรงสามารถปนสูแตละสถานีงานไดดังสมการที่   5.9   
 

คาแรงงานทางตรงสถานีงานi =  (จํานวนชั่วโมงแรงงานของสถานีงานi  ÷ จํานวนชัว่โมงแรงงานรวมของ
ศูนย  (× คาแรงงานทางตรงรวมของศูนย                                                                                         ........5.9 
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จ.) คํานวณอัตราตนทุนแปรสภาพมาตรฐาน 
  อัตราตนทุนแปรสภาพ  คือ คาแรงงานรวมกับโสหุยการผลิตของแตละสถานีงาน
หรือ ศูนยกําไร ตอช่ัวโมงเครื่องจักร  หรือ ตอช่ัวโมงแรงงานทางตรง ของแตละสถานีงานหรือ 
ศูนยกําไร โดยศูนยกําไรทุกศูนย ยกเวน ศูนยประกอบ ใช จํานวนชัว่โมงเครื่องจักรเปนตัวหาร   
สวน ศูนยประกอบใช จํานวนชัว่โมงแรงงานทางตรง เปนตัวหาร  สมการที่ใชคํานวณอัตราตนทนุ
แปรสภาพ ดังสมการที่ 5 .10   และ อัตราตนทุนแปรสภาพศูนยประกอบ ตามสมการที่ 5 .11   
 

อัตราตนทุนแปรสภาพสถานีงานi =  ตนทนุแปรสภาพของสถานีงานi   ÷) จํานวนชัว่โมงเครื่องจักรที่มีอยูของ
สถานีงานi   × %OEE )                                                                                                                       .....5.10 

หมายเหต ุ สูตรนี้ใชกับสถานีงานของศูนยกลึง   และ  ศนูยอัดยาง 
 
  อัตราตนทุนแปรสภาพของศูนยประกอบ 

อัตราตนทุนแปรสภาพของศูนยประกอบ =  ตนทุนแปรสภาพของศูนยประกอบ   ÷) จํานวนแรงงานที่มีอยู
ของศูนยประกอบ   × %Labor Efficiency )                                                                                         ......5.11 

 
4. บันทึกตนทนุมาตรฐานในฐานขอมูล 
5. ปอนรหัสผลิตภัณฑ  และจํานวน ที่ตองการจะประมาณตนทุนแปรสภาพ  
6. โปรแกรมตรวจสอบวารหัสผลิตภัณฑที่ปอนมีในฐานขอมูลหรือไม หากไมมี

ตองปอนลงฐานขอมูลกอน หากมีโปรแกรมจะทําขั้นตอนที่  8 ตอ 
7. โปรแกรมจะทาํการคํานวณตนทุนแปรสภาพการผลิตผลิตภัณฑที่ตองการ

ทราบ โดยดงึเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑนั้นๆ  คณูกับ อัตราตนทุนแปร
สภาพที่คํานวณไดในขั้นตอนที่ 4  ตามสมการที่ 5 .12  

 
ตนทุนแปรสภาพผลิตภัณฑX  =  Σ(เวลามาตรฐานX I   × อัตราตนทุนแปรสภาพสถานีงาน/ศูนยกําไรI )......5.12 

เมื่อ X  เปนชนิดของผลิตภณัฑ     I  เปนกระบวนการผลิตตามสถานีงานหรือ ศูนย
กําไร 
 
8. จบกระบวนการประมาณตนทุนแปรสภาพ 
 
 
 



 133
ขั้นตอนการคํานวณตนทุนแปรสภาพจริง 
 

 
 
รูปที่ 5.7  ขั้นตอนการคํานวณตนทุนแปรสภาพจริง 
 
ขั้นตอนการคํานวณตนทุนแปรสภาพจริง 
1. ปอนขอมูลการผลิตของแตละศูนยกําไรโดยใชเอกสาร  3  รายการคือ  
- ใบบันทึกการผลิต(แตละเครื่องจักรของศูนยกลึง) 
- ใบบันทึกการทํางานศูนยอัดยาง 
- ใบบันทึกการทํางานศูนยประกอบ 

เริ่มตนคํานวณ ขอมูลทํางานศูนยกลึง 

ขอมูลทํางานศูนยอดัยาง 

ขอมูลทํางานศูนยประกอบ 

คาใชจายที่เกิดขึ้นจริง 

คํานวณตนทุนแปรสภาพจริง 

บันทึกลงฐานขอมูล 

จบขั้นตอนการคํานวณ 

ฐานขอมูล 

ฐานขอมูล 

ประมวลผล 

ปอนขอมูล 

ตัดสินใจ 

ฮารดดิสก 

จุดสิ้นสุด 

แสดงผล 

แสดงผล 

กําหนดราคาขาย 

รายงานผลดําเนินงาน 
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2. ปอนคาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นจริงตามศูนยกําไรและคาใชจายสวนกลาง

ที่ประกอบดวย 
 2.1  คาใชจายสวนกลาง  
- คาเชา 
- คารักษาความปลอดภัย 
- คาสาธารณูปโภค  ประกอบดวย คาน้ํา  คาไฟฟา  เฉพาะของโรงงานที่ 1โดย

กําหนดอัตราสวนการใชของแตละศูนยกําไร(ดูหวัขอการใชโปรแกรมตอไป) 
 2.2  คาใชจายเฉพาะศูนยกําไร 
- คาซอมบํารุง 
- คาโทรศัพท และอ่ืนๆ(เฉพาะศูนยการบริหารและการขาย) 
- คาวัสดุส้ินเปลือง ประกอบดวย คาเมด็มดี คาน้ํามันหลอล่ืน หลอเย็น และ

อ่ืนๆ(สวนใหญเปนของศูนยกลึง) 
- คาแรงงานทางออม(ที่ผานการจัดสรรแลวสําหรับศูนยผลิต 3 ศูนยกับศูนย

สนับสนุนการผลิต) 
3 โปรแกรมคํานวณตนทุนแปรสภาพจริงลงสูผลิตภัณฑ  ที่แบงเปนคาแรงงาน

ทางตรง  และ โสหุยการผลิต 
 3.1  คาแรงงานทางตรงสูผลิตภัณฑ คํานวณโดย       นําจํานวนชัว่โมง

แรงงานทางตรงที่ใชในการผลิตชิ้นงานหรือผลิตภัณฑนั้น ที่ไดจากการปอนในขั้นตอนที่  1   คูณกับ
อัตราคาแรงงานทางตรง    ตามสมการที่ 5.13 

 

คาแรงงานทางตรงชิ้นสวน/ผลิตภัณฑI  =  (ชั่วโมงทํางานแรงงาน I L   × อัตราคาแรงงานทางตรงL   )......5.13 
หมายเหต ุ  เมือ่  I  หมายถึง ช้ินสวนหรือ ผลิตภัณฑ  และ  L  หมายถึงแรงงานทางตรงของสถานี
ทํางานที่ผลิต ชิ้นสวน  หรือ ผลิตภัณฑ   I    อัตราแรงงานทางตรง มีหนวย เปน  บาทตอช่ัวโมง
แรงงาน  ซ่ึงคิดตามสมการที่ 5.9 
 

3.2  การจัดสรรโสหุยการผลิตจริงลงสูสถานีงานหรือศูนยกําไร จะเหมอืน
ในขั้นตอนการประมาณการตนทุนแปรสภาพซึ่งอางอิงสมการไดดังนี ้
  คาเชา ตามสมการที่  5  .2  
  คารักษาความปลอดภัย ตามสมการที่ 5.3 
  คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร ตามสมการที่ 5.4 
  คาสาธารณูปโภค  ตามสมการที่ 5.5 
  คาวัสดุส้ินเปลือง  ตามสมการที่ 5.6 
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  คาแรงงานทางออม  ตามสมการที่ 5 .7  และ 5.8 
   จากนั้นจะคดิคาโสหุยเขาผลิตภัณฑดังสมการที่  5.14 
 

โสหุยการผลิตเขาชิ้นสวน/ผลิตภัณฑI  =  (ชั่วโมงทํางานเครื่องจักร I M   × อัตราโสหุยจริงM   )    ......5.14 
หมายเหต ุ   I   หมายถึง ช้ินสวน หรือ ผลิตภัณฑ    M  หมายถึงสถานีงานที่เครื่องจกัรนั้นทํางาน 
 

4 โปรแกรมรายงานตนทุนแปรสภาพ ผลิตภัณฑ  หรือช้ินสวน และใหปอน
ราคาที่ตกลงจะขายใหศูนยกาํไรหนวยผลิต  เพื่อทําการคํานวณรายไดของศูนย 

5 บันทึก 
6 รายงานผลการดําเนินงานของแตละศูนยกาํไร 
7 จบขั้นตอนการคํานวณตนทนุแปรสภาพจริง 
 

5.1 .3  สวนรายงานผล  
 เปนสวนทีน่ําขอมูล  และ สารสนเทศในขัน้ตอนประมวลผลของโปรแกรม มา 

นําเสนอในรูปแบบของรายงานตางๆ  ที่ประกอบดวยรายงานดังนี ้
1) รายงานผลรายรับ  และรายจายของแตละศนูยผลิต 
2) รายงานผลรายจายของศูนยการบริหารและการขาย   และ ศูนยสนับสนุนการ

ผลิตเพื่อเปนขอมูลไปเปรียบเทียบกับรายไดของศูนยกําไรนั้นๆ 
  รายละเอียดการแสดงผลจะกลาวในหัวขอตอไป 
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5.2  การใชโปรแกรมชวยคํานวณตนทุนและรายรบัของศูนยผลิต 
  
 โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ออกแบบ มวีตัถุประสงคเพื่อชวยคํานวณตนทุนแปรสภาพของ
การผลิตชิ้นสวน และผลิตภณัฑของแตละศูนยผลิตที่ประกอบดวย  ศนูยกลึง  ศูนยอัดยาง  และศนูย
ประกอบ สวนศูนยบริการ  คือ ศูนยการบริหารและการขาย   และ  ศูนยสนับสนุนการผลิต 
โปรแกรมเพียงรายงานดานรายจายเทานั้น  การจัดทําผลการดําเนินงานของศูนยบริการจงึ
จําเปนตองคํานวณตอซ่ึงจะอธิบายในบทตอไป 
 นอกจากความสามารถขางตนแลวโปรแกรมยังสามารถประมาณการตนทุนแปรสภาพของ
ผลิตภัณฑเพื่อใชเปนขอมูลการเจรจาตกลงราคาระหวางศนูยผลิต  กับ ศูนยการบริหารและการขาย 
อีกดวย     และยังมีเมนูเสริมเพื่อชวยประมาณเวลาในการผลิตเพิ่มเติมใหซ่ึงจะกลาวรายละเอยีด
ตอไป 
 สําหรับผลของการออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอรกําหนดชื่อวา  โปรแกรม Prj Cost  ที่
พัฒนาจากโปรแกรมไมโครซอฟทวิชวลเบสิก  ซ่ึงมีลักษณะหนาจอดังรูปที่ 5.8  การใชโปรแกรม
จะอธิบายตามลําดับการใชตอไป 
 

 
 

รูปที่ 5.8  หนาจอเริ่มตนของโปรแกรม Prj  Cost 
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 5.2.1  เร่ิมตนการใชโปรแกรม 
  กอนเริ่มการคาํนวณประมาณการตนทนุแปรสภาพ   และ ตนทุนแปรสภาพจริง
ตองปอนขอมูลที่เปนฐานขอมูลคือ   รหัสชิ้นงาน   และ  รหัสผลิตภณัฑโดยกําหนด  รหัสตัวเลข
หลักสุดทาย(หลักที่ 6)เปนตัวเลขระบุขั้นตอนการผลิต   เชน  ลูกหมากกันโคลงรุน  TT0001  มี
องคประกอบชิ้นสวนที่ผลิตในโรงงาน  3  ชิ้นคือ  เสื้อ 28  มิลลิเมตร   แกน    และ  สกรหูัวบอล   
เสื้อ  28  มิลลิเมตร  มี  3  กระบวนการผลิต คือ   ตดั   เจาะ   และ กลึง   ซ่ึงกําหนดรหัสเสื้อ 28  
มิลลิเมตรได คือ  J28D00    J28D01  และ J28D02  ตามลําดับกระบวนการผลิต นัน่เอง  การปอน
ขอมูลดังกลาวดังรูปที่   5.9   
  การปอนฐานขอมูลผลิตภัณฑหรือ ชิ้นสวน ซ่ึงมีจํานวนมาก  ซ่ึงตองใชความรอบ
ครอบในการปอนหากเกิดความผิดพลาด   การคํานวณตางๆ ตอมาที่จําเปนตองใชฐานขอมูล
ดังกลาว  
 

 
 
รูปที่ 5.9 หนาปอนฐานขอมูลเวลามาตรฐานการผลิตชิ้นสวน และ ผลิตภัณฑตามสถานีงาน หรือ 
ศูนยผลิต 
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 5.2.2  การคํานวณประมาณการตนทุนแปรสภาพผลิตภัณฑ  
  ในสวนนี้โปรแกรมสามารถคํานวณตนทุนแปรสภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูปได  
และยังสามารถคํานวณเวลาผลิต  ของผลิตภัณฑนั้นๆ ไดดวยดังมีขั้นตอนการคํานวณดังตอไปนี ้

1) เลือกเมนู Plan  ไปที่เมนู จํานวนพนักงานแลวคลิก จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ 
5.10  จากนั้นใหเลือกเมนูเพิม่หรือ แกไข(หากตองการแกไข)ซ่ึงจะปรากฏหนาจอดังรูปที่ 5.11   
 

 
 

รูปที่ 5.10  หนาจอแรกของการปอนจํานวนพนักงาน 
 

 
 

รูปที่ 5.11  หนาจอปอนจํานวนพนักงานตามสถานีงาน และศูนยกําไร 
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โดยปอน ตามชองวางที่กําหนด  โดยตองปอนป  เปน คริสตศักราช  เชน ป  2004  เปน  “04”  
สวนเดือนเปนตัวเลข  เชนเดือน  มกราคม  เปน  “01”   แลวปอนจํานวนพนักงานตามสถานีงาน 
หรือ ศูนยกาํไร ที่ประมาณการ  หรือ มีอยูในเดือนที่ตองการประมาณตนทุนแปรสภาพ 

2) ไปที่เมนู Plan เลือก เมนูคาใชจายแลวคลิกจะปรากฏหนาจอดังรูปที่ 5.12  แลว
เลือกหัวขอเพิม่สําหรับการคํานวณครั้งแรก  หรือ เลือกหัวขอแกไขหากเปนการแกไขขอมูลที่ปอน
ไปแลว  หนาจอปอนคาใชจายปรากฏดังรูปที่  5.13  
 

 
 

รูปที่ 5.12  หนาแรกของการปอนคาใชจายประมาณการ 
 

 
 

รูปที่ 5.13  หนาจอปอนคาใชจายประมาณการ 
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การปอนคาใชจายประมาณการตองกําหนด ป  เดือนดังอธิบายในขอที่  1  แลว  สวนคาใชจาย
สวนกลาง   คาเชา  และคารักษาความปลอดภัย ใหกรอกจํานวนเงินตามปกติ    คาน้าํ  และคาไฟฟา  
นอกจากปอนจํานวนเงินแลว  ตองกําหนดสัดสวนการใชของศูนยบริหารและขาย ศูนยกลึง  ศูนย
ประกอบ  และ ศูนยสนับสนุนการผลิต ซ่ึงไดจากการศึกษาหรือ ประมาณการไวในบทที่ 4 หัวขอ 
4.5.2.3  เชน สัดสวน การใชเปนดังนี้ตามลําดับ  “0.1”    “0.6”  “0.15”  และ “0.15”  เปนตนซึ่ง
ผลรวมตองไมเกิน หรือ ขาด “1.0”  ซ่ึงโปรแกรมจะฟองหากเกิดกรณีดงักลาว   
  เมื่อปอนขอมูลครบตามลําดับโปรแกรมจะรายงานผลเปนตนทุนแปรสภาพของแต
ละสถานีงานของศูนยกลึง    ตนทนุแปรสภาพของศูนยอัดยาง  และศูนยประกอบ   และ อัตรา
ตนทุนแปรสภาพของสถานีงาน และ ศูนยผลิต  ดังกลาว   เปนบาทตอช่ัวโมงเครื่องจกัร  แตอัตรา
ตนทุนแปรสภาพของศูนยประกอบมีหนวยเปน  บาท ตอ ช่ัวโมงแรงงานทางตรง   ตามรูปที่  5.14  
หากตองการเก็บคาใหกดปุมบันทึก   หากไมตองการก็กดปุมยกเลิกดังรูป 
 

 
 

รูปที่  5.14  ผลการคํานวณตนทุนแปรสภาพประมาณการ 
 

3) ทําการคํานวณตนทุนผลิตภณัฑโดยไปที่เมนูPlan แลวคลิกเลือก  เมนู คํานวณ
ตนทุน  หนาจอจะปรากฏดงัรูปที่ 5.15 ใหปอนรหัสผลิตภัณฑที่เปนสินคาสําเร็จรูป และจํานวน
ผลิตที่ตองการทราบแลวกดปุม คํานวณตนทุนมาตรฐาน โปรแกรมจะรายงานผลดงัรูปที่ 5.16 
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รูปที่ 5.15  หนาจอคํานวณตนทุนมาตรฐาน 
 

 
 

รูปที่  5.16  หนารายงานการประมาณตนทนุแปรสภาพผลิตภัณฑ 
   
  นอกจากความสามารถขางตนโปรแกรมยังสามารถประมาณเวลาทีใ่ชในการผลิต
อีกดวย โดยไปที่เมนู  Plan เลือก ปริมาณการผลิต   จะพบหนาจอใหเลือก  Period ใหกําหนดป และ
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เดือนที่ตองการประมาณเวลา แลว กด  ตกลง จะพบกับหนาจอดังรูปที่ 5.17  ใหเลือก เพิ่ม 
จากนั้นใหปอน  รหัสสินคาสําเร็จรูป  และจํานวนที่ตองการ  กดปุม บนัทึก  ซ่ึงจะใหผลดังหนาจอที่ 
5.18  
 

 
 

รูปที่ 5.17  หนาจอปอนรหัสสินคาสําเร็จรูปและจํานวนผลิตที่ตองการทราบ 
 

 
 

รูปที่ 5.18  รายงานผลการประมาณเวลาทีใ่ชในการผลิต 
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 5.2.3  การคํานวณตนทุนแปรสภาพผลิตภัณฑจริง  
  โปรแกรมนอกจากคํานวณตนทุนแปรสภาพประมาณการของผลิตภัณฑ เพื่อเปน
ขอมูลในการเจรจาตกลงคาบริการการผลิตระหวางศูนยผลิตกับ ศูนยบริหารและขาย  แต
วัตถุประสงคหลักของการจดัทําโปรแกรมนี้คือ การคํานวณรายรับ  และรายจายจริงของศูนยผลิต 
เพื่อรายงานผลการดําเนินงานในแตละรอบเดือน  ซ่ึงอธิบายขั้นตอนการใชและการคํานวณ
ดังตอไปนี้   

1) ไปที่เมนู   Actual เลือก เมนูยอย Work sheet เลือก เพิ่ม  เพื่อปอนขอมูลการ
ผลิตของศูนยกลึง แตละเครือ่งจักรตามสถานีงาน  หนาจอการปอนแสดงดังรูปที่ 5.19 รายละเอียด
การปอนดังนี ้

ก.) รหัสเครื่องจักร     ปอนรหัสของเครื่องจักรตามใบบนัทึกการทํางาน(ดูรหัส
เครื่องจักรไดภาคผนวก  ข เพื่อประหยัดเวลาใหตดัตัว C ออกก็ไดเชน   เครื่องตัด AMADA  มีรหัส
สินทรัพยคือ  CMA01  สามารถปอนเปน  MA01  แทน และเครื่องจักรอ่ืนๆดวยใหตัด   C   ให
หมด) 

ข.) วันท่ี   ปอนวันที่ตามใบบันทึกการผลิต  เปน ป  เดือน  วัน ที่เปน  คริสตศักราช 
เชน วันที่  2  มกราคม  2547  ปอนเปน  04/01/02 

ค.) รหัสพนักงาน  ใหปอนตามรหัสของพนักงานที่ทําการผลิต  ซ่ึงอาจกําหนดเอง
ไดตามความสะดวก  เชน  นายหมี   กําหนดเปน LA01  เปนตน 

ง.) Product No.  ปอนรหัสงานโดยดูไดที่ภาคผนวก ก 
จ.) เวลาเริ่มตน  ปอนเวลาเริ่มทํางานของพนักงานและเครื่องจักรนั้นๆ 
ฉ.) เวลาเสร็จสิ้น  ปอนเวลาจบงานนั้นๆ ของพนักงานและเครื่องจักรนั้นๆ  
ช.) จํานวนของดี  ปอนจํานวนชิน้สวนที่เปนของดี 
ซ.) จํานวนของเสยี ปอนจํานวนของเสีย 

  เมนูนี้สามารถเรียกมาแกไขไดดวยการ กลับไปที่เมนู  Work sheet  แลวเลือก 
ปรับปรุง  แลวเขาไปแกไขรายการตามตองการ   
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รูปที่ 5.19  หนาจอปอนขอมูลการผลิตของศูนยกลึง 
 

2) ปอนขอมูลการผลิตของศูนยอัดยาง  ไปที่เมนู  Actual  เลือก ใบบันทกึการอัด
ยาง  กด  ปุมคนหา พบหนาจอ  ใหเลือก เมนู  เพิ่ม   จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ 5.20  
 

 
 

รูปที่ 5.20  หนาจอปอนใบบนัทึกการอัดยาง 
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3) ปอนขอมูลการประกอบงานของศูนยประกอบ  ไปที่เมนู  Actual เลือก

เมนูยอย ใบบนัทึกการประกอบ  จะปรากฏ คนหา ใหกดปุม  คนหา จะปรากฏอีกหนาจอ ใหเลือก 
เพิ่ม  จะพบกบัหนาจอดงัรูปที่  5.21  แลวปอนขอมูลตามหนาจอที่ปรากฏ  แลวกดปุม  บันทึก 
 

 
 

รูปที่ 5.21  หนาจอปอนขอมูลการผลิตศูนยประกอบ 
 

4) ปอนคาใชจายจริง  ไปที่เมนู Actual  เลือก  คาใชจายจริง  จะปรากฏหนาจอให
คลิกปุม  เพิ่ม  จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ 5.22  ซ่ึงรายละเอียดการปอนดังนี้ 

ก.) ป/เดือน  ปอนเปน ค.ศ.  เดือน เปนตัวเลข  เชน  ปพ.ศ. 2547 เดือนมกราคม  
ปอน  เปน  “04/01” 

ข.) คาเชา  และ  คารักษาความปลอดภัย  ปอนตามใบแจงหนี ้ หรือ ใบเสร็จรับเงิน
คาใชจายดังกลาว 

ค.) คาน้ํา  ปอนคาน้ําตามใบแจงหนี้ของโรงงาน 1เทานั้น (4 ศูนยกําไร ยกเวนศูนย
อัดยาง)  และตองปอนอัตราสวนการใช  ของศูนยกําไร 4  ศูนย   ผลรวมตองรวมกันได  “1”  เสมอ  
หากไมตรงคา 1  โปรแกรมจะฟอง ใหแกไข 

ง.) คาไฟฟา  ปอนคาน้ําตามใบแจงหนี้คาไฟฟาของโรงงาน 1 เทานั้น(4 ศูนยกําไร
ยกเวน ศนูยอัดยาง)  และตองปอนอัตราการใชของศูนยกําไรที่ใช  ซ่ึงคํานวณไดจากมิเตอร  และ
การจัดสรรดังรายละเอียดหวัขอที่ 4.5.2.3  โดยอัตราสวนรวมตองมีคาเทากับ “1”  เสมอ 
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จ.) ปอนคาใชจายจริงตามศูนยผลิต  และศูนยบริการตามรายละเอียดทาง

หนาจอ  หากรายการใดไมมกี็ใหเวนวางไว  กด  ตอไป เพือ่ปอน ศูนยอ่ืน ในหนาถัดไป 
 

 
 

รูปที่ 5.22  หนาจอปอนคาใชจายจริง 
 

ฉ.) แสดงผลการคํานวณ  (ปอนบันทึกการผลิตครบในแตละเดือนจึงแสดงผล
ตนทุนไดถูกตอง)  จะแสดงอัตราคาแรงงานทางตรง ในแตละสถานีงาน  ดังรูปที่ 5.23  จากนั้นให
กดปุม บันทึก เพื่อบันทึกคาใชจายในเดือนนั้น หากไมตองการ  กด  ยกเลิก   
 

 
 

รูปที่ 5.23 หนาจอแสดงคาใชจาย อัตราแรงงานทางตรง และอัตราโสหุยการผลิต 
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5) กําหนด  ราคาขาย (คาบริการผลิต) โดย ไปที่เมนู  Actual  เลือกเมนู 

บันทึกรายไดแตละศูนย  จะพบหนาจอดังรูปที่ 5.24  ใหเลือกป  เดือน   และศนูยผลิตที่ตองการ
บันทึกรายได  ดังรูปที่ 5.25  ใหปอนราคาขาย  ตามที่ตกลงไว  ระหวางศูนยผลิต  กับศูนยบริหาร
และการขาย   
 

 
 

รูปที่ 5.24 หนาจอเลือกป  เดอืน  และศูนยกําไรที่ตองการบันทึกรายได 
 

 
 

รูปที่ 5.25 หนาจอกําหนดราคาขาย(คาบริการผลิต) 



 148
 5.2.4  การรายงานผลการดําเนินงานของศนูยผลิต 
  เมื่อกําหนดราคาขาย(คาบริการผลิต)แตละชิ้นสวน หรือสินคาของแตละศูนยผลิต 
ตามราคาที่ตกลงกันไวระหวางศูนยผลิต  กับศูนยกําไรหนวยผลิตแลว  โปรแกรมจะทําการ
ประมวลผล แลวรายงานผลการดําเนินงานในรอบเดือนของ แตละศูนยผลิต โดยมีขั้นตอนการใช
โปรแกรมดังนี้ 

1) ไปที่ เมนู  รายงาน แลว คลิก  จะปรากฏหนาจอดังรูปที่  5.26 ใหเลือก ป  
เดือน  และศนูยกําไรที่ตองการดูรายงาน  ตัวอยาง เลือก  ป  2004  เดือน สิงหาคม  และศนูยกลึง  
แลวกดปุม   ตกลง จะปรากฏหนาจอ  ดงัรูปที่  5.27  (ตองปอนขอมูลการผลิตใหครบจะไดผลที่
ถูกตอง  ในทีน่ี้เพียง จําลองผล)  ซ่ึงหนาจอนี้สามารถ พิมพออก  ทางเครื่องพิมพได  โดยกดที่ปุม 
รูปเครื่องพิมพ  หรือ จะทําการสงออก(Export)  เปนรูปแบบแฟมขอมูลโดยกด ปุม  ซองจดหมาย 
แลวเลือก รูปแบบที่ตองการบันทึกที่กําหนดไวตามตองการ   
 

 
 

รูปที่ 5.26  หนาจอกําหนด  ป  เดือน  และศนูยกําไรที่ตองการดูผลการดาํเนินงาน 
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รูปที่ 5.27  หนาจอรายงานผลการดําเนินงานของศูนยกลึง ในเดือน สิงหาคม ป  2004 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่  6 
 

ผลการดําเนินการวิจัย 
 

 การนําแนวคิดการบริหารแบบศูนยกําไร(Profit Center)เพื่อกระจายอํานาจการบริหาร มา
ประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนรถยนต ดวยการแบงกลุมเครื่องจักรและกลุม
แรงงานตามหนาที่การทํางานเปนศูนยกําไร  ปรับปรุงระบบการทํางานและ กําหนดมาตรฐานการ
ทํางานตามศูนยกําไรตางๆ  การกําหนดเวลามาตรฐาน เพื่อ คํานวณตนทุนมาตรฐานของ
กระบวนการผลิตโดยตองการสรางระบบรายรับ  รายจาย   ใหแตละศูนยกําไรไดรับรูผลการ
ดําเนินการเพื่อสรางจิตสํานึก และกระตุนการทํางานเพื่อสรางผลกาํไรในระยะยาวตอไปนั้น   จาก
การศึกษาและดําเนินการวิจยั   ผลที่ไดเปนไปตามหวัขอดังตอไปนี ้
 
6.1 ศูนยกําไร ตามลักษณะงาน และตามโครงสราง องคกร 
 
 ศูนยกําไรที่จัดตั้งขึ้นตามหนาที่และลักษณะการทํางาน แบงไดเปน  2  ศูนยใหญ 3 ระดับ 
โดยแบงเปน 2  กลุมคือ กลุมบริการ   และ กลุมผลิต   ดูโครงสรางองคกรรูปที่ 6.1 
 กลุมบริการแบงเปน 3  ศูนยคือ  
 1. ศูนยการบรหิาร และการขาย หรือ  ศูนยบริหารและขาย  ประกอบดวย 3  แผนก คือ 
แผนกขาย  แผนกคงคลังและจัดซื้อ   และ แผนกบัญชี เปนศูนยกําไรระดับฝาย 
 2. ศูนยสนับสนุนการผลิต  ประกอบดวย 2  แผนกคือ แผนกวางแผนการผลิต  และ แผนก
ซอมบํารุงเปนศูนยกําไรระดบัหนวย 
 3. ศูนยหนวยผลิต เปนศูนยกําไรระดับหนวย 
 กลุมผลิตแบงเปน  3  ศูนยคอื  
 1. ศูนยกลึง  ที่ประกอบดวย สถานีงานยอยๆ  ที่เกีย่วของกับกระบวนการแปรรูปโลหะ
ตางๆ  และการเชื่อมประสาน  เปนศูนยกําไรระดับแผนก 
 2. ศูนยอัดยาง  เปนศูนยที่ทําหนาที่ทําใหชิน้งานที่ผานการแปรรูปจากศนูยกลึงสมบูรณเปน
สินคาสําเร็จรูป ตามมาตรฐานของผลิตภัณฑนั้นๆเปนศนูยกําไรระดับแผนก 
 3. ศูนยประกอบ  เปนศูนยทีท่ําหนาที่ในการประกอบชิน้งาน  ใหเปนสินคาสําเร็จรูปพรอม
ที่จะสงลูกคาตอไป  เปนศูนยกําไรระดับแผนก 
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 หากพิจารณาตามโครงสรางขององคกรสามารถแบงศูนยกําไรเปน  2  กลุมเชนเดยีวกัน 
คือ กลุมสํานักงาน   และ กลุมโรงงาน  
 กลุมสํานักงาน ประกอบดวย  ศูนยการบริหาร  และ การขาย   
 กลุมโรงงาน  ประกอบดวย  ศูนยกลึง    ศูนยอัดยาง   ศูนยประกอบ  และ ศูนยสนบัสนุน
การผลิต 
 

 
 

รูปที่ 6.1  โครงสรางองคกรศูนยกําไร 
 
 ศูนยกําไรดังกลาวมีสินทรัพยและทรัพยากรบุคคล   แตละศูนย ดังตารางที่ 6.1   
ตารางที่ 6.1  สินทรัพยและทรัพยากรของศนูยกําไร 
 

ศูนยกําไร ผูบังคับบัญชา มูลคาสินทรัพย(บาท) จํานวนพนักงาน(คน) 

การบริหารและการขาย รองกรรมการผูจัดการ 505,000 15 

สนับสนุนการผลิต ผูจัดการฝายผลิต 243,000 11 

หนวยผลิต ผูจัดการฝายผลิต 70,000 2 

กลึง ผูจัดการฝายผลิต 34,740,000 40 

อัดยาง ผูจัดการฝายผลิต 5,950,000 15 

ประกอบ ผูจัดการฝายผลิต 1,840,000 15 

รวม  43,278,000 96 

 
 จากการแบงเปนศูนยกําไรเปนศูนยผลิต ทีป่ระกอบดวยศูนยกลึง   ศนูยอัดยาง  และศูนย
ประกอบ  ซ่ึงสามารถสรุปประมาณการ กําลังการผลิตเครื่องจักร  และแรงงานทางตรงในหนึ่งเดอืน

กรรมการผูจัดการ 

ฝายสํานักงาน 
(รองกรรมการ

ฝายโรงงาน 
(ผูจัดการฝายผลิต) 

แผนกบัญชี แผนกขาย แผนกจัดซื้อ/คง

หนวยผลิต หนวยสนับสนุนการผลิต 

แผนกอัดยาง แผนกกลึง แผนก แผนกวางแผน แผนกซอมบํารุง 
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ไดดังตารางที่  6.2  ซ่ึงเปนกําลังการผลิตปกติที่มีอยู(Availability Capacity) ซ่ึงแบงเปนสถานี
งานและ ศูนยผลิต 
ตารางที่ 6.2  ประมาณกําลังการผลิตของศูนยผลิตในหนึง่เดือน 
 

ศูนยผลิต สถานีงาน จํานวนเครื่อง กําลังการผลิตเคร่ืองจักร 
(ชั่วโมงเครื่องจักร) 

กําลังผลิตดานแรงงาน 
(ชั่วโมงแรงงาน) 

เลื่อยอัตโนมัติ 2 400 
เจาะ PLC 2 400 
กลึง CNC 31 6,200 
กัด  CNC 11 2,200 
เจาะมือ 1 200 
หมุนกัด 1 200 
กลึงมือ 2 400 
ขัดผิวใน 2 400 
เจียรนัย 3 600 

กลึง 

เช่ือมจุด 2 400 

8,000 

อัดยาง 5 1,000 
ตรวจสมดุล 1 200 
เจาะมือ 1 200 

อัดยาง 

บรรจ ุ 1 200 

3,000 

แคมปงาน 2 400 
ลางงาน 1 200 

เช่ือมพลาสติก 1 200 
ทดสอบกระบอกเบรก 1 200 

หลอมพลาสติก 1 200 

ประกอบ 

รีดถุง 1 200 

3,000 

หมายเหต ุ  คดิวันทํางานเดอืนละประมาณ  25  วนั  และทํางานวันละ  8  ช่ัวโมง 
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6.2  ตนทุนมาตรฐานกระบวนการผลิต  ของศูนยผลิต 
 
 การศึกษากระบวนการผลิต ของผลิตภัณฑ แตละศูนยผลิต  รวมทั้งการศึกษาเวลาการผลิต 
ทําใหสามารถจัดทํา  เวลามาตรฐานการผลิต   ซ่ึงเปนฐานขอมูลในการจดัทําตนทุนมาตรฐาน
กระบวนการผลิตตอไป     
 หลังจากที่ไดจดัสรร  จัดทําเอกสาร และ เก็บรวบรวมคาใชจายตางๆ   เชน  คาแรงงาน
ทางตรง  คาแรงงานทางออม   คาวัสดุส้ินเปลือง  คาเชา  คารักษาความปลอดภัย    คาสาธารณูปโภค 
คาเสื่อมราคา  คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร  และ  อ่ืนๆ  ของศูนยผลิตทั้ง  3  ศูนยคือ  ศูนยกลึง  
ศูนยอัดยาง  และศูนยประกอบ    แลวใหโปรแกรมชวยคํานวณจะไดตนทุนแปรสภาพประมาณการ
ของแตละสถานีงานของศูนยกลึง    ตนทุนแปรสภาพประมาณการของศูนยอัดยาง  และตนทุนแปร
สภาพประมาณการของศูนยประกอบดังรูปที่ 6.2   หลังจากนั้นสามารถคํานวณตนทุนแปรสภาพ
ประมาณการของผลิตภัณฑ ของแตละสถานีงาน  หรือ แตละศูนยผลิต  ทั้งใหโปรแกรมชวยคํานวณ
หรือ  ใช  คํานวณดวยเครื่องคิดเลขก็ได 
 

 
 

รูปที่ 6.2  ตนทุนแปรสภาพประมาณการ 
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 สําหรับการคํานวณตนทุนแปรสภาพประมาณการดวยโปรแกรม(ดวูิธีใชในบทที่ 5) จะ
ไดผลดังรูปที่ 6.3  การคํานวณจะถูกตองใกลเคียงขึ้นอยูกับเวลามาตรฐาน  และ คาใชจายที่ประมาณ
การมีคาใกลเคยีงกับสภาพความเปนจริงมากนอยเพียงใดนั่นเอง    
 

 
 

รูปที่ 6.3  ผลการคํานวณตนทุนแปรสภาพประมาณการ 
 

 ในกรณีที่ไมมัน่ใจ เวลามาตรฐานการผลิตในฐานขอมลูของโปรแกรมเพราะมีการเปลี่ยน
สภาพแวดลอมการผลิตก็สามารถคํานวณดวย   มือ  โดยการจับเวลา  หรือ ประมาณเวลาการผลิต
ใหมเชน   กระบอกเบรกรุน  UD2001  ใชเวลากลึง  ที่สถานีงาน  CNC  ตอช้ินประมาณ  15  นาท ี
ในขณะที่ตนทนุแปรสภาพประมาณการ(จากโปรแกรม)  ชั่วโมงละ  135.48  หรือ ประมาณ 136 
บาทตอช่ัวโมง     คาใชจายในการกลึง กระบอกรุนดังกลาว  ประมาณ  =  15 × 136 ÷  60 = 34  บาท 
สําหรับชิ้นสวน  หรือ ผลิตภณัฑอ่ืน ก็สามารถคํานวณไดเชนเดยีวกัน  
 เมื่อทําการประมาณตนทุนแปรสภาพของผลิตภัณฑแตละศูนยผลิตแลว  จะมีการเจรจา   
ตกลงคาบริการการผลิต  ระหวางศูนยผลิต  กับศูนยกําไรหนวยผลิต และศูนยกําไรหนวยผลิตกจ็ะ
เจรจากับศนูยการบริหารและการขายตอไป ซ่ึงอาจทําเปนบันทึกขอตกลงดังตัวอยางรูปที่  6.4  เปน
การตกลงระหวางศูนยกลึงกบั  ศูนยกําไรหนวยผลิต  
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LOGO บริษัท 

บันทึกขอตกลงทั่วไป 
เขียนที่..........................................................                                                      วันที่....20/07/47..... 
เรื่อง.   .การกําหนดคาบริการผลิต..................ระหวางศูนยกําไร.หนวยผลิต....กับศูนยกําไร..ศูนยกลึง....... 

รายการ จํานวน ราคา หมายเหตุ 
คากลึงเสื้อกระบอก
เบรก UD01 

 150บาท /ตัว คิดคากลึงเสื้อ รวมกับลูกสูบ
แลว 

ตัดเสื้อ25มิล  2.50บาท/ตัว  
กลึงเสื้อ 25มิล  5บาท/ตัว  
    
    
รายการขางตนมีผลบังคับใชต้ังแตวันที่.....25/07/47...................ถึงวันที่.....30/10/47................................ 

 
ลงนาม........................................... 
 
หัวหนาศูนยกําไร..หนวยผลิต........... 

 
ลงนาม.......................................... 
 
หัวหนาศูนยกําไร...ศูนยกลึง...... 

 
........................................... 

 
กรรมการผูจัดการ 

 
รูปที่ 6.4  บันทึกขอตกลงคาบริการการผลิต 

 
 สวนขอตกลงราคาการบริการอื่นๆ  ระหวางศูนยผลิต  กบั  ศูนยกําไรหนวยผลิต  การตกลง
ราคาคาบริการซอมบํารุงระหวาง  แผนกซอมบํารุงกับ   ศูนยผลิต และศูนยการบริหารและการขาย    
การตกลงราคาคาบริการ  การวางแผนผลิตของแผนกวางแผน  กับศูนยผลิต   กจ็ะมบีันทึกขอตกลง
เชนเดยีวกันซึง่อาจใชแบบฟอรมนี้ หรือ เปล่ียนแปลงตามความเหมาะสมตอไป 
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6.3  ผลการดาํเนินงานของศูนยผลิต 
 
 จากการการเกบ็ขอมูล  การผลิตของศูนยผลิต  ดวยใบบันทึกการผลิต(ดูไดบทที่ 4) ของแต
ละศูนยผลิต  รวบรวมคาใชจายที่เกิดขึ้นจากระบบเอกสาร(ดูหวัขอ  4.8 ในบทที่ 4)  แลวปอนลง
โปรแกรม Prj Cost  เพื่อชวยคํานวณตนทุนแปรสภาพจริง  และ กําหนดราคาขาย(คาบริการผลิต) 
ในโปรแกรม(ดูวิธีการใช หวัขอ 5.2 ในบทที่ 5)  ซ่ึงจะไดผลการดําเนนิงานของแตละศูนยผลิตดังนี้ 
 6.3.1  ผลการดําเนินงานของศูนยกลึง  
  ผลการดําเนินงานของศูนยกลึง  มีรายงานจากโปรแกรมดังรูปที่  6.5  จากรายงาน
ดังกลาว สามารถสงออก(Export) ดังรูปที่  6.6  และรูปที่ 6.7  ซ่ึงในบทนี้ นําเสนอแคเดือนสิงหาคม 
ป 2004   
 

 
 

รูปที่ 6.5  สรุปผลการดําเนินงานของศูนยกลึงเดือนสิงหาคม พ.ศ.2547 
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 สรุปผลการดําเนินงาน  ศูนยกลึง  

 ประจําเดือน  สิงหาคม   2004  
 รายจาย  
     
 1. คาเชา  68,600.00   
 2. คารักษาความปลอดภัย 12,250.00   
 3. คาสาธารณูปโภค  30,374.30   
 4. คาแรงทางตรง  200,070.00   
 5. คาแรงทางออม  25,256.73   
 6. คาซอมบํารุง  150,500.00   
 7. วัสดุสิ้นเปลือง  215,000.00   
 8. คาเสื่อมราคา  289,500.00   
 9. อื่น ๆ  35,000.00   
     
 รวม  1,026,551.03   

 
รูปที่ 6.6 สรุปผลการดําเนินงานศูนยดานรายจาย 

 
ลําดับท่ี รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวน (ชิ้น) รายได (บาท) 

1 A08C60 แกน8*225.6(0) 450 450.00  
2 A08D01 แกน8*122(F1) 2,225 2,670.00  
3 A08D11 แกน8*176 625 750.00  
4 A08D21 แกน8*33.60(F1) 1,900 2,090.00  
5 A08D41 แกน8*31.5 2,495 2,495.00  
6 A08D70 แกน8*165.5(0) 850 1,020.00  
7 A09A11 แกน9*76.5(F1) 1,188 1,544.40  
8 A09A21 แกน9*100.5(F1) 1,396 1,675.20  
9 A10D51 แกน10*256(F1) 3,266 5,225.60  
10 A10E01 แกน10*214(F1) 1,287 2,187.90  

 
รูปที่  6.7  รายรับของศูนยกลึงเดือนสิงหาคม  พ.ศ.2547 
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ลําดับท่ี รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวน (ชิ้น) รายได (บาท) 

11 A10E11 แกน10*255(F1) 765 1,300.50  
12 B16C01 สกรูหัวบอล16มิลแบบ1(F1) 9,052 27,156.00  
13 B18D11 หัวบอล18มิลแบบ1 1,387 4,161.00  
14 CC011 ขอตอชุดซอมคลัส(F1) 2,512 12,560.00  
15 CC012 ชุดซอมคลัช(F2) 2,521 7,563.00  
16 CPI011 แกนในมูเลยTFR(F1) 244 7,320.00  
17 HN90011 สลักหัวเดียว(F1) 8,226 82,260.00  
18 HN90012 สลักหัวเดียว(F2) 4,076 40,760.00  
19 HN90013 สลักหัวเดียว(F3) 195 1,950.00  
20 HN9001G สลักหัวเดียว(G) 195 1,950.00  
21 HN90021 สลักสองหัว(F1) 1,239 12,390.00  
22 HN90022 สลักสองหัว(F2) 1,589 15,890.00  
23 IPH061 รองสายพาน K13C(F1) 66 1,980.00  
24 IPH062 รองสายพานมูเลยK13C(F2) 213 6,390.00  
25 IPH063 รองสายพานมูเลยK13C(F3) 197 5,910.00  
26 IPH064 รองสายพานมูเลยK13C(F4) 225 6,750.00  
27 IPI012 แกนในมูเลยTFR(F2) 1,893 56,790.00  
28 IPI033 แกนในมูเลยROCKY(F3) 110 5,500.00  
29 IPT021 ดุมในมูเลยMTX(F1) 444 22,200.00  
30 IPT022 ดุมในมูเลยMTX(F2) 560 28,000.00  
31 IS60011 FLY WHEEL(F1) 79 15,800.00  
32 IS60012 FLY WHEEL(F2) 115 23,000.00  
33 IS60013 FLY WHEEL(F3) 95 9,500.00  
34 IS62031 DISC ISUZU TFR(F1) 199 9,950.00  
35 IS62032 DISC TFR(F2) 191 9,550.00  
36 IS6203G DISC  TFR(G) 191 9,550.00  
37 J25A00 เสื้อ 25มิล(0) 3,765 9,412.50  
38 J25A01 เสื้อ25มิล 7,937 39,685.00  
39 J28D00 เสื้อ28รูทะลุ 2,592 12,960.00  

 
รูปที่  6.7  รายรับของศูนยกลึงเดือนสิงหาคม  พ.ศ.2547(ตอ) 
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ลําดับท่ี รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวน (ชิ้น) รายได (บาท) 

40 J28D01 เสื้อ28รูทะลุ 4,336 17,344.00  
41 J28D02 เสื้อ28รูทะลุ 3,395 16,975.00  
42 J30E00 เสื้อ 30มิล(0) 3,824 19,120.00  
43 J30E01 เสื้อ 30 มิล(F1) 4,359 21,795.00  
44 J30E02 เสื้อ30มิล 1,930 17,370.00  
45 JBFS01 กระบอกเบรกFUSO 52 1,560.00  
46 JBFS012 กระบอกเบรกFUSO(F2) 374 11,220.00  
47 JBFS01H กระบอกเบรกFUSO(H) 674 13,480.00  
48 JBFS01S กระบอกเบรกFUSO 728 14,560.00  
49 JBIS011 กระบอกเบรกTFR 36 1,080.00  
50 JBIS01H กระบอกเบรกTFR 36 720.00  
51 JBIS01S กระบอกเบรกTFR 35 700.00  
52 JBMB102 เสื้อFN5271-1/2(F2) 154 4,620.00  
53 JBMB10H กระบอกเบรกFN5271-1/2 424 12,720.00  
54 JBMB10S กระบอกเบรกFN5271-1/2 405 12,150.00  
55 KM011 แมปมKMสองตอน(F1) 28 840.00  
56 KM012 แมปมเบรกKMสองตอน 53 1,060.00  
57 KM014 แมปมKMสองตอน(F4) 322 6,440.00  
58 KM01H แมปมKMสองตอน 50 1,000.00  
59 KM022 ลูกสูบแมปมKMสองตอน(F2) 674 13,480.00  
60 KM02G แมปมKMสองตอน(G) 794 15,880.00  
61 LMB021 เสื้อกันโคลงE-CAR(Re) 21 210.00  
62 LMD021 เสื้อกันโคลง 323SEDAN(Re) 418 4,180.00  
63 LMD031 เสื้อกันโคลงSEDAN20'97(Re) 632 6,320.00  
64 LMD041 เสื้อกันโคลง323,626(L-Fr) 48 480.00  
65 LNS011 เสื้อกันโคลงB12B13U12(Fr) 600 6,000.00  
66 LNS021 เสื้อกันโคลงA31CEFERO(Fr) 901 9,010.00  
67 LNS031 เสื้อกันโคลงA32U13CEFERO(Fr) 401 4,010.00  
68 LTT051 เสื้อกันโคลงAE100CAMRY 600 6,000.00  
69 LTT081 เสื้อกันโคลงAE100ST170(Re) 400 4,000.00  

 
รูปที่  6.7  รายรับของศูนยกลึงเดือนสิงหาคม  พ.ศ.2547(ตอ) 
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ลําดับท่ี รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวน (ชิ้น) รายได (บาท) 

70 LTT091 เสื้อกันโคลงCAMRY(Re) 400 4,000.00  
71 MB62011 DISC CYCLONE(F1) 127 6,350.00  
72 MB62012 DISC CYCLONE(F2) 127 3,810.00  
73 MB62013 DISC CYCLONE(F3) 129 3,870.00  
74 MB6201G DISC CYCLONE(G) 234 7,020.00  
75 MB62021 DISC STARDA(F1) 113 5,650.00  
76 MB62022 DISC STARDA(F2) 115 5,750.00  
77 MB62023 DISC STARDA(F3) 66 3,300.00  
78 NS62031 DISC BIG-M(F1) 119 5,950.00  
79 NS62032 DISC  BIG-M(F2) 96 4,800.00  
80 ODS011 วงแหวนFUSO ME-07(F1) 87 4,350.00  
81 ODS012 วงแหวนdamper FUSO ME-07(F2) 87 4,350.00  
82 OPH042 วงแหวนมูเลย K13C(F2) 18 1,260.00  
83 OPI011 รองสายพานTFR(F1) 587 41,090.00  
84 OPI022 รองสายพาน TFR2GV(F2) 521 31,260.00  
85 OPI032 วงแหวนมูเลย ROCKY(F2) 78 4,680.00  
86 OPI041 รองสายพานROCKYTURBO(F1) 218 10,900.00  
87 OPT012 รองสายพานMTX(F2) 256 12,800.00  
88 OPT021 รองสายพานMTX(F1) 412 20,600.00  
89 PAL013 ลูกสูบอลูมิเนียมสั้น(F) 740 6,660.00  
90 PBHN014 ลูกสูบKT(F4) 693 6,930.00  
91 PBHN01G ลูกสูบKT(G) 731 10,965.00  
92 PBIS033 ลูกสูบSBR1-1/2(F3) 734 5,872.00  
93 PBIS034 ลูกสูบSBR1-1/2(F4) 738 5,904.00  
94 PBIS03G ลูกสูบSBR1-1/2(G) 697 5,576.00  
95 PBMB022 ลูกสูบFN1-3/8(f2) 86 688.00  

     
   รวม 977,005.10 

 
รูปที่  6.7  รายรับของศูนยกลึงเดือนสิงหาคม  พ.ศ.2547(ตอ) 
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 6.3.2  ผลการดําเนินงานของศูนยอัดยาง 
  ผลการดําเนินงานของศูนยอัดยาง  ของเดอืนสิงหาคม พ.ศ.2547 สรุปไดดังรูปที่ 
6.8   และ รูปที่ 6.9  
 

สรุปผลการดําเนินงาน  ศูนยอัดยาง 
ประจําเดือน  สิงหาคม   2004 

รายจาย 
1. คาเชา  35,000.00   
2. คารักษาความปลอดภัย 6,250.00    
3. คาสาธารณูปโภค  6,950.00   
4. คาแรงทางตรง  76,950.00   
5. คาแรงทางออม  8,166.30   
6. คาซอมบํารุง  28,200.00   
7. วัสดุสิ้นเปลือง  9,500.00   
8. คาเสื่อมราคา  49,583.33   
9. อื่น ๆ  10,000.00   
รวม  230,599.63   

 
รูปที่ 6.8   รายจายของศูนยอัดยางประจําเดอืน สิงหาคม ป พ.ศ.2547 

 
ลําดับท่ี รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวน (ชิ้น) รายได (บาท) 

1 HN3002 PULLEY EH700 FL,FM117 2 300.00  
2 HN3004 PULLEY K13D,FM2K 50 7,500.00  
3 HN3006 PULLEY K13C,EK100 65 9,750.00  

4 HN4004 
COUPLING 
FAN2K,K13D,EM100 4 800.00  

5 IS3001 PULLEY TFR 3GROOVE 300 30,000.00  
6 IS3003 PULLEY ROCKY175,6BG 10 4,000.00  
7 NS4001 COUPLING FAN  CW430 100 35,000.00  
8 VV3003 PULLEY VOLVO3 200 18,000.00  

   รวม 105,350.00  
 

รูปที่ 6.9 รายรับของศูนยอัดยางประจําเดือน สิงหาคม ป พ.ศ.2547 
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 6.3.3  ผลการดําเนินงานของศูนยประกอบ 
  ผลการดําเนินงานของศูนยประกอบที่ไดจากกการประมวลผลจากโปรแกรม สรุป
ไดดังรูปที่  6.10  และ รูปที่ 6.11 ตามลําดับ 
 

สรุปผลการดําเนินงาน   ศูนยประกอบ 
ประจําเดือน   สิงหาคม   2004 

รายจาย 
    
1. คาเชา   7,000.00  
2. คารักษาความปลอดภัย  1,250.00  
3. คาสาธารณูปโภค   8,885.23  
4. คาแรงทางตรง   71,820.00  
5. คาแรงทางออม   2,963.72  
6. คาซอมบํารุง   5,600.00  
7. วัสดุสิ้นเปลือง   3,500.00  
8. คาเสื่อมราคา   15,333.33  
9. อื่น ๆ   15,000.00  
รวม   131,352.28  

 
รูปที่ 6.10 รายจายของศูนยประกอบประจําเดือนสิงหาคม ป พ.ศ.2547 
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ลําดับท่ี รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวน (ชิ้น) รายได (บาท) 

1 CF001 ชุดซอมคอหมอลม 363 7,260.00  

2 FS2001 
FUSO(REAR) CYLINDER 
BRAKE 354 8,850.00  

3 IS0005 V6 TROOPER RH 210 2,100.00  
4 KM01F แมปมKM สองตอน 29 1,450.00  
5 MB0002 E-CAR 210 2,100.00  
6 MB2002 Cylinder Brake(FN527สายฟา) 87 2,610.00  
7 MB2003 Cylinder Brake(FN527สายฟา) 41 1,230.00  
8 MB2004 FN527 137 4,110.00  
9 MB6201 DISC CYCLONE 45 900.00  
10 MD0002 323 SEDAN,ASTINA 418 4,180.00  
11 MD0003 SEDAN 2000'97(REAR) 632 6,320.00  
12 MD0006 SEDAN 2000'97(FRONT) 48 480.00  
13 NS0001 Stabilizer link(B12,B13,U12) 600 6,000.00  
14 NS0002 A31 CEFIRO(FRONT) 901 9,010.00  
15 NS0003 A32,U13,CEFIRO 401 4,010.00  
16 NS0004 Stabilizer link(NEO,B14) 847 8,470.00  
17 SG0001 SAVE GEAR(L) 329 2,632.00  
18 SG0002 SAVE GEAR(R) 437 3,496.00  
19 TT0005 AE100,CAMRY 1,598 15,980.00  
20 TT0008 AE100,ST170 302 3,020.00  
21 UD2001 CYLINDER BRAKE 24 720.00  
22 UD2002 CYLINDER BRAKE long 334 6,680.00  

   รวม 101,608.00  
 

รูปที่ 6.11 รายรับของศูนยประกอบเดือนสิงหาคม  ป พ.ศ. 2547 
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6.4  ผลการดาํเนินงานศูนยบริการ 
  
 ผลการดําเนินงานของศูนยบริการ ที่ประกอบดวยศนูยการบริหารและการขาย     ศูนย
สนับสนุนการผลิต และศูนยกําไรหนวยผลิต  สรุปไดตามหัวขอตอไปนี ้
 6.4.1 ผลการดาํเนินงานศูนยการบริหารและการขาย 
  รายไดหลักของศูนยการบริหารและการขาย  คือ การขายสินคาใหกับลูกคา
ภายนอก  ซ่ึงสามารถสรุปไดจากโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชเปดบิลขาย     และอีกสวนหนึ่งคือ
รายไดจากการจําหนายวัสดุส้ินเปลือง  ใหกับศูนยผลิต  และ  ศนูยสนบัสนุนการผลิตที่สรุปไดจาก
รายการเบิกใชวัสดุส้ินเปลืองของแผนกคงคลังและจัดซื้อ     รายไดของเดือนสิงหาคม ปพ.ศ.2547  
สรุปไดดังรูปที่  6.12    
  รายจายของศนูยการบริหารและการขาย สวนหนึ่งไดจากรายงานของโปรแกรม  
Prj  Cost  ซ่ึงยังขาดตนทนุวัตถุดิบ  และ คาจางบรกิารที่ตองจายใหกับแตละศนูยผลิต(บวกกบั
คาบริการของศูนยกําไรหนวยผลิต)ในแตละรอบเดือน  ที่เปนรายรับของศูนยผลิตนัน้ๆ  ดังไดกลาว
ไวแลวเบื้องตน   การคํานวณตนทุนวัตถุดิบของผลิตภัณฑ ไดกลาวไวแลวในหัวขอที่ 4.7 (บทที ่ 4)  
รายงานรายจายของศูนยการบริหารและการขายสรุปไดดงัรูปที่  6.13   
 

รายได  ศูนยการบริหารและการขาย 
ประจําเดือน   สิงหาคม  2004 

     
 การขายสินคา ราคา จํานวน ยอดขาย 

1 .FSWB001 WHEEL CYLINDER  80.00 216 17,280.00 
2 DAMPER PULLEY K13C 1,900.00 50 95,000.00 
3 DAMPER PULLEY K13D 1,500.00 50 75,000.00 
4 UNIVERSAL GEAR  LEVEL  JOINT #1410 80.00 500 40,000.00 
5 UNIVERSAL GEAR  LEVEL  JOINT #1220 80.00 465 37,200.00 
6 UNIVERSAL GEAR  LEVEL  JOINT #1230 80.00 465 37,200.00 
7 STABILIZER LINK TT0008 80.00 260 20,800.00 
8 STABILIZER LINK TT0001 80.00 50 4,000.00 
9 STABILIZER LINK TT0002 80.00 40 3,200.00 
10 STABILIZER LINK TT0009 80.00 300 24,000.00 

 
รูปที่  6.12 รายรับของศูนยการบริหารและการขาย เดือนสิงหาคม ป พ.ศ.2547 



 165
11 STABILIZER LINK NS0002 80.00 300 24,000.00 
12 ลูกหมากกันโคลง I/S 80.00 400 32,000.00 
13 มูเลย VOLVO 450.00 100 45,000.00 
14 มูเลย TFR 450.00 200 90,000.00 
15 ลูกสูบดิสเบรก 80.00 500 40,000.00 
16 คอพัดลม  CW430 TURBO 550.00 100 55,000.00 
17 ลูกหมากกันโคลง หนา 80.00 1,000 80,000.00 
18 ลูกหมากกันโคลง หลัง 80.00 1,000 80,000.00 
19 เหล็กถวง HO7C 700.00 200 140,000.00 
20 มูเลย VOLVO 450.00 100 45,000.00 
21 ลูกสูบดิสเบรก 80.00 700 56,000.00 
22 ลูกหมากันโคลง  I/S 80.00 2,000 160,000.00 
23 คอพัดลม  CW430 TURBO 550.00 200 110,000.00 
24 PULLEY 6BG1 R/K-175 1,400.00 10 14,000.00 
25 COUPLING FAN 2K,K13D,EM100 1,400.00 4 5,600.00 
26 มูเลยขอเหว่ียงหนาเครื่อง  EH700 HINO 1,400.00 2 2,800.00 
27 ลูกหมากกันโคลง I/S 80.00 400 32,000.00 
28 ลูกสูบดิสเบรก 80.00 500 40,000.00 
29 มูเลย TFR 450.00 100 45,000.00 
30 ลูกหมากันโคลง หนา 80.00 400 32,000.00 
31 ลูกหมากกันโคลง หลัง 80.00 400 32,000.00 

 รวม   1,514,080.00 
 ขายวัสดุสิ้นเปลือง    

1 ศูนยกลึง   215,000.00 
2 ศูนยอัดยาง   9,500.00 
3 ศูนยประกอบ   3,500.00 
4 ศูนยสนับสนุนการผลิต   74,200.00 
 รวม   302,200.00 
     
 รวมทั้งสิ้น   1,816,280.00 

 
รูปที่  6.12 รายรับของศูนยการบริหารและการขาย เดือนสิงหาคม ป พ.ศ.2547(ตอ) 
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สรุปคาใชจาย ศูนยบริหาร / ขาย 
       

ประจําเดือน  สิงหาคม   2004 
    (บาท)  
 1. เงินเดือนพนักงาน   143,500.00   
 2. คาเชา   22,400.00   
 3. คารักษาความปลอดภัย  4,000.00   
 4. คาสาธารณูปโภค   3,667.96   
 5. คาซอมอุปกรณ   2,500.00   
 6. คาเก็บรักษา stock   10,400.00   
 7. คาเสื่อมราคา   8,413.67   
 8. วัสดุสิ้นเปลือง   4,500.00   
 9. อื่น ๆ   0.00   
 10 คาบริการผลิต(จากศูนยหนวยผลิต)  1,219,481.99  
 11 ตนทุนวัตถุดิบ   757,040.00  
 12.ตนทุนวัสดุสิ้นเปลือง  287,090.00  
 รวม  2,462,993.62  
      

 
รูปที่ 6.13  รายจายของศนูยการบริหารและการขาย 

 
 
 6.4.2  ผลการดําเนินงานศูนยสนับสนนุการผลิต 
  ผลการดําเนินงานของศูนยสนับสนุนการผลิต  ที่ประกอบดวยสองแผนก คือ 
แผนกวางแผนการผลิต  และ แผนกซอมบํารุง  สรุปคาใชจายของศูนยไดดังรูปที่ 6.14  และรายรับ
ของสองแผนกไดดังรูปที่ 6.15 
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สรุปคาใชจาย ศูนยสนับสนุนการผลิต 

ประจําเดือน  สิงหาคม   2004 
  (บาท) 
    
1. เงินเดือนพนักงาน   119,000.00  
2. เงินเดือนผูบริหารรับจัดสรร  3,613.26  
3. คาเชา  7,000.00  
4. คารักษาความปลอดภัย   1,250.00  
5. คาสาธารณูปโภค   2,374.60  
6. คาเสื่อมราคา   4,050.00  
7. วัสดุสิ้นเปลือง   74,200.00 
8. อื่น ๆ   0.00 
รวม   211,487.86 
    

 
รูปที่ 6.14  สรุปรายจายของศูนยสนับสนนุการผลิตเดือน สิงหาคม ป พ.ศ.2547 

 
สรุปรายได   ศูนยสนับสนุนการผลิต 

ประจําเดือน สิงหาคม   2004 
แผนกวางแผนการผลิต 

 1.ศูนยกลึง  35,000.00  
 2.ศูนยอัดยาง   10,000.00  
 3.ศูนยประกอบ  15,000.00  
  รวม  60,000.00  

แผนกซอมบํารุง 
 1.ศูนยกลึง   150,500.00  
 2.ศูนยอัดยาง   28,200.00  
 3.ศูนยประกอบ  5,600.00  
 4.ศูนยบริหารและขาย  1,200.00  
  รวม  185,500.00  
      
  รวมทั้งสิ้น  245,500.00  

 
รูปที่ 6.15 สรุปรายรับของศูนยสนับสนุนการผลิต เดือน สิงหาคม ป พ.ศ. 2547 
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 6.4.3 ผลการดาํเนินงานของศูนยกําไรหนวยผลิต 
  ศูนยกําไรหนวยผลิตที่ทําหนาที่ติดตอประสานงาน ระหวางศนูยการบริหารและ
การขายของฝายสํานักงาน เพื่อจัดจางศูนยผลิตของฝายผลิตทําการผลิตสินคาตามคําสั่งซื้อ  
คาใชจายของศูนยหนวยผลิตมีเพียงเงนิเดอืนพนักงาน  สวนคาใชจายอ่ืนๆ ไดกระจายลงสูแผนก
ผลิตแลวตามขอตกลง สรุปรายรับ และรายจายของศนูยหนวยผลิตในเดือนสิงหาคม พ.ศ.2547 ดงั
รูปที่ 6.16 
 

สรุปรายได   ศูนยกําไรหนวยผลิต 
ประจําเดือน สิงหาคม   2004 

 
 1.ขายบริการการผลิตใหศูนยบริหารและการขาย 1,219,481.99  
 รวม   1,219,481.99  

 
สรุปรายจาย ศูนยกําไรหนวยผลิต 
ประจําเดือน สิงหาคม   2004 

 1.เงินเดือนพนักงาน  17,500.00  
 2.คาบริการผลิตจากศูนยกลึง 977,005.10  
 3.คาบริการผลิตจากศูนยอัดยาง 105,350.00  
 4.คาบริการผลิตจากศูนยประกอบ 131,352.28  
     
 รวม   1,231,207.38  
 กําไร(ขาดทุน)  (11,725.39)  
      

 
รูปที่ 6.16 สรุปรายรับ รายจาย ของศูนยกําไรหนวยผลิต เดือนสิงหาคม ป พ.ศ. 2547 



บทที่  7 
 

การวิเคราะหผลการดําเนินงานและการวางแผนงาน 
 
 การจัดตั้งศูนยกําไร(Profit Center) ภายในบริษัทโดยมเีปาหมายที่จะกระจายอํานาจบริหาร 
เพื่อใหระบบการบริหารมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลยิ่งขึ้นนั้น   ยังชวยใหการวิเคราะหผลการ
ดําเนินงานของแตละศูนยงายยิ่งขึ้น เพราะมีความชัดเจนในดานรายรับ  และรายจาย  รวมทัง้
สามารถวิเคราะหและวางแผนกําไรในอนาคต เพื่อตั้งเปาหมายการดาํเนินงานของแตละศูนยกําไร
ตอไป    
 การวิเคราะหผลการดําเนินงาน   และการวางแผนการดําเนินงานในอนาคต ของศูนยกําไรที่
จัดตั้ง จะกลาวรายละเอียดตามศูนยกําไรที่สําคัญไดดังนี ้
 
7.1 ศูนยการบรหิารและการขาย 
 
 ศูนยการบริหารและการขาย เปนศูนยบริการที่ทําหนาที่หลักในการสรางรายไดใหกับ
องคกร การวิเคราะหผลการดําเนินงาน  และการวางแผนของศูนยกาํไรนี้จึงมีความสาํคัญ  กับศูนย
กําไรอื่นๆ   
 การวิเคราะหผลการดําเนินงาน   และการวางแผนกําไรของศูนยการบริหารและการขาย  
นอกจากใชขอมูลของศูนยตนเองแลวยังตอง  พิจารณากําลังการผลิตของศูนยผลิตดวย  ซ่ึงจะกลาว
รายละเอียดในการวิเคราะหของศูนยผลิตตอไป 
 จากการจดัตั้งศูนยการบริหารและการขาย ผลการดําเนินงานในเดือน สิงหาคม   ถึงเดือน 
ตุลาคม ป พ.ศ. 2547  สามารถสรุปเปนรายรับ  และรายจาย ดังตารางที่ 7.1  ทั้งที่เปนรายรับจากการ
ขายผลิตภัณฑใหกับลูกคาภายนอก    และการขายวัสดุส้ินเปลือง ใหกบัลูกคาภายใน  คือ  ศนูยกลึง  
ศูนยอัดยาง  ศนูยประกอบ  และศูนยสนับสนุนการผลิต   
 รายไดหลักของศูนยการบริหารและการขาย  คือ  รายไดจากการขายสนิคา   ใหกับลูกคา
ภายนอก  ที่เปนผูจําหนายอะไหลทั้งในและตางประเทศ    
 การวิเคราะหของศูนยการบรหิารและการขาย  จะพจิารณาวาผลิตภัณฑไหน  และลูกคาราย
ใด มแีนวโนมยอดขาย หรือ ความตองการมากขึ้น   และเมื่อเทยีบกับผลกําไรของผลิตภัณฑนัน้ๆ   
แลวใหผลประโยชนสูงสุด(Maximize  profitability) หรือไม    ควรมุงเนนการขาย ผลิตภณัฑใด   
ควรสงเสริมการขายผลิตภัณฑใด    หรือ ควรเก็บรักษาสต็อกสินคาตัวใดมากเปนพิเศษ  ตอไป  



 170
ซ่ึงการวิเคราะหในบทนี้เปนเพียงการยกตวัอยาง  บางผลิตภัณฑเพื่อความเขาใจ  เทานั้น 
 
ตารางที่ 7.1 สรุปรายรับรายจายศูนยการบริหารและการขายเดือนสิงหาคม ถึง ตุลาคม พ.ศ.2547 
 

รายการ สิงหาคม กันยายน ตุลาคม 
รายรับ 

1.การขายสินคา 
 
2.การขายวัสดุสิ้นเปลือง 
  2.1 ศูนยกลึง 
  2.2 ศูนยอัดยาง 
  2.3 ศูนยประกอบ 
  2.4 ศูนยสนับสนุนการผลิต 

รวม 

 
1,514,080.00 

 
 

215,000.00 
9,500.00 
3,500.00 

74,200.00 
1,816,280.00 

 
2,630176.50 

 
 

241,750.00 
10,245.00 

5,741.05 
84,760.25 

2,972,672.80 

 
2,727,112.00 

 
 

257,863.00 
13,451.00 

6340.00 
92420.00 

3,097,186.00 
รายจาย 

1. เงินเดือนพนักงาน 
2. คาเชา 
3. คารักษาความปลอดภัย 
4. คาสาธารณูปโภค 
5.คาซอมอุปกรณ 
6. คาเก็บรักษา stock 
7. คาเสื่อมราคา 
8. วัสดุสิ้นเปลือง 
9. อื่น ๆ 
10.คาบริการผลิต 
11 ตนทุนวัตถุดิบ 
12.ตนทุนวัสดุสิ้นเปลือง 

รวม 

 
143,000.00 

22,400.00 
4,000.00 
3,667.96 
2,500.00 

10,400.00 
8,413.67 
4,500.00 

0 
1,219,481.99 

757,040.00 
287,090.00 

2,462,993.62 

 
143,500.00 

24,000.00 
4,000.00 
7178.58 
4,500.00 

25,000.00 
8413.67 
5600.00 
3000.00 

1,159,342.39 
1,091824.50 

325,371.49 
2,801,730.63 

 
143,500.00 

24,000.00 
4000.00 
9780.53 
5,060.50 

31,500.00 
8413.67 
6300.00 
5,000.00 

1,053,043.24 
1,238,874.40 

351,570.30 
2,881,042.64 

กําไร(ขาดทุน) (646,713.62) 170,942.17 216,143.36 
 
 จากตารางที่ 7.1 จะเหน็ไดวาในเดือนสิงหาคม ศูนยการบริหารและการขายขาดทุนเพราะ
ขอตกลงที่ตองซื้อช้ินสวนทกุชิ้นของแผนกกลึง รวมทั้งเปนเดือนแรกที่เร่ิมการจัดตัง้ศูนยกําไร แต
เมื่อมีการปรับปรุงกระบวนการ และขอตกลงตางๆ รวมทั้งมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตของศูนย
ผลิตทําให ในเดือนถัดมาทางศูนยจึงมีผลกําไรเกิดขึ้น 
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 7.1.1 การวิเคราะหความสามารถทํากําไรของผลิตภัณฑ (Profitability) 
  การพิจารณาความสามารถทํากําไรของผลิตภัณฑนอกจาก   พิจารณาจากสัดสวน
กําไรตอตนทนุ แลวยังคงตองพิจารณายอดขาย  แนวโนมความตองการประกอบดวย  เพื่อใหการ
ตัดสินใจการบริหารถูกตองยิง่ขึ้น  สําหรับ การพิจารณาอตัราสวนกําไร ตอ  ตนทนุ  หรือ  ราคาขาย
ตอตนทุน  ซ่ึงมีสูตร  การคํานวณดังสมการที่  7.1  ที่เปนดัชนหีนึง่ที่ใชประกอบการตัดสินใจเชิง
บริหาร   เทานัน้ 

 
  ยกตวัอยางกระบอกเบรกหลังลาง   รุน FB2W,KM777  ราคา  450  บาทตอตัว  มี
ตนทุนสินคาขายประมาณ  350  บาท  ดังนัน้ความสามารถทํากําไรของกระบอกเบรกรุนนี้ประมาณ 
28  เปอรเซ็นต      ลูกหมากกันโคลง ราคาขายประมาณ 80  บาท ตนทุนสินคาขาย ประมาณ 70 
บาท    ความสามารถทํากําไรประมาณ  13  เปอรเซ็นต  เมือ่เปรียบเทียบกันแลว ลูกหมากกันโคลงมี
เปอรเซ็นตการทํากําไรต่ํากวากระบอกเบรก   แตเมือ่พิจารณาในดานความตองการจะพบวาความ
ตองการของลูกหมากกันโคลงมีสูงกวามาก   การตัดสินใจเชิงธุรกจิจึงตองพิจารณาปจจยัหลายๆ
ดานประกอบกัน 
 7.1.2  การวางแผนการดาํเนนิงาน  
  การดําเนนิงานของศูนยการบริหารและการขายที่รายไดหลักเกดิจาก  การขาย
ผลิตภัณฑใหกบัลูกคาภายนอก           การกาํหนดเปาหมายกําไรจึงตองมุงเนนการเพิม่ยอดขายดวย    
กลยุทธทางการตลาด  ตลอดจนการสรางความเชื่อมั่นในคุณภาพสินคาใหกับลูกคา   การบริการ
หลังการขายทีด่ี   และลดตนทุนการดําเนินงานตางๆ  ดวยการควบคุมการใชทรัพยากรใหคุมคามาก
ที่สุด   นั้นเอง   
 
7.2  การวิเคราะหผลการดําเนินงานศูนยผลิต 
 
 ศูนยผลิตที่ประกอบดวยศนูยกลึง   ศูนยอัดยาง  และศนูยประกอบ  มผีลการดําเนินงานใน
เดือนสิงหาคม   ดังแสดงในบทที่ 6   ซ่ึงวิเคราะหผลการดําเนนิงานของศูนยผลิตจะยกตวัอยางผล
การดําเนนิงานของเดือนสิงหาคม  พ.ศ. 2547 ไดดังนี ้
 ศูนยกลึงเปนศนูยผลิตที่ใหญที่สุด   จากการดําเนนิงานของศูนยในเดือนสิงหาคม  พ.ศ. 
2547 พบวามรีายไดจากการรับจางผลิตสินคาใหกับศนูยกําไรหนวยผลิต  977,055.10  บาท และมี
คาใชจายรวมของศูนย   1,026,551.03  คือ ขาดทุน 49,495.93  บาท    

กําไร 
ความสามารถทํากําไร = 

ตนทุนสินคาขาย 
………………….7.1 
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 ศูนยอัดยาง  มีผลการดําเนินงานในเดือนสงิหาคม  คือ มีรายได  105,350.00  บาท และ
มีรายจาย  230,599.63  บาท  ขาดทุน  125,249.63  บาท เพราะงานที่ปอนใหศนูยอัดยางไมทัน  และ
ยอดขายสินคาประเภทอัดยางไมสูงพอ นั่นเอง 
 ศูนยประกอบ มีผลการดําเนินงานในเดือนสิงหาคม  คือ มีรายได 101,608.00 บาท  มี
รายจาย 131,352.28  ขาดทุน  29,744.28  บาท  ซ่ึงเมื่อเทียบกับศนูยอัดยาง และศูนยกลึง ศูนย
ประกอบจะขาดทุนนอยกวามาก  ทั้งนี้เพราะคาใชจายของศูนยนี้สวนใหญมาจากคาแรงงานทางตรง 
หากแรงงานมงีานทํามาก   คาใชจายหมวดอื่นๆ  จะต่ํากวาศูนยอ่ืน  หากมีงานประกอบมากขึ้นศนูย
ประกอบก็จะสามารถทํากําไรได     
 พิจารณาจากผลการดําเนินงาน ผลขาดทุนเกิดจากสองประเด็นคือ   การตกลงราคา
คาบริการผลิต  กับศูนยกําไรหนวยผลิตต่ําเกินไป เพราะประมาณการตนทุนผิดพลาด   อีกประเดน็
หนึ่งคือ   การใชทรัพยากรหรือการใชกําลังการผลิตของศูนยยังอยูในเกินต่ําอยูจากขอมูลการผลิตใน
เดือนสิงหาคม  ป พ.ศ.2547  เปรียบเทียบการใชกําลังการผลิตที่ศูนยผลิตมีอยูสรุปไดดังตารางที่  7.2   
ตารางที่ 7.2 เปรียบเทียบการใชกําลังการผลิตจริงกับกําลังผลิตที่มีอยูของศูนยผลิตเดือนสิงหาคม 
 

ศูนยผลิต สถานีงาน กําลังการผลิตเคร่ืองจักรท่ีมีอยู 
(ชั่วโมงเครื่องจักร) 

กําลังการผลิตที่ใช 
(ชั่วโมงเครื่องจักร) 

ผลตาง 
(ชั่วโมง) 

เลื่อยอัตโนมัติ 400 86.5 313.50 
เจาะ PLC 400 95.5 304.50 
กลึง CNC 6,200 2,560.58 3,639.42 
กัด  CNC 2,200 423.5 1,776.50 
เจาะมือ 200 0 200.00 
หมุนกัด 200 0 200.00 
กลึงมือ 400 0 400.00 
ขัดผิวใน 400 383 17.00 
เจียรนัย 600 234.83 365.17 

กลึง 

เช่ือมจุด 400 79 321.00 
อัดยาง รวมอัดยาง* 1,600 487.33 1,112.67 
ประกอบ แรงงาน 3,000** 1,391.17 1,608.83 

หมายเหตุ   * กําลังการผลิตรวมของเครื่องจักร   **  ชั่วโมงแรงงานทางตรง 
 
 จากตารางที่  7.2  จะพบวาสถานีงาน และศูนยผลิตสวนใหญยังมีการใชกําลังการผลิตที่ต่ํา
อยู จึงสงผลใหผลการดําเนนิงานขาดทุน   แนวทางแกไขคือตองเพิ่มการใชกําลังการผลิต โดยเพิ่ม
ยอดการผลิตของแตละศูนยผลิต นั่นเอง 



บทที่  8 
 

สรุปผลการวิจัย  อภิปรายผล และขอเสนอแนะ   
 
 การนําแนวคิดการบริหารแบบศูนยกําไร(Profit Center)  ไปประยกุตใชกับโรงงานผลิต
ชิ้นสวนสวนรถยนต  ที่มีวฒันธรรมการบริหารแบบครอบครัว  อํานาจบริหารเบด็เสร็จอยูที่เจาของ
กิจการ  ทําใหบรรยากาศการทํางานเหมือน  การรับคําสั่งแลวปฏิบัติตามเทานั้น ไมมีการเสนอแนะ
แนวทางการทาํงานใหมๆจากพนักงาน    ทําใหพนักงานขาดความกระตือรือรน ในการทํางาน   
หลังจากไดปรับเปลี่ยนแนวทางการบริหาร โดยกระจายอํานาจการตดัสินใจบางสวนผาน  การ
บริหารดวยศูนยกําไร  ทําใหพนักงานมีสวนรวมในการรับรูผลการดําเนินงานของตนเอง  มีการ
เปรียบเทียบผลงานกับอดีต   มีการริเร่ิมพฒันาวิธีการ  หรือ กระบวนการทํางานใหมๆ  ใหผลงานดี
ยิ่งขึ้น เพื่อสงผลใหหนวยงาน หรือองคกรที่ตนเองสังกัด  มีผลกําไรมากยิ่งขึ้น  จากผลการ
ดําเนินการวิจยัสามารถสรุปไดดังตอไปนี ้
 
8.1  ระบบการบริหารเดิม  กบัแนวทางการบริหารใหม 
 
 จากการดําเนินงานวิจยัเพื่อปรับเปลี่ยนวัฒนธรรมการบริหารโดยมีขอสรุปการบริหาร
แบบเดิมเปนดงัตอไปนี ้

1) เปนการบริหารดวยอํานาจเบด็เสร็จของผูบริหารระดับสูง  พนักงานไมมีโอกาส
แสดงความคิดเห็น  หรือ  เสนอแนะ ใดๆ   หรือมีนอยมาก   

2) ปญหาตางๆ แกไขไดชา และแกไขไมตรงประเด็นเพราะผูตัดสินใจไมไดคลุกคลี
กับปญหา  สวนผูที่เขาใจปญหาดีกลับไมมโีอกาสเสนอแนะแนวทางแกไข 

3) การทํางานของพนักงาน  ทํางานตามหนาที่ หรือตามคําสั่ง  จึงไมเกิดความคิด
สรางสรรค ในการแกปญหา ตองรอคอยการแกปญหาตางๆ จากผูบริหารระดับสูง  ซ่ึงบางปญหา
สามารถแกไขไดไมยากดวยตัวของพนกังานเอง  แตก็ขาดความเอาใจใส  เพราะมองเปนปญหาของ
ผูอ่ืนแทน   

4) ผลการดําเนินงาน เปนไปตามปกติ  ไมมคีวามกระตือรือรนที่จะพัฒนาการทํางาน
ใหดยีิ่งๆขึ้น เพราะคิดวา  หากทําดีขึน้  ผลตอบแทนกย็ังคงเดิม  แลวตองทํางานเพิ่มขึ้นอีกตางหาก 
ไมมีผลดีตอตนเองแตอยางใดเลย  จึงทํางานตามปกติของตนเองดีกวา  

5) การบริหารแบบเดิมไมสามารถทราบตนทุนที่ชัดเจนของแตละผลิตภัณฑเพียงแต
ทราบคาใชจายรวมของบริษทั    จึงไมสามารถตัดสินใจในเชิงกลยุทธที่จะเนนการผลิต  ผลิตภัณฑ
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ใดเปนพิเศษ เพียงผลิตตามคําสั่งซื้อ เทานั้น  เพราะไมทราบวาผลิตภณัฑใดมีกําไร  หรือขาดทุน
นั่นเอง 
 จากปญหาดังกลาวขางตนไดนําการบริหารแนวทางใหมเขามาประยุกตใชทําใหบรรยากาศ
ทํางานเริ่มเปลี่ยนแปลงไป  แตพนักงานบางคนยังขาดความเชื่อมั่นในตนเอง  ในการเสนอแนะ
ความคิดเหน็  เพระเคยชนิกบัการทํางานแบบเดิม   แตกม็ีการริเร่ิมบางอยางเกิดขึน้ภายในแตละศนูย
กําไร  ซ่ึงก็เปนสัญญาณที่ดีตอการบริหารตอไป ซ่ึงสามารถสรุปผลของการนําวิธีการบริหารแบบ
ศูนยกําไรไดดงันี้ 

1) ผูบริหารระดับสูงมีเวลาวางมากขึ้น  จนสามารถใชเวลาวาง มาวางกลยุทธใหมๆ 
ทางการตลาด  และการบริหารเพื่อใหแขงขันกับผูอ่ืนได   เชนมีการขยายตลาดตางประเทศมาก
ยิ่งขึ้น 

2) ผูบริหารของแตละศูนยกําไร หรือ หัวหนาศูนยมีบทบาทในการบริหารมากยิ่งขึน้ 
ทําใหมีความทาทาย   และมีความกระตอืรือรนในการทํางานสงผลใหผลงานของศูนยผลิตมี่การ
พัฒนายิ่งๆขึ้น    

3) พนักงานเริ่มเขาใจในบทบาทของตนเอง  ในแนวทางการบริหารแบบศูนยกําไร มี
การเสนอแนะวิธีแกไขปญหาตางๆ  ตอผูบังคับบัญชาของตนเอง  ทําใหการแกไขปญหาทําได
รวดเร็วและมปีระสิทธิภาพ  ประสิทธิผลมากยิ่งขึ้นนั่นเอง 

4) พนักงานเกิดความคิดในการประหยดั  และหวงแหนในทรัพยสินบรษิัท เสมือน
เปนเจาของตนเองมีการถนถุนอมเครื่องจักรในการผลิต   การใชทรัพยากรอื่นๆ  อยางรูคุณคามาก
ยิ่งขึ้น   ซ่ึงเปนผลดีตอการควบคุมคาใชจายของศูนยกําไรนั่นเอง 

5) สรางความชัดเจนในตนทุนของผลิตภัณฑมากยิ่งขึ้น  ทําใหการกําหนดกลยุทธทาง
การตลาดทําไดงาย   และมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เพราะทราบศักยภาพของตนเองนั่นเอง 
 
8.2  ปญหา และอุปสรรคของการบรหิารแบบศูนยกําไร 
  
 แมวาผลของการดําเนินงานวจิัยคร้ังนี้ดวยการปรับปรุงระบบการบริหารแบบเดิมไปสูการ
บริหารแบบศนูยกําไรจะเกดิผลดีดังไดกลาวขางตน  แตการบริหารแบบศูนยกําไรก็สรางอุปสรรค 
และปญหา บางประการใหกบัองคกร ซ่ึงจากการศึกษาสามารถสรุปเปนประเดน็ดังตอไปนี ้

1) เกิดความขัดแยงภายในองคกร  เพราะการมุงสรางผลกําไรใหกับศูนยกําไรของ
ตนเอง  ทําใหการเจรจาตอรองราคามักเกดิปญหาที่ตกลงกันไมได   สรางผลกระทบตอความรูสึก
ระหวางคูเจราจาทั้งสองฝาย   
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2) มีการเพิ่มตนทนุบางอยางกับบริษัทเพระการแบงแยก  ทรัพยากรหรือสินทรัพย

กันอยางชดัเจน   ทําใหตองมีการจัดซื้อ จดัหา ทรัพยากรบางอยางเพิ่มเติม  จากเดิมมีการใชรวมกนั   
เปนตางฝาย  ตางตองการมีเปนของตนเองแทนเพื่อสะดวกในการปฏิบัติงานนั่นเอง 

3) การมุงมั่นที่จะสรางผลกําไรที่มากเกินไป อาจนําไปสูการลดทอนประสิทธิภาพการ
ทํางานในระยะยาวของบริษทัได  เชน  การตัดคาใชจายบางอยางที่เปนการลงทุนกับทรัพยากร
บุคคล คือ คาฝกอบรม    หรือ คาจางวิทยากรภายนอกเพือ่เพิ่มประสิทธิภาพการทํางานเปนตน 

4) บรรยากาศทํางานอาจแยลงกวาเดิม หากพนักงานในองคกรไมสามารถแยกแยะ 
เร่ืองสวนตัว  กับการทํางานออกจากกันไดเพราะ การบริหารแบบศนูยกําไรนั้นยากที่จะหลีกเลี่ยง
ความขัดแยงได    
 
8.3  สรุปผลการวิจัย  
 
 การวิจยัคร้ังนีไ้ดทําการปรับปรุงระบบการบริหารโดยมีการดําเนินการดงัตอไปนี ้

1.)   การแบงศูนยกําไรตามหนาที่  และ ลักษณะการทํางาน ซ่ึงแบงตามลักษณะการทํางาน
ได  2  กลุมคือ    กลุมผลิต   และ  กลุมบริการ    กลุมผลิตแบงเปน   3   ศูนยคือ  ศูนยกลึง   ศนูยอัด
ยาง   และศูนยประกอบ      สวนกลุมบริการ  แบงเปน  3   ศูนยคือ  ศูนยการบริหาร และการขาย     
ศูนยสนับสนนุการผลิตและกลุมศูนยกําไรหนวยผลิต      การแบงตามโครงสรางองคกร  ไดเปน  2  
กลุมเชนเดยีวกัน  คือ  แบงเปนกลุมสํานักงาน    และ กลุมโรงงาน  โดยกลุมสํานักงาน มี  1  ศนูย
ใหญ คือ ศูนยการบริหารและการขาย     กลุมโรงงานมี  1   ศูนยใหญคือ ศูนยฝายผลิต ซ่ึงแบงได
เปน 2 ศูนยยอยคือ  ศูนยหนวยผลิต  และ ศูนยหนวยสนับสนนุการผลิต โดยที่ศูนยหนวยผลิต
แบงยอยเปน 3 ศูนยคือ  ศูนยกลึง   ศูนยอัดยาง   ศูนยประกอบ    นั่นเอง 

2.) การจัดสรรทรัพยากร   และสินทรัพย  เพือ่เปนการกําหนดขอบขายของแตละศูนยกาํไร
อยางชัดเจนจึงไดมีจัดตั้งรหสัสินทรัพยเพือ่สะดวกในการอางอิง   การกําหนดสินทรัพยยังเปนสราง
จิตสํานึกใหพนักงานแตละศนูยกําไร รัก และหวงแหนในทรัพยสินของบริษัท  เหมือนเปน
ทรัพยสินของตนเอง  เพราะสงผลตอผลตอบแทนของตนเอง   

3.)   การกําหนดคาใชจาย  และกําหนดหลักเกณฑในการจดัสรรคาใชจายเพื่อใหเกดิความ
ยุติธรรมกับแตละศูนยกําไร   และสรางความถูกตองตอการคํานวณตนทุนผลิตภัณฑตอไป 

4.)   การออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อใหการจดัเก็บขอมูล   การรวบรวม ตลอดจน
การคํานวณตนทุนแปรสภาพ  ของศูนยผลิตทําไดสะดวก  รวดเรว็ยิ่งขึน้นั่นเอง 

5.)   การนําผลคํานวณจากโปรแกรม  มาจัดทําเปนรายงานสรุปผลการดําเนินงานของทุก
ศูนยกําไรเพื่อเปรียบเทียบกบัขอมูลในอดตี  เพื่อปรับปรุง  มาตรฐานตางๆ   และ การทํางานตอไป 
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8.4  บทวิจารณการประยุกตใชแนวความคิดแบบศูนยกําไร 
 
 แมวาจดุเริ่มตนของปรัชญาของแนวคดิการบริหารแบบศูนยกําไร ตองการที่จะกระจาย
อํานาจ(Decentralization) ขององคกรขนาดใหญ   เปนองคกรขนาดเล็กลงที่เปยมดวยประสิทธิภาพ 
มีความคลองตัว  และมีความอิสระในการบริหาร      แตแนวความคดิการบริหารแบบศูนยกําไรยงั
สามารถประยุกตใชกับองคกรทั่วไปแมวาจะเปนองคกรขนาดเล็กก็ตาม  ทั้งภาคบรกิารและภาคการ
ผลิต  โดยการแบงกลุมเครื่องจักร หรือ กลุมคน  เปนกลุมยอยๆ  แลวกําหนดขอบเขตดานรายรับ 
และรายจายของกลุมดังกลาว  โดยใชหลักการเจรจาตอรองระหวางหนวยงานที่เกี่ยวของเปนกลไก
ในการบริหาร  ซ่ึงทําใหเปนจดุดอยของแนวคดิแบบศูนยกําไรหากการเจรจาตอรองมีขอพิพาท
ระหวางคูเจรจา  แนวทางแกไขคือการใชหลักเกณฑทางวทิยาศาสตรที่นาเชื่อถือไดเปนหลักฐานใน
การเจรจา  เชนการกําหนดตนทุนมาตรฐาน  หรือ การใชราคาตลาดเปนหลักเกณฑเปนตน  การ
แกปญหาความขัดแยงอกีอยางหนึ่งคือ การใชหนวยงานกลางเปนผูกาํหนดราคาคาบริการตางๆ  
หรือ การใชที่ประชุมเปนหนวยงานตดัสินปญหา  ทั้งนี้ขึ้นกับวัฒนธรรมการบริหารของแตละ
องคกร         
 
8.5  ขอเสนอแนะของการทํางานวิจัย  
 
 การวิจยัคร้ังนีไ้ดนําแนวคดิการบริหารแบบใหม เขาไปประยุกตใชกับองคกรที่มีความเชื่อ
แบบเดิม  หรือ วัฒนธรรมการบริหารแบบเดิมทําใหอาจเกิดความไมเขาใจของผูบริหาร  ซ่ึงเปน
ประเด็นสําคัญในการดําเนินงานตอข้ันตอนตาง ๆ  ได ซ่ึงผูวิจัยควรตระหนกัในปญหาเหลานีก้อนที่
ดําเนินงาน   จากการศึกษาของผูทําวิจัยคร้ังนี้ไดนําเสนอแนะแนวทางการดําเนินวิจยัดังตอไปนี ้

1) กอนดําเนินขัน้ตอนใดๆก็ตามเพื่อเก็บขอมูล  หรือ  ศึกษาควรอธิบาย  หรือทําความ
เขาใจกับผูที่เกีย่วของใหเขาใจเสียกอน   แลวตองอธิบายดวยความจริงใจ  และ  ความสุขุมหากเกิด
ความขัดแยงใดๆขึ้น ควรหยุดการอธิบายประเด็นเหลานั้นไวกอน   แลวหาวิธีการใหมๆ  ที่จะ
อธิบาย  โดยอาจจะหลีกเลี่ยงประเด็นเหลานั้นเสียกอน   เมื่อผูที่เกี่ยวของเกิดความเขาใจแนวคิดมาก
ขึ้นแลวคอยกบัมาปรึกษาประเด็นทีย่ังมีปญหาอยู   หากยังไมเขาใจกันอีกควรหาวิธีการวิจัยใหม 

2) การเก็บขอมูลบางอยางที่เปนการอาศัยความรวมมือของพนักงาน   ควรขอความ
รวมมือดวยความออนนอมตอพนักงาน  ไมควรแสดงกรยิาในเชิงบังคับ  แมวาจะมสิีทธิที่จะกระทํา
ไดก็ตาม     และการออกแบบฟอรมใดๆ  ควรคํานึงถึงศักยภาพของผูกรอกขอมูลดวย  ควรใหมี
ความงายในการอธิบาย  และ การกรอก  ซ่ึงอาจตองอาศัยการปรับปรุงเอกสารโดยใหมีรายละเอยีด
จากนอยไปหามาก  เพื่อสรางความเคยชนิกับพนักงานทลีะนอย   จนพนักงานเริ่มมีความเคยชนิจงึ
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จะเพิ่มรายละเอียดที่ตองการจนครบ    แตการปรับปรุงควรอธิบายใหพนักงานเขาใจ  หาก
ปรับปรุงบอยเกินไป  อาจเปนการสรางความรูสึกที่ไมดกีับพนักงานก็เปนได 

3) การรักษาระเบยีบวนิัยของโรงงานเปนสิ่งสําคัญในการปฏิบัติงาน  แมวาจะไดรับ
สิทธิพิเศษก็ตาม  เชน  การแตงกายควรสุภาพ  หากมีชุดฟอรม  ควรแตงใหเหมือนกบัพนักงาน เพือ่
สรางความเปนกันเองกับพนักงาน    การตรงตอเวลาตอการทํางาน   การเขา  ออกโรงงานควร
กระทําตามกฎ ของบริษัท    

4) ผลของการคํานวณตนทุนทีแ่ทจริง  กบัตนทุนที่ไดประมาณการเอาไวยอมมกีาร
เปล่ียนแปลง   ซ่ึงควรปรับปรุงการประมาณการตางๆ   ใหมีความสอดคลองกับสภาพความเปนจริง 
ใหมากที่สุด 

5) การคํานวณดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรยังไมสมบูรณแบบมากนัก   ซ่ึงอาจปรับปรุง
ใหมีประสิทธภิาพมากยิ่งขึ้น   หรือ  ลดขั้นตอนการกรอกขอมูลใหนอยลง  โดยการปรับปรุงการ
เชื่อมโยงกับขอมูลของโปรแกรมที่เกี่ยวเนือ่งใหสามารถใชขอมูลรวมกนั  หรือ  สามารถดึงขอมูลมา
ใชคํานวณเปนตน 

6) การจัดสรรคาใชจายตางๆ  ควรปรับปรุงหรือ หาความสัมพันธระหวางคาใชจายที่
เกิดขึ้นจริง กบัตัวขับเคลื่อนตนทุน  เพื่อกําหนดตัวขับเคลื่อนตนทุนที่สอดคลองกับสภาพความเปน
จริงใหมากที่สุดนั่นเอง 



รายการอางอิง 
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ก-1 นิยามการกําหนดผลิตภัณฑ  

 
                                                        
 
                                                               
 
 
                                                        
                                           3. รุนของสินคา(ตัวเลข2  ตําแหนง) 
 
                                  

                           

                       2.ประเภทสินคา(ตัวเลขหรือตัวอักษร 2  ตําแหนง) 
 

      1.แสดงยี่หอรถยนต(ตัวอักษร2  ตําแหนง) 
 

คํานิยาม 
1.แสดงยี่หอ ตัวอักษร  2  ตัว ประกอบดวย 
    IS  =  ISUZU               HD  =  HONDA              MD  =  MAZDA 
    FD  =  FORD              TT =  TOYOTA              MB  =  MITSUBISHI                
    NS  =  NISSAN           HN  =  HINO                   FS  =  FUSO 
    UD  =  NISSAN UD    KA  =  KAI                     HY  =  HYNDAI 
    CP  =  CATER PILLAR                       KM  =  KOMATSU 
    VV  =   VOLVO          BZ    =     BENZ             BM   =   BMW 
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2. ประเภทสินคาประกอบดวย 
00  =      STABILIZER  LINK  
10  =      WATER     PUMP 
11  =      RUBBER  COVER   FAN 
20  =      CYLINDER    BRAKE  ASSY 
21  =       MASTER  CYLINDER 
22  =       MASTER   CLUTCH 
25  =      PISTON   DISC 
30  =      PULLEY    CRANKSHAFT  ASSY 
40  =      COUPLING   FAN  
50  =      DAMPER  
60  =      FLYWHEEL 
61  =      HUP   WHEEL 
62  =       DISC   ROTOR 
70  =      UNIVERSAL   JOINT(SAVE  GEAR) 
80  =      PIPE   )ทอไอดี) 
90  =      PIN )สลักแหนบ) 
91  =      TIERODEND (หัวคันชัก) 
CC  =     CLUTCH  BOOSTER   ASSY 
 
3.รุนของสินคา     เชน    01   02     03    04    เปนตน 
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ตัวอยาง       NS    00            01   
                                                      
                                                          รุน 01  )ดูรูปประกอบ) 
 
 
                                        สินคาประเภทลูกหมากกันโคลง 
 
                            สินคาสําหรับรถยี่หอ  NISSAN 
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ก-2  นิยามการกําหนดชิ้นสวนลูกหมากกันโคลง  

 
 

                         
 
 
             4. แสดงสถานะ(Status))ตัวเลข 0-9) 
 
           3.แสดงรุน(Model)(ตัวอักษร  2  ตําแหนง) 
 
  2. แสดงขนาด(Size name))ตัวเลข  2  ตําแหนง) 
 
     1 .แสดงกลุมชิ้นสวน (Part Type) )อักษร  1  ตําแหนง)                   
 
คํานิยาม       
1.    แสดงกลุมชิ้นสวนโดยกําหนดไดดังนี้ 
-   กลุมเสื้อใช                      J =  Jacket   =  กอนเสื้อ 
-   กลุมแกนใช                    A  =  Axle      =   แกน 
-  *กลุมเสื้อกันโคลงใช         L   =  Link  =  เสื้อท่ีเชื่อมกับแกนแลว 
-  กลุมสกรูหวับอล ใช         B  =  Ball   Screw  =  สกรูหัวบอล 
-  กลุมบูชใช                        P  =   Plastic    Bush  =   บุชพลาสติก 
-  กลุมสปริงรัดใช               S  =   Spring   =   สปริงรัด 
-  กลุมฝาปดใช                    C  =  Cover  =   ฝาปด 
-  กลุมยางกันฝุนใช             R  =  Rubber  =  ยางกันฝุน 
-  กลุม นอต    ใช         N  =   Nut     =    แปนเกลียว(นอตตัวเมีย) 
*  กลุมพิเศษที่จะอธิบายรายละเอียดตามตัวอยาง 
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2. แสดงขนาด เชน    8  มิลลิเมตร  ใช   08       ขนาด   16   มิลลเิมตร ใช   16   เปน
ตน 
3.  แสดงรุนเชนหัวบอล  16  mm  มี  3  รุน สามารถกําหนดเปน   XO      YO    ZO  หรือ
แกนตั้งเปน    AA สําหรับแกนของ    NS0001    AB สําหรับแกนของ    NS0002  BA    
สําหรับแกนของ    IS0004 เปนตน 
4.สถานะของชิ้นสวน  
- 0 =  วัตถุดิบที่ซื้อมายังไมผานการแปรสภาพใดๆ 
- 1  =  งานระหวางทํา ที่ 1  คือผานการแปรสภาพใน เซฟตี้แลวเพื่อรอจางครั้งที่  1  

หรือทําขั้นตอนตอไปในเซฟตี้เชน รอรีดเกลียว   รอชุบสีของเซฟตี้เอง 
- 2  =  งานระหวางทําที่    2   คือรอจางครั้งที่  2  เชนรอชุบ(รีดเกลียวแลว) 
- 3-6  =  รอผลิตขั้นอื่นๆ โดยผูรับจางภายนอกเซฟตี้ (ถามี) 
- 7  =    ไมชุบรอไปประกอบ(แผนกประกอบ)ไดเลย 
- 8  =    ชุบสีเบนซและปดเงาแลว  พรอมไปแผนกประกอบ 
- 9  =   ชิ้นสวนงานที่พรอมจะไปแผนกประกอบ  (อยูในสต็อกพรอมประกอบ

ของเซฟตี้) 

ตัวอยาง   B        16          A0            0         
                                                                                                              
 
 
               4. สถานะเปนวัตถุดิบ 
          
 
                3. รุนแบบ A0 
 
                2.ขนาด  16   มิลลิเมตร 
  
                     1.สกรูหัวบอล 
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ตัวอยาง    B       16          A0           1         
                                                                                                              
 
 
               4. สถานะรอรีดเกลยีว 
          
 
               3. รุนแบบ A0 
 
 
                2.ขนาด  16   มิลลิเมตร  
 
 
                     1.สกรูหัวบอล 
 

ตัวอยาง    B        16          A0           2         
                                                                                                              
 
 
            4. สถานะรอชุบ(รีดเกลียวแลว) 
          
               3. รุน A0 
 
                2.ขนาด  16   มิลลิเมตร  
 
                    1.สกรูหัวบอล 
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ตัวอยาง    B       16          A0       9         
                                                                                                              
 
 
       4. สถานะพรอมประกอบ(ชุบแลว) 
       )   พรอมไปแผนกประกอบ)  
 
                3. รุนแบบ A0 
 
 
                2.ขนาด  16   มิลลิเมตร  
 
 
                     1.สกรูหัวบอล 
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 ตัวอยางเสื้อกันโคลง   

 L       NSO1        1 
       
 
     3. แสดงสถานะรอชุบ 
 
   2. รุนของ  NS0001)ไมแสดง 00) 
  
    1.เสื้อกันโคลง(เสื้อเชื่อมกับแกนแลว) 
 

L        NSO1        9 
       
 
     3. แสดงสถานะพรอมไปประกอบ(ชุบแลว) 
 
   2. รุนของ  NS0001)ไมแสดง 00) 
  
     1.เสื้อกันโคลง(เสือ้เชื่อมกับแกนแลว) 
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ก-3 ตัวอยางรหัสผลิตภัณฑ 

00  STABILIZER  LINK 
CODE BRAND MODEL CODE BRAND MODEL 

HD0001 HONDA CRV  L. MB0001 MITSUBISHI E54,55  ULTIMA 
HD0002 HONDA CRV  R. MB0002 MITSUBISHI   E-CAR 
HD0003 HONDA ACCORD  98   L. MB0003 MITSUBISHI E54,E55 ULTIMA 
HD0004 HONDA ACCORD  98   R. MB0004 MITSUBISHI WIRA 
HD0005 HONDA CIVIC  96 MB0005 MITSUBISHI WAJA 
HD0006 HONDA ACCORD  90-96   L. NS0001 NISSAN B12,B13,U12 
HD0007 HONDA ACCORD  90-96   R. NS0002 NISSAN A31  CEFIRO 
HD0008 HONDA CIVIC  2003 NS0003 NISSAN A32 U13  CEFIRO 
HD0009 HONDA   NS0004 NISSAN NEO,B14 
HD0010 HONDA ACCORD 2003 NS0005 NISSAN   B13,CEFIRO 
HD0011 HONDA   NS0006 NISSAN   
HD0012 HONDA CRV    02,03 NS0007 NISSAN   
IS0001 ISUZU V6  TR00PER   LH. NS0008 NISSAN BLUE  BIRD   U13 
IS0002 ISUZU TROOPER   TT0001 TOYOTA AT172  L. 
IS0003 ISUZU DMAX  2WD TT0002 TOYOTA AT172  R. 
IS0004 ISUZU DMAX  4WD TT0003 TOYOTA ST190   L. 
IS0005 ISUZU V6  TR00PER   RH. TT0004 TOYOTA ST190   R. 
MD0001 MAZDA 626  CR0NOS TT0005 TOYOTA AE100,  CAMRY 
MD0002 MAZDA 323SEDAN,ASTINA TT0006 TOYOTA SXV  CAMRY   R. 
MD0003 MAZDA SEDAN 2000'97 TT0007 TOYOTA SXV  CAMRY   L. 
MD0004 MAZDA 323,626   L. TT0008 TOYOTA AE100, ST170 
MD0005 MAZDA 323,626   R. TT0009 TOYOTA CAMRY 
MD0006 MAZDA SEDAN 2000'97 TT0010 TOYOTA GX80  CRESSIDA  R. 
MD0007 MAZDA 626 TT0011 TOYOTA ALTIS  LIMO 
MD0008 MAZDA   TT0012 TOYOTA GX80  CRESSIDA   L. 
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20  CYLINDER  BRAKE 

CODE BRAND MODEL CODE BRAND MODEL 
HN2001 HINO KT725,920;KT929;KR HN2020 HINO GD;JC;FD;FF 
HN2002 HINO KT725,920;KT929;KR HN2021 HINO KM 
HN2003 HINO FB2W;KM777;FC  HN2022 HINO FB2W;KM777;FC  
HN2004 HINO FB2W;KM777;FC  HN2023 HINO FB2W;KM777;FC  
HN2005 HINO KM350;KM300 HN2024 HINO KT725;KT929;KR 
HN2006 HINO KM350;KM300 HN2025 HINO KT725;KT929;KR 
HN2007 HINO FM226-FL-FM227,SUMO HN2026 HINO KT920;FF 6 ลอ 
HN2008 HINO FM226-FL-FM227,SUMO HN2027 HINO KT920;FF 6 ลอ 
HN2009 HINO SUPER FM HN2028 HINO KT920;FF 6 ลอ 
HN2010 HINO SUPER FM HN2029 HINO KT920;FF 6 ลอ 
HN2011 HINO FC2W HN2030 HINO FM226,FL,SUMO 
HN2012 HINO FC2W HN2031 HINO FM226,FL,SUMO 
HN2013 HINO FC2W        (ซุปเปอรเสี่ย) HN2032 HINO FM226,FL,SUMO 
HN2014 HINO FC2W        (ซุปเปอรเสี่ย) HN2033 HINO FM226,FL,SUMO 
HN2015 HINO FC2W        (ซุปเปอรเสี่ย) HN2034 HINO SUPER FM 
HN2016 HINO FC2W        (ซุปเปอรเสี่ย) HN2035 HINO SUPER FM 
HN2017 HINO GD;JC;FD;FF HN2036 HINO SUPER FM 
HN2018 HINO GD;JC;FD;FF HN2037 HINO SUPER FM 
HN2019 HINO GD;JC;FD;FF       
MB2001 MITSUBISHI FN527 TURBO MB2010 MITSUBISHI FN527สายฟา 
MB2002 MITSUBISHI FN527สายฟา MB2011 MITSUBISHI FN527สายฟา 
MB2003 MITSUBISHI FN527สายฟา MB2012 MITSUBISHI FN527สายฟา 
MB2004 MITSUBISHI FN527 MB2013 MITSUBISHI FN527สายฟา 
MB2005 MITSUBISHI FN527 MB2014 MITSUBISHI FN527 
MB2006 MITSUBISHI CYCLONE MB2015 MITSUBISHI FN527 
MB2007 MITSUBISHI CYCLONE MB2016 MITSUBISHI FN527 
MB2008 MITSUBISHI FN215 MB2017 MITSUBISHI FN527 
MB2009 MITSUBISHI FN215 MB2018 MITSUBISHI FN527 TURBO 
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30  PULLEY  CRANKSHAFT 

CODE BRAND MODEL CODE BRAND MODEL 
HN3001 HINO EP2 IS3004 ISUZU ROCKY175 TURBO 
HN3002 HINO EH7OO FL,FM117 IS3005 ISUZU NKR  89 
HN3003 HINO EH7OO FL,FM117 IS3006 ISUZU NKR  4HF  3 

GROOVE 
HN3004 HINO K13D,FM2K IS3007 ISUZU NKR 4HF  4  

GROOVE 
HN3005 HINO EM100FM227 SUMO MB3002 MISTUBISHI STRADA  2500 
HN3006 HINO K13C,EK100 MB3003 MISTUBISHI STRADA  2800 
HN3007 HINO FM226 SUMO MB3004 MISTUBISHI STRADA  2500 
IS3001 ISUZU TFR 3 GROOVE MB3005 MISTUBISHI FUSO 6D16 
IS3002 ISUZU TFR 2 GROOVE TT3001 TOYOTA LANCRUSER,IHZ80 
IS3003 ISUZU ROCKY175,6BG TT3002 TOYOTA MIGHTY-X,LH112 

40  COUPLING FAN 
HN4001 HINO 1M,EM100.210 KM4001 KOMATSU PC200;5-6 
HN4002 HINO 3M,M10C,240 NS4001 NISSAN N/S CW430 

TURBO 
HN4003 HINO 3M,M10C,240 NS4002 NISSAN RD8 
HN4004 HINO 2K,K13D,EK100,260    

50   DAMPER 
HN5001 HINO HO7C,FL,FM NS5001 NISSAN PD12-1/2" 
HN5002 HINO HO7D,FL,FM3M NS5002 NISSAN CWM430 TURBO13-

1/2" 
HN5003 HINO EM100 FL,FM221 NS5003 NISSAN N/S R.E.10  
HN5004 HINO FM2P NS5004 NISSAN  14" 

60   FLYWHEEL 
IS6001 ISUZU 6BG1 FS6001 MITSUBUSHI 6D16 14" 
IS6002 ISUZU 4BD1 FS6002 MITSUBUSHI 6D16 15" 
IS6003 ISUZU 6SA1  ROCKY 200,210    
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ก-4 ตัวอยางรหัสชิ้นสวน 

สินคาประเภทลูกหมากกนัโคลง 
 

    

MD0001(626  CRONOS REAR)    

 LMD019    x   1(เสื้อกันโคลงชุบแลว)  

   LMD011   x   1(เสื้อกันโคลงกอนชุบ) 

    J25C00   x  2(เสื้อ) 

       

    A08C50    x   1(แกน) 

      

      

 B16C08  x  2(หัวบอลชุบแลว)*  

   B16C02     x  2(หัวบอลกอนชุบ) 

    B16C01   x  2(หัวบอลกอนรีด) 

     B16C00    x  2 

       

 P16C09    x  2(บุชพลาสติก)  

     

 R30C09     x  2(ยางกันฝุน)  
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สินคาประเภท  PULLEY 
 
  รหัสสินคาสําเร็จรูป 

หมวดวัตถุดิบ  HN3002 HN3003 HN3004 HN3005 HN3006 HN3007 
วงแหวน / ฝาบน H  =  HINO OPH020 OPH030 OPH040 OPH050 OPH040 OPH070 

รองสายพาน / ตัวลาง H  =  HINO IPH020 IPH030 IPH040 IPH050 IPH060 IPH070 

ยางดิบ   NR7500 NR7500 NR7500 NR7500 NR7500 NR7500 

                

หมวดประกอบ               

วงแหวน / ฝาบน H  =  HINO OPH029 OPH039 OPH049 OPH059 OPH049 OPH079 

รองสายพาน / ตัวลาง H  =  HINO IPH029 IPH039 IPH049 IPH059 IPH069 IPH079 
 
 
สินคาประเภท  COUPLING FAN 
 

  รหัสสินคาสําเร็จรูป 
หมวดวัตถุดิบ   NS4001 NS4002 

ปลอกนอก U  =  NISSAN  UD OCU010 OCU020 

แกนใน U  =  NISSAN  UD ICU010 ICU020 

แหวนลอกแกนเพลา U  =  NISSAN  UD CCU010 CCU020 

ยางดิบ   NR7500 NR7500 

    

    

หมวดประกอบ     

วงแหวน / ฝาบน U  =  NISSAN  UD OCU019 OCU029 

รองสายพาน / ตัวลาง U  =  NISSAN  UD ICU019 ICU029 

แหวนลอกแกนเพลา U  =  NISSAN  UD CCU019 CCU029 
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สินคาประเภท  DAMPER 
 
 
 

  
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   
  รหัสสินคาสําเร็จรูป 

หมวดวัตถุดิบ   HN5001 HN5002 HN5003 
วงแหวน/ฝาบน H  =  HINO ODH010 ODH020 ODH030 

ดุมใน/ตัวลาง H  =  HINO IDH010 IDH020 IDH030 

ยางดิบ   NR7500 NR7500 NR7500 

     

     

หมวดประกอบ      

วงแหวน/ฝาบน H  =  HINO ODH019 ODH029 ODH039 

ดุมใน/ตัวลาง H  =  HINO IDH019 IDH029 IDH039 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ข  สินทรัพยศูนยกําไร 
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ตารางที่ ข-1  รหัสสินทรัพยและมูลคารวมของศูนยการบริหารและการขาย 
 

ลําดับที่ รหัสสินทรัพย ช่ือ/ชนิดสินทรัพย มูลคาเริ่มตน(บาท) 
1 AC-01-05 คอมพิวเตอรต้ังโตะ 150,000 
2 AC-07-08 คอมพิวเตอรพกพา 90,000 
3 AC-09-13 เครื่องพิมพ 25,000 
4 AC-14 กลองดิจิตอล 25,000 
5 AC-15 เครื่องถายเอกสาร 50,000 
6 AF-01-10  โตะทํางาน ตูเอกสาร 50,000 
7 AF-11-18 โทรศัพท  โทรสาร 20,000 
8 AS-01-75 สินคาตัวอยาง 95,000 
รวม   505,000 

หมายเหต ุ   คดิระยะเวลาการใชประมาณ  5  ป 
 
ตารางที่ ข-2  สินทรัพยของศูนยสนับสนนุการผลิต 
 

ลําดับที่ รหัสสินทรัพย ช่ือ/ชนิดสินทรัพย มูลคาเริ่มตน(บาท) 
1 SC-01-05 คอมพิวเตอรต้ังโตะ 150,000 
2 SC-06 เครื่องพิมพ 8,000 
3 SF-01-08 โตะ  ตูเอกสาร 20,000 
4 SF-09-12 เครื่องรับโทรศัพท 5,000 
5 ST-01-56 เครื่องมือ 60,000 
รวม   243,000 

หมายเหต ุ คิดระยะเวลาการใชงานประมาณ 5  ป 
 
ตารางที่ ข-3 สินทรัพยของศนูยกําไรหนวยผลิต(ฝายสํานักงานของศูนยผลิต) 
 

ลําดับที่ รหัสสินทรัพย ช่ือ/ชนิดสินทรัพย มูลคาเริ่มตน(บาท) 
1 SC-01-02 คอมพิวเตอรต้ังโตะ 50,000 
2 SC-06 เครื่องพิมพ 8,000 
3 SF-01-08 โตะ  ตูเอกสาร 12,000 
รวม   70,000 

หมายเหต ุคิดระยะเวลาการใชงานประมาณ 5 ป 
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ตารางที่ ข-4 สินทรัพยศูนยกลึง 
 
ลําดับที่ รหัสสินทรัพย ช่ือ/ชนิดสินทรัพย รุน  มูลคาเริ่มตน(บาท) 
1 CMA01-02 AMADA  1-2  HA250  - HA250B 570000 
2 CMB01-02 AUTO – DRILL 1-2 - 400000 
3 CMC01 MORI  SEIKI SL-5A 800,000 
4 CMC02 TAKISAWA TC-3 800,000 
5 CMC03 MURATA M5020 550,000 
6 CMC04 MORI  SEIKI SL-5H 750,000 
7 CMC05 MURATEC MR12 1,350,000 
8 CMC06 MAZAK SLANT30 580,000 
9 CMC07 YOSHIDA YMC-60V 680,000 
10 CMC08 TAMAKI NT-300T 750,000 
11 CMC09 TAMAKI NT-300T 700,000 
12 CMC10 MORI SEIKI SL-3 800,000 
13 CMC11 KITAKO V-ACE 450,000 
14 CMC12 MAZAK SLANT25 650,000 
15 CMC13 TAKAMAZ EM-2A 500,000 
16 CMC14 NAKAMURA TSC-1 550,000 
17 CMC15 NAKAMURA TSC-1 550,000 
18 CMC16 KITAMURA N/A 680,000 
19 CMC17 MIYANO KWC-45/C200 700,000 
20 CMC18 MORISEIKI SL-1B 620,000 
21 CMC19 MORISEIKI SL-1B 620,000 
22 CMC20 MURATA M5020 800,000 
23 CMC21 HITACHI SEIKI 4NE 650,000 
24 CMC22 HITACHI SEIKI NF-30 900,000 
25 CMC23 KATAOKA 8NT 1,150,000 
26 CMC24 TAKISAWA TC-3 500,000 
27 CMC25 TAKAMAZ EM-2A 650,000 
28 CMC26 MORI  SEIKI SL-5H 700,000 
29 CMC27 HITACHI SEIKI NF-30 900,000 
30  CMC28 MURATEC MR12 750,000 
31 CMC29 KATAOKA 8NT 800,000 
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ตารางที่ ข-4 สินทรัพยศูนยกลึง(ตอ) 
 
ลําดับที่ รหัสสินทรัพย ช่ือ/ชนิดสินทรัพย รุน  มูลคาเริ่มตน(บาท) 
32 CMC30 MORISEIKI SL-1B 620,000 
33 CMC31 MORI SEIKI SL-3 750,000 
34 CMD01 TAKISAWA MAC-V3 550,000 
35 CMD02 TAKISAWA MAC-VIE 800,000 
36 CMD03 ENSHU VMC330 750,000 
37 CMD04 KANZAKI DHB-400M 680,000 
38 CMD05 TOYO TM-40H 700,000 
39 CMD06 KITAMURA MYCENTER-2C 750,000 
40 CMD07 TOYOMA TMC-40V 500,000 
41 CMD08 MAZAK V-15N 980,000 
42 CMD09 OKUMA&HOWA 5VA 950,000 
43 CMD10 MAZAK V-15N 700,000 
44 CMD11 YOSHIDA YMC-60V 450,000 
45 CME01 TOAKIKAI TRD600B 50,000 
46 CMF01 IWASHITA NK-1# 60,000 
47 CMG01 YAM YAM-1000G 300,000 
48 CMG02 TUDA MYLER 400,000 
49 CMH01 FUJI HONE DH-B3 650,000 
50 CMH02 FUJI HONE DH-B3 600,000 
51 CMI01 SHIGIYA SEIKI GPA-27.40 400,000 
52 CMI02 SANSEI SS-500 400,000 
53 CMI03 GRINDING M/C OC-16 350,000 
54 CMJ01 DAJIE DJ-A1500 250,000 
55 CMJ02 DAJIE DJ-A1500 250,000 
รวม    34,740,000 
หมายเหต ุ  คดิอายุการใชงานประมาณ  10  ป 
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ตารางที่ ข-5  สินทรัพยศูนยอัดยาง 
 
ลําดับที่ รหัสสินทรัพย ชื่อ/ชนิดสินทรัพย มูลคาเริ่มตน(บาท) 
1 PMK01-03 เครื่องอัดยาง 5,000,000 
2 PMK04 เครื่องตรวจสอบสมดุล 500,000 
3 PMK05 หมอน้ํายา 90,000 
4 PMK06 ตูแชยางดิบ 200,000 
5 PMK07-08 เตาแกส  30,000 
6 PMK09 เครื่องรัดเชือก 70,000 
7 PME01 เครื่องเจาะ 60,000 
รวม   5,950,000 
หมายเหต ุ  คดิอายุการใชงานประมาณ  10  ป 
 
 
ตารางที่ ข- 6  สินทรัพยของศูนยประกอบ 
 
ลําดับท่ี รหัสสินทรัพย ชื่อ/ชนดิสินทรัพย รุน มูลคาเริ่มตน(บาท) 

1 PML01 เครื่องลางงาน Washing M/C 250,000 

2 PML02 เครื่องเชื่อมพลาสติก 
MAXWIDE 

ULTRASONIC 220,000 

3 PML03 เครื่องกด COSMO 270,000 
4 PML04 เครื่องหลอมพลาสติก Melting PasPac 200,000 
5 PML05 เครื่องกด Hydraulic Press 200,000 
6 PML06 เครื่องรีดพลาสติก Hot roll packing  500,000 

7 PML07 ชุดเครื่องทดสอบกระบอก
เบรก - 200,000 

รวม    1,840,000 
หมายเหต ุ   คดิอายุการใชงานประมาณ 10  ป 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก   ค   ตัวอยางระเบียบปฏิบัติการทํางาน 
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ตารางที่ ค-1  ระเบียบปฏิบัตวิิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
วิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด 

 
สารบัญ 
ตอนที่  หัวขอ 
1.0  วัตถุประสงค  
2.0  ขอบเขต 
3.0  นิยาม 
4.0  หนาที่และความรับผิดชอบ 
5.0  ขั้นตอนการทาํงาน 
6.0  เอกสารอางอิง 
7.0  เอกสารแนบ 
 

 
 
 

บันทึกการประกาศใช /แกไข 
ฉบับที่  วัน/เดือน/ป รายละเอียด แกไขโดย อนุมัติโดย 
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ตารางที่ ค-1 ระเบียบปฏิบัตวิิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด(ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
วิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด 

 
1.0 วัตถุประสงค 

ระเบียบปฏิบัตฉิบับนี้จัดทําขึน้เพื่อใชเปนมาตรฐานการทาํงานของพนักงานศูนยตดั 
2.0 ขอบเขต 

ระเบียบปฏิบัตฉิบับนี้ครอบคลุมการทํางานของพนักงานศูนยตัด และพนักงานศนูยอ่ืนๆที่เขา 
มาใชเครื่องจักรของศูนยตัด 
3.0 นิยาม 

3.1 ศูนยตัด   หมายถึง  ศูนยกําไรที่มีกระบวนการตดัหรอืเล่ือยวัสด ุ
3.2 พนักงานศนูยตัด   หมายถึง  พนักงานที่สังกัดศูนยตดั 
3.3 พนักงานอืน่ๆ  หมายถึง  พนักงานที่สังกัดศูนยกําไร  ศูนยตนทนุ ทีไ่มใชศูนยตัด   

4.0  หนาที่และความรับผิดชอบ 
4.1 พนักงานศูนยตัด    หรือพนักงานอื่นๆ มีหนาทีป่ฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติฉบับนี้อยาง

เครงครัดหากมีขอเสนอแนะปรับปรุง  ใหเสนอตอหัวหนาศูนยหรือ ผูบังคับบัญชา 
4.2  หัวหนาศูนยตัด มหีนาที่ดูแล    และควบคุมใหพนักงานศนูยตัด  และ พนกังานอื่นๆ 

ปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติฉบับนี้อยางเครงครัด  และเปนผูริเร่ิมใหมีการปรับปรุง และพัฒนา การ
ทํางานของศูนย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน   
5.0 ขั้นตอนการทํางาน 

5.1 หัวหนาศนูยหรือพนักงานศูนยรับคําสั่งผลิตจากพนักงานวางแผนผลิต แลวตองตรวจสอบ   
เอกสารและรายละเอียดที่ประกอบดวย ใบสั่งผลิต (FM-SB-003) และรูปเขียนของชิ้นงาน
(Drawing)และเอกสารอื่นๆ(ถามี)  ทําความเขาใจหากสงสัยใหสอบถามพนักงานวางแผนผลิต เมื่อ
เขาใจรายละเอยีดเรียบรอยแลวใหลงลายมอืช่ือในใบสั่งผลิตเพื่อรับทราบแลวสงคืนพนักงาน
วางแผนผลิต 1 ชุด และเก็บไวเปนหลักฐาน  1  ชุด  
 



 204
ตารางที่ ค-1  ระเบียบปฏิบัตวิิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด(ตอ) 
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
            

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
วิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด 

 
5.2 พนักงานทีไ่ดรับคําสั่งผลิตตองจัดเตรียม   วัตถุดิบ  เครื่องมือ  และ อุปกรณที่จําเปนใน 

การผลิต โดยเปนผูติดตอ ประสานงานเอง  หากเกิดปญหาใหรายงานตอหวัหนาศนูยหรือ 
ผูบังคับบัญชา แกปญหา เพื่อใหการเตรยีมการทันตอการกําหนดการผลิตในใบสั่งผลิต 

5.3 กอนนําทอนเหล็กมาวางบนชุดปอนตัด พนักงานตองตรวจสอบ ความพรอมของอุปกรณ 
ดังตอไปนี้   

-      ความพรอมของชุดปอนตัด (Bar  feeder) ตองอยูในสภาพสมบูรณ ไมคดงอหรือ ตลับ 
 ลูกปนเสียหาย เปนตน 

- ความพรอมของอุปกรณหรือ เครื่องมือชวย  เชน  คอน  ลวดเชื่อม  เครื่องเชื่อม  อุปกรณ
ปองกันเวลาเชื่อมเปนตน  

- ชนิดและปริมาณเหล็กทีจ่ะทําการตัดหรือเล่ือย  ใชหรือไม  และเพยีงพอหรือไม 
5.4 พนักงานผลิตนําแทงเหลก็ยาวประมาณ  6  เมตร จากที่เก็บ   ขึ้นวางบนชุดปอนเหล็ก 

อัตโนมัติ  ใหจัดเรยีงเปนชั้นโดยใชเหล็กประคองรูปตัวย ู  บังคับทอนเหล็กใหเรียงเปนชั้น โดย
กําหนดจํานวนชั้นตามขนาดเหล็กคือ   ขนาดเสนผานศนูยกลางเหล็ก  10  มิลลิเมตรเรียงไดไมเกิน   
5  ช้ัน ช้ันละ 11  เสน   ขนาดเสนผานศูนยกลาง 25  มิลลิเมตร  เรียงไดไมเกิน 3  ชั้นชั้นละ   5  
เสน   ขนาด  50  มิลลิเมตร ไมเกิน  1  ชั้น  ชั้นละ 3  เสน  

5.5 เมื่อจัดเรียงเสร็จใหตรวจสอบปลายเหล็กดานเครื่องเลื่อย      ตองไดฉากกับใบเลื่อยและ  
เสมอกัน   แลวเชื่อมปลายอีกดานหนึ่งใหติดกนั  แลวถอดเหล็กประคองรูปตัวยูออกจากทอน
เหล็กเสมอกอนเปดเครื่องเลือ่ย 
       5.6 ปรับตั้งระยะตัด เพื่อใหไดขนาดชิน้งานตามกําหนด แลว เปดเครื่องเล่ือยแบบควบคุมดวย
มือ (Manual Mode)ใหเล่ือยชิ้นงาน 1  สโตรก  (ขณะเครื่องทํางานตองตรวจสอบระบบหลอเย็นวา
ทํางานหรือไมหากไมทํางานตองหยุดเครื่องซอมแซมกอน) ทําการวัดขนาดชิ้นงาน  หากไดตาม
ขนาดที่ตองการก็สามารถเปดเครื่องตอดวยระบบควบคมุอัตโนมัติ(Automatic Mode)ตอไป 
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ตารางที่ ค-1  ระเบียบปฏิบัตวิิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด(ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
วิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด 

 
5.7 ในขณะที่เดินเครื่องอัตโนมัติพนักงานศูนยตัดตองคอยตักชิ้นงานที่เล่ือยแลว ออกจาก 

แทนเครื่อง อยาใหมีช้ินงานตกคางซึ่งอาจทําใหระยะปอนตัดผิดพลาดได   
       5.8 การตรวจสอบขนาดชิ้นงานใหทําการตรวจสอบในสโตรกที่ 2  และ 3  หากเปนไปตาม
ขนาดตองการ ใหตรวจสอบครั้งตอไป ทุกๆ   5   นาที  หากพบวาขนาดผิดเพี้ยนตองปรับตั้งใหม
และคนหาสาเหตุการผิดเพีย้นดวยเพื่อแกไขหรือกําจัดออกไป 
        5.9  หลังเลิกงานแตละวนัใหทําความสะอาดเครื่องจักร และบริเวณที่ทํางาน แลวบันทึกการ
ทํางานในบนัทึกการผลิต (FM-SB-001) 
        5.10   เมือ่ตัดชิ้นงานครบตามจํานวนที่ส่ัง พนักงานรับผิดชอบตองทําการปดการผลิตนั้นโดย
กรอกรายละเอยีดลงในใบสั่งผลิตแลวสงคืนแผนกวางแผนการผลิต 
6.0 เอกสารอางอิง 
           -- 
7.0 เอกสารแนบ 
        7.1  ใบสั่งผลิต(FM-SB-003) 
         7.2  บันทึกการผลิต(FM-SB-001) 
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ตารางที่ ค-1  ระเบียบปฏิบัตวิิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด(ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
วิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด 

 
        7.1 ใบสั่งผลิต 
 
 
 

                                                   ใบสั่งผลติ(FM-SB-003)                            เลขที่ ................. 

ชื่องาน..............................................รหัส....................... 
จํานวนสั่ง............................ผลิตท่ีเคร่ือง....................... 
กําหนดเสร็จ............/........./............ 
เอกสารแนบ1...........................2.................................... 
มาตรฐานการตรวจสอบ................................................. 

1.ปญหาการทาํงาน......................... 
....................................................... 
....................................................... 
....................................................... 
....................................................... 

 
............................ 
พนักงานวางแผน 
......../......../.......... 

 
......................................... 
พนักงานรับคาํสั่งผลิต 
........../.........../......... 

2. ขอเสนอแนะ............................... 
....................................................... 
....................................................... 
....................................................... 

จัดทําโดย..................... แกไขครั้งที่ /วนัที่ 
.............../................... 

บังคับใชเมื่อ 
....../......../....... 

ผูอนุมัติ 
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ตารางที่ ค-1  ระเบียบปฏิบัตวิิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด(ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
วิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด 

 
        7.2 ใบบันทึกการผลิต 
 

ใบบันทึกการผลติ 

จัดเตรียมโดย ตรวจทานโดย อนุมัติโดย  
LOGO   บริษัท    

แกไขครั้งที่
………… 
หนาที่

………/…….. 
 

วันที่ออก……………….. 
วันที่แกไข……………… 
เอกสารเลขที่ FM-SB-001 

หมายเลขเครื่องจักร………………………………..……………เดือน………………………………ปพ.ศ……………………………………… 

เวลาเดินเครื่อง เวลาหยุดเคร่ือง 
ว/ด/ป ชื่อ

ชิ้นงาน 
ขั้นตอน

ที่ 
เวลา
เร่ิม 

เวลา
เสร็จ 

จน.ชั่วโมง ของดี ของ
เสีย 

พนักงาน หมายเหตุ ประ 
ชุม 

เคร่ือง 
เสีย 

ไฟ 
ดับ 

รองาน อ่ืนๆ รวม
เวลา 

                

                

               

               

                

                

                

                

               

 
        



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาคผนวก  ง   การศึกษาเวลาการทํางานของการกลึงดวยเครื่องกลงึ ซีเอ็นซ ี
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ตารางที่ ง-1  การดรายละเอียดของงานยอยและจุดสิ้นสดุของการกลึง J28D02 
 

สถานที่   ศูนยกลึง 
เครื่องจักร MC06   

หมายเลข 
…................ 

ชื่องาน  เสื้อลูกหมาก   รหัสงาน  J28D02 
วัสดุ........................................................................... 
ทํางาน  กลึงขึ้นรูป  
เครื่องมือวัด............................................................... 
บันทึก....................................................................... 
.................................................................................. 

วันที่......../........../........... 
เวลา................................. 
พนักงาน.......................... 
ผูศึกษา............................... 

 
งานยอยและจดุสิ้นสุด 

A. หยิบกอนเหล็กเขาเครื่อง  ปลดงานที่กลึงเสร็จออกจากหัวจับ   นําชิ้นงานใหมใสแทน ปด
ฉากกั้นเครื่อง  แลวเปดเครื่องทํางาน 
จุดสิ้นสุด :  นิ้วมือกดสวิทชเครื่องใหเครื่องทํางาน 
B. นําชิ้นงานที่พึ่งกลึงเสร็จใสในลังพลาสติกที่มีน้ํามันกนัสนิมอยู  แลวนําชิ้นงานทีแ่ชไวขึน้มา
เรียงใสในลังพลาสติกอีกใบ 
จุดสิ้นสุด  :  ชิ้นงานถูกวางใสในลังพลาสติก 
C. คอยเครื่องกลึงเสร็จหนาแรก 
จุดสิ้นสุด  :   เครื่องหยุดทํางาน 
D. เปดฉากกัน้เครื่อง  สลับหนาชิ้นงานเพื่อกลึงอีกดานหนึ่ง 
จุดสิ้นสุด :   นิ้วมือกดสวิทชเครื่องทํางานใหม 
E. คอยเครื่องกลึงเสร็จหนาที่สอง 
จุดสิ้นสุด :   เครื่องหยุดทํางาน 
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ตารางที่ ง-2   ตารางการศึกษาเวลาทํางานการกลึงชิ้นงาน J28D02 
 

TIME  STUDY  TOP  SHEET 
DEPARTMENT  : ศูนยกลึง ซีเอ็นซี Study No.   1 
OPERATION  : …กลึงขึ้นรูป ……………………………………………………………….. Sheet  No.    
……………………………………………………………………………………………………. Time  off :  11:00 am 
Plant /Machine : …MC06   MIYANO……………………………………………………….. Time  On:10:29  am 
……………………………………………………………………………………………………… Elapsed Time : 32 
Tools and  Gauges: …………………………………………………………………………….. Operative : 
……………………………………………………………………………………………………… Clock  No. 
Product/Part :.  J28D02      เส้ือลูกหมากกันโคลง    28   มิลลิเมตร…. Studied  By: 
DWG. No.    ……………………….       Materials:  Steel Date :  15-03-2004 
Quality   :    As  drawing  Checked: 
Note  : ………………………………………………………………………………………………………........................... 

Element  Description R WR ST BT Element  Description R WR ST BT 
 Time before - - - -       
 1          A 110 11 11 12.1              D 100 32 10 10 
             B 110 20 9 9.9              E  - 732 60 60 
             C - 121 61 -       
             D 110 32 11 12.1  4          A 90 45 13 11.7 
             E - 232 60 60              B 70 800 15 10.5 
                              C - 900 60 - 
 2          A 120 42 10 12              D 80 13 13 10.4 
             B 100 52 10 10              E - 1014 61 61 
             C - 352 60 -       
             D 130 400 8 10.4  5          A 120 24 10 12 
             E - 500 60 60              B 100 35 11 11 
                   C - 1135 60 - 
 3          A 150 12 8 12              D 70 50 15 10.5 
             B 110 22 10 11              E - 1250 60 60 
             C - 622 60 -      
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ตารางที่ ง-2   ตารางการศึกษาเวลาทํางานการกลึงชิ้นงาน J28D02(ตอ) 
 
Study  No. TIME  STUDY  CONTINUATION   SHEET Sheet No. ….Of ……. 
Element  Description R WR ST BT Element  Description R WR ST BT 
 6          A 80 1305 15 12  10         A 110 55 11 12.1 
             B 40 40 35 14              B 90 2507 12 10.8 
             C - 1440 60 -              C - 2608 61 - 
             D 100 50 10 10              D 80 20 12 9.6 
             E * 1700 130 130              E - 2722 62 62 
            
 7          A 100 12 12 12  11        A 90 35 13 11.7 
             B 100 22 10 10              B 90 45 12 10.8 
             C - 1823 61 -              C - 2845 60 - 
             D 110 32 9 9.9              D 80 57 12 9.6 
             E - 1932 60 60              E - 2959 62 62 
            
 8          A 110 43 11 12.1  12        A 80 3015 16 12.8 
             B 80 57 14 11.2              B 90 26 11 9.9 
             C 100 2058 61 -              C - 3025 61 - 
             D 90 2109 11 9.9              D 90 36 11 9.9 
             E - 2210 61 61              E - 3137 61 61 
            
 9          A 90 24 14 12.6 * machine error     
             B 100 35 11 11      
             C - 2336 61 -      
             D 110 45 9 9.9      
             E - 2444 59 59      
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ตารางที่ ง-3  การคํานวณเวลาทํางานการกลึงชิ้นงาน J28D02 
 
Study  No. WORKING  SHEET Sheet No. ….…Of ……..… 
   งานยอย :  A B  C  D  E   MCT1  MCT2(E) 

 (Basic  time ) (Actual time) 
 Cycle No.           
 1 12.1 9.9 - 12.1 60 70  60 
 2 12 10 - 10.4 60 70  60 
 3 12 11 - 10 60 70  60 
 4 12 11 - 10.4 61 75  61 
 5 12 11 - 10.5 60 71  60 
6 12 14 - 10 130* 95* 130* 
 7 12 10 - 9.9 60 71  60 
8 12 11 - 9.9 61 75 61 
9 13 11 - 9.9 59 72 59 
10 12 11 - 9.6 62 73 62 
11 12 11 - 9.6 62 72 62 
12 13 9.9 - 9.9 61 72 61 
Total 2.44 2.17 - 2.04 11.10 13.18 11.10 
Occasions 12 12 - 12 11 11 11 
Average 0.203 0.180 - 0.17 1.009 1.254 1.009 
        
  MCT1 = 1.254 Actual   minutes 
  B = 0.180 Basic  minutes 
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ตารางที่ ง- 4  ตารางวิเคราะหเวลาเผื่อการกลึงชิ้นงาน J28D02 
 

RELAXATION  ALLOWANCE 
Product   : Physical  Strains Mental  Strains Working Conditions   
Weight  : 
Operation : 

Working  Conditions: 
  Av
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ge 

Fo
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stu

re 
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ion
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ort

 Cy
cle
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e C
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ty 
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on 

Fu
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s 
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st 
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t 
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t 
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    R
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e 

(pe
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Fat
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  (R
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xat
ion
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e le
ss 

5 p
er-

cen
t) 

El.No. Element  Description St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts       
 A  ปอนงานเขา L  1   1    1   -   1   2    1   1   3   2   1   -   1   1   0  16 12 7 
 B  เก็บชิ้นงาน  L 1   1   1   -   1    2   1   1   3   2   1   -   1   1    0 16 12 7 
 D  กลับหนาชิ้นงาน  L 1   1   1   -   1    2   1   1   3   2   1   -   1   1    0 16 12 7 
                                                                      
                                                                      
                                                                      

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  จ   ตัวอยางเวลามาตรฐานการผลติ 
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ตารางที่ จ-1 เวลามาตรฐานการผลิตลูกหมากกันโคลงรุน TT0002 
 
รหัสชิ้นงาน 
               เวลามาตรฐาน(นาที) สถานีตัด สถานีเจาะ สถานีกลึง สถานีเชื่อม ศูนยประกอบ 

TT0002     4.55 
    LTT021    1.30  
     J28D02 
        J28D01 
           J28D00 

 
 

0.35 

 
0.65 

 

2.81 
 
 

 
 
 

 
 
 

     A08D20 0.15     
     B18D11   0.67   
TT0002F(รวมเวลา) 0.50 0.65 3.48 1.30 4.55 

 
ตารางที่ จ-2 เวลามาตรฐานการผลิตกระบอกเบรกรุน UD2002 
 
ช้ินสวน 
               เวลามาตรฐาน(นาที) กลึงซีเอ็นซี กัดซีเอ็นซี หมุนกัด ขัดผิวใน เจียรนัย ศูนยประกอบ 

UD2002      4.84 
JBU027 
  JBU026 
    JBU025 
      JBU024 
        JBU023 
          JBU022 
            JBU021 

 
 
 
 
 

5.50 

 
 
 

3.1 
12 

 
7 

 
 

0.83 
 

3.2 
7.3 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

PBU013 
  PBU012 
    PUBU011 

3.15 
4.20 

    
 

0.53 

 

UD2001F(รวมเวลา) 12.85 22.1 0.83 10.5 0.53 4.84 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ฉ    ขอมูลการใชน้ํา  และไฟฟาของโรงงาน  1 
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ตาราง  ฉ-1   การเก็บขอมูลการใชน้ําแผนกผลิต ป พ.ศ. 2547 

หมายเหตุ * ขนาดถังที่ใช  200  ลิตร 
 
 
ตาราง  ฉ-2  ขอมูลการใชพลังงานตามมิเตอร1*ของบริษัท  
 

 
 
 
 
 
 

หมายเหต ุ  มเิตอร 1 เปนมิเตอรวัดปริมาณการใชไฟฟาของโรงงานประกอบดวยศูนยกลึง  ศนูย
ประกอบ  และ ศูนยสนับสนุนการผลิต 
 
ตาราง   ฉ-3  ขอมูลการใชพลังงานที่วัดไดของมิเตอร  2   
 

 
 
 
 
 
 

หมายเหตุ   มิเตอร 2  เปนมิเตอรที่วัดปริมาณการใชไฟฟาเฉพาะศูนยสนบัสนุนการผลิต 

เดือน จํานวนถัง* ปริมาณน้ํา(ลิตร) จํานวนที่ใชตามบิล(ลิตร) % การใชเพื่อการผลิต 
มีนาคม 242 48,400 123,000 39.3 
เมษายน 248 49,600 125,000 39.7 
พฤษภาคม 247 49,400 132,000 37.4 
มิถุนายน 258 51,600 129,000 40.0 
กรกฎาคม 203 40,600 124,000 32.7 
สิงหาคม 267 53,400 135,000 39.6 
เฉลี่ย 244.17 48,833.33 128,000 38.12 

เดือน คาที่อานไดมิเตอร1 ปริมาณการใชพลังงาน (กิโลวัตต ช่ัวโมง) 
พฤษภาคม 12,769.40 - 
มิถุนายน 26,453.60 13,684.20 
กรกฎาคม 37,256.50 10,802.90 
สิงหาคม 48,274.40 11,017.90 
เฉลี่ย  11,835 

เดือน คาที่อานไดมิเตอร1 ปริมาณการใชพลังงาน (กิโลวัตต ช่ัวโมง) 
พฤษภาคม 10.40 - 
มิถุนายน 968.20 957.80 
กรกฎาคม 1,616.40 648.20 
สิงหาคม 2,057.10 440.70 
เฉลี่ย  682.23 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ช   ตัวอยางใบบันทึกการทํางาน 
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รูปที่ ช-1  บันทึกการผลิตของแตละเครื่องจักร 
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รูปที่ ช-2 แฟมบันทึกการทํางานของชางแผนกซอมบํารุง(ศูนยหนวยสนบัสนุนการผลิต) 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
 นายกฤษกร  ธารารัตนสุวรรณ   เกิดวันที่  23  พฤษภาคม   พ.ศ. 2520  ที่จังหวดัสุพรรณบุรี 
จบชั้นประถมศึกษาจากโรงเรียนวดัตปะโยคาราม   แลวเขารับการศึกษาระดับมัธยมศึกษาตอนตน 
และตอนปลาย จากโรงเรียนกรรณสูตศึกษาลัย จังหวัดสุพรรณบุรี    จากนั้นเขารับการศึกษาที่
สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี ในปพ.ศ. 2539  ในคณะวิศวกรรมศาสตร  ภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ   จบการศึกษาในปพ.ศ. 2543   และเขาศึกษาตอระดบับัณฑิตศึกษาที่
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยในปการศึกษา   พ.ศ. 2546  จบปการศึกษา พ.ศ. 2548   
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