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บทที่ 1
บทนํา

1.1 ความสําคัญและที่มาของปญหา

อุตสาหกรรมรถยนตในประเทศไทยมีการเติบโตขึ้นอยางรวดเร็ว เนื่องมาจากรถยนตเปน
ยานพาหนะที่มีบทบาท และมีความสําคัญอยางมากตอการดํารงชีวิตของคนในปจจุบัน เนื่องจาก
เปนเครื่องอํานวยความสะดวกและชวยประหยัดระยะเวลาในการเดินทาง ในอดีตนั้นประเทศไทย
ไดทําการนําเขารถยนตเพียงอยางเดียว แตในปจจุบันไดมีการตั้งโรงงานประกอบรถยนตขึ้น และมี
การผลิตชิ้นสวนรถยนตขึ้นภายในประเทศ ซึ่งจะนําสงขายในประเทศและตางประเทศ

ในธุรกิจอุตสาหกรรมรถยนตในปจจุบัน มีการแขงขันกันอยางกวางขวาง คุณภาพของสิน
คาเปนปจจัยสําคัญปจจัยหนึ่งที่มีผลตอการแขงขันกับคูแขงขัน และยังชวยสรางความพึงพอใจให
กับลูกคา แตการสรางคุณภาพของสินคาใหไดตามความตองการของลูกคานั้น เปนเรื่องที่จัดการ
ไดยาก เนื่องจากปญหาบางปญหาตองใชเวลาในการจัดการแกไข ไมสามารถที่จะทําการจัดการ
ไดในทันทีทันใด

ในอดีตนั้น โรงงานสวนใหญพยายามหาทางที่แกไขปญหาทางดานคุณภาพ เนื่องจาก
หากคุณภาพของสินคามีปญหาจะสงผลใหเกิดการเปลี่ยนสินคาจากลูกคา ,ตองทําการทํางานซ้ํา ,
การถูกปรับ ,เสียเวลาในการขนสง ฯลฯ  ปญหาเหลานี้สามารถวัดออกมาใหอยูในรูปของของเสีย 
และความไมมีประสิทธิภาพภายในองคกร ทางโรงงานพยายามทุกวิธีทางที่จะทําการแกไขปญหา
และพบวาปญหาบางปญหาถึงแมจะดําเนินการแกไขไปแลว แตก็ยังเกิดขึ้นซ้ําแลวซ้ําอีก ซึ่งนั่น
แสดงใหเห็นวาแนวทางในการแกไขปญหาที่ผานมานั้นไมถูกตอง สงผลทําใหไมสามารถสนอง
ตอบตอความตองการของลูกคาใหไดรับความพอใจได

ปจจุบันมีระบบคุณภาพที่เรียกวา TQM (Total Quality Management) ซึ่งเปนเครื่องมือที่
ใชสําหรับการปรับปรุงคุณภาพ ระบบ TQM นั้นจะชวยใหเขาใจถึงความตองการของลูกคาและ
แนวทางในการดําเนินการปรับปรุงคุณภาพ นอกจากนี้ยังชวยใหโรงงานมีระบบการทํางานที่มี
ลักษณะการทํางานเปนทีมมากยิ่งขึ้น

ในการปรับปรุงคุณภาพนั้น Phillip Grosby ไดกําหนด 14 ขั้นตอนในการปรับปรุงคุณภาพ
ซึ่งขั้นตอนที่สําคัญหนึ่งในนั้น คือ การประเมินตนทุนคุณภาพ โดย 14 ขั้นตอนในการปรับปรุงคุณ
ภาพของ Grosby มีดังนี้ คือ
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1. การมอบหมายหนาที่ในการจัดการดานคุณภาพ (Management
commitment)

2. จัดตั้งทีมงานในการปรับปรุงคุณภาพ (Quality improvement team)
3. การวัดผลการดําเนินงานดานคุณภาพ (Quality measurement)
4. การประเมินตนทุนดานคุณภาพ (Cost of quality evaluation)
5. การรูถึงสถานะดานคุณภาพ (Quality awareness)
6. การดําเนินการปรับปรุงแกไข (Corrective action)
7. การจัดตั้งคณะกรรมการจัดทํา Zero Defects (Establish an ad hoc

committee for the zero defects programs)
8. การอบรมเจาหนาที่และพนักงาน (Supervisor training)
9. การจัดวัน Zero defects  (Zero defects day)
10. การกําหนดเปาหมาย (Goal setting)
11. การกําจัดสาเหตุที่ทําใหเกิดขอผิดพลาด (Error cause removal)
12. การบันทึก (Recognition)
13. การจัดคณะกรรมการดานคุณภาพ (Quality councils)
14. ดําเนินการซ้ําตั้งแตขั้นตอนที่ 1-13 (Do it over again)

14 ขั้นตอนของ Grosby ในการปรับปรุงคุณภาพ

ตัววัดผลการดําเนินการกับคุณภาพ
ตัววัดผลการดําเนินการใชสําหรับประเมินผลและควบคุมการดําเนินงานของโรงงานโดย

สวนใหญ ซึ่งหนึ่งในตัววัดผลการดําเนินการนั้น คือ ตนทุน ซึ่งสามารถวัดผลการดําเนินการใหออก
มาอยูในรูปของตัวเงินหรือคาใชจาย โดยทําการเปรียบเทียบระหวางการดําเนินการในอดีตและ
การดําเนินการในปจจุบันวามีแนวโนมเปนอยางไร สามารถบอกไดในรูปของความสามารถในการ
ทํากําไร (Profitability) ,รายได (income) ,งบประมาณ (Budget) ฯลฯ เปนแนวทางที่ทําใหโรงงาน
สามารถวางแผนการดําเนินการในอนาคตไดอยางเหมาะสม

คุณภาพ ถูกกําหนดขึ้นเพื่อใชในการปรับปรุงสินคาเพื่อใหไดมาซึ่งความพอใจของลูกคา
ทั้งในปจจุบัน และในอนาคต หากโรงงานสามารถสรางงานใหเกิดคุณภาพที่ดีได ก็จะเปนการสราง
ชื่อเสียงใหกับทางโรงงานเอง ในขณะเดียวกันหากคุณภาพของงานออกมาไมดี ก็จะเปนการสราง
ความเสื่อมเสียใหกับทางโรงงานเชนกัน

ความสัมพันธระหวางตนทุนและคุณภาพ เปนสิ่งซอนเรน ไมมีใครสามารถบอกไดวาเราได
หรือเสียเทาไร เมื่อเราทําการควบคุมคุณภาพ การประเมินผลคุณภาพในเชิงของตนทุนจะชวยให
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เราทราบถึงผลของปญหาทางคุณภาพที่เกิดขึ้น เชน เวลาสูญเสียจากการดําเนินงาน ,การเสียเวลา
ในการขนสงสินคา , ตนทุนในการแกไขงาน ฯลฯ

ตนทุนคุณภาพจะชวยในการชี้บงและเปนแนวทางชวยใหพนักงานคํานึงถึงผลที่จะเกิดขึ้น
หากคุณภาพของงานมีปญหา แตอยางไรก็ตามตนทุนคุณภาพจะสําเร็จได ตองไดรับความรวมมือ
ในการดําเนินการของพนักงาน เพื่อใหไดมาซึ่งความถูกตองของขอมูล

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย

เพื่อจัดตั้งระบบตนทุนคุณภาพและศึกษาคาใชจายที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยาง

1.3 ขอบเขตในการศึกษาวิจัย

1. ศึกษาเฉพาะในสวนของโรงหลอซ่ึงเปนโรงหลอที่ใชเตาแบบเตาไฟฟา
2. เนนเฉพาะในสวนของตนทุนที่เกิดจากคุณภาพของสินคาเทานั้น

1.4 ขั้นตอนการดําเนินการ

1. สํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ
2. รวบรวมขอมูลและปจจัยตางๆที่เกี่ยวของกับคุณภาพในกระบวนการหลอโลหะ
3. ศึกษาสภาพปจจุบันของกระบวนการหลอโลหะ และการคิดตนทุนในปจจุบัน
4. ศึกษาปจจัยที่มีตอตนทุนคุณภาพ
5. จัดทําระบบตนทุนคณุภาพ
6. เปรียบเทียบระบบตนทุนคุณภาพกับตนทุนเดิมใหเห็นความแตกตาง
7. ทําการสรุปผลและจัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

1. ชวยใหสามารถจัดการควบคุมคุณภาพใหเปนระบบและสามารถวัดผลได
2. จัดตั้งระบบตนทุนคุณภาพเพื่อใหเขาใจถึงตนทุนที่เกิดขึ้นในระบบคุณภาพ
3. เปนแนวทางสําหรับการวิจัยระบบตนทุนคุณภาพ



บทที่ 2
ทฤษฎีที่เกี่ยวของ

ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีที่ไดนํามาใชในการทําวิทยานิพนธฉบับนี้ ซึ่งไดแกทฤษฎีพื้นฐาน
ดานตนทุน และทฤษฎีตนทุนคุณภาพ เปนตน

2.1 ระบบตนทุน

การวิเคราะหตนทุนเปนสิ่งที่มีความสําคัญตอการบริหารการผลิต โดยตนทุนนั้นเปนสิ่งที่
ตองดูแลดานประสิทธิภาพการผลิต โดยเฉพาะดานการลดตนทุนการผลิตภายใตสภาวะการณแขง
ขันทาการตลาดที่ทวีความรุนแรงมากยิ่งขึ้น การวิเคราะหตนทุนเพื่อที่จะไดทราบถึงโครงสรางของ
ตนทุนการผลิตจะชวยใหสามารถกําหนดนโยบายทางการผลติและทางการเงินได ในอดีต เมื่อการ
แขงขันทางการตลาดยังไมสูงมากนัก การทํากําไรจากการดําเนินธุรกิจทางการผลิตจึงเปนเรื่องงาย
เนื่องจากผูผลิตสามารถกําหนดราคาขายโดยที่ไมมีคูแขงขัน จึงไมจําเปนตองดูแลดานตนทุนการ
ผลิต แตเมื่อมีผูผลิตมากรายขึ้น การแขงขันมีสูงขึ้น ราคาขายลดลง ตนทุนจึงเปนสวนประกอบ
สําคัญของความอยูรอดของธุรกิจ ถาไมรูตนทุน ก็ไมรูวาราคาที่ขายนั้นเปนราคาที่ทํากําไรหรือไม
ถาไมรูตนทุน ก็ไมรูวามีตนทุนสวนใดของตนทุนการผลิตที่สูงเกินไป ถาไมรูตนทุน ก็ไมรูวาจะ
สามารถตัดลดตนทุนสวนใดไดบาง การวิเคราะหตนทุนจึงมีสวนชวยใหสามารถกําหนดตนทุนการ
ผลิตได ซึ่งการวิเคราะหตนทุนการผลิตประกอบดวยการวิเคราะหทางดานคาแรงงาน คาวัสดุ และ
คาใชจายโรงงาน

2.1.1 ตนทุน คาใชจาย และความสูญเสีย (วันชัย ริจิรวนิช และสุทัศน รัตนเกื้อกังวาน :
2540)

1)คาใชจาย (Expense) หมายถึง ตนทุนในการใหรายไดสําหรับชวงระยะเวลา
ใดๆ เชน เงินเดือนในสํานักงาน คาใชจายเปนจํานวนเงินหรือส่ิงแลกเปลี่ยนที่จายไปเพื่อการใช
บริการ ซึ่งลดทอนจากสวนของรายไดในงวดบัญชีใดๆ จึงมักจะใชในดานการรายงานทางการเงิน
มากกวาใชในระบบบัญชีทรัพยสิน

2) ตนทุน (Cost) หมายถึง คาใชจายที่จายไปสําหรับปจจัยทางการผลิตเพื่อให
เกิดผลผลิต ตนทุนจึงเปนสวนที่ใชสําหรับการนิยามอัตราผลิตภาพหรือผลิตภาพ (Productivity)
ซึ่งเทากับผลผลิต (Output) หารดวยปจจัยนําเขา (Input) ตนทุนจึงเปนมูลคาที่วัดไดในเชิงเศรษฐ
ศาสตรของทรัพยากรที่ใช และตนทุนมีลักษณะที่ใชจายเพื่อใหไดผลิตภัณฑหรือการบริการที่ถือ
เปนสินทรัพยได เชน คงคลังของวัสดุ งานระหวางทํา และสินคาสําเร็จรูป
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3) ความสูญเสีย คือคาใชจายที่จายไปแลวเกิดผลไดนอยกวาหรือคาเสียหายที่
ตองจายโดยไมมีผลตอบแทน และเปนคาใชจายที่จะถูกตัดออกจากสวนของผูถือหุนมากกวาที่จะ
หักจากสวนของการลงทุน ความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดจากการตัดสินใจที่ผิดพลาดหรือเกิดจากสิ่งผิด
ปรกติตามธรรมชาติ เชน ไฟไหม ตึกถลม

2.1.2 องคประกอบของตนทุน (วันชัย  ริจิรวนิช และสุทัศน  รัตนเกื้อกังวาน : 2540) ตน
ทุนโดยทั่วไปจะประกอบไปดวยคาใชจาย 3 สวนคือ

1) ตนทุนวัสดุ DM
 วัสดุเปนองคประกอบสําคัญในกระบวนการผลิต ดังนั้นตนทุนวัสดุจึงเปนสวนของโครง
สรางตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑที่ตองพิจารณา  โดยเฉพาะกรณีอุตสาหกรรมที่มีสัดสวนของตน
ทุนวัสดุสูง  จะตองใหความสนใจตอวัสดุมากขึ้น  เนื่องจากความสูญเสียที่เกิดจากปญหาดานวัสดุ
จะมีมูลคาสูงขึ้นถาขาดการดูแลอยางมีประสิทธิภาพ  โดยทั่วไปวัสดุที่ใชในการผลิตจะประกอบ
ดวยวัสดุที่สามารถคํานวณไดทันทีซึ่งถือเปนตนทุนวิศวกรรม (Engineering Cost) เรียกวาวัสดุทา
งงตรง และวัสดุที่ไมสามารถคํานวณไดทันทีแตตองอาศัยขอมูลในอดีตที่ผานมาซึ่งถือเปนตนทุน
ทางสถิติ (Statistical Cost) จะถูกตัดเปนวัสดุทางออม

วัสดุอาจจะแบงออกเปน 4 ประเภทคือ
1) วัตถุดิบ หรือวัสดุการผลิต
2) วัสดุสนับสนุนหรือประกอบการผลิต
3) วัสดุสงเสริมการผลิต
4) วัสดุสิ้นเปลืองหรือวัสดุใชสอย   

วัตถุดิบเปนสวนของวัสดุที่สําคัญที่สุดในการผลิต  โดยมีการใชงานในลักษณะตอเนื่อง
และสอดคลองกับการผลิต  การขาดแคลนวัตถุดิบในชวงเวลาใดก็ตาม  จะมีผลตอการผลิตในชวง
เวลานั้น  วัสดุสนับสนุนหรือประกอบการผลิตคือวัสดุสวนที่จําเปนตองใชประกอบการผลิต เชน
ลวดเชื่อม  มีดกลึง  กระดาษทราย ฯลฯ  วัสดุสงเสริมการผลิต  คือวัสดุดานอุปกรณ  จิ๊ก  ฟกซเจอร
เครื่องมือตางๆ  ซึ่งมีความจําเปนในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  เปนวัสดุที่ทําใหการผลิตเปน
ไปโดยราบรื่น  หรือใชแกขอบกพรองของผลิตภัณฑจากการผลิต  จึงเปนวัสดุสงเสริมคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ  สวนวัสดุส้ินเปลืองหรือวัสดุใชสอย  คือ  วัสดุประเภทใชแลวเสียไปเปลาๆ  โดยไมเกิด
ผลผลิต  เชน  ถุงมือ  ผาเช็ดมือ  กระดาษชําระ ผงซักฟอก ฯลฯ  กระบวนการควบคุมวัสดุประกอบ
ดวย  การลดคาวัสดุส้ินเปลือง  การประหยัดการใชวัสดุสงเสริมการผลิต  การระวังรักษาวัสดุ
ประกอบการผลิต  และการลดความสูญเสียของวัตถุดิบจากการผลิต
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วัสดุใชสอยแบงไดเปน  วัสดุใชสอยในโรงงาน  ในสํานักงาน  และในงานขาย  คาวัสดุใช
สอยในโรงงานจะคิดเปนสัดสวนของคาโสหุยการผลิต  ซึ่งสามารถนับเปนตนทุนคงคลังได  ขณะที่
คาใชจายวัสดุใชสอยในสํานักงานและงานขายจะถูกจัดไวเปนคาใชจายทั่วไปหรือบริหาร  ซึ่งจะถูก
ตัดเปนคาใชจายของงวดบัญชี

คงคลังของวัสดุแบงไดเปน  3  ระดับคือ
-วัตถุดิบและวัสดุใชสอย (Raw Material and Support)
-งานระหวางทํา (Work in Process)
-ชิ้นสวนประกอบและสินคาสําเร็จรูป (Part and Finish Product)

เมื่อวัตถุดิบหรือวัสดุที่เกี่ยวของกับการผลิตซึ่งเปนวัสดุทางตรงไดถูกเบิกจายไป  จะตัด
โอนยายตนทุนไปเปนคงคลังของงานระหวางทํา  เมื่องานระหวางทําผลิตสําเร็จเปนชิ้นสวน
ประกอบหรือผลิตภัณฑแลว  ตนทุนวัสดุจะถูกโอนตอไปเปนคงคลังของสินคาสําเร็จรูป

การคิดตนทุนวัสดุคงคลัง
การบันทึกตนทุนวัสดุคงคลัง  ทําได  2  วิธีคือ
1) วิธีการบันทึกแบบตอเนื่อง (Perpetual Inventory Method)
2) วิธีการบันทึกแบบสิ้นงวด (Periodic Inventory Method)

การบันทึกตนทุนวัสดุคงคลังแบบตอเนื่อง  เปนการบันทึกที่ตองคิดคํานวณราคาวัสดุที่
จายออกไปทําการผลิตทุกครั้ง  สวนที่เหลือจึงเปนวัสดุคงคลัง

การบันทึกตนทุนวัสดุคงคลังแบบสิ้นงวด  เปนการบันทึกที่คํานวณหาราคาวัสดุที่เบิกใชใน
การผลิตและวัสดุคงคลังเมื่อส้ินงงวดการเงินเทานั้น  โดยการตวรจนับยอดวัสดุคงเหลือปลายงวด
แลวนําไปหักออกจากวัสดุที่เบิกใช  ตนทุนวัสดุดําเนินงาน  คือ  วัสดุตนงวดบวกวัสดุที่ซื้อระหวาง
งวด  โดยเขียนสมการไดดังนี้

ตนทุนวัสดุที่เบิกใช = วัสดุคงคลังตนงวด+ซื้อระหวางงวด-วัสดุคงคลังปลายงวด

การคิดตนทุนแบบเขาหลัง-ออกกอน  จะใหตนทุนวัสดุและตนทุนวัสดุคงคลังตามวิธีการ
บันทึกตนทุนวัสดุคงคลังแบบตอเนื่องและแบบสิ้นงวดไมเทากัน  และขณะเดียวกันเราพบวาวิธีการ
คิดตนทุนแบบเขากอน-ออกหลัง และวิธีเขาหลัง-ออกกอน จะมีตนทุนวัสดุคงคลังไมเทากัน  ทําให
ผลกําไรประจํางวดแตกตางกันดวย

2) ตนทุนแรงงาน DL
แรงงานเปนองคประกอบในการผลิตที่สําคัญนอกเหนือจากวัสดุ  ดังนั้นตนทุนแรงงานจึง

เปนสวนตนทุนที่มีผลตอตนทุนของผลิตภัณฑ  โดยเฉพาะในการผลิตที่มีสัดสวนของแรงงานใน



7

การผลิตสูงกวาองคประกอบอื่น  อุตสาหกรรมที่มีสัดสวนของตนทุนแรงงานสูง  ไดแก  โรงงานทอ
ผา  โรงงานแหอวน  โรงงานปลาทูนากระปอง ฯลฯ โรงงานเหลานี้จะตองใหความสนใจ  ดานการ
ควบคุมตนทุนแรงงาน  เนื่องจากการเปลี่ยนแปลงที่เกี่ยวของกับคาแรงงานจะมีผลตอตนทุนการ
ผลิต  และปญหาแรงงานจะตองไดรับการดูแลจัดการใหมีประสิทธิภาพการทํางานที่สูงขึ้น

โดยทั่วไปตนทุนแรงงานก็เปนเชนเดียวกับตนทุนวัสดุที่ใชในการผลิต  คือประกอบดวยตน
ทุนแรงงานทางตรงหรือแรงงานทางออม  ตนทุนแรงงานทางตรงจะเปนตนทุนที่แปรผันตาม
ปริมาณการผลิต  และตนทุนแรงงานสวนที่ไมไดแปรผันไปตามปริมาณการผลิตจะถูกจัดเปนคา
แรงงานทางออมซึ่งถือเปนคาโสหุยการผลิต

การจําแนกประเภทแรงงาน
เพื่อการควบคุมตนทุนแรงงานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  จะมีการจําแนกประเภทของแรง

งานตามลักษณะกิจกรรมและชนิดของงานที่ทําไดดังนี้
1) จําแนกตามหนาที่ในองคกร  เชน  งานโรงงาน  งานขาย  งานบริหาร
2) จําแนกตามกิจกรรมของแผนก  เชน  แผนกผสม  แผนกกลึง  แผนกเชื่อม
3) จําแนกตามชนิดของงาน  เชน  หัวหนางาน  ชางเชื่อม  พนักงานขนยาย
4) จําแนกตามความสัมพันธกับการผลิต  เชน  แรงงานทางตรง  แรงงานทางออม
การจําแนกตนทุนแรงงานใหเปนตนทนุโรงงาน  เพื่อแสดงวาเปนตนทุนที่เกี่ยวของกับการ

ผลิต  เปนการทําใหรูวาตนทุนนั้นๆ เปนสวนหนึ่งของตนทุนตอหนวยผลผลิต  เปนสวนของมูลคา
วัสดุคงคลังซึ่งถือเปนสินทรัพยหมุนเวียน  และตนทุนแรงงานไมเกี่ยวกับโรงงานจะถือเปนคาใช
จายที่ตัดไปในงวดบัญชีหนึ่งๆ

การจําแนกตนทุนแรงงานตามแผนกหรือหนวยงาน  จะชวยใหสามารถควบคุมผลการ
ดําเนินงานของแตละแผนกโดยพิจารณาจากตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้น  ซึ่งจะตองเปนภาระของหัว
หนางานในการควบการทํางานคุมคนงาน  และควบคุมตนทุนแรงงานภายในหนวยงาน

การจําแนกประเภทแรงงานตามลักษณะงาน  จะชวยใหสามารถกําหนดอัตราคาแรงงาน
ใหเปนไปตามความสําคัญและความจําเปนของงาน  นอกจากนี้ยังสามารถจัดทํามาตรฐานของ
งานตามประเภทของงานได

การจําแนกประเภทแรงงานตามความสัมพันธกับการผลิต  จะเปนการจําแนกตนทุนแรง
งานทางตรงและแรงงานทางออม  การจําแนกประเภทตนทุนจะขึ้นกับนโยบายของผูบริหารในการ
จัดประเภทคาแรงงาน  เชน  คาแรงงานตรวจสอบและการขนยายวัสดุอาจจะถูกจัดวามีความ
สัมพันธโดยตรงกับการผลิตและเปนตนทุนแรงงานทางตรง  ทั้งๆ ที่โดยทั่วไปจะถือเปนคาแรงงาน
ทางออม
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ตนทุนแรงงานทางตรง  จะเปนตนทุนที่ผันแปรตามปริมาณการผลิตซึ่งเปนสวนหนึ่งของ
ตนทุนตอหนวยผลผลิตและเปนสวนหนึ่งของมูลคาวัสดุคงคลัง  โดยจะทราบตนทุนแรงงานทาง
ตรงเมื่อส้ินงวดบัญชี

ตนทุนแรงงานทางตรงสามารถคํานวณไดจาก  จํานวนชั่วโมงแรงงาน* อัตราคาจาง

ค) คาใชจายในการผลิตหรือคาโสหุยการผลิต (FOH)
เปนตนทุนซึ่งใชในการแปลงสภาพวัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป  ถึงแมวาคาใชจาย

บริหารและการขายจะเปนสวนของคาโสหุย  แตก็ไมไดเกี่ยวของกับการผลิตและไมถือเปนตนทุน
โสหุยการผลิตดวย  ธรรมชาติของตนทุนโสหุยการผลิตสวนมากจะเปนตนทุนคงที่ซึ่งไมไดแปร
เปลี่ยนไปตามปริมาณการผลิตที่เพิ่มข้ึนหรือลดลง  คาโสหุยมีลักษณะเปนตนทุนทางออมที่ตองมี
การจัดสรรคาใชจายที่เกิดขึ้นเขาผลิตภัณฑ  เขาแผนกผลิต  เขาแผนกผลิต  เขาแผนกบริการใดๆ
หรือเขาสูศูนยตนทุนตางๆ  การควบคุมตนทุนจะใชวิธีการควบคุมโดยงบประมาณ

การจําแนกประเภทตนทุนคาโสหุยการผลิต
ตนทุนคาโสหุยการผลิตจะแบงไดเปน  3  ประเภทคือ
- จําแนกตามวัตถุประสงคของตนทุน
- จําแนกเปนคาโสหุยการผลิตทางตรงและทางออม
- จําแนกตามคาใชจายของโรงงานหรือของแผนกผลิต
- จําแนกเปนคาโสหุยการผลิตคงที่และแปรผัน

วัตถุประสงคของตนทุนโสหุยการผลิตจะแบงได  3  ประเภทคือ  คาวัสดุทางออม  คาแรงงานทาง
ออม  และคาใชจายทั่วไปของโรงงาน  คาวัสดุทางออมคือ  วัสดุสงเสริมการผลิตทั้งหลาย  เชน  น้ํา
มันเครื่อง  วัสดุทําความสะอาด  และวัสดุใชสอยที่จําเปนตอการผลิต  แตเปนงานจําเปนจะตองมี
ไวเพื่อชวยในการผลิต  เชน  คาแรงงานของหัวหนาคนงาน  คนงานแผนกสินคาและคนงานแผนก
ซอมบํารุงอาคารสถานที่  คาใชจายทั่วไปของโรงงานประกอบดวยตนทุนคาซอมบํารุง  คาพลังงาน
คาภาษีอากร  คาสาธารณูปโภค  คาประกันภัย  คาเดินทาง ฯลฯ

การสะสมของตนทุนโสหุยการผลิต
ตนทุนโสหุยการผลิตจะถูกสะสมตามวัตถุประสงคของการใชจาย  เชน  คาวัสดุทางออม

คาแรงงานทางออม คาโสหุยการผลิตทั่วไป โดยเก็บบันทึกขอมูลในบัญชีแยกประเภทและสามารถ
ใชเปนขอมูลสะสมเพื่อการควบคุมตนทุนคาโสหุย และเพื่อการคิดตนทุนผลิตภัณฑ

การควบคุมตนทุนคาโสหุยการผลิตของแตละแผนกผลิตและแผนกบริการ อาจจะมีการ
สะสมตนทุนในบัญชีแยกประเภทของแตละหนวยงานที่แยกยอยไปจากแผนกผลิตตางๆเพื่อใชใน
การควบคุมตนทุนหนวยงานยอยซึ่งจะทําใหงายตอการจัดการมากขึ้น
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2.2 ตนทุนคุณภาพ (Cost of Quality)
ตนทุนคุณภาพเปนเครื่องมือที่ใชชวยในการวัดผลการจัดการดานคุณภาพ เพราะตนทุน

เปนตัววัดผลการดําเนินการที่ดีที่สุดในการวัดผลการดําเนินการทางธุรกิจ โดยตนทุนคุณภาพนี้ได
ถูกคิดคนขึ้นในชวงทศวรรษที่ 80 ซึ่งอยูในยุคของการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพทางดานอุตสาห
กรรม เพื่อใหไดมาซึ่งประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการดําเนินงาน เพราะยิ่งธุรกิจมีขนาดใหญ
มากยิ่งมีความซับซอนในการจัดการมากยิ่งขึ้น ความผิดพลาดในการจัดการก็จะมีสูงขึ้นตามไป
ดวย

2.2.1 แนวคิดตนทุนคุณภาพ (Cost of Quality concepts)
1. ความสําคัญของขอมูลของการคิดตนทุนที่เชื่อถือได
ในการจัดการดานคุณภาพจะสําเร็จหรือลมเหลวนั้น ข้ึนอยูกับความแมนยําและรวดเร็ว

ของขอมูลซ่ึงขอมูลเหลานี้จะนําไปใชเพื่อชวยในการตัดสินใจของระดับผูบริหาร โดยขอมูลเหลานี้
ไดแก ขอมูลดานเวลา วัตถุดิบ คนและดานการเงิน จากนั้นขอมูลเหลานี้ จะถูกนําไปใชในการ
เปรียบเทียบกับคูแขงขันรายอื่นๆและความตองการของลูกคา

ธุรกิจขนาดเล็กสวนใหญมักมองวาการจัดการดานคุณภาพนั้นตองเสียคาใชจายในการ
ดําเนินการที่สูง ซึ่งในความเปนจริงแลวหากเรามีการจัดการและวางแผนการควบคุมคุณภาพที่ดี
จะชวยใหเราสามารถลดตนทุนการดําเนินการลงได เชน ถามีของเสียเกิดขึ้นเนื่องมากจากคุณภาพ
ของชิ้นงาน คิดเปนคาใชจายจํานวน 10,000 บาทตอเดือน เปนอยางนี้ทุกๆเดือน โดยที่ใน 1 ปจะ
เสียคาใชจายกับของเสียที่เกิดขึ้นเหลานี้จํานวน 120,000 บาทตอป ซึ่งหากเราทาํการปรับปรุงคุณ
ภาพ เราจะเสียคาใชจายในการปรับปรุงจํานวน 10,000 บาท ดังนั้นหากเราทําการปรับปรุงคุณ
ภาพตั้งแตเดือนแรกเราจะสามารถประหยัดคาใชจายไปไดเปนจํานวน 110,000 บาท

ส่ิงสําคัญอีกสิ่งหนึ่ง คือ วิธีการจัดการดานคุณภาพแบบดั้งเดิมนั้นจะทําเพียงแคควบคุม
การทํางานเทานั้นปราศจากการหาทางปองกันและแกไขขอผิดพลาดในการทํางานที่เกิดขึ้น ซึ่งการ
จัดการดานคุณภาพแบบดั้งเดิมนั้นพบวาตองเสียคาใชจายที่สูง เพื่อใชในการจัดการ ดังนั้นขอมูล
ดานคุณภาพเปนเครื่องมือในการจัดการที่ใชในการตรวจสอบ วางแผน และควบคุมตนทุนคุณภาพ
ของการผลิต โดยเฉพาะอยางยิ่งขอมูลตางๆที่ใชในการคิดตนทุนสามารถนํามาใชเพื่อ

1. ชี้บงถึงตนทุนที่ซอนเรน
2. ชวยในการตัดสินใจตนทุนที่เกิดจากความลมเหลวในการทํางาน
3. ชวยในการเปรียบเทียบการดําเนินการกับคูแขงขัน
4. ชวยใหสามารถตัดสินใจไดถูกตองแมนยํา
5. ประเมินผลการจัดการการทํางาน
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6. ประเมินผลประสิทธิผลของการแกไขและปองกัน

2.2.2 ประเภทของตนทุนคุณภาพ
ตนทุนคุณภาพสามารถจําแนกออกไดเปน 4 ประเภทใหญ ๆ ไดแก

1. ตนทุนความลมเหลวภายใน (Internal failure cost)
2. ตนทุนความลมเหลวภายนอก (External failure cost)
3. ตนทุนดานการประเมินหรือวัดผล (Appraisal cost)
4. ตนทุนดานการปองกัน (Prevention cost)

2.2.2.1 ตนทุนความลมเหลวภายใน (Internal Failure Cost)

เปนตนทุนที่เกิดขึ้นจากการแกไขผลิตภัณฑหรือบริการที่ผลิตไมไดมาครฐานที่ไดตั้งไว เชน 
ตนทุนที่เกิดจากการทําซ้ํา (Rework), ของเสีย (Scrap), งานสูญเปลาจากความผิดพลาด 
(Waste), การนําของที่ผานการทําซ้ํามาตรวจสอบซ้ํา (Reinspection) โดยตนทุนเหลานี้เกิดขึ้น
กอนที่จะทําการสงสินคาใหแกลูกคา

2.2.2.2 ตนทุนความลมเหลวภายนอก (External Failure Cost)

 เปนตนทุนที่เกิดขึ้นในการแกไขผลิตภัณฑหรือบริการที่ไมไดมาตรฐานหลังจากการสงสิน
คานั้นถึงมือลูกคาเรียบรอยแลว เชน การนําสินคาออกมาซอม ณ ที่ทํางานลูกคา (Repair), คา
เปลี่ยนหรือซอมสินคาตามเรียกรองของลูกคา (Claim), การขนยายและสอบสวนสินคาที่ถูกปฏิเสธ
จากลูกคา (Returns) เปนตน

2.2.2.3 ตนทุนดานการประเมินหรือวัดผล (Appraisal Cost)

เปนตนทุนที่เกิดขึ้นในการประเมินระดับคุณภาพของงานวาคุณภาพของงานไดตรงตาม
มาตรฐานที่กําหนดไวหรือไม ซึ่งตนทุนสวนใหญเกี่ยวของกับการตรวจวัด, การประเมิน, การ
ทดสอบผลิตภัณฑ ฯลฯ ตัวอยางของตนทุนเหลานี้ไดแก การตรวจสอบและทดสอบวัตถุดิบ, การ
ตรวจติดตามระบบคุณภาพ, การสอบเทียบ, การบํารุงรักษาอุปกรณและเครื่องทดสอบทั้งหมด
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2.2.2.4 ตนทุนดานการปองกัน (Prevention Cost)

เปนตนทุนที่เกิดข้ึนไดทั้งกอนและหลังระหวางกระบวนการผลิตหรือการสงมอบ โดยตน
ทุนนี้เกิดขึ้นไดกับทุกกิจกรรมที่มีสวนเกี่ยวของกับการปองกันเพื่อไมใหเกิดสินคาหรือบริการที่ไมมี
คุณภาพ เชน การสรางแผนคุณภาพ, แผนการตรวจสอบ, การฝกอบรมดานคุณภาพ ฯลฯ

2.2.3 ประโยชนของตนทุนคุณภาพ (Quality Cost Benefit)
1. การประสานงานภายในองคกรดีขึ้น (ปรับปรุงการประสานงานภายในองคกร)
2. สามารถนําไปใชรวมกับการลดตนทุน
3. เพิ่มระดับความพอใจของลูกคา
4. ปรับปรุงงบประมานและควบคุมตนทุนภายในโรงงาน
5. ชวยในการจัดตั้งกลยุทธเกี่ยวกับคุณภาพและตนทุน

2.2.4 การนําตนทุนคุณภาพไปใช
การนําตนทุนคุณภาพไปใชงานมีขั้นตอนการดําเนินการ 3 ข้ันตอนดวยกัน คือ การเก็บ

รวบรวมขอมูล, การจดัทํารายงาน และการวิเคราะหขอมูล
1. การเก็บรวบรวมขอมูล เปนขั้นตอนที่สําคัญที่สุดในการจัดตั้งระบบตนทุนคุณภาพ

เพราะขอมูลจะแสดงถึงปญหาสําคัญ ๆ ที่เกิดขึ้นภายในองคกร
2. การออกรายงาน ในการออกรายงานนั้น สามารถจัดทําการออกรายงานไดหลายรูป

แบบดวยกัน เชน ตามชนิดของผลิตภัณฑ, ตามแผนก, ตามประเภทตนทุน, ตามเวลา
ฯลฯ

3. การวิเคราะหขอมูล เมื่อไดทําการออกรายงานแลว นํารายงานเหลานั้นมาทําการ
วิเคราะหวาตนทุนที่เกิดขึ้นจริงๆนั้นเปนอยางไร เชน ตนทุนสูงขึ้นในเดือนนั้นสูงขึ้น
เนื่องจากเกิดของเสียที่เพิ่มสูงขึ้น หรือเกิดจากการซอมหรือแกไขงาน เปนตน โดยการ
วิเคราะหขอมูลจะถูกตองหรือไมขึ้นกับการเก็บรวบรวมขอมูลและการออกรายงานวา
มีความถูกตองมากนอยเพียงใด แลวนํามาวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุและนําเสนอแนว
ทางในการแกไขตอไป

2.3 งานวิจัยที่เกี่ยวของ
1. จี ฮุน วาน และอีเลน เอ็ม. แอสพินวอล : การพัฒนาระบบตนทุนคุณภาพในบริษัทเกี่ยว

กับการสื่อสารโทรคมนาคม บทความในหนังสือ การจัดการคุณภาพทั่วทั้งองคกร
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อธิบายถึงการจัดตั้งระบบตนทุนคุณภาพในบริษัทเกี่ยวกับการสื่อสารโทรคมนาคม โดย
สาเหตุของการจัดตั้งระบบตนทุนคุณภาพเนื่องจากการแขงขันและเทคโนโลยีที่เปลี่ยนแปลงของ
การติดตอส่ือสาร ทําใหบริษัททั้งในและตางประเทศตองแสดงใหเห็นถึงคุณภาพของการบริการที่
เหนือกวาคูแขงขัน แตผูไดรับการบริการเสียคาใชจายต่ําที่สุด สงผลใหบริษัทตองทําการศึกษาทั้ง
ตนทุนและคุณภาพในการจัดการ เชน การพัฒนาและวิจัย การรีเอ็นจิเนียร่ิง การเปรียบเทียบกับคู
แขงขัน ฯลฯ เพื่อใหไดตนทุนที่ต่ําที่สุดโดยมีคุณภาพของการบริการที่เหนือกวาคูแขงขัน นอกจากนี้
ยังแนะนําถึงการปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนื่องโดยใชวงจร PDCA และ KAIZEN

2. แมคกายร ,ไบรอัน ,โคคาคูลา และเมเมท : การกําหนดตนทุนคุณภาพในอุตสาหกรรม
เลี้ยงสัตวปก ,บทความใน Journal of Cost Management , Vol. 12 , Issue 2 , 1998

บทความนี้อธิบายถึงตนทุนคุณภาพของการดูแลในอุตสาหกรรมเลี้ยงสัตวปก โดยจะเปน
กรณีศึกษาของการใชตนทุนคุณภาพ จากการศึกษาพบวาตนทุนหลักๆที่มีผลในการดูแลเหลานี้ ได
แก คายารักษาโรค ,คาอาหารสัตว และคาใชจายในการควบคุมอุณหภูมิ โดยตนทุนเหลานี้มีผลตอ
ปจจัยตางๆ เชน สภาพจิตใจของสัตว , การเจริญเติบโตของแบคทีเรียในโรงเลี้ยง , การเจริญเติบโต
ของสัตวปก ,การขับถายของเสียหรือมูลสัตวในโรงเลี้ยง โดยการทดลองนี้ไดผลสรุปคือ คุณภาพ
ของการเลี้ยงสัตวปกในโรงเลี้ยงตัวอยางมีระดับคุณภาพที่ 75% เมื่อเทียบกับคุณภาพของการ
เลี้ยงสัตว หากสามารถเพิ่มคุณภาพของการเลี้ยงสัตวปกในโรงเลี้ยงใหอยูในระดับคุณภาพที่ 85%
จะสามารถลดตนทุนลงไดเปนจํานวนกวา 24,200 เหรียญตอป

3. สานโดวาล ชาเวซ , ดิเอโก เอ. : การใชตนทุนเสียโอกาสในการตัดสินใจตนทุนคุณภาพ
กรณีศึกษาในระบบอุตสาหกรรมการผลิตแบบตอเนื่อง บทความในหนังสือ Engineering
Economist ,เลม 43 ฉบับที่ 2 , 1998

เปนการศึกษาในระบบอุตสาหกรรมการผลิตแบบตอเนื่องของกระบวนการทําคอนกรีต
โดยใช COQ ซึ่งมีสวนประกอบหลัก 2 สวน คือ ตัวแบบ PAF และตนทุนการเสียโอกาส ซึ่ง
ประกอบดวย 3 ปจจัย คือ การจัดสงไมทันกําหนด การจัดการดานวัตถุดิบ และการใชเวลาในการ
ติดตั้งเครื่องจักร ซึ่งมีตัวอยางของการจัดรูปแบบ COQ โดยมีการจัดรูปแบบของ COQ ทั้งหมด
จํานวน 9 รูปแบบดวยกัน
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4. คาแลงนาแนม , สุเรส เอส. และ เอลลา เมีย : ตนทุนคุณภาพในการสั่งสินคา บทความ
ในหนังสือ Journal of quality management , เลม 9 ฉบับที่ 3 ป 1999

บทความนี้อธิบายถึงการศึกษาตนทุนคุณภาพในการสั่งสินคาในแผนกผลิตในบริษัทแหง
หนึ่ง ซึ่งคุณภาพของการสั่งสินคาเพื่อทําการผลิตในบริษัทที่สําคัญ คือ เวลา โดยหลังจากนําระบบ
ตนทุนคุณภาพเขามาใชแลวพบวาทางบริษัทไดรับประโยชนในการพบแนวทางในการแกไข
กระบวนการทํางานเพื่อที่ทําใหการสั่งงานใชเวลาในการสั่งงานนอยลงจากเดิมที่เคยใชเวลา 2 วัน
เมื่อทําการปรับปรุงแลวสามารถลดเวลาในการสั่งใหเหลือเพียง 15 นาทีเทานั้น

5. วัสชัย  ลิปนวาร , วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย,2542
เปนงานวิจัย เพื่อศึกษาและเสนอแนะขั้นตอนการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพภายใน

กระบวนการผลิตเครื่องครัว เพื่อใชเปนตัววัดคุณภาพของกระบวนการผลิต เพื่อที่จะไดพัฒนาคุณ
ภาพของการผลิตใหดียิ่งขึ้น  โดยขั้นตอนในการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพ เร่ิมจากการจัดทํา
ระบบคณุภาพ ไดแก การสรรหาบุคลากร ,การกําหนดวิธีการจัดการปญหา ,การพิจาณาเงินลงทุน
การวิเคราะหกิจกรรมที่มีผลตอตนทุนและคุณภาพ ,การปรับปรุงแบบฟอรม ,การปรับปรุงระบบ
บัญชี และการรายงานผล โดยผลที่ไดจากการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพนั้น พบวาตนทุนที่เกิดขึ้น
มากกวา 26.45% มาจากปญหาทางดานคุณภาพ โดยที่ 7.59% มาจากปญหาที่สามารถวัดผลได
สวน 18.86% มาจากปญหาที่ไมสามารถวัดผลได ซึ่งไดแก ความผิดพลาดในการทํางานตางๆ การ
วิเคราะหและติดตาม หาทางแกปญหา พบวาในระยะเวลา 1 เดือน สามารถลดตนทุนทางดานคุณ
ภาพลงไดมากถึง 12%

6. วิชัย  รุงเรืองอนันต , วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย,2538

เปนงานวิจัย ที่มีวัตถุประสงคเพื่อเก็บรวบรวมขอมูลพื้นฐานทางการผลิต ปญหาตางๆที่
เกิดขึ้นอันจะเปนประโยชนตอการพัฒนาและปรับปรุงงานบริหารการผลิต จากการศึกษาพบวาโรง
งานตัวอยางไมมีระบบในการทํางาน ขาดการวางแผน ประสานงาน และควบคุมเอกสารที่มีอยูไม
สมารถใชในการควบคุมทางดานการผลิต ผูบริหารไมมีขอมูลในการตัดสินใจ โดยไดออกแบบ
ระบบสารสนเทศอันประกอบดวยผังโครงสรางองคกร หนาที่การปฏิบัติงาน ระบบการทํางาน ออก
แบบรายงาน และแบบบันทึกสําหรับใชควบคุมงานบริหารการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
งานวิจัยนี้ชวยแกปญหาตางๆที่เกิดขึ้น ทําใหผูบริหารสามารถไดขอมูลที่จําเปนทางดารผลิตและ
สามารถชวยผูบริหารวางแผน ตัดสินใจ และควบคุมไดอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
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7. ลุย กานตสมเกียรติ , วิทยานิพนธ ปริญญามหาบัณฑิต จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย,2532

วิทยานิพนธฉบับนี้ไดศึกษาการดําเนินงานทางดานการผลิตในโรงงานตัวอยาง พบวาไมมี
การจัดระบบเอกสารที่ใชบันทึกขอมูลและการจัดระบบขอมูลเพื่อใชคิดตนทุนการผลิต ตลอดจน
การจัดทํารายงานสรุปขอมูลใหกับผูบริหาร โดยไดจัดทําระบบเอกสารที่ใชเก็บขอมูลเพื่อควบคุม
และลดตนทุนการผลิต วิเคราะหโครงสรางของตนทุนและจัดหมวดหมูตนทุนเพื่อใหงายตอการ
ควบคุมตนทุน ในการจัดระบบขอมูลเพื่อควบคุมตนทุน ไดทําการศึกษาความตองการขอสนเทศที่
ผูบริหารในระดับตางๆเพื่อจัดระบบขอสนเทศสนองความตองการใหกับผูบริหารเพื่อใชควบคุมตน
ทุนการผลิต ตลอดจนการจัดระบบขอสนเทศ เพื่อรองรับโครงสรางขององคกรที่ขยายตัวตามกําลัง
การผลิตของอุตสาหกรรม



บทที่ 3
การคิดตนทุนของโรงงานตัวอยางในปจจุบัน

3.1 ขอมูลเบ้ืองตนของโรงงานตัวอยาง
โรงงานตัวอยางเปนโรงงานที่อยูในกลุมบริษัทที่ผลิตชิ้นสวนรถยนตแหงหนึ่ง ซึ่งประกอบ

ไปดวยโรงงานจํานวน 5 โรงงาน ไดแก โรงหลอ โรงกลึง โรงสปริง โรงแหนบ และโรงเพลา ในการ
วิจัยครั้งนี้ไดเลือกโรงงานเพื่อที่จะเปนตัวอยางในการศึกษา คือ โรงหลอ ซึ่งโรงงานตัวอยางมีขอมูล
เบื้องตนดังตอไปนี้

3.1.1 โครงสรางองคกร
กลุมบริษัทมีบริษัทในเครือดวยกันทั้งสิ้น 3 บริษัท คือ
บริษัทที่ 1 ประกอบดวย โรงหลอ และโรงกลึง
บริษัทที่ 2 ประกอบดวย โรงสปริงและโรงแหนบ
บริษัทที่ 3 ประกอบดวย โรงเพลา

โครงสรางองคกรของโรงหลอ ประกอบดวย 2 สวน คือ
1. ฝายผลิต ประกอบดวยแผนกตางๆดวยได 4 แผนก ไดแก แผนกไสใน แผนกปมทราย แผนก

เตาหลอม และแผนกรื้อ ขัด เจียร
2. ฝายสนับสนุนการผลิตโรงหลอ เปนหนวยงานที่ทําหนาที่ในการสนับสนุนเพื่อใหการผลติของ

โรงงานดําเนินไปไดดวยดี ซึ่งไดแก ฝายวิศวกรรม ฝายวางแผนการผลิต ฝายรับประกันคุณ
ภาพ ฝายซอมบํารุง และฝายควบคุมคุณภาพ

3.1.2 ผลิตภัณฑ
ผลิตภัณฑ เกือบทั้งหมดของบริษัทเปนชิ้นสวนรถยนต รถจักรยานยนต และเครื่องจักรกล

การเกษตร เชน Disc Brake , Pulley , Hub , Gear Box เปนตน โดยเปนการผลิตแบบ Mass
Production แตกําลังการผลิตไมแนนอนขึ้นกับ Order ของลูกคา

ผลิตภัณฑของโรงหลอเปนงานเหล็กหลอทุกชนิด โดยสวนใหญแลวจะเปนงานทางดานชิ้น
สวนรถยนต ซึ่งสามารถแบงกลุมผลิตภัณฑ ตามเกรดเหล็กไดทั้งหมด 2 ชนิด คือ

1. เกรดเหล็ก FC
2. เกรดเหล็ก FC
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รูปที่ 3.1 โครงสรางองคกรของกลุมบริษัท

ประธานกรรมการ

กรรมการ

ฝายฝกอบรม ฝายบริหารทรัพยากรบุคคล

ฝายพัฒนาธุรกิจ

ฝายเพิ่มผลผลิต ฝายบัญชีและสารสนเทศ

ฝายกิจกรรมและประชาสัมพันธ ฝายขายและการตลาด

บริษัทที่ 1 บริษัทที่ 3บริษัทที่ 2
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รูปที่ 3.2 โครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง

บริษัทที่ 1

ฝายจัดซื้อ ฝายบัญชีและการเงินฝายขายฝายบุคคลและธุรการ

โรงกลึงโรงหลอ
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รูปที่ 3.3 โครงสรางองคกรของโรงหลอ

โรงหลอ

ฝายผลิต

ฝายวิศวกรรม

ฝายวางแผนการผลิต

แผนกขัดเจียร

แผนกเตาหลอมแผนกปมทรายแผนกไสใน

ฝายรับประกันคุณภาพ

ฝายซอมบํารุง

แผนก QC/DEFECT
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3.1.3 กระบวนการผลิต
ในกระบวนการผลิตของโรงหลอจะประกอบดวยการผลิตตางๆดังนี้ คือ
1. แผนกไสใน
เปนหนวยงานที่ทําการผลิตไสในของชิ้นงานหลอ ซึ่งในการผลิตไสในจะนําทรายเขาไปเผา

ในเครื่องทําไส โดยไสในที่ทําการผลิตเสร็จจะถูกสงไปที่แผนกปมทราย โดยจะนําไสในใสเขาไปใน
แบบทรายที่เกิดการปมข้ึนรูปแลว เมื่อเทน้ําเหล็กลงไปในแบบทรายที่แผนกเตาหลอ และน้ําเหล็ก
แข็งตัวจะทําใหชิ้นงานหลอมีรูกลวงตามแบบไสใน หรือมีรูปรางตามที่ตองการ โดยไสจะใชทราย
เปนวัตถุดิบหลักในการผลิต ซึ่งสวนใหญทรายที่ใชเปนทรายเรซิน ซึ่งจะมีเปอรเซ็นตทรายแตกตาง
กันออกไป เชน 2.3% ,2.5%,2.8% เปนตน

รูปที่ 3.4 การผลิตไสใน
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2. แผนกปมทราย
เปนหนวยงานที่ทําแบบทราย (Mold) เปนแบบสําหรับเทน้ําเหล็ก ซึ่งในขั้นตอนของการทํา

แบบทรายนั้น หากแบบนั้นตองการมีรูอยูภายในแบบจะตองใสไสในลงไป แตหากแบบนั้นไมมีรูก็
ไมตองใสไสในลงไป หลังจากจัดทําแบบทรายเสร็จเรียบรอยแลว จะนําน้ําเหล็กมาทําการเทลงใน
แบบทราย แลวรอใหน้ําเหล็กแข็งตัว โดยแบบทรายสวนใหญจะตองใสตัวกรองน้ําเหล็กที่ชองเทน้ํา
เหล็กดวย โดยตัวกรองน้ําเหล็กมีดวยกัน 3 ชนิด คือ แสตนเนอรใหญ ,แสตนเนอรเล็ก และเซรามิก

รูปที่ 3.5 ตัวอยางการทําแบบทราย



21

รูปที่ 3.6 แบบทรายที่ปมข้ึนรูปเรียบรอยแลวรอการเทน้ําเหล็ก

รูปที่ 3.7 การเทน้ําเหล็กลงในแบบทราย
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3. แผนกเตาหลอม
เปนแผนกที่ทําการหลอมเหล็กใหกลายเปนของเหลว และผสมสวนผสมทางเคมีตางๆลง

ไปในน้ําเหล็กเพื่อใหชิ้นงานที่หลอมออกมามีคุณสมบัติตามที่กําหนด เตาหลอมที่ใชมีอยูดวยกัน 3
เตา คือ

3.1 เตาขนาด 2.1 ตัน
3.2 เตาขนาด 2.2 ตัน
3.3 เตาขนาด 5 ตัน
เหล็กที่นํามาใช ประกอบดวยเหล็กอัดที่ซื้อมาใหมเรียกวา Steel Scrap (SS) และเหล็กที่

ไดจากตาน้ําเรียกวา Return Scrap (RS) ซึ่งเหลือจากการรื้อเหล็กออกจากแบบที่แผนกขัดเจียร
เมื่อเหล็กหลอมละลายในเตาแลวจะตองปรับคุณสมบัติเหลก็ในเตาใหเปนไปตามที่กําหนด โดยตัก
น้ําเหล็กไปตรวจวัดคาเคมีตางๆที่มีอยู แลวนําไปเปรียบเทียบกับมาตรฐานที่กําหนดและทําการ
คํานวณน้ําหนักสารเคมีที่ตองเติมลงไปในเตาใหมีคาตามมาตรฐาน หลังจากที่หลอมเหล็กในเตา
และปรับปรุงคุณสมบัติของน้ําเหล็กใหไดตามที่กําหนดแลว จากนั้นจะนําน้ําเหล็กนั้นเทลงในแบบ
ทรายที่ไดเตรียมไว โดยในแตละเดือนสามารถผลิตน้ําเหล็กไดจํานวนประมาณ 1,500-2,000 ตัน

รูปที่ 3.8 เตาหลอมเหล็ก
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4. แผนกขัดเจียร
ประกอบดวยขั้นตอนการทํางานดวยกัน 3 ข้ันตอนหลักๆคือ การรื้อแบบ , การขัดชิ้นงาน

และการเจียรชิ้นงาน
4.1 การรื้อแบบ
เปนการแยกเหล็กออกจากแบบทราย เมื่อน้ําเหล็กแข็งตัวแลว ในขั้นแรกจะเขยาแบบ

ทรายออกจากงานหลอ เมื่อแบบทรายถูกเขยาออกแลวจะมีการนําทรายที่ทําแบบนั้นกลับไปหมุน
เวียนใชอีก หลังจากนั้นจึงทําการแยกชิ้นงานที่หลอเสร็จออกจากตาน้ํา โดยการทุบตาน้ําใหหลุด
ออกมาจากชิ้นงานหลอ ซึ่งตาน้ําที่ทุบแยกออกมาจะถูกนํากลับไปใชเปนสวนหนึ่งของวัตถุดิบของ
แผนกเตาหลอ

รูปที่ 3.9 แสดงลักษณะการรื้อแบบ
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4.2 การขัดชิ้นงาน
หลังจากไดชิ้นงานหลอจากการรื้อแบบเรียบรอยแลว จะนําชิ้นงานเหลานั้นมาขัดผิด โดย

ในการขัดนั้นจะนําชิ้นงานหลอเขาเครื่องขัด ซึ่งเครื่องขัดจะยิงเม็ดขัดไปยังชิ้นงานเพื่อใหไดผิวที่
เรียบขึ้น และปราศจากทรายแบบที่เกาะชิ้นงานอยู

รูปที่ 3.10 เครื่องขัดชิ้นงาน
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4.3 การเจียรชิ้นงาน
หลังจากขัดชิ้นงานเสร็จเรียบรอย จะนําชิ้นงานนั้นมาทําการเจียรเพื่อลบครีบออก ซึ่งครีบ

นี้เกิดจากรอยตอของแบบทราย หรือเปนครีบที่เกิดตรงรูของชิ้นงานกลวง

รูปที่ 3.11 การเจียรชิ้นงาน

3.1.4 การควบคุมคุณภาพของโรงหลอ
การควบคุมคุณภาพของโรงหลอ แบงออกได 3 สวน ดวยกัน คือ
1. การควบคุมคุณภาพกอนเขาสูกระบวนการผลิต เปนการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุ

ดิบกอนเขาสูกระบวนการผลิต เชน การตรวจสอบความคุณภาพของทราย  ,การตรวจ
สอบคุณภาพของเหล็กอัด เปนตน

2. การควบคุมคุณภาพระหวางกระบวนการผลิต เปนการควบคุมคุณภาพของงานไมให
ชิ้นงานที่ทําการผลิตนั้น มีปญหา เชน การตรวจเช็คสวนผสมทางเคมี , การตรวจสอบ
ความชื้นของทรายที่ใชในการผลิตแมพิมพ เปนตน

3. การควบคุมคุณภาพหลังออกจากกระบวนการผลิต หลังจากทําการผลิตเสร็จสิ้นเรียบ
รอยแลว ทางฝายรับประกันคุณภาพจะทําการตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้นที่ทําการผลิต
กอนที่จะนําชิ้นงานนั้นเขาสูสโตร เพื่อรอการสงใหลูกคาตอไป
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3.1.5 การคิดตนทุนในโรงงานตัวอยางในปจจุบัน
ลักษณะการบันทึกคาใชจายตางๆ จะลงบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นโดยอาศัยแหลงการเกิด

ของคาใชจายแยกตามแตละหนวยงาน หรือ Work center ซึ่งประกอบไปดวย

ตารางที่ 3.1  : หนวยงานโรงหลอทั่วไป
รหัสหนวยงาน ชื่อหนวยงาน

10000 สํานักงานผูจัดการทั่วไปของโรงหลอ
11000 ฝายผลิต
11100 แผนกปมทราย
11200 แผนกไสใน
11300 แผนก QC/DEFECT

ตารางที่ 3.2 : หนวยงานภายในโรงหลอ
รหัสหนวยงาน ชื่อหนวยงาน

11400 แผนกเตาหลอม
11500 แผนกขัดเจียร
21000 ฝายวิศวกรรม
23000 ฝายวางแผนการผลิต
25000 ฝายรับประกันคุณภาพ
27000 ฝายซอมบํารุง

ทุกๆสิ้นเดือนจะมีการเก็บรวบรวมขอมูลและจัดทํารายงานสรุปคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละ
Work center โดยทางฝายบัญชี หลังจากนั้นจะทําการคิดตนทุนผลิตภัณฑ โดยใชคาใชจายที่เกิด
ขึ้นในแตละ Work center ในสวนของโรงหลอ มารวมกันเปนคาใชจาย แลวทําการหาคาตนทุน
บาทตอกิโลกรัมที่เกิดขึ้น ดังนี้คือ
ตนทุนเฉลี่ยตอน้ําหนักของผลิตภัณฑที่สงเขาสโตร  =      คาใชจายทั้งหมดที่เกิดขึ้น

    น้ําหนักชิ้นงานที่สงเขาสูสโตร
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ตารางที่ 3.3 : คาใชจายของโรงหลอ
รหัสหนวยงาน ชื่อหนวยงาน คาใชจายที่เกิดขึ้น

10000 สํานักผูจัดการทั่วไป 1,785,806
11000 ฝายผลิต 2,567,418.08
11100 แผนกปมทราย 1,971,345
11200 แผนกไสใน 1,099,703
11300 แผนก QC/DEFECT 373,193.03
11400 แผนกเตาหลอม 3,309,116
11500 แผนกขัดเจียร 1,098,457
21000 ฝายวิศวกรรม 307,164.51
23000 ฝายวางแผนการผลิต 214,028.96
25000 ฝายรับประกันคุณภาพ 285,661.21
27000 ฝายซอมบํารุง 227,977.81

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 13,239,871

โดยรายละเอียดคาใชจายที่เกิดขึ้นในหนวยงานตางๆที่กลาวมาขางตนมีดังตอไปนี้
ตารางที่ 3.4 แสดงรายละเอียดคาใชจายสํานักงานผูจัดการทั่วไป

รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)
1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาโทรศัพทและสื่อสาร
4. คาเครื่องเขียนและอุปกรณ
5. คาเชาอาคาร
6. คาธรรมเนียมวิชาชีพ
7. คาเสื่อมราคา

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

755,000
500,000
41,795

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 1,785,806
จากตารางที่ 3.4 พบวาคาใชจายในสวนสํานักงานผูจัดการทั่วไปประกอบไปดวย  เงิน

เดือนและคาจางแรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาโทรศัพทและสื่อสาร, คาเครื่องเขียนและ
อุปกรณ, คาเชาอาคาร, คาธรรมเนียมวิชาชีพ, คาเสื่อมราคา รวมเปนคาใชจายทั้งสิ้นจํานวน
1,785,806 บาท
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ตารางที่ 3.5 แสดงรายละเอียดคาใชจายฝายผลิต
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาเครื่องเขียนและอุปกรณ
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาพลังงาน
6. คาเบี้ยประกัน
7. คาเสื่อมราคา
8. คาซอมบํารุง

175,003
12,219
1,000
411

2,058
13,560
94,916

2,268,251.08
รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 2,567,418.08

จากตารางที่ 3.5 พบวาคาใชจายในสวนสํานักงานผูจัดการทั่วไปประกอบไปดวย  เงิน
เดือนและคาจางแรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาโทรศัพทและสื่อสาร, คาเครื่องเขียนและ
อุปกรณ, คาเชาอาคาร, คาธรรมเนียมวิชาชีพ, คาเสื่อมราคา รวมเปนคาใชจายทั้งสิ้นจํานวน
2,567,418.08 บาท

ตารางที่ 3.6 แสดงรายละเอียดคาใชจายแผนกปมทราย
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาเครื่องเขียนและอุปกรณ
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาพลังงาน
6. คาเสื่อมราคา
7. คาซอมแซมและบํารุงรักษา

อ่ืนๆ

333,519
39,526

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

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 1,971,345
จากตารางที่ 3.6 พบวา คาใชจายของแผนกปมทรายประกอบดวย เงินเดือนและคาจาง

แรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาเครื่องเขียนและอุปกรณ, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงาน, คา
เสื่อมราคาและคาซอมแซมและบํารุงรักษา รวมเปนคาใชจายทั้งสินจํานวน 1,971,345 บาท
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ตารางที่ 3.7 แสดงรายละเอียดคาใชจายแผนกไสใน
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาวัสดุสิ้นเปลือง
4. คาพลังงาน
5. คาเสื่อมราคา
6. คาเครื่องมือและอุปกรณ

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

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 1,099,703
จากตารางที่ 3.7 พบวา คาใชจายของแผนกไสในประกอบดวย เงินเดือนและคาจางแรง

งาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุส้ินเปลือง, คาพลังงาน, คาเสื่อมราคาและคาเครื่องมือและ
อุปกรณ รวมเปนคาใชจายทั้งสินจํานวน 1,099,703 บาท

ตารางที่ 3.8 แสดงรายละเอียดคาใชจาย QC/DEFECT
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. สวัสดิการพนักงาน
3. คาพลังงาน
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาโสหุยการผลิตคงที่

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

จากตารางที่ 3.8 พบวา คาใชจายของแผนก QC/DEFECT ประกอบดวย เงินเดือนและคา
จางแรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงาน, คาโสหุยการผลิตคงที่ รวมเปน
คาใชจายทั้งสินจํานวน 373,193.03 บาท

ตารางที่ 3.9 แสดงรายละเอียดคาใชจายแผนกเตาหลอม
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาวัสดุสิ้นเปลือง
4. คาพลังงาน
5. คาเสื่อมราคา

278,025
38,108
212,369

2,773,458
7,156

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 3,309,116
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จากตารางที่ 3.9 พบวา คาใชจายของแผนกเตาหลอมประกอบดวย เงินเดือนและคาจาง
แรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงานและคาเสื่อมราคารวมเปนคาใชจาย
ทั้งสินจํานวน 3,309,116 บาท

ตารางที่ 3.10 แสดงรายละเอียดคาใชจายแผนกขัดเจียร
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาวัสดุสิ้นเปลือง
4. คาพลังงาน
5. คาเสื่อมราคา
6. คาเชา

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

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 1,098,457
จากตารางที่ 3.10 พบวา คาใชจายของแผนกขัดเจียรประกอบดวย เงินเดือนและคาจาง

แรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงาน, คาเสื่อมราคาและคาเชา รวมเปน
คาใชจายทั้งสินจํานวน 1,098,457 บาท

ตารางที่ 3.11 แสดงรายละเอียดคาใชจายฝายวิศวกรรม
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาพลังงาน
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาโสหุยการผลิตคงที่

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

จากตารางที่ 3.11 พบวา คาใชจายของฝายวิศวกรรมประกอบดวย เงินเดือนและคาจาง
แรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงานและคาโสหุยการผลิตคงที่ รวมเปน
คาใชจายทั้งสินจํานวน 307,164.51 บาท
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ตารางที่ 3.12 แสดงรายละเอียดคาใชจายฝายวางแผนการผลิต
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาพลังงาน
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาโสหุยการผลิตคงที่

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

จากตารางที่ 3.12 พบวา คาใชจายของฝายวางแผนการผลิตประกอบดวย เงินเดือนและ
คาจางแรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงาน, คาเสื่อมราคาและคาเครื่อง
มือและอุปกรณ รวมเปนคาใชจายทั้งสินจํานวน 214,028.96 บาท

ตารางที่ 3.13 แสดงรายละเอียดคาใชจายฝายรับประกันคุณภาพ
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาพลังงาน
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาโสหุยการผลิตคงที่

135,861.67
9578.12

11,593.57
8,719.50

119,908.35
จากตารางที่ 3.13 พบวา คาใชจายของฝายรับประกันคุณภาพประกอบดวย เงินเดือนและ

คาจางแรงงาน,คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงาน, คาเสื่อมราคาและคาเครื่องมือและอุปกรณ รวมเปน
คาใชจายทั้งสินจํานวน 285,661.21 บาท

ตารางที่ 3.14 แสดงรายละเอียดคาใชจายฝายซอมบํารุง
รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น

1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาพลังงาน
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาโสหุยการผลิตคงที่

153,283.24
12,485.58
18,839.55

607.07
42,762.37

จากตารางที่ 3.14 พบวา คาใชจายของฝายซอมบํารุงประกอบดวย เงินเดือนและคาจาง
แรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงาน, คาเสื่อมราคาและคาเครื่องมือและ
อุปกรณ รวมเปนคาใชจายทั้งสินจํานวน 227,977.81บาท

น้ําหนักชิ้นงานที่สงเขาสโตร = 500,974 kg
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วัตถุดิบทางตรง = 3,175,231.34  บาท
จากการคํานวณคิดเปนตนทุนตอกิโลกรัมไดเทากับ 32.76 บาท/กิโลกรัม

3.2 ปญหาที่เกิดขึ้น

1. การคิดตนทุนในปจจุบันคํานึงถึงคาใชจายที่ตองสูญเสียไปเนื่องจากคุณภาพ
ของสินคาแตไมสามารถแยกคาใชจายที่เกิดขึ้นได เชน ตนทุนที่เกิดขึ้นเนื่องจาก
งานมีตําหนิ (งาน Claim),คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการทดลองงาน ,คาแรงงานที่
ตองสูญเสียไปเนื่องจากการแกไขงาน เปนตน แตเนื่องจากขอมูลที่มีอยูใน
ปจจุบันยังไมเพียงพอที่จะบงบอกไดวาคาใชจายที่เกิดเนื่องจากคุณภาพของ
สินคาเหลานี้คิดเปนจํานวนเงินเทาใด ดังนั้นจึงตองคิดคาใชจายที่เกิดขึ้นเหลา
นี้วาเปนจํานวนเงินเทาใด แลวนําคาใชจายที่เกิดขึ้นไปคิดเปนตนทุนที่เกิดขึ้น
เนื่องจากคุณภาพของสินคา

ตารางที่ 3.15 แสดงตัวอยาง งานที่มีตําหนิ (งาน Claim)
ขอมูลงานที่ถูกรองเรียนจากลูกคา จํานวน (ชิ้น) น้ําหนัก (กิโลกรัม)

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

ตารางที่ 3.16 แสดงตัวอยาง งานที่ตองนํามาซอมแซม
ขอมูลงานที่ตองนํามาซอมแซม จํานวน (ชิ้น) น้ําหนัก (กิโลกรัม)

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

ตารางที่ 3.17 แสดงตัวอยาง จํานวนงานที่ทําการทดลอง
จํานวนงานที่ทําการทดลอง จํานวน (ชิ้น) น้ําหนัก (กิโลกรัม)

เดือน 9 115 826
เดือน 8 100 810
เดือน 7 80 749
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2. ในปจจุบันทางโรงงานมีปญหาทางดานคุณภาพของชิ้นงาน ดังนั้นการควบคุม
คุณภาพของชิ้นงาน จําเปนตองทราบวาคาใชจายที่ใชอยูในปจจุบันสูญเสียไป
เนื่องจากปญหาคุณภาพในสวนใดบาง แตทางโรงงานขาดมาตรการในการวัด
ผลดานคุณภาพในเชิงการเงิน โดยคาใชจายที่มีอยูในปจจุบันไมสามารถแยก
ประเภทไดวาเปนคาใชจายที่ใชในการปองกันเพื่อไมใหเกิดปญหาคุณภาพ ,คา
ใชจายที่สูญเสียไปเนื่องจากการผลิตของเสีย,คาใชจายที่สูญเสียไปเนื่องจาก
การประเมินคุณภาพ เปนตน ทําใหไมสามาถวิเคราะหคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่อง
จากปญหาคุณภาพได

ดังนั้นเพื่อที่จะทําการลดปญหาทางดานคุณภาพของสินคา และตนทุนการผลิตที่สูงขึ้น
โดยไมทราบถึงแหลงที่มาของปญหา ขาดขอมูลที่จะนํามาทําการวิเคราะห ประเมินผลและหาแนว
ทางแกไข การจัดทําตนทุนคุณภาพจะมีสวนชวยในการวิเคราะห ,ประเมินผล และสามารถบอกให
ทราบถึงตนทุนที่ซอนเรนที่เกิดขึ้นอันเนื่องจากคุณภาพ ที่ในการคิดตนทุนในปจจุบันไมสามารถ
บอกได



บทที่ 4
การวิเคราะหและเก็บรวบรวมขอมูล

ในการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพในโรงงานตัวอยาง จําเปนที่จะตองทําการเก็บรวบรวม
ขอมูลที่เกี่ยวของกับตนทุนคุณภาพเพิ่มเติม เนื่องจากขอมูลที่มีอยูในปจจุบันไมเพียงพอในการจัด
ทําตนทุนคุณภาพ เชน ขอมูลของงานที่มีตําหนิโดยลูกคา, เวลาการทํางานที่สูญเสียไปเนื่องจาก
การตรวจสอบแบบ ,จํานวนงานทดลองที่เกิดขึ้นในแตละเดือน เปนตน โดยขอมูลที่มีอยูในปจจุบนั
มีเพียงขอมูลบางสวนเทานั้นที่สามารถนํามาใชในการดําเนินการจัดทําตนทุนคุณภาพ โดยมีขั้น
ตอนในการวิเคราะหดังตอไปนี้

1. วิเคราะหกิจกรรมที่มีผลตอคุณภาพ
2. ศึกษาปจจัยที่มีผลตอคุณภาพ
3. วิเคราะหเพื่อหาคาใชจายที่เกี่ยวของในการจัดทําตนทุนคุณภาพ
4. ศึกษาปจจัยที่มีผลตอตนทุนคุณภาพ
5. จดัทําเอกสารเพื่อใชในการเก็บขอมูล
6. คํานวณตนทุนของผลิตภัณฑ
7. จัดทํารายงานตนทุนคุณภาพและวิเคราะหตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้น

4.1 การวิเคราะหกิจกรรมที่มีผลตอคุณภาพ
ในการควบคุมคุณภาพการผลิตของโรงหลอ มีกิจกรรมตางๆที่ไดดําเนินการเพื่อใหชิ้นงาน

ที่ทําการผลิตออกมามีคุณภาพตามที่ลูกคาตองการ นั่นคือตองมีขนาดตรงตามแบบของลูกคา,มี
คุณสมบัติทางกล เชน โครงสรางทางวัสดุของชิ้นงาน,ความแข็งของชิ้นงาน,คาทางเคมีตางๆใน
ขณะที่ทําการผลิต เปนตน โดยกิจกรรมที่มีผลตอคุณภาพของชิ้นงานมีดังนี้ คือ

1. การตรวจสอบขนาดของชิ้นงาน เปนกิจกรรมในการตรวจสอบชิ้นงานที่ผลิตขึ้น เพื่อ
พิจารณาชิ้นงานที่ทําการตรวจสอบวามีขนาดตามที่ลูกคากําหนดไวหรือไม ซึ่งทําการ
ตรวจสอบในระหวางการผลิต และทําการตรวจสอบขั้นสุดทายกอนสงชิ้นงานเขาสู
สโตร

2. การควบคุมสารเคมีและอุณหภูมิ เปนกิจกรรมที่เกิดขึ้นที่แผนกเตาหลอม เพื่อใหน้ํา
เหล็กมีปริมาณสารเคมีตรงตามที่กําหนดไวในมาตรฐาน และควบคุมอุณหภูมิของน้ํา
เหล็กในขณะที่ทําการเทน้ําเหล็ก ปองกันไมใหชิ้นงานมีโครงสรางทางวัสดุเปลี่ยนไป

3. การทดสอบความแข็งของชิ้นงาน เปนกิจกรรมที่ใชในการทดสอบความแข็งของชิ้น
งาน เพื่อใหไดชิ้นงานที่มีความแข็งของชิ้นงานตรงตามที่กําหนด
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4. การตรวจรับวัตถุดิบ เปนการตรวจวัตถุดิบกอน เพื่อปองกันไมใหมีวัตถุดิบที่ไมได
มาตรฐาน มาใชในกระบวนการทํางาน ซึ่งจะสงผลใหชิ้นงานที่ทําการผลิตนั้น เกิดเปน
ของเสีย (Defect)

5. การตรวจเช็คความชื้น เปนการตรวจเช็คความชื้นของทรายที่นํามาทําแบบหลอ เพื่อ
ตรวจเช็คดูวาทราบนั้นมีความชื้นที่เหมาะสมที่นํามาใชทําแบบหลอหรือไม โดย
สามารถทําไดโดยใชเครื่องตรวจเช็คความชื้นทรายโม

4.2 ปจจัยที่มีผลตอคุณภาพ
หลังจากทําการวิเคราะหกิจกรรมที่มีผลตอคุณภาพแลว หลังจากนั้นนํากิจกรรมเหลานั้น

มาพิจารณาถึงปจจัยตางๆที่มีผลตอคุณภาพ ซึ่งปจจัยที่มีผลตอคุณภาพมีดังตอไปนี้
1. การอบรมพนักงาน เปนปจจัยสําคัญที่มีผลตอคุณภาพของชิ้นงาน เนื่องจากหาก

พนักงานไมปฏิบัติงานตามขั้นตอนการทํางานแลว อาจมีผลทําใหชิ้นงานที่ทําการ
ผลิตไมไดมาตรฐาน สงผลใหตองนํามาทําการทําซ้ํา ,เกิดของเสียขึ้น สงผลใหตนทุน
สูงขึ้นตามไปดวย

2. การตรวจสอบขนาดชิ้นงาน เปนปจจัยสําคัญในการควบคุมขนาดของชิ้นงานใหมี
ขนาดตรงตามที่กําหนดขึ้น ซึ่งการตรวจสอบขนาดของชิ้นงานเปนปจจัยที่สงผลถึง
คุณภาพของชิ้นงานโดยตรง หากขนาดของชิ้นงานไมไดตามมาตรฐานก็ไมสามารถสง
ชิ้นงานเขาสูสโตรได

3. การควบคุมสารเคมีและอุณหภูมิ เปนปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของชิ้นงาน ในสวนของ
โครงสรางของชิ้นงาน

4. การทดสอบความแข็งของชิ้นงาน เปนปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของชิ้นงาน ในสวนของ
โครงสรางของชิ้นงาน

5. การตรวจรับวัตถุดิบ เปนปจจัยที่มีผลตอคุณภาพ หากรับวัตถุดิบที่ไมไดคุณภาพเขา
มา จะสงผลใหชิ้นงานที่ผลิตออกมาไมไดคุณภาพตามมา แมจะทําการผลิตเปนไป
ตามกระบวนการที่ถูกตองแลวก็ตาม ดังนั้นการตรวจรับวัตถุดิบเปนปจจัยที่สําคัญที่
ตองมีการควบคุม

6. การตรวจเช็คความชื้น เปนหนึ่งในปจจัยที่มผีลตอคุณภาพ หากความชื้นของทราย
แหงมากเกินไป จะทําใหทรายรวงลงสูแบบทําใหชิ้นงานเกิดเปนรอย หรือรูขึ้นที่ผิวของ
ชิ้นงาน
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7. การปรับปรุงแบบ เปนปจจัยที่มีผลในการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการทํางาน 
ใหสามารถใชวัตถุดิบนอยแตไดปริมาณเทาเดิม หรือใชวัตถุดิบเทาเดิมแตไดปริมาณ
เพิ่มมากขึ้น

8. การทดลองงาน เปนปจจัยที่มีผลตอคุณภาพสําหรับชิ้นงานที่ทําการผลิตใหม หรือมี
การแกไขแบบใหดีขึ้น

9. การวางแผนคุณภาพ เปนปจจยัที่มีไวสําหรับวางแผนแกไข และปองกันปญหาตางๆที่
เกิดขึ้น เพื่อใชเปนเปาหมายในการแกไขและปรับปรุงคุณภาพและลดของเสียที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิต

10. การบํารุงรักษาเครื่องจักร ในการผลิตชิ้นงานหลอจํานวนมาก จําเปนตองใชเครื่องจักร 
หากเครื่องจักรไมไดรับการบํารุงรักษา อาจมีผลตอกระบวนการผลิต และคุณภาพของ
ชิ้นงานได ดังนั้นจําเปนตองมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรและตรวจสอบอยางสม่ําเสมอ

11. การประเมิน เปนการประเมินผลระบบคุณภาพที่มีอยู วาไดทําตามระบบที่มีอยูหรือไม 
โดยการประเมินเปนสวนหนึ่งในการควบคุมระบบคุณภาพ

12. งานเสีย,งานทําซ้ํา,งานมีตําหนิ เปนผลที่เกิดขึ้นเนื่องจากการคุณภาพในการผลิต โดย
คุณภาพของชิ้นงานที่ทําการผลิตมานั้น หากมีงานเหลานี้เกิดขึ้นมากแสดงใหเห็นวา
คุณภาพของชิ้นงานยังไมดีพอ

4.3 วิเคราะหหาคาใชจายที่เกี่ยวของในการจัดทําตนทุนคุณภาพ
หลังจากวิเคราะหกิจกรรมและปจจัยที่มีผลตอคุณภาพแลว จากนั้นตองทําการวิเคราะห

เพื่อหาคาใชจายที่ใชในการดําเนินการใหไดมาซึ่งคุณภาพ โดยเมื่อทําการวิเคราะหคาใชจายตางๆ
ที่เกี่ยวของสามารถแยกคาใชจายออกมาเปนตนทุนคุณภาพ ดานตางๆไดดังตอไปนี้

1. ตนทุนดานการปองกัน
ประกอบดวยคาใชจายที่เกิดขึ้นดังตอไปนี้ คือ

1.1 คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในการฝกอบรม
พนักงานเพื่อใหพนักงานไดเรียนรูการทํางานอยางถูกตองและสามารถทํางาน
ไดอยางถูกตองและมีประสิทธิภาพ

1.2 คาใชจายในการบํารุงรักษา เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในการบํารุงรักษาเครื่องจักร
ที่ใชในกระบวนการผลิต เพื่อปองกันไมใหเครื่องจักรเกิดการเสื่อมสภาพทําให
การทํางานสามารถเดินไดอยางปกติ โดยคาใชจายที่เกิดขึ้นจะประกอบดวยคา
แรงงาน คาอะไหล คาไฟฟา ฯลฯ



37

1.3 คาใชจายในการวางแผนคุณภาพ เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในการวางแผนการ
ควบคุมคุณภาพ เพื่อชวยปองกันไมใหของที่มีไมมีคุณภาพหลุดรอดไปถึงมือ 
ของลูกคา รวมไปถึงการหาแนวทางในการปองกันไมใหเกิดชิ้นงานที่ไมมีคุณ
ภาพ

1.4 คาใชจายในการปรับปรุงแบบ เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการปรับปรุงและ
พัฒนาแบบหรือแมพิมพ

1.5 คาใชจายในการทดลองงาน เปนคาใชจายที่ใชสําหรับการทดลองงานที่ไมเคย
ทํามากอนหรือมีการปรับเปลี่ยนแบบเพื่อลดตนทุนในการผลิต

1.6 คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในการผลิตในสวนของ
แผนกเตาหลอม โดยตองทําการตรวจเช็คเคมีกอนที่จะทําการเทลงในแบบหรือ
แมพิมพ

1.7 คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้นงาน เปนคาใชจายในการตรวจ
สอบช้ินงานแตละชิ้นวามีความแข็งของชิ้นงานตรงตามมาตรฐานที่กําหนดไว
หรือไม เพื่อปองกันไมใหชิ้นงานที่ไมได Hardness ตามมาตรฐานหลุดออกไป
ถึงมือลูกคา

1.8 คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในกระบวน
การปมทราย โดยกอนการใชทรายที่มีไวสําหรับทําเปนแมพิมพตองมีการตรวจ
เช็คความชื้นของทรายวามีความชื้นของทรายไดตามมาตรฐานที่กําหนดหรือไม

1.9 คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ เปนคาใชจายที่เกิดจากการตรวจรับวัตถุดิบ
กอนจะนําสงเขาสโตร เพื่อปองกันวัตถุดิบที่ไมไดคุณภาพ

1.10 คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect เปนคาใชจายในการปองกันไมใหชิ้นงานที่ไม
ไดตามมาตรฐานหลุดออกไป ซึ่งจะตรวจสอบในหลังจากการขัดชิ้นงานเสร็จ
เรียบรอย

1.11 คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร เปนคาใชจายที่ใชสําหรับตรวจสอบ
ชิ้นงานทุกชิ้นกอนที่ทําการสงเขาสโตร เพื่อปองกันไมใหชิ้นงานที่ไมไดมาตร
ฐานหลุดไปถึงมือลูกคา

1.12 คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern เปนคาใชจายสําหรับการตรวจแบบหรือแม
พิมพ เพื่อปองกันไมใหแมพิมพมีทรายหรือวัตถุแปลกปลอมติดไปกับแบบ

1.13 คาใชจายในการประกัน เปนคาใชจายสําหรับการประกันชิ้นงานในการสงชิ้น
งานออกสูตางประเทศ ปองกันไมใหชิ้นงานที่ทําการสงเสียหายระหวางการเดิน
ทาง
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2. ตนทุนดานการประเมิน
ประกอบดวยคาใชจายที่เกิดขึ้นดังตอไปนี้
2.1 คา ISO 9000 และ QS 9000 เปนคาใชจายที่ใชในกิจกรรมของ ISO 9000 และ 

QS 9000 ทั้งหมด ประกอบดวยคาใชจายในการจัดทํากิจกรรม,คาใชจายใน
การประเมินกิจกรรมทาง ISO 9000

2.2 คา Internal Audit Line เปนคาใชจายที่ใชในการประเมินกระบวนการผลิตภาย
ในโรงหลอทั้งหมด

2.3 คาจางในการประเมิน เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในการทําการประเมินเครื่องมือวัด
ของโรงหลอ

3. ตนทุนความลมเหลวภายนอก
ประกอบดวยคาใชจายที่เกิดขึ้นดังตอไปนี้
3.1 คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานที่

สงใหลูกคามีปญหาทําใหถูกตีกลับคืนมา ซึ่งลูกคาแบงเปน 2 สวนดวยกัน คือ
3.1.1 ลูกคาภายใน เปนโรงงานที่อยูภายในเครือของบริษัทเอง
3.1.2 ลูกคาภายนอก เปนโรงงานหรือบริษัทที่อยูภายนอกเครือของบริษัท

3.2 คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่อช้ินงานที่สงใหลูก
คาเกิดมีปญหาขึ้น แตสามารถดําเนินการแกไขได โดยจะไปดําเนินการแกไขให
ลูกคาที่หนางานนั้นๆ

3.3 คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพ เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในกรณี
ที่ทําสงชิ้นงานใหลูกคาแลวชิ้นงานนั้นมีปญหาดานคุณภาพเกิดขึ้น

4. ตนทุนความลมเหลวภายใน
ประกอบดวยคาใชจายดังตอไปนี้
4.1 คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect) เปนคาใชจายที่โรงงานสูญเสียไปเนื่อง

จากการผลิตของเสีย ทําใหตองผลิตชิ้นงานนั้นใหม
4.2 คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากกระบวนการ

ทํางานที่นอกเหนือจากการทํางานปกติ เชน การเคาะครีบที่เกิดขึ้นระหวางรอย
ตอของชิ้นงาน เปนตน
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4.3 คาใชจายของงานทําซ้ําเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากชิ้นงานที่ผลิตนั้นยังไม
ไดตามมาตรฐานที่กําหนด ทําใหตองนําชิ้นงานนั้นกลับมาผลิตซ้ําอีกครั้งหนึ่ง

4.4 คาใชจายของงานตรวจซ้ําเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากชิ้นงานที่ทําการตรวจ
สอบไปคร้ังหนึ่งแลวตองกลับมาทําการตรวจสอบใหม
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4.4 ปจจัยที่มีผลตอตนทุนคุณภาพ
เมื่อวิเคราะหคาใชจายที่เกิดขึ้นเพื่อจัดทําตนทุนคุณภาพ เราสามารถพบปจจัยที่มีผลตอ

ตนทุนคุณภาพดังตอไปนี้
1. การฝกอบรม
ในการทํางานเพื่อใหไดคุณภาพของงานที่สูงขึ้นจําเปนตองมีการทําการฝกอบรมพนักงาน

ในโรงงานเพื่อใหทราบถึงวิธีการทํางานที่ถูกตอง ปองกันไมใหกระทําสิ่งที่ผิดพลาดซึ่งจะสงผลถึง
คุณภาพของชิ้นงาน

2. การวางแผนคุณภาพ
การวางแผนงานเปนสวนหนึ่งที่ใชสําหรับในการควบคุมคุณภาพของชิ้นงานในกระบวน

การผลิตใหดําเนินการไปตามแผนที่ไดวางไว ซึ่งหากการทํางานสามารถดําเนินการไปตามแผนที่
วางไวจะทําใหงายตอการควบคุมคุณภาพของชิ้นงาน รวมไปถึงการกําหนดแผนงานไวสําหรับปอง
กันหรือแกไขปญหาที่เกี่ยวกับคุณภาพของชิ้นงาน

3. การบํารุงรักษาเครื่องจักร
ในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเปนการปองกันไมใหเครื่องจักรเกิดการชํารุดเสียหาย ซึ่งจะสง

ผลถึงคุณภาพของชิ้นงาน นอกจากนี้ยังชวยใหกระบวนการผลิตสามารถดําเนินการไปไดอยางราบ
ร่ืน ไมเกิดการขัดของ

4. การปรับปรุงแบบ
การปรับปรุงแบบ เปนการพัฒนาหรือปรับปรุงแบบใหสามารถผลิตชิ้นงานใหไดคุณภาพ

ตามที่ลูกคาตองการ และสามารถผลิตชิ้นงานใหไดจํานวนมากขึ้นในขณะที่ใชน้ําเหล็กที่นําไปใชมี
จาํนวนเทาเดิม

5. การทดลองงาน
การทดลองงาน เปนการนําเอางานที่ไมเคยมีการผลิตมากอนแตมียอดการผลิตเขามา มา

ทดลองผลิต  และงานที่เคยมีการผลิตแตมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงแบบมาทําการทดลองกอน
ดําเนินการผลิตจริง

6. การตรวจสอบหรือตรวจเช็ค
การตรวจสอบหรือตรวจเช็คเปนการตรวจสอบงานที่ทําการผลิต ไมวาจะเปนการตรวจ

สอบความชื้น การตรวจสอบขนาด การตรวจสอบสารเคมี และการตรวจเช็คโครงสรางของชิ้นงาน 
เพื่อปองกันไมใหมีงานเสียสงไปถึงมือของลูกคา รวมไปถึงการตรวจรับวัตถุดิบที่จะนํามาใชในการ
ผลิตวามีคุณภาพตามที่ตองการหรือไม
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7. การตรวจสอบภายใน
เปนการตรวจสอบสายการผลิตของโรงหลอ และทําการประเมินการทํางานในสายการ

ผลิตของโรงหลอวาการทํางานเปนไปตามระบบที่ไดกําหนดไวหรือไม โดยจะมีพนักงานที่ทําหนาที่
สําหรับตรวจสอบโดยเฉพาะ

8. การจางประเมิน
เปนการจางประเมินไวสําหรับทําการตรวจสอบเครื่องมือ เครื่องจักร ที่ใชในกระบวนการ

ผลิตซึ่งจะมีการดําเนินการตรวจสอบทุกๆป
9. งานทําซ้ํา
งานทําซ้ํา เปนงานที่เกิดขึ้นเมื่อช้ินงานดําเนินการขัดไปแลว 1 คร้ัง แตปรากฏวาชิ้นงานยัง

ไมไดขนาด ตองดําเนินการขัดซ้ําอีกครั้ง เพื่อใหชิ้นงานนั้นมีขนาดลดลง
10. งานแกไข
งานแกไขเปนงานที่เกิดขึ้นเนื่องจากชิ้นงานไมไดขนาดตามมาตรฐานที่กําหนด เชน ขนาด

ของรูของชิ้นงาน หรือความกวาง ความยาวของชิ้นงาน ชิ้นงานไมไดศูนย ซึ่งจําเปนตองดําเนินการ
แกไขชิ้นงานนั้นๆ กอนที่จะนําสงใหลูกคาตอไป

11. งาน ตรวจซ้ํา
งานตรวจซ้ํา เกิดขึ้นจากงานที่ตองมีการดําเนินการแกไข ทําใหตองมีการตรวจสอบซ้ําอีก

คร้ัง กอนที่จะนําชิ้นงานนั้นสงใหกับลูกคา ซึ่งงานตรวจซ้ํา จะเกิดขึ้นไดตอเมื่อมีการแกไขงานเกิด
ขึ้น หากไมมีงานแกไขเกิดขึ้น งานตรวจซ้ํา ก็จะไมมี

12. งานเสีย
เปนงานที่ทําการตรวจสอบแลวพบวางานนั้นไมไดคุณภาพตามที่มาตรฐานกําหนด เชน 

ไมไดขนาดตามมาตรฐาน งานมีรูพรุน หรืองานไมไดศูนย เปนตน โดยงานเสียจะพบไดเมื่อมีการ
ผลิตจนงานที่ทําการผลิตเปนชิ้นงานออกมาเรียบรอยแลว

13. งานที่มีตําหนิหรืองาน Claim
เปนงานที่เกิดขึ้นเนื่องมาจากงานที่สงใหกับลูกคาแลว ลูกคาทําการตรวจสอบพบวาชิ้น

งานที่สงใหลูกคานั้นไมไดคุณภาพ ทําใหตองนํากลับมาเปลี่ยน หรือหากชิ้นงานนั้นสามารถดําเนิน
การแกไขที่หนางานไดก็จะติดตอใหทางโรงงานไปดําเนินการแกไข

14. คาปรับ
เปนคาใชจายที่ตองสูญเสียไปเนื่องจากคุณภาพของสินคาไมไดตามมาตรฐานที่ไดตกลง

ไวกับลูกคา ทําใหลูกคาตองสูญเสียรายไดไป ซึ่งทางโรงงานตองจายคาปรับใหลูกคาไปเปนจํานวน
เงินที่ไดทําการตกลงไวกับลูกคา
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จากปจจัยที่กอใหเกิดตนทุน เราสามารถนํามาจําแนกตามประเภทของตนทุนคุณภาพได
ดังตารางตอไปนี้

ตารางที่ 4.1 แสดงความสัมพันธระหวางปจจัยและประเภทของตนทุนคุณภาพ
ปจจัยที่เกี่ยวของกับตนทุนคุณภาพ ประเภทของตนทุนคุณภาพ

1. การฝกอบรมพนักงาน ตนทุนดานการปองกัน
2. การบํารุงรักษาเครื่องจักร ตนทุนดานการปองกัน
3. การวางแผนคุณภาพ ตนทุนดานการปองกัน
4. การปรับปรุงแบบ ตนทุนดานการปองกัน
5. การทดลองงาน ตนทุนดานการปองกัน
6. การตรวจเช็คและตรวจสอบ ตนทุนดานการปองกัน
7. การตรวจสอบภายใน ตนทุนดานการประเมิน
8. การจางประเมิน ตนทุนดานการประเมิน
9. งาน ทําซ้ํา ตนทุนความลมเหลวภายใน
10. งานแกไข ตนทุนความลมเหลวภายใน
11. งาน ตรวจซ้ํา ตนทุนความลมเหลวภายใน
12. งานเสีย (Defect) ตนทุนความลมเหลวภายใน
13. งานมีตําหนิ ตนทุนความลมเหลวภายนอก
14. คาปรับจากลูกคา ตนทุนความลมเหลวภายนอก

จากตารางที่ 4.1 พบวาปจจัยที่เกี่ยวของกับตนทุนคุณภาพมีทั้งหมดดวยกัน 14 ปจจัย ซึ่งจากทั้ง
14 ปจจัยดังกลาว สามารถแบงปจจัยเหลานี้ โดยแยกตามประเภทของตนทุนคุณภาพทั้ง 4
ประเภท ซึ่งปจจัยที่เกี่ยวของกับตนทุนดานการปองกัน ไดแก การฝกอบรมพนักงาน, การบํารุง
รักษาเครื่องจักร, การวางแผนคุณภาพ,การปรับปรุงแบบ, การทดลองงาน และการตรวจเช็คและ
ตรวจสอบ

ปจจัยที่เกี่ยวของกับตนทุนดานการประเมิน ไดแก การตรวจเช็คและตรวจสอบ, การตรวจ
สอบภายใน และการจางประเมิน

ปจจัยที่เกี่ยวของกับตนทุนดานความลมเหลวภายใน ไดแก งาน ทําซ้ํา,งานแกไข ,งาน
ตรวจซ้ํา และงานเสีย (Defect)

ปจจัยที่เกี่ยวของกับตนทุนดานความลมเหลวภายนอก ไดแก งานมีตําหนิ และคาปรับ
จากลูกคาเนื่องจากสินคาไมไดคุณภาพ
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4.5 วิเคราะหขอมูลที่จะดําเนินการจัดเก็บ
จากการวิเคราะหหาคาใชจายที่เกี่ยวของกับตนทุนคุณภาพและแยกประเภทคาใชจาย

ตามตนทุนคุณภาพเรียบรอยแลว จากนั้นจึงดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูล โดยแหลงขอมูลที่มี
ประกอบดวยแหลงขอมูล 2 แหลงดวยกันคือ

1. ขอมูลจากฝายบญัชี เปนขอมูลคาใชจายตางๆที่ทางโรงหลอใชไปในแตละเดือน โดย
จะแยกคาใชจายตาม Work Center ซึ่งทางโรงหลอไดแยกคาใชจายออกเปนหมวด
หมูดังตอไปนี้

Work Center :10000 สํานักผูจัดการทั่วไปฝายผลิต
11000 ฝายผลิต
11100 แผนกปมทราย
11200 แผนกไสใน
11300 Defect & NC Service
11400 แผนกเตาหลอม
11500 แผนกขัดเจียร
21000 ฝายวิศวกรรม
23000 ฝายวางแผนการผลิตและคลังสินคา
25000 ฝายรับประกันคุณภาพ
27000 ฝายซอมบํารุง
41000 ฝายจัดซื้อ
61000 ฝายบุคคล
71000 ฝายขาย
81000 ฝายบัญชีและการเงิน



45

• หนวยงานภายใน โรงหลอ จะแบงหมวดหมูคาใชจาย ดังนี้
1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. สวัสดิการพนักงาน
3. เงินสมทบกองทุน
4. คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน
5. คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง
6. คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง
7. คาพลังงาน
8. คาสื่อสาร
9. คาวัสดุส้ินเปลือง
10. คาเครื่องเขียน วารสาร และสิ่งพิมพ
11. คาซอมแซมและบํารุงรักษา
12. คาจางบริการภายนอก
13. คาสงเสริมการขาย
14. คาเชา
15. คาเบี้ยประกัน
16. คาธรรมเนียมวิชาชีพ
17. คาภาษีใบอนุญาต และธรรมเนียมราชการ
18. คาใชจายจัดสงสินคา
19. คาวิจัยและพัฒนา
20. คาเครื่องมืออุปกรณ
21. คาใชจายเบ็ดเตล็ด
22. คาตัดจาย
23. คาเสื่อมราคา
24. คาใชจายตองหาม

2. ขอมูลจากฝายโรงงาน เปนขอมูลเกี่ยวกบัเวลาในการทํางาน จํานวนชิ้นงานที่ผลิต น้ํา
หนักชิ้นงาน ฯลฯ ซึ่งขอมูลเหลานี้นํามาใชในการดําเนินการในการจัดทําตนทุนคุณ
ภาพ
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4.6 จัดทําแบบฟอรมบันทึกขอมูล
จากแหลงขอมูลทั้ง 2 แหลงพบวาขอมูลที่มีอยูไมเพียงพอตอการคิดตนทุนคุณภาพ เชน

ใน Work center 11300 (Defect & NC Service) ประกอบดวยคาใชจายในการตรวจเช็คเคมี, คา
ใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้นงาน และคาใชจายในการตรวจเช็ค Defect เปนตน แต
เนื่องจากขอมูลทางบัญชีที่มีอยูยังเปนขอมูลที่รวมคาใชจายดังกลาวไวดวยกัน และไมสามารถ
แยกขอมูลไดชัดเจน นอกจากนี้ขอมูลบางขอมูลยังเคยไมมีการเก็บรวบรวม เชน ขอมูลจํานวนชิ้น
งานที่มีตําหนิหรือ ขอมูลงานแกไขใหลูกคาที่หนางาน เปนตน ดังนั้นจําเปนตองทําการเก็บรวบรวม
ขอมูลเพิ่มเติม ซึ่งในการเก็บรวบรวมขอมูล ไดออกแบบฟอรมเพื่อใชในการเก็บรวบรวมขอมูลเพิ่ม
เติมดังนี้

- ใบบันทึกการฝกอบรม
- ใบสรุปงานทดลอง
- ใบบันทึกจํานวนงาน Claim ภายใน
- ใบบันทึกจํานวนงาน Claim ภายนอก
- ใบสรุปการตรวจเช็คแบบ
- ใบบันทึกการตรวจเช็คความชื้นของทรายโม
- ใบบันทึกงานแกไขใหลูกคา

4.7 การอบรมพนักงาน
เมื่อดําเนินการจัดทําแบบฟอรมเสร็จเรียบรอย ข้ันตอนตอไปที่ตองดําเนินการ คือ การทํา

ความเขาใจในการบันทึก โดยตองนําแบบฟอรมที่ไดจัดทํา ไปทําการอบรมใหพนักงานทุกคนที่มี
สวนเกี่ยวของทราบถึงวิธีการในการบันทึก รายละเอียดที่จะตองทําการบันทึก และความสําคัญที่
ตองทําการเก็บขอมูล เพื่อใหไดขอมูลที่มีความถูกตองมากที่สุด

4.8 การนําแบบฟอรมลงไปใชจริงและการตรวจติดตามและดําเนินการแกไข
เมื่อดําเนินการอบรมพนักงานเสร็จเรียบรอย จากนั้นจะดําเนินการนําเอาแบบฟอรมที่ได

จัดทําและอบรมพนักงานเรียบรอยแลว ไปดําเนินการใชจริงโดยในระยะแรกจะดําเนินการทดลอง
ใช เพื่อตรวจสอบดูวาพนักงานไดมีการบันทึกอยางถูกตองหรือไม หรือเมื่อทําการบันทึกแลว
พนักงานมีปญหาในการบันทึกอยางไร จากนั้นจะนําปญหาเหลานั้นมาดําเนินการปรับปรุงแกไข
แบบฟอรมที่ไดจัดทําขึ้น หลังจากนั้นจะดําเนินการใชจริง และติดตามผลของของการบันทึก เพื่อ
ใหไดขอมูลที่มีความถูกตองมากที่สุด
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ตารางที่ 4.2 ใบบันทึกงานแกไขใหลูกคา
ใบบันทึกงานแกไขใหลูกคา

วันที่ Customer Part Name Part No. จํานวนชิ้น
งานที่ทํา
การแกไข

เวลาที่ใช
(Hr.)

จํานวนผู
ปฏิบัติ
งาน

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

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

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

ป……2544……….

Part Name Part No. จํานวนชิ้นงานที่ทําการ
Claim

ผูบันทึก Remark

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

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

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

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

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

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

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

CYLINDER TBKK 3 PD 000654 15
PRESSURE PLATE 100225 5090 160

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

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

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

ทําการ Claim
ผูบันทึก Remark

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

ISUZU
1002A5301 150

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



50

ตารางที่ 4.5 ใบสรุปการบันทึกการตรวจเช็คแบบ (Pattern)
ใบสรุปการบันทึกการตรวจเช็คแบบ (Pattern)

ประจําเดือน…กันยายน……………ป……2544……….
Pattern ที่ตรวจสอบ เวลาที่ใชในการ

ตรวจสอบ (นาที)
Remark

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

DISC SK 7 45251-SK7-A100 108
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ตารางที่ 4.5 (ตอ) ใบบันทึกการตรวจเช็คแบบ (Pattern)
ใบบันทึกการตรวจเช็คแบบ (Pattern)

ประจําเดือน…………กันยายน…………………ป………2544…….
Pattern ที่ตรวจสอบ เวลาที่ใชในการตรวจ

สอบ
Remark

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

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

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

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

CYLINDER TBKK 3 PD 000654 280
PRESSURE PLATE 100225 5090 780

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

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

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

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

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

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

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

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

EXH.TD 27 14004-744P00 1086
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ตารางที่ 4.5 (ตอ) ใบบันทึกการตรวจเช็คแบบ (Pattern)
ใบบันทึกการตรวจเช็คแบบ (Pattern)

ประจําเดือน………กันยายน……………………ป……2544……….
Pattern ที่ตรวจสอบ เวลาที่ใชในการตรวจ

สอบ
Remark

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

วันที่…1….เดือน………กันยายน…………………ป………2544……….
เวลาที่ทําการตรวจ จํานวนผูตรวจ

สอบ
เวลาที่ใชใน
การตรวจสอบ

Part Name Part No.

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

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

Part Name Part No. จํานวนชิ้นงานที่ทําการ
ทดลอง

น้ําหนักงานตอชิ้น น้ําหนักงานรวม

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

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

HI
20 8.5 170

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

ประจําเดือน ……กันยายน……… ป………2544…………
วันที่ Part name Part No. คาใชจายที่ใชในการออกแบบ

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

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

รวม 463,128
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ตารางที่ 4.9 ใบบันทึกการฝกอบรม
ใบบันทึกการฝกอบรม

รายชื่อพนักงาน แผนก วันที่รับการ
อบรม

จํานวนเวลาที่ทําการ
อบรม

เรื่องที่ทําการอบรม คาใชจายในการอ
บรม

นฤมล คําปน QC 2-Sep-44 8 การบันทึกรายงาน 1,500
แสวง นาวิน PROD. 2-Sep-44 8 การบันทึกรายงาน 1,500
สุพจน คํามี PROD. 2-Sep-44 8 การบันทึกรายงาน 1,500
นิภา สุริยะ QC 10-Sep-44 12 Zero defect 2,500
อิน สิทธิชาติ QC 10-Sep-44 12 Zero defect 2,500
วิจิตร ศรีโชติ PROD. 10-Sep-44 8 การควบคุมตนทุน 2,000
นิคม มีบุญ PROD. 10-Sep-44 8 การควบคุมตนทุน 2,000
อัมพร มีกล่ัน QC 20-Sep-44 8 การตรวจสอบชิ้น

งาน
1,600

สหัส ไชยโย QC 20-Sep-44 8 การตรวจสอบชิ้น
งาน

1,600

บุญมี นาคํา QC 20-Sep-44 8 การตรวจสอบชิ้น
งาน

1,600

ณัฐพล หมาย
มั่น

PROD. 20-Sep-44 6 การหลอมโลหะ 4,000

ดนัย ลํายอง Cost
Officer

22-Sep-44 8 การจัดทําตนทุน 1,500

กิติศักดิ์ ใจบุญ QC 23-Sep-44 8 การตรวจสอบชิ้น
งาน

1,400

รวมคาใชจาย 25,200
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หลังจากทําการนําแบบฟอรมการบันทึกไปใชงานแลว จากนั้นจะทําการคํานวณคาใชจาย
ที่เกิดขึ้นจากตนทุนคุณภาพ เพื่อใหทราบวาตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นในแตละประเภทคิดเปนคาใช
จายที่เกิดขึ้น จากตนทุนการปองกัน ,ตนทุนการประเมิน , ตนทุนความลมเหลวภายใน และตนทุน
ความลมเหลวภายนอกเปนจํานวนเทาไร โดยในการคิดตนทุนโดยรวมที่เกิดขึ้นทั้งหมดภายใน
ระยะเวลา 1 เดือนสามารถนํามาคิดตนทุนคุณภาพทั้ง 4 ประเภทไดดังนี้

1. ตนทุนดานการปองกัน
1.1 คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน

คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากการฝกอบรมพนักงาน สามารถคิดไดโดยตรงจากแบบฟอรม
“ใบบันทึกการฝกอบรม” ซึ่งจะทําการบันทึกรายการตางๆดังตอไปนี้

- รายชื่อพนักงานที่ตองเขาทําการฝกอบรม
- แผนกที่สังกัด
- วันที่รับการอบรม
- จํานวนเวลาที่ทําการอบรม
- หัวขอเร่ืองที่ทําการอบรม
- คาใชจายที่เกิดขึ้นในการอบรม

1.2 คาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักร
คาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักร สามารถคิดไดจากคาใชจายที่เกิดขึ้นในการบํารุง

รักษาเครื่องจักร ซึ่งจะแสดงอยูในขอมูลที่เกิดขึ้นจากทางบัญชีใน Work Center 27000  ซึ่งจะ
ประกอบดวยคาใชจายหลักดังตอไปนี้ คือ

- คาแรงงานของพนักงานและคาสวัสดิการพนักงาน
- คาไฟฟา
- คาวัสดุสิ้นเปลือง
- คาเสื่อมราคา
นอกจากนี้ยังมีคาซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องจักรที่เกิดขึ้นในสวนของฝายผลิตซึ่งเปน

คาอะไหลที่ตองสูญเสียไปเนื่องจากการซอมแซมเครื่องจักรในแตละเดือน
1.3 คาใชจายในการวางแผนคุณภาพ

คาใชจายในการวางแผนคุณภาพ สามารถคิดไดจากคาใชจายที่เกิดขึ้นในสวนของฝาย
วางแผนการผลิตและการวางแผนคุณภาพของโรงงานตัวอยาง ซึ่งจะแสดงอยูในขอมูลที่เกิดขึ้นที่
ไดจากฝายบัญชีใน Work Center 23000 ซึ่งคาใชจายหลักที่เกิดขึ้นจากการวางแผนการผลิตและ
การวางแผนคุณภาพ มีดังตอไปนี้ คือ

- คาแรงงานและคาสวัสดิการพนักงาน
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- คาวัสดุส้ินเปลือง
- คาไฟฟา
- คาเครื่องเขียนและอุปกรณ
แตเนื่องจากทางฝายวางแผนมีทั้งการวางแผนการผลิตและการวางแผนคุณภาพดังนั้นจํา

เปนตองมีการปนคาใชจายตามจํานวนพนักงานที่มีอยูในแผนก โดยมีวิธีในการคิดคาใชจายในการ
วางแผนคุณภาพดังนี้ คือ
คาใชจายในการวางแผนคุณภาพ = คาใชจายในการวางแผน * จํานวนพนักงานวางแผนคุณภาพ

จํานวนพนักงานวางแผนทั้งหมด
1.4 คาใชจายในการปรับปรุงแบบ

คาใชจายในการปรับปรุงแบบ สามารถทราบไดจากแบบฟอรมการ”บันทกึการปรับปรุง
แบบ” โดยในการปรับปรุงแบบ จะทราบคาใชจายที่เสียไปเนื่องจากการปรับปรุงแบบไดโดยตรง ซึ่ง
คาใชจายที่สูญเสียไปเนื่องจากการปรับปรุงแบบ สวนใหญจะเปนคาเครื่องเขียนและอุปกรณที่
เกี่ยวของในการออกแบบ

1.5 คาใชจายในการทดลองงาน
คาใชจายในการทดลองงาน สามารถเก็บขอมูลที่สามารถนํามาคํานวณเพื่อหาคาใชจายที่

เกิดขึ้นไดจากแบบฟอรม “ใบสรุปงานทดลอง” ซึ่งดําเนินการเก็บขอมูลของจํานวนชิ้นงานที่ทําการ
ทดลอง น้ําหนักงานตอช้ิน และน้ําหนักงานรวม โดยวิธีการคิดคาใชจายในการทดลองงานสามารถ
คิดไดจาก

น้ําหนักงานรวมของแตละชิ้นงาน = จํานวนชิ้นงานที่ทําการทดลอง * น้ําหนักงานตอช้ิน
ของชิ้นงานนั้น

น้ําหนักงานรวม = ผลรวมของน้ําหนักงานรวมของแตละชิ้นงาน
คาใชจายในการทดลองงาน = ตนทุนเฉลี่ยตอกิโลกรัม * น้ําหนักงานรวมของชิ้นงาน

ทุกชิ้นงาน
1.6 คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี

คาใชจายในการตรวจเช็คเคมีตอเดือน เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในสวนของแผนกควบคุม
คุณภาพ สามารถคํานวณไดจากคาใชจายในสวนของแผนกควบคุมคุณภาพ (QC/Defect) ซึ่ง
แสดงอยูในสวนของขอมูลทางบัญชีที่อยูใน Work Center 11300 โดยจะคิดหรือปนคาใชจายตาม
จํานวนพนักงานที่มีอยูในแผนก โดยมีวิธีในการคิดคาใชจายในการตรวจเช็คเคมีตอเดือนดังตอไป
นี้
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คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี  = คาใชจาย QC/Defect * จํานวนพนักงานตรวจเช็คเคมี
จํานวนพนักงานทั้งหมดที่มีอยูในแผนก QC/Defect

1.7 คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้นงาน
คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้นงาน เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในสวนของฝาย

รับประกันคุณภาพ สามารถคํานวณไดจากคาใชจายในสวนของฝายรับประกันคุณภาพซึ่งแสดงอยู
ในสวนของขอมูลทางบัญชีที่อยูใน Work Center 25000 โดยจะคิดหรือปนคาใชจายตามจํานวน
พนักงานที่มีอยูในแผนก โดยมีวิธีในการคิดคาใชจายในการตรวจเช็คเคมีตอเดือนดังตอไปนี้

คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้นงาน = คาใชจายของฝายรับประกันคุณภาพ
* จํานวนพนักงานที่ทําการตรวจเช็ค Hardness / จํานวนพนักงานทั้งหมดของฝายรับประกันคุณ
ภาพ

1.8 คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย
คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในสวนของแผนกปมท

ราย ซึ่งจะตองทําการตรวจสอบความชื้นของทรายกอนที่จะลงมือทําการปมเปนแบบ ซึ่งในการเก็บ
ขอมูลสามารถทําการเก็บขอมูลไดจาก”ใบบันทึกการตรวจเช็คความชื้นของทรายโม” ซ่ึงจะทําการ
เก็บขอมูลดังนี้

- วันที่ทําการตรวจเช็ค
- เวลาที่ทําการตรวจ
- เวลาที่ใชในการตรวจสอบ
- เปอรเซ็นตความชื้นของทรายโม
- ชื่อผูตรวจสอบ
หลังจากไดขอมูลดังกลาวแลวจะนําขอมูลดังกลาวมาใชในการคํานวณเพื่อหาคาใชจายที่

เกิดขึ้นเนื่องจากการตรวจเช็คความชื้นของทราย ดังนี้
คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย = คาแรงงานแผนกปมทราย * เวลาที่ใชใน

การตรวจสอบ/เวลาที่มีไวทํางานทั้งหมด
ในสวนของเวลาที่มีไวในการทํางานทั้งหมดนั้น นํามาจากขอมูลการผลิตของแผนกปมท

ราย ซึ่งจะบันทึกเวลาการทํางานของแผนกปมทรายไว
1.9 คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ

คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในฝายรับประกันคุณภาพ
สามารถคํานวณไดจากคาใชจายในสวนของฝายรับประกันคุณภาพซึ่งแสดงอยูในสวนของขอมูล
ทางบัญชีที่อยูใน Work Center 25000 โดยจะคิดหรือปนคาใชจายตามจํานวนพนักงานที่มีอยูใน
แผนก โดยมีวิธีในการคิดคาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบดังตอไปนี้
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คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ = คาใชจายของฝายรับประกันคุณภาพ * จํานวน
พนักงานที่ทําการตรวจรับวัตถุดิบ / จํานวนพนักงานทั้งหมดของฝายรับประกันคุณภาพ

1.10 คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect
คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในสวนของแผนกควบคุมคุณ

ภาพ สามารถคํานวณไดจากคาใชจายในสวนของแผนกควบคุมคุณภาพ (QC/Defect) ซึ่งแสดง
อยูในสวนของขอมูลทางบัญชีที่อยูใน Work Center 11300 โดยจะคิดหรือปนคาใชจายตาม
จํานวนพนักงานที่มีอยูในแผนก โดยมีวิธีในการคิดคาใชจายในการตรวจเช็ค Defect ดังตอไปนี้
คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect = คาใชจาย QC/Defect * จํานวนพนักงานตรวจเช็คDefect

จํานวนพนักงานทั้งหมดที่มีอยูในแผนก QC/Defect
1.11 คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร

คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร เปนการตรวจสอบชิ้นงานเปนครั้งสุดทาย เพื่อ
เตรียมขนยายเขาสูสโตร โดยคาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตรเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นใน
ฝายรับประกันคุณภาพ สามารถคํานวณไดจากคาใชจายในสวนของฝายรับประกนัคุณภาพซึ่ง
แสดงอยูในสวนของขอมูลทางบัญชีที่อยูใน Work Center 25000 โดยจะคิดหรือปนคาใชจายตาม
จํานวนพนักงานที่มีอยูในแผนก โดยมีวิธีในการคิดคาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร ดัง
ตอไปนี้
คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร = คาใชจายของฝายรับประกันคุณภาพ * จํานวน
พนักงานที่ทําการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร / จํานวนพนักงานทั้งหมดของฝายรับประกันคุณภาพ

1.12 คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern
คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern สามารถคิดคาใชจายที่เกิดขึ้น โดยทําการเก็บรวมรวม

ขอมูลไดจาก ใบสรุปการบันทึกการตรวจเช็คแบบ (Pattern) ซึ่งจะทราบขอมูลดังตอไปนี้ คือ
- ชื่อช้ินงาน
- รหัสชิ้นงาน
- เวลาที่ใชในการตรวจสอบ
โดยคาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern สามารถหาไดดังนี้ คือ

คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern = คาแรงงานแผนกปมทราย * เวลาที่ใชในการตรวจเช็ค/เวลาที่
มีไวทํางานทั้งหมด

ในสวนของเวลาที่มีไวในการทํางานทั้งหมดนั้น นํามาจากขอมูลการผลิตของแผนกปมท
ราย ซึ่งจะบันทึกเวลาการทํางานของแผนกปมทรายไว



61

1.13 คาใชจายในการประกันชิ้นงาน
เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในกรณีที่สินคานั้น ทําการสงออกไปขายสูลูกคาในตางประเทศ ซึ่ง

จําเปนตองมีการประกันสินคาเพื่อปองกันไมใหเกิดความเสียหายขึ้น
คาใชจายในการประกันชิ้นงาน สามารถคิดคาใชจายที่เกิดขึ้นไดจาก จํานวนชิ้นงานที่ทํา

การผลิตคูณดวยมูลคาในการขายสินคาออกสูตลาด ซึ่งมีแนวทางในการคิดดังนี้
คาใชจายในการประกันชิ้นงาน = จํานวนชิ้นงานที่ทําการผลิต * ราคาขาย

 2. ตนทุนดานการประเมิน
 2.1 คา ISO 9000 และ QS 9000   

สําหรับคา ISO 9000 และ QS 9000 สามารถหาไดจากขอมูลทางดานการบัญชี ซึ่งทาง
ฝายบัญชีจะลงคากิจกรรม ISO 9000 ลงไปใน Work Center 10000 สํานักผูจัดการทั่วไปฝาย
ผลิต

2.2 คา Internal Audit Line
คา Internal Audit Line เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นในการตรวจสอบซึ่งคาใชจายที่เกี่ยวของใน

สวนของการ Internal Audit Line คือ คาแรงงานของพนักงานที่มีหนาที่ในการ Internal Audit ซึ่ง
ขอมูลของคาแรงงานของพนักงานสามารถหาไดจากทางฝายบัญชีหรือจากทางฝายบุคคลของทาง
โรงงาน

2.3 คาจางในการประเมิน
คาจางในการประเมินเปนคาจางที่เกิดขึ้นไมบอยนัก ซึ่งจะเปนการจางผูประเมินจากภาย

นอกเขามาประเมินการทํางานของโรงงานตัวอยางวาเปนไปตามระบบ ISO 9000 ที่กําหนดไวหรือ
ไม โดยจะเกิดขึ้นประมาณปละ 2 คร้ัง

3. ตนทุนความลมเหลวภายนอก
3.1 คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ

เนื่องจากคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ ไมมีในสวนของขอมูลการผลิต และขอ
มูลของฝายบัญชี/การเงิน ดังนั้นในการคิดคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ ตองทําการเก็บ
รวบรวมขอมูลเพิ่มเติม โดยไดจาก”ใบบันทึกจํานวนงาน Claim” ดังนี้คือ

- วันที่
- ชื่อช้ินงาน
- รหัสชิ้นงาน
- จํานวนชิ้นงานที่ลูกคาทําการ Claim
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- ผูลงบันทึก
โดยการคิดคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ สามารถคิดไดจาก
คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ = จํานวนชิ้นงานของแตละชิ้นงาน * ราคาขายตอ

ชิ้น
3.2 คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา

คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคาตองทําการเก็บบันทึกขอมูลเพิ่มเติมเนื่องจากขอมูลการ
ผลิตเดิมและขอมูลของทางฝายบัญชี/การเงินไมมีการบันทึกไว โดยใน “ ใบบันทึกงานแกไขใหลูก
คา” มขีอมูลที่ทําการเก็บดังนี้

- วันที่
- ชื่อลูกคา
- ชื้อช้ินงาน
- รหัสชิ้นงาน
- จํานวนชิ้นที่ทําการแกไข
- เวลาที่ใชในการแกไข
- จํานวนผูปฏิบัติงาน
การคิดคาใชจายในการแกไขงานใหลูกคามีวิธีการคิดดังนี้
คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา = จํานวนผูปฏิบัติงาน * เวลาที่ใชในการแกไขงาน (ชั่ว

โมง) * คาแรงงานมาตรฐานตอช่ัวโมง
3.3 คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาทางดานคุณภาพ

คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาทางดานคุณภาพ เปนคาใชจายที่โรงงานตองสูญเสียไป
เนื่องจากโดยลูกคาทําการปรับเนื่องจากสินคาไมไดคุณภาพ โดยคาใชจายที่เกิดขึ้นนี้จะไดจากขอ
มูลจากทางฝายบัญชี ซึ่งจะอยูใน Work Center 10000 สํานักผูจัดการทั่วไปฝายผลิต

4. ตนทุนดานความลมเหลวภายใน
4.1 คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย Defect
คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย Defect สามารถคิดไดดังนี้ คือ

คาใชจายงาน Defect = ตนทุนเฉล่ียตอกิโลกรัม (ไมรวมตนทุนวัตถุดิบ)*น้ําหนักชิ้นงาน
ทั้งหมดที่เสีย

4.2 คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข
คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข สามารถคิดไดดังนี้
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คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข = เวลาที่ใชในการแกไขชิ้นงาน * อัตราคาใชจายตอช่ัวโมง
แรงงานทางตรงของพนักงานในแผนกขัดเจียร

4.3 คาใชจายของงานทําซ้ํา
คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข สามารถคิดไดดังนี้

คาใชจายที่เกิดจากงาน ทําซ้ํา = เวลาที่ใชในการ ทําซ้ํา ชิ้นงาน * อัตราคาใชจายตอช่ัว
โมงแรงงานทางตรงของพนักงานในแผนกขัดเจียร

4.4 คาใชจายของงานตรวจซ้ํา
คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข สามารถคิดไดดังนี้

คาใชจายของงาน ตรวจซ้ํา = เวลาที่ใชในการ ตรวจซ้ํา ชิ้นงาน * อัตราคาใชจายตอช่ัวโมง
แรงงานทางตรงของพนักงานในแผนก QC/Defect

หลังจากเก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับการคํานวณตนทุนดานคุณภาพแลว จึงนําขอมูล
เหลานี้มาทําการจําแนกตามตนทุนคุณภาพทั้ง 4 ประเภท วาตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นในแตละ
ประเภทคิดเปนจํานวนเทาไร ซึ่งจากการเก็บรวบรวมขอมูลในระยะเวลา 1 เดือน เราสามารถคิด
ตนทุนคุณภาพไดดังตอไปนี้



64

1. ตนทุนดานการปองกัน
ตารางที่ 4.10 แสดงตนทุนดานการปองกัน

ตนทุนดานการปองกัน จํานวนเงิน (บาท)
1.1 คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน        25,200.00
1.2 คาใชจายในการบํารุงรักษา   1,544,273.67
1.3 คาใชจายในการวางแผน 116514.48
1.4 คาใชจายในการปรับปรุงแบบ      463,128.50
1.5 คาใชจายในการทดลองงาน      320,905.31
1.6 คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี        87,464.89
1.7 คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้นงาน      275,495.50
1.8 คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย        35,476.00
1.9 คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ        28,366.29
1.10 คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect      288,728.20
1.11 คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร      191,545.30
1.12 คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern        17,394.80
1.13 คาใชจายในการประกัน 5,836,044.52
รวมตนทุนดานการปองกัน 9,230,537.46

2. ตนทุนดานการประเมิน
ตารางที่  4.11 แสดงตนทุนดานการประเมิน

ตนทุนดานการประเมิน จํานวนเงิน (บาท)
2.1 คา ISO 9000 และ QS 9000 10,430.00
2.2 คา Internal Audit Line 10,000.00
2.3 คาจางในการประเมิน 15,000.00
รวมตนทุนดานการประเมิน 35,430.00
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3. ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก
ตารางที่ 4.12 แสดงตนทุนดานความลมเหลวภายนอก

ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก จํานวนเงิน (บาท)
คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ 1,174,043.00
คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา 17,500.00
คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพ 250,000.00
รวมตนทุนดานความลมเหลวภายนอก 1,436,043.00

4. ตนทุนดานความลมเหลวภายใน
ตารางที่  4.13 แสดงตนทุนดานความลมเหลวภายใน

ตนทุนดานความลมเหลวภายใน จํานวนเงิน (บาท)
คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect) 2,278,327.98

คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข 298,732.85
คาใชจายของงาน ทําซ้ํา 120,284.61
คาใชจายของงาน ตรวจซ้ํา 50,497.60

รวมตนทุนดานความลมเหลวภายใน 2,747,843.04

จากตนทุนคุณภาพทั้ง 4 ประเภทที่เกิดขึ้นในโรงงาน พบวาตนทุนที่เกิดขึ้นเนื่องจากตนทุน
ดานการปองกันมีมากที่สุด รองลงมาคือ ตนทุนดานความลมเหลวภายใน ,ตนทุนดานความลม
เหลวภายนอก และตนทุนดานการประเมิน ตามลําดับ โดยหลังจากทําการเก็บรวบรวมขอมูลเปน
ระยะเวลา 3 เดือนจะไดขอมูลที่เกิดขึ้นดังตอไปนี้
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ตนทุนดานการปองกัน
ตารางที่ 4.14 เปรียบเทียบตนทุนดานการปองกันในระยะเวลา 3 เดือน

ตนทุนดานการปองกัน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3
1.1 คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน        25,200.00        24,300.00        20,000.00
1.2 คาใชจายในการบํารุงรักษา   1,544,273.67   1,633,190.29   1,447,353.02
1.3 คาใชจายในการวางแผน 116,514.48 116,160.3 109,444.11
1.4 คาใชจายในการปรับปรุงแบบ      463,128.50      378,970.89      385,204.35
1.5 คาใชจายในการทดลองงาน      320,905.31      331,680.00      304,040.00
1.6 คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี        87,464.89        87,646.58        83,717.01
1.7 คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness
ของชิ้นงาน

     275,495.50      273,118.97      267,413.96

1.8 คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้น
ของทราย

       35,476.00        33,234.85        35,989.01

1.9 คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ        28,366.29        25,182.45        24,876.33
1.10 คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect      288,728.20      292,801.54      260,643.98
1.11 คาใชจายในการตรวจสอบกอนสง
เขาสโตร

     191,545.30      158,495.66      160,198.24

1.12 คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern        17,394.80        16,617.42        17,994.50
1.13 คาใชจายในการประกัน 5,836,044.52 4,382,505.02 4,897,105.58

รวมตนทุนดานการปองกัน 9,230,537.46 7,753,903.97 8,013,980.09

ตนทุนดานการประเมิน
ตารางที่ 4.15 เปรียบเทียบตนทุนดานการประเมินในระยะเวลา 3 เดือน

ตนทุนดานการประเมิน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3
2.1 คา ISO 9000 และ QS 9000 10,430.00 11,830.00 11,700.00
2.2 คา Internal Audit Line 10,000.00 8,700.00 8,500.00
2.3 คาจางในการประเมิน 15,000.00 15,000.00 15,000.00
รวมตนทุนดานการประเมิน 35,430.00 35,530.00 35,200.00
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ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก
ตารางที่ 4.16 แสดงตนทุนดานความลมเหลวภายนอกในระยะเวลา 3 เดือน

ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3
คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมี
ตําหนิ

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

คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา 17,500.00 31,600.00 37,000.00
คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดาน
คุณภาพ

0.00 0.00 0.00

รวมตนทุนดานความลมเหลวภายนอก   1,191,543.00   1,606,691.66   1,188,800.27

ตนทุนดานความลมเหลวภายใน
ตารางที่ 4.17 แสดงตนทุนดานความลมเหลวภายในในระยะเวลา 3 เดือน

ตนทุนดานความลมเหลวภายใน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3
คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect) 2,278,327.98 2,054,877.68 2,264,368.51

คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข 298,732.85 284,325.01 288,972.51
คาใชจายของงานทําซ้ํา 120,284.61 208,567.14 120,567.54
คาใชจายของงานตรวจซ้ํา 50,497.60 88,397.64 52,476.58

รวมตนทุนดานความลมเหลวภายใน   2,747,843.04   2,636,167.47   2,726,385.14

4.9 การพิจารณาตัวปนสวนตนทุน (Cost Driver) ที่ทําการเลือกใช
ในการพิจารณาตัวปนสวนตนทุน (Cost Driver) ในแตละโรงงานจะเลือกใชตัวปนสวนตน

ทุนแตกตางกันไป ตามความแตกตางของโครงสรางของโรงงาน ผูบริหารของแตละโรงงานมีบท
บาทในการกําหนดนโยบายการปนสวนตนทุนที่ตางกัน การเลือกใชวิธีการปนสวนตนทุนจึงมี
ลักษณะเปนจิตวิสัย (Subjective) มากกวาเปนวัตถุวิสัย (Objective) คือ ตามใจผูใชมากกวา
อยางไรก็ตาม มีความพยายามในการกําหนดฐานของการตัดสินใจเลือกใชตัวปนสวนตนทุน ซึ่งมี
เหตุผลสนับสนุนตามเงื่อนไขที่ใชในการปนสวนตนทุน โดยตัวปนสวนที่เลือกใชในโรงงานตัวอยาง
ประกอบดวยตัวปนสวนดังตอไปนี้

- จํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรง
- จํานวนคนงาน
- น้ําหนักงาน
- จํานวนชิ้นงาน
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สําหรับการเลือกใชตัวปนสวนตนทุนจะพิจารณาจากอัตราสวนของคาใชจายกับตัวปน
สวนแตละตัว โดยหากอัตราสวนของคาใชจายกับตัวปนสวนที่เกิดขึ้นในแตละเดือนแตกตางกันไม
มาก จะถือวาตัวปนสวนนั้นเหมาะสม ซึ่งจากการพิจารณาการปนสวนคาใชจายที่เกิดขึ้นสามารถ
เลือกใชตัวปนสวนตนทุนไดดังตอไปนี้

คาใชจายที่ตองนํามาปนสวนตนทุนเขาสูตนทุนคุณภาพประกอบดวย คาใชจายในฝายรับ
ประกันคุณภาพและคาใชจายในแผนก QC/Defect โดยสามารถแสดงความสัมพันธระหวางคาใช
จายกับตัวปนสวนตนทุนไดดังตารางตอไปนี้

การหาความสัมพันธระหวางคาใชจายฝายรับประกันคุณภาพ กับตัวปนตางๆ
1. คาใชจายฝายรับประกันคุณภาพกับจํานวนคนงาน
ตารางที่ 4.18 แสดงความสัมพันธระหวางคาใชจายฝายรับประกันคุณภาพกับจํานวนคน

งาน
เดือนท่ี คาใชจายฝายรับประกันจํานวนคนงาน ตัวผลักดันตนทุน

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

2. คาใชจายฝายรับประกันคุณภาพกับชั่วโมงแรงงาน
ตารางที่ 4.19 แสดงความสัมพันธระหวางคาใชจายฝายรับประกันคุณภาพกับจํานวนชั่ว

โมงแรงงาน
เดือนท่ี คาใชจายฝายรับประกันช่ัวโมงแรงงาน ตัวผลักดันตนทุน

1 240,488.23 1,936 124.22
2 265,120.59 2,011 131.84
3 242,483.58 1,572 154.25
4 251,532.54 1,674 150.26
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3. คาใชจายฝายรับประกันคุณภาพกับจํานวนชิ้นงาน

ตารางที่ 4.20 แสดงความสัมพันธระหวางคาใชจายฝายรับประกันคุณภาพกับจํานวนชิ้น
งาน

เดือนท่ี คาใชจายฝายรับประกันจํานวนช้ินงาน ตัวผลักดันตนทุน
1 240,488.23 173,357 1.39
2 265,120.59 162,587 1.63
3 242,483.58 164,235 1.48
4 251,532.54 173,547 1.45

4. คาใชจายฝายรับประกันคุณภาพกับน้ําหนักชิ้นงาน
ตารางที่ 4.21 แสดงความสัมพันธระหวางคาใชจายฝายรับประกันคุณภาพกับน้ําหนักของ

ชิ้นงาน
เดือนท่ี คาใชจายฝายรับประกันนํ้าหนักชิ้นงาน ตัวผลักดันตนทุน

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

จากตารางแสดงความสัมพันธระหวางคาใชจาย กับตัวปนคาใชจาย พบวา ตัวปนคาใช
จายทั้ง 4 ตัวสามารถนํามาใชในการปนสวนตนทุนไดเหมือนกัน และเมื่อนําไปทําการประชุมกับ
ทางฝายโรงงานเพื่อหาขอสรุปในการใชตัวปนที่เหมาะสม ทางโรงงานเสนอใหเลือกใชจํานวนคน
งาน เนื่องจากเห็นวาคาใชจายที่เกิดขึ้นในฝายรับประกันคุณภาพ รอยละ 50 เกิดขึ้นเนื่องจากคา
แรงงาน ซึ่งนาจะมีความสัมพันธกับจํานวนพนักงานมากที่สดุ ประกอบกับจํานวนพนักงานเปนขอ
มูลที่ใหความถูกตองที่สุด มีความผิดพลาดนอยที่สุดในการเก็บรวบรวมขอมูล ดังนั้นจึงใหเลือกใช
จํานวนพนักงานเปนตัวปนคาใชจายเขาสูคาใชจายแตละตัวที่เกี่ยวของกับฝายรับประกันคุณภาพ
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การหาความสัมพันธระหวางคาใชจายแผนก QC/Defect กับตัวปนตางๆ
1. คาใชจายแผนก QC/Defect กับจํานวนคนงาน
ตารางที่ 4.22 แสดงความสัมพันธระหวางคาใชจายแผนก QC/Defect กับจํานวนคนงาน
เดือนท่ี คาใชจายแผนก QC/Defecจํานวนคนงาน ตัวผลักดันตนทุน

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

2. คาใชจายแผนก QC/Defect กับจํานวนชั่วโมงแรงงาน
ตารางที่ 4.23 แสดงความสัมพันธระหวางคาใชจายแผนก QC/Defect กับจํานวนชั่วโมง

แรงงาน
เดือนท่ี คาใชจายแผนก QC/Defec ช่ัวโมงแรงงาน ตัวผลักดันตนทุน

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

3. คาใชจายแผนก QC/Defect กับจํานวนชิ้นงาน
ตารางที่ 4.24 แสดงความสัมพันธระหวางคาใชจายแผนก QC/Defect กับจํานวนชิ้นงาน
เดือนท่ี คาใชจายแผนก QC/Defecจํานวนช้ินงาน ตัวผลักดันตนทุน

1 240,488.23 173,357 1.39
2 265,120.59 162,587 1.63
3 242,483.58 164,235 1.48
4 251,532.54 173,547 1.45



71

4. คาใชจายแผนก QC/Defect กับน้ําหนักชิ้นงาน
ตารางที่ 4.25 แสดงความสัมพันธระหวางคาใชจายแผนก QC/Defect กับน้ําหนักชิ้นงาน
เดือนท่ี คาใชจายแผนก QC/Defec นํ้าหนักชิ้นงาน ตัวผลักดันตนทุน

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

จากตารางแสดงความสัมพันธระหวางคาใชจาย กับตัวปนคาใชจาย พบวา ตัวปนคาใช
จายทั้ง 4 ตัวสามารถนํามาใชในการปนสวนตนทุนไดเหมือนกัน และเมื่อนําไปทําการประชุมกับ
ทางฝายโรงงานเพื่อหาขอสรุปในการใชตัวปนที่เหมาะสม ทางโรงงานเสนอใหเลือกใชจํานวนคน
งาน เนื่องจากเห็นวาคาใชจายที่เกิดขึ้นในแผนก QC/Defect เกิดขึ้นเนื่องจากคาแรงงาน ซึ่งนาจะ
มีความสัมพันธกับจํานวนพนักงานมากที่สุด ประกอบกับจํานวนพนักงานเปนขอมูลที่ใหความถูก
ตองที่สุด มีความผิดพลาดนอยที่สุดในการเก็บรวบรวมขอมูล ดังนั้นจึงใหเลือกใชจํานวนพนักงาน
เปนตัวปนคาใชจายเขาสูคาใชจายแตละตัวที่เกี่ยวของกับแผนก QC/Defect



บทที่ 5
การจัดทําระบบตนทุนคุณภาพ

ตนทุนที่เกิดขึ้นในการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพที่ไดกลาวมาแลวในบทที่ 4 เปนตนทุนที่
แยกตามประเภทของตนทุนคุณภาพทั้ง 4 ประเภท คือ ตนทุนดานการปองกัน ตนทุนดานการ
ประเมิน ตนทุนดานความลมเหลวภายในและตนทุนดานความลมเหลวภายนอก แตเนื่องจากตน
ทุนภาพที่เกิดขึ้นนั้น เปนตนทุนที่คิดเฉลี่ยใหกับทุกผลิตภัณฑ ซึ่งไมไดเปนไปตามความเปนจริง
โดย หากจะคิดตนทุนคุณภาพใหมีความถูกตอง จาํเปนที่จะตองแยกตนทุนแตละประเภทและแยก
ตามชิ้นงานนั้นๆ ตนทุนที่เกิดขึ้นจึงจะมีความถูกตองมากที่สุด

5.1 การแยกประเภทคาใชจายเขาชิ้นงาน
เมื่อสามารถแยกตนทุนคุณภาพไดทั้ง 4 ประเภท จากนั้นจะนําตนทุนทั้ง 4 ประเภทมา

แยกพิจารณาวา คาใชจายที่เกิดขึ้นนั้น สามารถแยกเขากับชิ้นงานไดโดยตรงหรือปนเขาสูชิ้นงาน
ทุกชิ้นที่ทําการผลิตในแตละเดือน

5.1.1 ตนทุนดานการปองกัน
ตารางที่ 5.1 : ตารางการแยกตนทุนดานการปองกันเขาสูชิ้นงาน

ตนทุนดานการปองกัน แยกเขาชิ้นงาน
ไดโดยตรง

ปนเขาสูชิ้น
งาน

1.1 คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน
1.2 คาใชจายในการบํารุงรักษา
1.3 คาใชจายในการวางแผน
1.4 คาใชจายในการปรับปรุงแบบ
1.5 คาใชจายในการทดลองงาน
1.6 คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี
1.7 คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness
ของชิ้นงาน
1.8 คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของ
ทราย
1.9 คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ
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ตารางที่ 5.1(ตอ) : ตารางการแยกตนทุนดานการปองกันเขาสูชิ้นงาน
ตนทุนดานการปองกัน แยกเขาชิ้นงาน

ไดโดยตรง
ปนเขาสูชิ้น

งาน
1.10 คาใชจายในการตรวจสอบกอนสง
เขาสโตร
1.11 คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect
1.12 คาใชจายในการประกัน
1.13 คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern

จากตาราง 5.1 แสดงใหเห็นวาคาใชจายที่สามารถแยกเขาชิ้นงานไดโดยตรง ไดแก คาใช
จายในการปรับปรุงแบบและคาใชจายในการตรวจเช็คเคมี สวนคาใชจานอื่นๆที่เหลือเปนคาใช
จายที่เกิดขึ้นจากการเฉลี่ยคาใชจายแตละชนิดเขากับชิ้นงาน

5.1.2 ตนทุนดานการประเมิน

ตารางที่ 5.2 : ตารางการแยกตนทุนดานการประเมินเขาสูชิ้นงาน
ตนทุนดานการประเมิน แยกเขาชิ้นงาน

ไดโดยตรง
ปนเขาสูชิ้นงาน

2.1 คา ISO 9000 และ QS 9000
2.2 คา Internal Audit Line
2.3 คาจางในการประเมิน

จากตารางที่ 5.2 แสดงใหเห็นวาตนทุนดานการประเมิน ซึ่งประกอบดวยคา ISO 9000
และ QS 9000,คา Internal Audit Line และคาจางในการประเมินไดทําการแยกตนทุนโดยการ
เฉลี่ยคาใชจายตางๆเหลานี้เขาสูชิ้นงาน
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5.1.3 ตนทุนดานความลมเหลวภายใน

ตารางที่ 5.3 : ตารางการแยกตนทุนดานความลมเหลวภายในเขาสูชิ้นงาน
ตนทุนดานความลมเหลวภายใน แยกเขาชิ้นงาน

ไดโดยตรง
ปนเขาสูชิ้นงาน

3.1 คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect)
3.2 คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข
3.3 คาใชจายของงานทําซ้ํา
3.4 คาใชจายของงานตรวจซ้ํา

จากตารางที่ 5.3 แสดงใหเห็นวาตนทุนดานความลมเหลวภายในซึ่งประกอบดวย คาใช
จายที่เกิดจากงานเสีย (Defect), คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข, คาใชจายของงานทําซ้ํา, คาใชจาย
ของงานตรวจซ้ํา ไดทําการแยกตนทุนโดยการเฉลี่ยคาใชจายตางๆเหลานี้เขาสูชิ้นงาน

5.1.4 ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก

ตารางที่ 5.4 : ตารางการแยกตนทุนดานความลมเหลวภายนอกเขาสูชิ้นงาน
ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก แยกเขาชิ้นงาน

ไดโดยตรง
ปนเขาสูชิ้น

งาน
4.1 คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ
4.2 คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา
4.3 คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดาน
คุณภาพ

จากตารางที่ 5.4 แสดงใหเห็นวาตนทุนดานความลมเหลวภายนอก ซึ่งประกอบดวยคาใช
จายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ,คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา และคาปรับจากลูกคาเนื่อง
จากปญหาดานคุณภาพ ทําการแยกตนทุนไดโดยการแยกคาใชจายตางๆเหลานี้เขาสูชิ้นงานได
โดยตรง

เมื่อนําตนทุนคุณภาพทั้ง 4 ประเภทมาทําการแยกเขาชิ้นงานเรียบรอยแลว สามารถนํามา
สรุปตนทุนที่ตองทําการปนเขาสูชิ้นงาน และตนทุนที่สามารถแยกเขาชิ้นงานไดโดยตรงดังนี้
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ตาราง 5.5 แสดงตนทุนที่แยกเขาชิ้นงานไดโดยตรง
ตนทุนที่แยกเขาชิ้นงานไดโดยตรง ประเภทของตนทุนคุณภาพ
คาใชจายในการปรับปรุงแบบ ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายในการทดลองงาน ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงาน มีตําหนิ ตนทุนความลมเหลวภายนอก
คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา ตนทุนความลมเหลวภายนอก
คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพ ตนทุนความลมเหลวภายนอก
จากตารางที่ 5.5 สรุปตนทุนที่แยกเขาชิ้นงานไดโดยตรง ไดแก คาใชจายในการปรับปรุง

แบบ ,คาใชจายในการทดลองงาน , คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ, คาใชจายในการแก
ไขงานใหลูกคา, คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพ

ตาราง 5.6 แสดงตนทุนที่ปนเขาสูชิ้นงาน
ตนทุนที่ปนเขาสูชิ้นงาน ประเภทของตนทุนคุณภาพ

คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายในการบํารุงรักษา ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายในการวางแผน ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของ
ชิ้นงาน

ตนทุนดานการปองกัน

คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของ
ทราย

ตนทุนดานการปองกัน

คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect ตนทุนดานการปองกัน
คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern ตนทุนดานการปองกัน
คา ISO 9000 และ QS 9000 ตนทุนดานการประเมิน
คา Internal Audit Line ตนทุนดานการประเมิน
คาจางในการประเมิน ตนทุนดานการประเมิน
คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect) ตนทุนความลมเหลวภายใน
คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข ตนทุนความลมเหลวภายใน
คาใชจายของงานทําซ้ํา ตนทุนความลมเหลวภายใน
คาใชจายของงานตรวจซ้ํา ตนทุนความลมเหลวภายใน
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จากตารางที่ 5.6 สรุปตนทุนที่ปนเขาสูชิ้นงาน ไดแก คาใชจายในการบํารุงรักษา, คาใช
จายในการวางแผน, คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี, คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้น
งาน, คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย, คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ, คาใชจายใน
การตรวจสอบกอนสงเขาสโตร, คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect, คาใชจายในการตรวจเช็ค
Pattern, คา ISO 9000 และ QS 9000, คา Internal Audit Line, คาจางในการประเมิน, คาใชจาย
ท่ีเกิดจากงานเสีย (Defect), คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข, คาใชจายของงาน ทําซ้ํา และคาใชจาย
ของงาน ตรวจซ้ํา
5.2 ตัวอยางการคิดตนทุนคุณภาพของโรงงานตัวอยาง

เมื่อสามารถทําการแยกตนทุนคุณภาพที่สามารถแยกเขาสูชิ้นงานไดโดยตรง และตนทุนที่
จําเปนตองทําการเฉลี่ยเขาสูผลิตภัณฑหรือช้ินงานไดแลว เราสามารถคิดตนทุนคุณภาพของชิ้น
งานแตละชิ้น โดยในการวิจัยครั้งนี้ไดแสดงตัวอยางชิ้นงานที่จะนํามาคิดตนทุนคุณภาพมาจํานวน
1 ตัวอยาง ซึ่งเปนชิ้นงานที่มีปริมาณการผลิตที่คอนขางสูงและมีการผลิตอยางตอเนื่องทุกเดือน ซึ่ง
ชิ้นงานนี้คือ Cover timing ซึ่งมีจํานวนการผลิตในเดือนนั้น 4,452 ชิ้น หรือ 24,931.2 กิโลกรัม

5.2.1 ตนทุนดานการปองกัน
5.2.1.1 คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน

การปนเขาสูชิ้นงานทําไดโดยนําคาใชจายในการฝกอบรมพนักงานที่เกิดจากการบันทึกมา
หารดวยจํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ทําการผลิต ไดเปนคาใชจายในการฝกอบรมพนักงานคิดเปนตอ
ชิ้น จากนั้นนําจํานวนชิ้นงานที่ทําการผลิตของชิ้นงานนั้นๆมาทําการคูณเขาไปเพื่อใหไดคาใชจาย
ที่เกิดขึ้นของชิ้นงานนั้นๆ

คาใชจายในการฝกอบรมพนักงานตอช้ิน = คาใชจายในการฝกอบรมทั้งหมดในเดือน
จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ผลิตเสร็จ

คาใชจายในการฝกอบรมของชิ้นงาน = คาใชจายในการฝกอบรมพนักงานตอช้ิน *
จํานวนชิ้นงานของผลิตภัณฑ

จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการฝกอบรมออกมาได
ดังนี้ คือ

คาใชจายในการฝกอบรมพนักงานตอช้ิน = 25,200/173,357 บาท/ช้ิน
= 0.145 บาท/ชิ้น

คาใชจายในการฝกอบรมของชิ้นงาน = 0.145 * 4,452
= 645.54 บาท
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5.2.1.2 คาใชจายในการบํารุงรักษา
คาใชจายในการบํารุงรักษาตอช้ิน = คาใชจายในการบํารุงรักษาตอเดือน

จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ผลิตเสร็จ
คาใชจายในการบํารุงรักษาของชิ้นงาน = คาใชจายในการบํารุงรักษาตอช้ิน *

จํานวนชิ้นงานของผลิตภัณฑ
จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการบํารุงรักษาออกมา

ไดดังนี้ คือ
คาใชจายในการบํารุงรักษาตอช้ิน = 1,544,273.67/173,357   บาท/ชิ้น

= 8.908 บาท/ชิ้น
คาใชจายในการบํารุงรักษาของชิ้นงาน = 8.908 * 4,452

= 39,658.42 บาท
5.2.1.3 คาใชจายในการวางแผน

คาใชจายในการวางแผนตอช้ิน = คาใชจายในการวางแผนตอเดือน
จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ผลิตเสร็จ

คาใชจายในการวางแผนของชิ้นงาน = คาใชจายในการวางแผนตอช้ิน *
 จํานวนชิ้นงานของผลิตภัณฑ

จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการวางแผนออกมาได
ดังนี้ คือ

คาใชจายในการวางแผนตอช้ิน = 116,514.48 /173,357  บาท/ชิ้น
= 0.672  บาท/ชิ้น

คาใชจายในการวางแผนของชิ้นงาน = 0.672 * 4,452  บาท
= 2,992.22 บาท

5.2.1.4 คาใชจายในการปรับปรุงแบบ
เนื่องจากคาใชจายในการปรับปรุงแบบ สามารถที่จะทําการแยกคิดเปนแตละชิ้นงานได

โดยตรง  ซึ่งคาใชจายในการปรับปรุงแบบของ Cover timing มีคาเทากับ 590 บาท
5.2.1.5 คาใชจายในการทดลองงาน

ในการทดลองงาน สามารถบันทึกขอมูลจํานวนชิ้นงานที่ทําการทดลอง และน้ําหนักของ
งานที่ทําการทดลอง ดังนั้นสามารถคิดคาใชจายในการทดลองงานได โดย

คาใชจายในการทดลองงาน = ตนทุนเฉลี่ย (บาท/กิโลกรัม) * น้ําหนักงานที่ทํา
การทดลองของชิ้นงานนั้น
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ดังนั้น คาใชจายในการทดลองงาน = 24.375 * 56
= 1,365 บาท

5.2.1.6 คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี
คาใชจายในการตรวจเช็คเคมีตอช้ิน =      คาใชจายในการตรวจเช็คเคมีตอเดือน

       จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ใชในการตรวจเช็ค
คาใชจายในการตรวจเช็คเคมีของชิ้นงาน = คาใชจายในการตรวจเช็คเคมีตอช้ิน *

จํานวนชิ้นงานของผลิตภัณฑ
จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการตรวจเช็คเคมีออก

มาไดดังนี้ คือ
คาใชจายในการตรวจเช็คเคมีตอช้ิน = 87,464.89/173,357

= 0.505 บาท/ช้ิน
คาใชจายในการตรวจเช็คเคมีของชิ้นงาน = 0.0505 *  4,452

= 224.83 บาท
5.2.1.7 คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้นงาน

คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness =    คาใชจายในการตรวจ Hardness ตอเดือน
         จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ใชในการตรวจ

คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardnessชิ้นงาน = คาใชจายในการตรวจ Hardnessตอช้ิน *
จํานวนชิ้นงานของผลิตภัณฑ

จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการตรวจเช็ค
Hardness ออกมาไดดังนี้ คือ

คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness = 275,495.50/173,357
= 1.589 บาท/ชิ้น

คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness ของชิ้นงาน = 1.589 * 4,452
= 7,074.23  บาท

5.2.1.8 คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย
คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย =    คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นทรายตอเดือน

         จํานวนเวลาทั้งหมดที่ใชในการตรวจ
คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทรายของชิ้นงาน= คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นทราย
* จํานวนเวลาที่ใชของผลิตภัณฑ

จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการตรวจเช็คความชื้น
ของทรายออกมาไดดังนี้ คือ
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คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทราย = 35,476/267.52
= 132.61  บาท/ชั่วโมง

คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้นของทรายของชิ้นงาน = 132.61 * 6.87
= 911.06  บาท

5.2.1.9 คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ
คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ = คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบตอเดือน

จํานวนชิ้นงานทั้งหมดที่ผลิต
คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบของชิ้นงาน = คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ *
จํานวนชิ้นงานของผลิตภัณฑ

จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ
ออกมาไดดงันี้ คือ
คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ = 28,366.29/173,357 บาท/ชิ้น

= 0.164 บาท/ชิ้น
คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบของชิ้นงาน = 0.164 * 4,452

= 730.13 บาท
5.2.1.10 คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร

คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร = คาใชจายในการตรวจสอบตอเดือน
จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด

คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตรของชิ้นงาน  = คาใชจายในการตรวจสอบกอนสง
เขาสโตร * จํานวนชิ้นงานที่ทําการผลิต

จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการตรวจสอบกอนสง
เขาสโตรออกมาไดดังนี้ คือ
คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร = 191,545.30/173,357

= 1.105 บาท/ชิ้น
คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตรของชิ้นงาน = 1.105 * 4,452

= 4,919.10 บาท
5.2.1.11 คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect

คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect = คาใชจายในการตรวจเช็คตอเดือน
จํานวนชิ้นงานที่ผลิตทั้งหมด

คาใชจายในการตรวจสอบเช็ค Defect ของชิ้นงาน  = คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect *
จํานวนชิ้นงานที่ทําการผลิต
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จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการตรวจเช็ค  Defect
ออกมาไดดังนี้ คือ
คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect = 288,728.20/173,357

= 1.665 บาท/ชิ้น
คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect ของชิ้นงาน = 1.665 * 4,452

= 7,412.58 บาท
5.2.1.12 คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern

คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern = คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern ตอเดือน
เวลาที่ใชในการตรวจเช็คทั้งหมด

คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern ของชิ้นงาน = คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern * เวลาที่
ใชในการตรวจเช็ค Pattern ชิ้นงานนั้น

จากขอมูลในเดือนตัวอยางในบทที่ 4 สามารถคํานวณคาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern
ออกมาไดดังนี้ คือ
คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern = 17,394.80/308

= 56.477 บาท/ชั่วโมง
คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern ของชิ้นงาน = 56.477*20

= 1,129.54 บาท
5.2.1.13 คาใชจายในการประกัน

คาใชจายในการประกัน = จํานวนชิ้นงานที่ทําการสงออก*มูลคาของชิ้นงานนั้น
= 500*50
= 25,000บาท

5.2.2 ตนทุนดานการประเมิน
เนื่องจากตนทุนดานการประเมินทั้งหมดไมสามารถทําการระบุตามชิ้นงานไดเลย จําเปนที่

จะตองทําการเฉลี่ยใหเขาสูทุกๆชิ้นงาน โดยตัวปนคาใชจายที่ใช คือ จํานวนชิ้นงานที่สามารถผลิต
เสร็จทั้งหมด โดยวิธีการปนคาใชจายสามารถทําไดดังนี้

ตนทุนดานการประเมินรวม = คา ISO 9000 และ QS 9000 + คา
Internal Audit Line + คาจางในการประเมิน

อัตราตนทุนดานการประเมิน = ตนทุนดานการประเมิน
จํานวนชิ้นงานที่ทําการผลิต

ตนทุนดานการประเมินของชิ้นงาน = อัตราตนทุนดานการประเมิน * จํานวน
ชิ้นงานที่ทําการผลิต
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จากขอมูลคาใชจายตัวอยางในบทที่ 4 สามารถนํามาคํานวณหาตนทุนดานการประเมิน
ของชิ้นงานไดดังนี้

ตนทุนดานการประเมินรวม = 10,430+10,000+15,000
= 35,430 บาท

อัตราตนทุนดานการประเมิน = 35,430/173,357
= 0.20

ตนทุนดานการประเมินของชิ้นงาน = 0.20 * 4,452
= 890.40 บาท

5.2.3 ตนทุนดานความลมเหลวภายใน
สําหรับตนทุนดานความลมเหลวภายในสามารถนํามาปนเขาสูชิ้นงานไดดังนี้ คือ

5.2.3.1 คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect)
งานเสีย (Defect) เปนงานที่เกิดจากการทําการผลิตแลว ไมไดตามแบบมาตรฐานที่

กําหนดไว ทําใหทางโรงงานเสียคาใชจายไปโดยเปลาประโยชน ซึ่งคาใชจายในสวนนี้ ไดแก คา
โสหุยการผลิต และคาแรงงานทางตรง โดยที่ในสวนของวัตถุดิบสามารถนํามากลับมาใชใหมได
โดยจากขอมูลคาใชจายของโรงงานตัวอยางที่เกิดขึ้นคิดเปนตนทุนตอน้ําหนักของชิ้นงาน
(กิโลกรัม) ไดดังนี้

คาโสหุยการผลิต และคาแรงงานทางตรง = 12,211,368.59 บาท
น้ําหนักชิ้นงานที่ผลิตเสร็จ = 500,974  กิโลกรัม
ตนทุนที่ไมรวมวัตถุดิบ = 12,211,368.59/500,974

= 24.375 บาท/กิโลกรัม
จํานวนงานเสียของชิ้นงาน = 400 ชิ้น
น้ําหนักของงานเสียของชิ้นงาน = 2,160 กิโลกรัม
ดังนั้นคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานเสียของชิ้นงาน = 24.375 * 2,160

= 52,650 บาท
5.2.3.2 คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข

งานแกไขเปนงานที่เกิดขึ้นในกระบวนการของการขัดเจียรชิ้นงาน ซึ่งสามารถนํามาคิดตน
ทุนได โดยขอมูลที่นํามาใชประกอบดวยขอมูลจากทางบัญชี และขอมูลการทํางานของฝายผลิต

คาโสหุยการผลิต และคาแรงงานทางตรง = 1,058,174.24  บาท
เวลาที่ใชในการขัดเจียรทั้งหมด = 8,624  ชั่วโมงแรงงาน
เวลาที่ใชในการแกไขการขัดเจียรชิ้นงานตัวอยาง = 24 ชั่วโมงแรงงาน
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ดังนั้นคาใชจายที่เกิดขึ้นจากงานแกไขของชิ้นงาน = 1,058,174.24 * 24/8,624
= 2,944.83  บาท

5.2.3.3 คาใชจายของงานทําซํ้า
งาน ทําซ้ํา เปนงานที่เกิดขึ้นในกระบวนการของการขัดเจียรชิ้นงาน ซึ่งสามารถนํามาคิด

ตนทุนได โดยขอมูลที่นํามาใชประกอบดวยขอมูลจากทางบัญชี และขอมูลการทํางานของฝาย
ผลิต

คาโสหุยการผลิต และคาแรงงานทางตรง = 1,058,174.24  บาท
เวลาที่ใชในการขัดเจียรทั้งหมด = 8,624  ชั่วโมงแรงงาน
เวลาที่ใชในการ ทําซ้ํา ขัดเจียรชิ้นงานตัวอยาง = 30 ชั่วโมงแรงงาน
ดังนั้นคาใชจายที่เกิดขึ้นจากงาน ทําซ้ํา ของชิ้นงาน  = 1,058,174.24 * 30/8,624

     =    3,681.03   บาท
5.2.3.4 คาใชจายงาน ตรวจซํ้า

งาน ตรวจซ้ํา เปนงานที่เกิดขึ้นในกระบวนการของการขัดเจียรชิ้นงาน สงผลใหฝาย
QC/Defect ตองทําการตรวจสอบซ้ําอีกครั้ง ซึ่งสามารถนํามาคิดตนทุนได โดยขอมูลที่นํามาใช
ประกอบดวยขอมูลจากทางบัญชี และขอมูลการทํางานของฝายผลิต

คาโสหุยการผลิต และคาแรงงานทางตรง = 260,994.17 บาท
เวลาที่ใชในการตรวจสอบ = 4,224  ชั่วโมงแรงงาน
เวลาที่ใชในการตรวจสอบชิ้นงานตัวอยาง = 14 ช่ัวโมงแรงงาน

ดังนั้นคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการ ตรวจซ้ํา ของชิ้นงาน    =  260,994.17 * 14/4,224
   =  865.04 บาท

5.2.4 ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก
5.2.4.1 คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงาน มีตําหนิ

คาใชจายเนื่องจากงาน มีตําหนิ สามารถแยกเขาชิ้นงานไดโดยตรง โดยเราสามารถทราบ
วาราคาขายของงานแตละชิ้นมีราคาเทาไร และจํานวนชิ้นงานที่ตองถูก มีตําหนิ มีจํานวนเทาไร จะ
สามารถหาคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงานมีตําหนิ ไดดังตอไปนี้ คือ

คาใชจายเนื่องจากงานมีตําหนิ = จํานวนงานมีตําหนิ  * ราคาขายของชิ้นงาน
จากขอมูลในเดือนตัวอยาง สามารถหาคาใชจายเนื่องจากงานมีตําหนิ ไดดังนี้



83

จํานวนงานมีตําหนิ มีจํานวน = (316+102)  ชิ้น
ราคาขายของชิ้นงาน = 117.51 บาท/ชิ้น
คาใชจายเนื่องจากงานมีตําหนิ = 418 * 117.51

       =  49,119.18  บาท
5.2.4.2 คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา

ในสวนของการแกไขงานใหลูกคา สามารถแยกคาใชจายในการแกไขงานใหลูกคาได โดย
นําจํานวนชั่วโมงการทํางานที่พนักงานแกไขงานในแตละงาน คิดเปนคาใชจายจํานวนเทาไร (โดย
คาแรงงานตอช่ัวโมงคิดที่ 180 บาท/ชั่วโมง) และคาใชจายที่เกี่ยวของ เชน คาน้ํามันรถในการสง
พนักงานไปทําการแกไขงาน เปนตน

คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา = คาแรงงานของพนักงานที่ออกไปแกไขงาน + คาใช
จายอื่นๆที่เกี่ยวของ

คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา = (180*10) + 400
 = 2,200 บาท

5.2.4.3 คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพ
คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพของชิ้นงานที่ไมไดมาตรฐานทําใหลูกคา

ตองเสียประโยชนที่จะไดรับไป ซึ่งคาปรับสวนใหญที่เกิดขึ้นจะเกิดจากลูกคาตางประเทศ ซึ่งมี
จาํนวนครั้งที่เกิดนอยมาก ซึ่งในเดือนที่ทําการยกตัวอยางนี้ไมมีคาใชจายในการสวนของคาปรับ
จากลูกคาเนื่องจากปญหาทางดานคุณภาพ แตหากจะคิดคาปรับที่เกิดเนื่องจากปญหาทางดาน
คุณภาพสามารถหาไดจาก

คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพ = รายไดที่สูญเสียจากการถูกปฏิเสธ จาก
ลูกคา + คาขนสง

คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพ = 0 บาท
จากการคิดตนทุนของชิ้นงาน ทําใหสามารถทําการสรุปเปนรายงานตนทุนคุณภาพทั้ง

หมดที่เกิดขึ้นกบัชิ้นงานตัวอยางไดดังตารางตอไปนี้
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ตาราง 5.7 แสดงตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นจากชิ้นงานตัวอยาง ในเดือนก.ย. 2001
Part  Cover timing

SEP.2001
ประเภทตนทุนคุณภาพ จํานวนเงิน (บาท)

1. ตนทุนดานการปองกัน (Total)
- คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน
- คาใชจายในการบํารุงรักษา
- คาใชจายในการวางแผน
- คาใชจายในการปรับปรุงแบบ
- คาใชจายในการทดลองงาน
- คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี
- คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness
- คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้น
- คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ
- คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect
- คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาสโตร
- คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern
- คาใชจายในการประกัน

92,652.65
645.54 

39,658.42
2,992.22

590.00
1,365.00
224.83

7,074.23
911.06
730.13

7,412.58
4,919.10
1,129.54

25,000.00
2. ตนทุนดานการประเมิน (Total) 890.40
3. ตนทุนดานความลมเหลวภายใน (Total)
- คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect)
- คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข
- คาใชจายของงาน ทําซ้ํา
- คาใชจายของงาน ตรวจซ้ํา

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

865.04
4. ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก (Total)
- คาใชจายที่เกิดจากงาน มีตําหนิ
- คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา
- คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดานคุณภาพ

51,319.18
49,119.18
2,200.00

0.00
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จากการคํานวณตนทุนคุณภาพของชิ้นงานตัวอยาง ทําใหสามารถสรุปวิธีการในการจัดตั้ง
ระบบตนทุนคุณภาพ เพื่อใชสําหรับในการคิดตนทุนคุณภาพในทุกชิ้นงานไดเปนขั้นตอนดังตอไปนี้

1. การวิเคราะหคาใชจายที่เกี่ยวของกับตนทุนคุณภาพ
2. บันทึกคาใชจายที่เกี่ยวของที่ตองนํามาใชในการจัดทําตนทุนคุณภาพ
3. แยกตนทุนคุณภาพเขาสูแตละชิ้นงานหรือผลิตภัณฑ
4. จัดรายงานตนทุนคุณภาพ

5.3 ประโยชนในการจัดทาํระบบตนทุนคุณภาพ
จากการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพ ทําใหทางโรงงานสามารถทําการวิเคราะหคาใชจายที่

เกิดจากคุณภาพของชิ้นงานวาประกอบดวยคาใชจายอะไรบาง ซึ่งแตเดิมคาใชจายเหลานี้จะถูก
นําไปรวมไวอยูในสวนของคาโสหุยการผลิตของทางโรงงาน ทําใหในการวิเคราะหคาใชจายที่เกิด
ขึ้นแตละครั้งไมสามารถทําการวิเคราะหเจาะจงลงไปไดวาเกิดขึ้นจากคาใชจายประเภทใด จํานวน
เทาไร  และยังสามารถแยกคาใชจายตามชิ้นงานแตละชิ้นไดดวย ซึ่งจากประโยชนดังกลาวเรา
สามารถทําการเปรยีบเทียบการคิดตนทุนแบบเดิมและตนทุนคุณภาพของชิ้นงานตัวอยางไดดังตา
รางตอไปนี้
ตาราง 5.8 เปรียบเทียบตนทุนคุณภาพที่ไดกับตนทุนที่เกิดขึ้นในปจจุบันในเดือนก.ย. 2001

ตนทุนของชิ้นงานตัวอยาง (Cover timing)
ตนทุนในปจจุบัน ตนทุนคุณภาพ

ตนทุนดานการปองกัน 92,652.65 บาท 10.38%

ตนทุนดานการประเมิน 890.40 บาท 0.10%

ตนทุนความลมเหลวภายใน 60,140.90 บาท 6.73%

ตนทุนความลมเหลวภายนอก 51,319.18 บาท 5.75%

ตนทุนคุณภาพ 205,003.13 บาท 22.95%

ตนทุนคุณภาพตอกิโลกรัม 8.22 บาท/กิโลกรัม 22.95%

ตนทุนการผลิต
ตอกิโลกรัม

32.76
บาท/
กิโลกรัม

ตนทุนอื่นๆ 27.60 บาท/
กิโลกรัม

77.05%

ตนทุนรวม 35.82 บาท/
กิโลกรัม

100%

หมายเหตุ ชิ้นงาน Cover Timing ที่ผลิตมีจํานวน 4,452 ชิ้น คิดเปนน้ําหนัก 24,931.2 กิโลกรัม
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จะสังเกตไดวาตนทุนที่เกิดขึ้นในปจจุบันไมเทากับตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นเนื่องจาก การ
คิดตนทุนคุณภาพไดรวมตนทุนดานการปองกัน ซึ่งมีคาประกันที่ไมรวมอยูในตนทุนการผลิต
ปจจุบัน และตนทุนความลมเหลวภายนอกซึ่งสวนใหญเปนคางานมีตําหนิไปดวย โดยการคิดตน
ทุนแบบเดิมที่มีอยูในปจจุบันไมไดคํานึงถึงในสวนนี้ ทําใหตนทุนรวมที่คิดจากตนทุนคุณภาพมีคา
สูงกวา โดยการคิดตนทุนคุณภาพจะนําตนทุนคุณภาพทั้ง 4 ประเภทมารวมกันคิดเปนตนทุนคุณ
ภาพที่เกิดขึ้น ซึ่งจากตัวอยางจะไดตนทุนคุณภาพทั้งสิ้นเปนจํานวนเงิน 205,003.13 บาท หรือ
8.22 บาท/กิโลกรัม โดยคิดเปน 22.95%ของตนทุนรวมทั้งหมด โดยเปนตนทุนดานการปองกัน
10.38% ,ตนทุนดานการประเมิน 0.10%,ตนทุนดานความลมเหลวภายใน 6.73% และตนทุนดาน
ความลมเหลวภายนอก 5.75% ของตนทุนรวมทั้งหมด ซึ่งเมื่อรวมกับตนทุนอื่นๆซึ่งไมรวมอยูในตน
ทุนคุณภาพ ที่คิดเปน 77.05% ของตนทุนรวมทั้งหมด โดยตนทุนอื่นๆที่มีอยูประกอบไปดวย คาใช
จายในหนวยงานสํานักผูจัดการทั่วไป ,คาใชจายของฝายผลิตที่ไมเกี่ยวของกับการควบคุมคุณ
ภาพ , คาวัตถุดิบ เปนตน ซึ่งคาใชจายเหลานี้เปนคาใชจายที่ไมเกี่ยวของกับตนทุนคุณภาพ โดย
เปนตนทุนอื่นๆ ซึ่งสามารถจําแนกเปนรายละเอียดไดดังนี้

1. คาวัตถุดิบ
วัตถุดิบที่นํามาใชในกระบวนการหลอโลหะประกอบดวยวัตถุดิบตางๆดังนี้คือ
- คารบอน (C-FC)
- ขี้กลึง (Cover)
- ทองแดง (Cu)
- โครเมียม (Cr)
- แมงกานีส (Mn)
- ซิลิกอน (Si)

- อินอคลูแลนท (INO)
- แมกนีเซียม (Mg)
- รีเทิรน สเครป (RS FC)
- ดีบุก (Sn)
- เหล็กอัด (SS)

โดยวัตถุดิบตางๆเหลานี้จะใชในการผลิตชิ้นงานหลอ โดยจํานวนปริมาณการใชวัตถุดิบ
และคาใชจายที่เกิดขึ้นมีดังตอไปนี้ คือ
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ตารางที่ 5.9 แสดงปริมาณการใชวัตถุดิบและคาใชจายที่เกิดขึ้น
ชื่อวัตถุดิบ ปริมาณที่นํา

ไปใช (หนวย)
ราคาตอหนวย
(บาท/หนวย)

คาใชจายที่เกิด
ขึ้น (บาท)

คารบอน (C-FC,C-FCD)
ขี้กลึง (Cover)
ทองแดง (Cu)
โครเมียม (Cr)
แมงกานีส (Mn)
ซิลิกอน (Si)
อินอคลูแลนท (INO)
แมกนีเซียม (Mg)
รีเทิรน สเครป (RS FC)
ดีบุก (Sn)
เหล็กอัด (SS)

18,081
4,433
840
452

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

209,932
198

401,654

15
0

75
35
23

27.25
56
56

6.81
270
5.10

271,215.00
0

63,000.00
15,820.00
49,450.00

83,030.75.00
224,168.00
175,448.00

1,219,704.92
53,460.00

2,048,435.40
รวมคาใชจายทั้งหมด 4,203,733.35
ซึ่งคาวัตถุดิบทางตรงนี้หากนํามาเฉลี่ยจะคิดเปนตนทุน 8.39 บาท/กิโลกรัม (คิดจากคา

วัตถุดิบทั้งหมด หารดวยน้ําหนักชิ้นงานทั้งหมดที่ผลิตไดในเดือนนั้นๆ)
2. คาโสหุยการผลิต
คาโสหุยการผลิตที่อยูในตนทุนอื่นๆนั้นประกอบไปดวย คาใชจายตางๆดังตอไปนี้ คือ
2.1 คาใชจายในสวนสํานักผูจัดการทั่วไป ซึ่งจะมีคาใชจายตางๆที่เกิดขึ้น เพื่อใชในการ

ประกอบการดังนี้
ตาราง 5.10 แสดงคาใชจายในสวนสํานักงานผูจัดการทั่วไป

รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)
1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาโทรศัพทและสื่อสาร
4. คาเครื่องเขียนและอุปกรณ
5. คาเชาอาคาร
6. คาธรรมเนียมวิชาชีพ
7. คาเสื่อมราคา

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

755,000
500,000
41,795

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 1,785,806
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จากตารางที่ 5.10 พบวาคาใชจายในสวนสํานักงานผูจัดการทั่วไปประกอบไปดวย  เงิน
เดือนและคาจางแรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาโทรศัพทและสื่อสาร, คาเครื่องเขียนและ
อุปกรณ, คาเชาอาคาร, คาธรรมเนียมวิชาชีพ, คาเสื่อมราคา รวมเปนคาใชจายทั้งสิ้นจํานวน
1,785,806 บาท

2.2 คาใชจายของฝายผลิต
ตาราง 5.11 แสดงคาใชจายในสวนฝายผลิต

รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)
1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาเครื่องเขียนและอุปกรณ
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาพลังงาน
6. คาเบี้ยประกัน
7. คาเสื่อมราคา

175,003
12,219
1,000
411

2,058
13,560
94,916

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 299,167
จากตารางที่ 5.11 พบวาคาใชจายในสวนของฝายผลิตประกอบดวยดวย  เงินเดือนและ

คาจางแรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาเครื่องเขียนและอุปกรณ, คาวัสดุส้ินเปลือง, คาพลังงาน,
คาเบี้ยประกันและคาเสื่อมราคา รวมเปนคาใชจายทั้งสินจํานวน 299,167 บาท

2.3 คาใชจายในแผนกปมทราย
ตาราง 5.12 แสดงคาใชจายในแผนกปมทราย

รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)
1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาเครื่องเขียนและอุปกรณ
4. คาวัสดุสิ้นเปลือง
5. คาพลังงาน
6. คาเสื่อมราคา
7. คาซอมแซมและบํารุงรักษา

อ่ืนๆ

333,519
39,526

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

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 1,971,345
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จากตารางที่ 5.12 พบวา คาใชจายของแผนกปมทรายประกอบดวย เงินเดือนและคาจาง
แรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาเครื่องเขียนและอุปกรณ, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงาน, คา
เสื่อมราคาและคาซอมแซมและบํารุงรักษา รวมเปนคาใชจายทั้งสินจํานวน 1,971,345 บาท

2.4 คาใชจายแผนกไสใน
ตาราง 5.13 แสดงคาใชจายแผนกไสใน

รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)
1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาวัสดุสิ้นเปลือง
4. คาพลังงาน
5. คาเสื่อมราคา
6. คาเครื่องมือและอุปกรณ

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

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 1,099,703
จากตารางที่ 5.13 พบวา คาใชจายของแผนกไสในประกอบดวย เงินเดือนและคาจางแรง

งาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุส้ินเปลือง, คาพลังงาน, คาเสื่อมราคาและคาเครื่องมือและ
อุปกรณ รวมเปนคาใชจายทั้งสินจํานวน 1,099,703 บาท

2.5 คาใชจายแผนกเตาหลอม
ตาราง 5.14 แสดงคาใชจายแผนกเตาหลอม

รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)
1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาวัสดุสิ้นเปลือง
4. คาพลังงาน
5. คาเสื่อมราคา

278,025
38,108
212,369

2,773,458
7,156

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 3,309,116

จากตารางที่ 5.14 พบวา คาใชจายของแผนกเตาหลอมประกอบดวย เงินเดือนและคาจาง
แรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงานและคาเสื่อมราคารวมเปนคาใชจาย
ทั้งสินจํานวน 3,309,116 บาท
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2.6 คาใชจายแผนกขัดเจียร
ตาราง 5.15 แสดงคาใชจายแผนกขัดเจียร

รายการ คาใชจายที่เกิดขึ้น (บาท)
1. เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2. คาสวัสดิการพนักงาน
3. คาวัสดุสิ้นเปลือง
4. คาพลังงาน
5. คาเสื่อมราคา
6. คาเชา

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

รวมคาใชจายที่เกิดขึ้น 1,098,457
จากตารางที่ 5.15 พบวา คาใชจายของแผนกขัดเจียรประกอบดวย เงินเดือนและคาจาง

แรงงาน,คาสวัสดิการพนักงาน, คาวัสดุสิ้นเปลือง, คาพลังงาน, คาเสื่อมราคาและคาเชา รวมเปน
คาใชจายทั้งสินจํานวน 1,098,457 บาท

จากคาโสหุยที่กลาวมาขางตนทั้งหมดคิดเปนตนทุนอื่นๆที่ไมเกี่ยวของกับคุณภาพเปน
จํานวนเงินเทากับ 9,563,594 บาท รวมกับคาใชจายของฝายวางแผนการผลิตที่เกิดจากการปน
สวนตนทุนกับฝายวางแผนคุณภาพ ซ่ึงมีคาเทากับ 107,014.48 บาท เมื่อรวมกับตนทุนอื่นๆที่ไม
เกี่ยวของกับคุณภาพแลว เปนจํานวนเงินเทากับ 9,670,608.48 บาท ซึ่งเมื่อนํามาปนเขาสูชิ้นงาน
โดยใชน้ําหนักเปนตัวปน จะไดคิดเปนตนทุน 27.60 บาท/กิโลกรัม
5.4 การจัดทําตนทุนมาตรฐาน

จากชิ้นงานตัวอยาง (Part Cover timing) ขอมูลที่มีอยูเพียง 1 เดือนจะไมสามารถบอก
หรือกําหนดตนทุนได รวมถึงไมสามารถทําการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุและแนวทางในการแกไข
ปญหาที่ทาํใหเกิดตนทุนที่สูงได ดังนั้นจึงจําเปนตองจัดทําตนทุนมาตรฐานขึ้นมาเพื่อใชสําหรับ
ควบคุมตนทุนที่เกิดขึ้นจริง ในการจัดทําตนทุนมาตรฐานนี้ ไดนําตนทุนที่เกิดขึ้นจริงในระยะเวลา 2
เดือนมาเฉลี่ยเปนตนทุนมาตรฐาน ดังนั้นตนทุนมาตรฐานควรมีการทบทวนอยางนอยทุกๆ 2 เดือน
โดยจากการเก็บรวมรวมขอมูลและทําการแยกคาใชจายตามประเภทของตนทุนคุณภาพ ไดตนทุน
มาตรฐานดังนี้
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ตารางที่ 5.16 แสดงตนทุนดานการปองกันที่เกิดขึ้นของ Cover timingในระยะเวลา 2
เดือน และตนทุนดานการปองกันมาตรฐาน

ตนทุนดานการปองกัน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 มาตรฐาน
1.1 คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน 645.54 684.55 665.045
1.2 คาใชจายในการบํารุงรักษา 39,658.42 46,008.21 42,833.32
1.3 คาใชจายในการวางแผน 5,983.49 6,544.65 6,264.07
1.4 คาใชจายในการปรับปรุงแบบ 590.00 0.00 590
1.5 คาใชจายในการทดลองงาน 1,365.00 0.00 1,365
1.6 คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี 224.83 2,469.07 1,346.95
1.7 คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness 7,074.23 7,693.97 7,384.1
1.8 คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้น 911.06 763.11 837.085
1.9 คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ 730.13 709.41 719.77
1.10 คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect 7,412.58 8,248.44 7,830.51
1.11 คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาส
โตร

4,919.10 4,464.94 4,692.02

1.12 คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern 1,129.54 755.34 942.44
รวมตนทุนดานการปองกัน 70,643.92 78,341.68 75,470.31

จากตารางที่ 5.16 แสดงตนทุนดานการปองกันมาตรฐานที่ถูกจัดทําขึ้น โดยการใชขอมูล
2 เดือนยอนหลัง แลวนํามาเฉลี่ย หาตนทุนดานการปองกันมาตรฐาน โดยมีตนทุนดานการปองกัน
มาตรฐานโดยรวมเทากับ 75,470.31 บาท/เดือน

ตารางที่ 5.17 แสดงจํานวนชิ้นงานและน้ําหนัก 2 เดือนและจํานวนชิ้นงานและน้ําหนัก
มาตรฐานที่ได

ระยะเวลา(เดือน)/หนวย จํานวนชิ้นงาน
Cover timing

น้ําหนักรวม
Cover timing

จํานวนชิ้นงาน น้ําหนักรวม

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

ตารางที่ 5.18 แสดงตนทุนดานการประเมินที่เกิดขึ้นของ Cover timingในระยะเวลา 2
เดือน และตนทุนดานการประเมินมาตรฐาน

ตนทุนดานการประเมิน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 มาตรฐาน
2.1 คา ISO 9000 และ QS 9000 267.85 333.26 300.55
2.2 คา Internal Audit Line 256.81 245.09 250.95
2.3 คาจางในการประเมิน 385.22 0.00 385.22
รวมตนทุนดานการประเมิน 909.88 578.35 936.72

จากตารางที่ 5.18 แสดงตนทุนดานการประเมินที่เกิดขึ้นของ Cover timingในระยะเวลา
2 เดือน และตนทุนดานการประเมินมาตรฐาน ไดตนทุนดานการประเมินมาตรฐาน คือ 936.72
บาท/เดือน

ตารางที่ 5.19 แสดงตนทุนดานความลมเหลวภายนอกที่เกิดขึ้นของ Cover timing ใน
ระยะเวลา 2 เดือนและตนทุนดานความลมเหลวภายนอกมาตรฐาน

ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 มาตรฐาน
คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงาน Claim 49,119.18 31,375.17 40,247.17
คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา 2,200.00 2,640.00 2,420
คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดาน
คุณภาพ

0.00 0.00 0

รวมตนทุนดานความลมเหลวภายนอก 51,319.18 34,015.17 42,667.17

จากตารางที่ 5.19 แสดงตนทุนดานความลมเหลวภายนอกที่เกิดขึ้นของ Cover timing ใน
ระยะเวลา 2 เดือนและตนทุนดานความลมเหลวภายนอกมาตรฐาน ไดตนทุนดานความลมเหลว
ภายนอกมาตรฐาน คือ 42,667.17 บาท/เดือน
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ตารางที่ 5.20 แสดงตนทุนดานความลมเหลวภายในที่เกิดขึ้นของ Cover timingในระยะ
เวลา 2 เดือน และตนทุนดานความลมเหลวภายนอกมาตรฐาน

ตนทุนดานความลมเหลวภายใน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 มาตรฐาน
คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect) 52,650.00 26,665.67 39,657.84

คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข 2,944.83 2,036.98 2,490.91
คาใชจายของงาน Rework 3,681.03 3,055.47 3,368.25

คาใชจายของงาน Reinspection 865.04 1,371.81 1,118.43
รวมตนทุนดานความลมเหลวภายใน 60,140.90 33,129.93 46,635.42

จากตารางที่ 5.20 แสดงตนทุนดานความลมเหลวภายในที่เกิดขึ้นของ Cover timingใน
ระยะเวลา 2 เดือน และตนทุนดานความลมเหลวภายนอกมาตรฐาน พบวา ตนทุนดานความลม
เหลวภายนอกมาตรฐานที่เกิดขึ้นเทากับ 46,635.42 บาท

หลังจากที่สามารถจัดทําตนทุนคุณภาพมาตรฐานขึ้น เพื่อใชเปนมาตรฐานในการควบคุม
การดําเนินงานทางดานคุณภาพ และเปนเกณฑที่ใชในการวัดผลของความสําเร็จในการควบคุม
คุณภาพ และสําหรับการวิเคราะหความเบี่ยงเบนของตนทุนที่เกิดขึ้นจริงกับตนทุนมาตรฐาน โดย
ในเดือนตอมาไดตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นเทียบกบัตนทุนมาตรฐานดังตอไปนี้
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ตารางที่ 5.21 เปรียบเทียบตนทุนมาตรฐานดานการปองกันกับตนทุนที่เกิดขึ้นจริง
ตนทุนดานการปองกัน เดือนที่ 3 มาตรฐาน ความเบี่ยงเบน

1.1 คาใชจายในการฝกอบรมพนักงาน 759.13 665.04 94.09
1.2 คาใชจายในการบํารุงรักษา 54,936.48 42,833.32 12,103.16
1.3 คาใชจายในการวางแผน 8,308.23 6,264.07 2,044.16
1.4 คาใชจายในการปรับปรุงแบบ 0 590.00 -590.00
1.5 คาใชจายในการทดลองงาน 0 1,365.00 -1,365.00
1.6 คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี 3,177.61 1,346.95 1,830.66
1.7 คาใชจายในการตรวจเช็ค Hardness 10,150.10 7,384.10 2,766.00
1.8 คาใชจายในการตรวจเช็คความชื้น 822.75 837.08 -14.33
1.9 คาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ 944.22 719.77 224.45
1.10 คาใชจายในการตรวจเช็ค Defect 9,893.14 7,830.51 2,062.63
1.11 คาใชจายในการตรวจสอบกอนสงเขาส
โตร

6,080.57 4,692.02 1,388.55

1.12 คาใชจายในการตรวจเช็ค Pattern 1,072.21 942.44 129.77
รวมตนทุนดานการปองกัน 96,144.44 75,470.31 20,674.13

ตารางที่ 5.22 แสดงจํานวนชิ้นงานและน้ําหนักมาตรฐาน และจํานวนชิ้นงานและน้ําหนัก
ที่เกิดขึ้นจริง

ระยะเวลา(เดือน)/หนวย จํานวนชิ้นงาน
Cover timing

น้ําหนักรวม
Cover timing

จํานวนชิ้นงาน น้ําหนักรวม

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

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

จากตารางที่ 5.21 และ 5.22 พบวาตนทุนดานการปองกันที่เกิดขึ้นจริงโดยรวม ในเดือนที่
3 มีคาสูงกวาคามาตรฐาน ซึ่งคาใชจายที่สูงกวามาตรฐานสวนใหญไดแก คาใชจายที่ใชในการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร ,คาใชจายในการวางแผนงาน ,คาใชจายในการตรวจเช็คเคมี และHardness
และคาใชจายในการตรวจเช็ค Defect ซึ่งคาใชจายที่สูงขึ้นเปนไปไดวาเกิดจากจํานวนชิ้นงานที่
เกิดขึ้นจริงของ Cover timing มีจํานวนชิ้นงานมากกวามาตรฐาน จึงทําใหตองเสียคาใชจายเพิ่ม
มากขึ้น
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 ตารางที่ 5.23 เปรียบเทียบตนทุนมาตรฐานดานการประเมินกับตนทุนที่เกิดขึ้นจริง
ตนทุนดานการประเมิน เดือนที่ 3 มาตรฐาน ความเบี่ยงเบน

2.1 คา ISO 9000 และ QS 9000 444.09 300.55 143.54
2.2 คา Internal Audit Line 322.63 250.95 71.68
2.3 คาจางในการประเมิน 0 385.22 -385.22
รวมตนทุนดานการประเมิน 766.72 936.72 -170.00

จากตารางที่ 5.23 พบวาตนทุนที่เกิดขึ้นจริงโดยรวมมีคาใชจายเกิดขึ้นนอยกวาตนทุน
มาตรฐาน ซึ่งเกิดขึ้นจากในเดือนที่ 3 นี้ ไมมีคาใชจายในการจางประเมิน ทําใหตนทุนจริงที่เกิดขึ้น
มีคานอยกวาตนทุนมาตรฐาน

ตารางที่ 5.24 เปรียบเทียบตนทุนมาตรฐานดานความลมเหลวภายนอกกับตนทุนที่เกิดขึ้น
จริง

ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก เดือนที่ 3 มาตรฐาน ความเบี่ยงเบน
คาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากงาน Claim 42,068.58 40,247.17 1,821.41
คาใชจายในการแกไขงานใหลูกคา 3,380.00 2,420 960.00
คาปรับจากลูกคาเนื่องจากปญหาดาน
คุณภาพ

0 0 0.00

รวมตนทุนดานความลมเหลวภายนอก 45,448.58 42,667.17 2,781.41

จากตารางที่ 5.24 พบวา ตนทุนดานความลมเหลวภายนอกที่เกิดขึ้นจริงมีคาสูงกวาตน
ทุนมาตรฐาน อยู 2,718.41 บาท แสดงใหเห็นวาในเดือนที่ 3 นั้นมีปญหาดานคุณภาพของสินคา
ทําใหตองเสียคาใชจายเพิ่มข้ึนเพื่อไปดําเนินการแกไขงานขางนอก ซึ่งควรจะมีการปองกันไมใหชิ้น
งานที่จัดสงใหลูกคามีปญหา เพื่อลดคาใชจายที่เกิดขึ้นในสวนนี้

ตารางที่ 5.25 เปรียบเทียบตนทุนมาตรฐานดานความลมเหลวภายนอกกับตนทุนที่เกิดขึ้น
จริง

ตนทุนดานความลมเหลวภายใน เดือนที่ 3 มาตรฐาน ความเบี่ยงเบน
คาใชจายที่เกิดจากงานเสีย (Defect) 42,281.66 39,657.84 2,623.82

คาใชจายที่เกิดจากงานแกไข 1,991.69 2,490.91 -499.22
คาใชจายของงาน Rework 3,280.43 3,368.25 -87.82

คาใชจายของงาน Reinspection 1,459.25 1,118.43 340.82
รวมตนทุนดานความลมเหลวภายใน 49,013.03 46,635.42 2,377.61
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จากตารางที่ 5.25 พบวาตนทุนดานความลมเหลวภายนอกที่เกิดขึ้นจริงมีคาสูงกวาคา
มาตรฐาน ซึ่งคาใชจายที่สูงขึ้นเกิดจากงานเสีย (Defect) แสดงใหเห็นวาในเดือนที่ 3 มีจํานวนชิ้น
งานเสียเพิ่มสูงขึ้น แมวาจํานวนชิ้นงานที่ทําการผลิต Cover timing จะมีจํานวนเพิ่มสูงขึ้นก็ตาม
แตไมควรใหชิ้นงานเสียเพิ่มข้ึนตามไปดวย สวนคาใชจายของงาน Reinspection จากการตรวจ
สอบพบวาพนักงานใชเวลาในการตรวจสอบนานขึ้นกวาเดิม ซึ่งทางโรงงานควรหาแนวทางในการ
เพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจสอบใหมีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น



บทที่ 6
สรุปผลงานวิจัยและขอเสนอแนะ

ปจจุบันประเทศไทยเปนศูนยกลางของการผลิตรถยนตและชิ้นสวนรถยนตของภูมิภาค 
และนับวันจะยิ่งทวีความสําคัญมากยิ่งขึ้น เนื่องจากไดรับการสนับสนุนและสงเสริมอุตสาหกรรม
จากรัฐบาล ทําใหบริษัทผูผลิตรถยนตทั่วโลกมีฐานการผลิตอยูในประเทศไทย โดยใชเปนโรงงาน
ประกอบหรือผลิตชิ้นสวนรถยนตสงออกไปยังภูมิภาคตางๆทั่วโลก แมวาปจจุบันสภาพเศรษฐกิจ
ของประเทศไทยจะยังไมฟนตัว แตคาดวาในอนาคตจะมีแนวโนมที่ดีขึ้น ดังนั้นผูผลิตชิ้นสวนรถ
ยนตจึงหันมาใหความสนใจในเรื่องของตนทุนและคุณภาพของสินคาที่ทําการผลิต เพื่อใชในการ
แขงขันทางการตลาดที่มีแนวโนมที่จะทวีความรุนแรงมากขึ้น

หากผูผลิตชิ้นสวนรถยนตสามารถทําการควบคุมตนทุนและคุณภาพในการผลิตสินคาได 
จะชวยใหสามารถบริหารการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยตนทุนคุณภาพจะเปนตัววัดผลการ
ดําเนินการในเชิงการเงินตัวหนึ่ง ที่ชวยใหผูบริหารทราบถึงตนทุนที่เราสูญเสียไปเนื่องจากคุณภาพ
ของสินคา เพื่อใชเปนแนวทางในการลดและทําการควบคุมตนทุนการผลิตอยางเหมาะสม เพื่อให
เกิดการผลิตที่มีประสิทธิภาพ และเพิ่มศักยภาพในการแขงขันกับคูแขงขัน

6.1 สรุปผลงานวิจัย

สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมที่ทําการผลิตสินคาเพียงชนิดเดียว กระบวนการผลิตเดียว การ
คํานวณและคิดตนทุนการผลิต และการควบคุมคุณภาพของสินคาสามารถทําไดโดยงาย เพราะคา
ใชจายทั้งหมดที่เกิดขึ้นคือตนทุนของผลิตภัณฑชนิดนั้น แตสําหรับโรงงานตวัอยางที่ผลิตสินคา
หลากหลายชนิด การคิดตนทุนที่เกี่ยวของกับคุณภาพของแตละผลิตภัณฑทําไดโดยยาก ดังนั้น
วิทยานิพนธฉบับนี้จึงมีวัตถุประสงคเพื่อจัดตั้งระบบตนทุนคุณภาพและศึกษาคาใชจายที่เกิดขึ้นใน
โรงงาน โดยเลือกผลิตภัณฑที่มียอดการผลิตสูง 1 ผลิตภัณฑ เปนตัวอยางในการศึกษา

แนวทางที่ใชในการดําเนินการวิจัยเริ่มจาก การสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ,รวบรวมขอมลู
และปจจัยตางๆที่เกี่ยวของกับคุณภาพในกระบวนการหลอโลหะ,ศึกษาลักษณะโดยทั่วไปของ
กระบวนการหลอโลหะและการคิดตนทุนในปจจุบันของโรงงาน, ศึกษาปจจัยที่มีผลตอตนทุนคุณ
ภาพ,จัดทําระบบตนทุนคุณภาพและเปรียบเทียบระบบตนทุนคุณภาพและตนทุนเดิมใหเห็นถึง
ความแตกตาง โดยขั้นตอนในการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพมีดังนี้
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6.1.1 วิเคราะหกิจกรรมและปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของโรงงานหลอโลหะ
6.1.2 วิเคราะหคาใชจายที่เกี่ยวของกับตนทุนคุณภาพ ซึ่งแบงคาใชจายออกมาดวยกัน

4 กลุมไดแก
6.1.2.1 ตนทุนดานการปองกัน
6.1.2.2 ตนทุนดานการประเมิน
6.1.2.3 ตนทุนความลมเหลวภายใน
6.1.2.4 ตนทุนความลมเหลวภายนอก

6.1.3 จัดทําเอกสารเพิ่มเติมเพื่อใชในการจัดเก็บขอมูลที่จําเปนตองใชในการคิดตนทุน
คุณภาพที่เกิดขึ้นจากการดําเนินงาน

6.1.4 คํานวณตนทุนคุณภาพของผลิตภัณฑจากขอมูลที่จัดเก็บได และจากขอมูลที่มีอยู
เดิมจากฝายบัญชี

6.1.5 จัดทํารายงานตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นของแตละผลิตภัณฑ
6.1.6 วิเคราะหตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นตามแตละประเภทของตนทุนคุณภาพ

ผลที่ไดจากการดําเนินการวิจัย คือ ทางโรงงานสามารถจัดตั้งระบบตนทุนคุณภาพ เพื่อให
เขาใจถึงตนทุนที่เกิดขึ้นในระบบคุณภาพ และสามารถจัดการควบคุมคุณภาพใหเปนระบบและ
สามารถวัดผลไดโดยใชตนทุนคุณภาพเปนตัวชี้วัด ซึ่งจากชิ้นงานตัวอยางพบวาตนทุนอยูที่ 35.82
บาท/กิโลกรัม พบตนทุนคุณภาพที่ไดอยูที่ 8.22 บาท/กิโลกรัม คิดเปน 22.95% และพบตนทุนที่
ซอนเรนอยู 3.06 บาท/กิโลกรัม คิดเปน 8.54%

6.2 ปญหาที่พบในการดําเนินงานวิจัย
6.2.1 ปญหาในสวนของการเก็บขอมูล คือ ขอมูลที่มีอยูในปจจุบันไมเพียงพอตอการจัด

ทําตนทุนคุณภาพ ทําใหตองมีการเก็บขอมูลเพิ่มเติม นอกจากนี้ขอมูลที่มีอยูที่
ตองใชในการคํานวณตนทุนสินคาขาดความนาเชื่อถือ ทําใหตองเสียเวลาในการ
เก็บขอมูลใหม โดยจัดทําเอกสารที่ใชสําหรับทําการจัดเก็บเพิ่มเติม อบรม
พนักงานเพื่อสรางความเขาใจที่ถูกตองในการจดบันทึกขอมูล และแสดงใหเห็น
ถึงประโยชนของการจัดเก็บขอมูล

6.2.2 ขอมูลที่ไดทําการจัดเกบ็เดิม มีปญหาในเรื่องของความถูกตองของขอมูล เนื่อง
จากเดิมพนักงานและผูบริหารไมไดใหความสนใจในเรื่องของความถูกตองของขอ
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มูลมากนัก และไมมีการตรวจสอบขอมูลที่ได โดยมักจะสนใจเพียงจํานวนชิ้นงาน
ที่สามารถทําการผลิตและสงไดทันตามกําหนดเทานั้น ดังนั้นขอมูลที่เก็บเพื่อใชใน
การคํานวณตนทุนคุณภาพในชวงแรกนั้นจึงมีความถูกตองของขอมูลนอย และ
ขาดความนาเชื่อถือ เนื่องจากพนักงานบางสวนไมเห็นความสําคัญของขอมูล จึง
ตองใชเวลาในการทําความเขาใจและอบรมพนักงานในการเก็บบันทึกขอมูล และ
เขมงวดในการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลมากขึ้น

6.3 ขอเสนอแนะ
6.3.1 ทางโรงงานควรใหความสําคัญกับความถูกตองของขอมูล ซึ่งเปนขอมูลพื้นฐานที่

มีสวนชวยในการตัดสินใจของระดับผูบริหาร
6.3.2 ในอนาคตควรจัดทําโปรแกรมเพื่อใชสําหรับในการคํานวณตนทุนคุณภาพ เพื่อลด

เวลาในการทํางาน และใชประโยชนของขอมูลไดอยางเต็มที่
6.3.3 ควรจัดทําแนวโนมของตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นในแตละเดือน เพื่อศึกษาแนวโนม

ที่เกิดขึ้น ชวยในการจัดทําแผนในการดําเนินการแกไขตอไป
6.3.4 ทางโรงงานควรมีการปรับปรุงระบบบัญชีตนทุนเพื่อการวิเคราะหขอมูลจะไดถูก

ตอง เนื่องจากขอมูลบางสวนไมไดจัดทําไวในบัญชีตนทุน เชน คาใชจายที่เกิดขึ้น
จากงาน claim เปนตน

6.3.5 ในอนาคตควรจะทําการคิดตนทุนแบบ Activity based cost เพื่อวิเคราะหตนทุน
ที่เกิดขึ้นในโรงงานใหถูกตองแมนยํามากยิ่งขึ้น

6.3.6 ตนทุนคุณภาพมาตรฐานควรมีการทบทวนและปรับปรุงอยางสม่ําเสมอ เพื่อใหมี
ความเปนมาตรฐานมากยิ่งขึ้น

6.3.7 ในสวนของกิจกรรมการตรวจสอบคุณภาพควรมีการตรวจสอบในระหวาง
กระบวนการรื้องาน และกระบวนการขัดชิ้นงาน เพื่อเปนการแยกชิ้นงานที่มีไมดี
ออกไปกอนทําการขัดชิ้นงาน เปนการตรวจสอบงานกอนการขัดชิ้นงาน และใน
กระบวนการปมทราย ควรมีการตรวจไสในกอนใสลงในแบบ เพื่อปองกันไมให
เกิดการหักของไสในแบบหลอ

6.3.8 การตรวจสอบในกระบวนการรื้อ ขัด เจียร ควรดําเนินการตรวจสอบ ณ บริเวณที่
ที่ร้ือ ขัด และเจียร แทนการตรวจสอบ ณ บริเวณสโตร เพื่อชวยลดระยะทางและ
เวลาในการขนถายชิ้นงานที่ไมจําเปน
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COMPARATIVE FACTORY EXPENSES
for December 2001

Department : 10000 สํานักงาน
Current Month Year To Date

Description
ACTUAL BUDGET ACTUAL BUDGET

5301 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 328,466.41 0.00 3,941,596.92 0.00
5302 สวัสดิการพนักงาน 12,345.31 0.00 148,143.72 0.00
5303 เงินสมทบกองทุน 11,846.36 0.00 142,156.32 0.00
5304 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 28,834.20 0.00 346,010.40 0.00
5305 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 45,572.00 0.00 546,864.00 0.00
5306 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00
5307 คาพลังงาน 18,114.95 0.00 217,379.40 0.00
5308 คาส่ือสาร 12,991.60 0.00 155,899.20 0.00
5309 คาวัสดุส้ินเปลือง 0.00 0.00 0.00 0.00
5310 คาเครื่องเขียน วารสาร และส่ิงพิมพ 0.00 0.00 0.00 0.00
5311 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 3,953.00 0.00 47,436.00 0.00
5312 คาจางบริการภายนอก 0.00 0.00 0.00 0.00
5314 คาสงเสริมการขาย 0.00 0.00 0.00 0.00
5316 คาเชา 700,000.00 0.00 8,400,000.00 0.00
5317 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00
5318 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 0.00 0.00 0.00 0.00
5319 คาภาษีใบอนุญาตและธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00
5322 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00
5323 คาทดลองและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00
5324 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00
5327 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 0.00 0.00 0.00 0.00
5328 คาตัดจาย 0.00 0.00 0.00 0.00
5329 คาเสื่อมราคา 41,885.22 0.00 502,622.64 0.00
5330 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00
       ยอดรวม 1,204,266.54 0.00 14,451,198.48 0.00
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COMPARATIVE FACTORY EXPENSES
for December 2001

Department : 11000 ฝายผลิตกลาง
Current Month Year To Date

Description
ACTUAL BUDGET ACTUAL BUDGET

5301 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 196,051.16 0 2,520,634.78 0
5302 สวัสดิการพนักงาน 6,208.24 0 211,600.73 0
5303 เงินสมทบกองทุน 3,266.00 0 74,455.89 0
5304 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 8,044.50 0 27,285.69 0
5305 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 200.00 0 200.00 0
5306 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0 0.00 0
5307 คาพลังงาน 0.00 0 0.00 0
5308 คาส่ือสาร 0.00 0 0.00 0
5309 คาวัสดุส้ินเปลือง 3,500.59 0 213,491.33 0
5310 คาเครื่องเขียน วารสาร และส่ิงพิมพ 5,768.40 0 197,268.96 0
5311 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 898,534.87 0 6,458,872.44 0
5312 คาจางบริการภายนอก 546,425.66 0 6,520,609.15 0
5314 คาสงเสริมการขาย 0.00 0 0.00 0
5316 คาเชา 0.00 0 0.00 0
5317 คาเบี้ยประกัน 13,559.40 0 335,753.04 0
5318 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 0.00 0 0.00 0
5319 คาภาษีใบอนุญาตและธรรมเนียมราช
การ

0.00 0 0.00 0

5322 คาใชจายจัดสงสินคา 57,500.00 0 426,725.00 0
5323 คาทดลองและพัฒนา 0.00 0 0.00 0
5324 คาเครื่องมืออุปกรณ 37,555.10 0 384,198.61 0
5327 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 12,895.00 0 64,037.13 0
5328 คาตัดจาย 0.00 0 0.00 0
5329 คาเสื่อมราคา 38,797.08 0 728,368.65 0
5330 คาใชจายตองหาม 0.00 0 0.00 0
       ยอดรวม 1,828,306.10 0 37,467,289.02 0
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COMPARATIVE FACTORY EXPENSES
for December 2001

Department : 11200 ไสใน
Current Month Year To Date

Description
ACTUAL BUDGET ACTUAL BUDGET

5301 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 294,086.35 0.00 3,966,774.54 0.00
5302 สวัสดิการพนักงาน 17,600.48 0.00 298,997.65 0.00
5303 เงินสมทบกองทุน 5,884.39 0.00 93,431.08 0.00
5304 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00
5305 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 0.00 0.00 0.00 0.00
5306 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00
5307 คาพลังงาน 13,767.36 0.00 419,678.33 0.00
5308 คาส่ือสาร 0.00 0.00 0.00 0.00
5309 คาวัสดุส้ินเปลือง 630,555.84 0.00 8,658,269.95 0.00
5310 คาเครื่องเขียน วารสาร และส่ิงพิมพ 0.00 0.00 0.00 0.00
5311 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 9,300.00 0.00 235,760.18 0.00
5312 คาจางบริการภายนอก 0.00 0.00 0.00 0.00
5314 คาสงเสริมการขาย 0.00 0.00 0.00 0.00
5316 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00
5317 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00
5318 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 0.00 0.00 0.00 0.00
5319 คาภาษีใบอนุญาตและธรรมเนียมราช
การ

0.00 0.00 0.00 0.00

5322 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00
5323 คาทดลองและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00
5324 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00
5327 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 0.00 0.00 0.00 0.00
5328 คาตัดจาย 0.00 0.00 0.00 0.00
5329 คาเสื่อมราคา 127,735.94 0.00 3,256,110.10 0.00
5330 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00
       ยอดรวม 1,098,930.36 0.00 16,929,021.83 0.00
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COMPARATIVE FACTORY EXPENSES
for December 2001

Department : 11300 QC/Defect
Current Month Year To Date

Description
ACTUAL BUDGET ACTUAL BUDGET

5301 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 303,306.57 0.00 4,408,158.06 0.00
5302 สวัสดิการพนักงาน 15,885.60 0.00 252,024.68 0.00
5303 เงินสมทบกองทุน 7,672.38 0.00 127,304.24 0.00
5304 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00
5305 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 0.00 0.00 0.00 0.00
5306 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00
5307 คาพลังงาน 10,868.97 0.00 156,650.45 0.00
5308 คาส่ือสาร 0.00 0.00 0.00 0.00
5309 คาวัสดุส้ินเปลือง 40,828.85 0.00 976,120.23 0.00
5310 คาเครื่องเขียน วารสาร และส่ิงพิมพ 0.00 0.00 0.00 0.00
5311 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00
5312 คาจางบริการภายนอก 0.00 0.00 0.00 0.00
5314 คาสงเสริมการขาย 0.00 0.00 0.00 0.00
5316 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00
5317 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00
5318 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 0.00 0.00 0.00 0.00
5319 คาภาษีใบอนุญาตและธรรมเนียมราช
การ

0.00 0.00 0.00 0.00

5322 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00
5323 คาทดลองและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00
5324 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00
5327 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 0.00 0.00 0.00 0.00
5328 คาตัดจาย 0.00 0.00 0.00 0.00
5329 คาเสื่อมราคา 1,885.75 0.00 67,536.76 0.00
5330 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00
       ยอดรวม 380,448.12 0.00 5,987,794.42 0.00
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COMPARATIVE FACTORY EXPENSES
for December 2001

Department : 11100 ปมทราย
Current Month Year To Date

Description
ACTUAL BUDGET ACTUAL BUDGET

5301 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 302,790.85 0.00 6,424,165.31 0.00
5302 สวัสดิการพนักงาน 21,055.20 0.00 398,981.80 0.00
5303 เงินสมทบกองทุน 8,532.40 0.00 159,321.85 0.00
5304 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00
5305 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 0.00 0.00 0.00 0.00
5306 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00
5307 คาพลังงาน 378,602.51 0.00 4,127,990.82 0.00
5308 คาส่ือสาร 0.00 0.00 0.00 0.00
5309 คาวัสดุส้ินเปลือง 1,107,512.76 0.00 21,760,953.72 0.00
5310 คาเครื่องเขียน วารสาร และส่ิงพิมพ 0.00 0.00 0.00 0.00
5311 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 25,376.70 0.00 3,864,940.06 0.00
5312 คาจางบริการภายนอก 0.00 0.00 0.00 0.00
5314 คาสงเสริมการขาย 0.00 0.00 0.00 0.00
5316 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00
5317 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00
5318 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 0.00 0.00 0.00 0.00
5319 คาภาษีใบอนุญาตและธรรมเนียมราช
การ

0.00 0.00 0.00 0.00

5322 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00
5323 คาทดลองและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00
5324 คาเครื่องมืออุปกรณ 12,000.00 0.00 257,868.00 0.00
5327 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 0.00 0.00 0.00 0.00
5328 คาตัดจาย 0.00 0.00 0.00 0.00
5329 คาเสื่อมราคา 127,927.19 0.00 2,925,887.93 0.00
5330 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00
       ยอดรวม 1,983,767.61 0.00 39,920,109.49 0.00
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ใบรายงานการผลิต CORE

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

จํานวนที่ผลิต เวลาทํางาน วัตถุดิบที่ใชชื่อชิ้น
งาน

รหัสช้ิน
งาน ดี เสีย จริง หยุด ทราย เรซิน

No. 1
เรซิน
No. 2

จํานวน
พนักงาน

Inspector Checked Approved
Date : Date : Date :

ใบรายงานการผลิต CORE
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ใบรายงานการผลิตแผนกปมทราย

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

จํานวนโมลด ตัวกรอง เวลาทํางานชื่อชิ้น
งาน

รหัสช้ิน
งาน ดี อุด จํานวน ชนิด จริง หยุด

สาเหตุการหยุด

Inspector Checked Approved
Date : Date : Date :

ใบรายงานการผลิตแผนกปมทราย
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ใบรายงานการผลิตแผนกเตาหลอ

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

Total (Mould& Weight) ปริมาณการใชวัตถุดิบ(Kg.)ชื่อชิ้น
งาน

รหัสช้ิน
งาน Mould FC FCD SIMO วัตถุดิบ จํานวน

หมายเหตุ

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

กําลังคน เวลาทํางาน Inspector Checked Approved
จํานวนเต็ม……………… ทํางานจริง………...ชม.
จํานวนปกติ…………….. ทํางานทั้งหมด…….ชม.
ทํางานลวงเวลา………… ประสิทธิภาพ………%

Date : Date : Date :
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รูปที่ 4.9 ใบรายงานการผลิตแผนกเตาหลอ

ใบรายงานการรื้อแบบ

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

เวลาทํางานลําดับ ชื่อชิ้น
งาน

เลขที่
งาน

จํานวน
(Pcs.) เริ่ม ส้ินสุด ใชเวลา หยุด

หมาย
เหตุ

เวลาทํางานทั้งหมด
Inspector Checked Approvedผูปฏิบัติ……

คน
1………..
2………..
3………...

Date : Date : Date :

ใบรายงานการรื้อแบบ
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ใบรายงานการขัดชิ้นงาน

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

เวลาทํางานลําดับ ชื่อชิ้น
งาน

เลขที่
งาน

จํานวน
(Pcs.)

จํานวน
ครั้ง เริ่ม ส้ินสุด ใชเวลา หยุด

หมาย
เหตุ

เวลาทํางานทั้งหมด
Inspector Checked Approvedผูปฏิบัติงาน

1………..
2………..
3………...

Date : Date : Date :

รูปที่ 4.11 ใบรายงานการขัดชิ้นงาน
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ใบรายงานการเจียร งานหลอ

  

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

เวลาทํางานประเภท
งาน

ชื่อชิ้นงาน เลขที่งาน จํานวน
(Pcs.)

จํานวน
คน เริ่ม ส้ินสุด ใชเวลา หยุด

หมาย
เหตุ

เวลาทํางานทั้ง
หมด

Inspector Checked Approved
Date : Date : Date :

ใบรายงานการเจียร งานหลอ
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ใบรายงานการใชวัตถุดิบ

รหัส ชื่อวัตถุดิบ BI EI ISSUE PRICE

ใบรายงานการใชวัตถุดิบ
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ใบรายงานสรุป ยอดการใช RS
ประจําเดือน………………………………………

ลําดับ แหลงของ RS RS FCD RS FC RS SIMO
1
2
3

RS จากทาย LINE ขัดเจียร
RS จาก DEFECT
RS จากงาน CLAIM

TOTAL
TOTAL RS (FC+FCD+SIMO)

ใบรายงานการสรุป ยอดการใช RS
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ใบรายชื่อพนักงานแรงงานทางตรง

ลําดับ รหัส ช่ือ-นามสกุล แผนกเดิม แผนกใหม หมายเหตุ

ใบรายชื่อพนักงานแรงงานทางตรง
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ใบสรุปขอมูลแรงงานทางตรงและเวลาทํางาน

ชั่วโมงทํางาน คาแรง
( Labor Cost )

แผนก หนวยงาน จํานวน
พนักงาน

ทั้งหมด จริง สูญเสีย ลวงเวลา

ใบสรุปขอมูลแรงงานทางตรงและเวลาทํางาน
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

นายกังวาน  ชยุติมันตกุล เกิดเมื่อวันที่ 1 มีนาคม พ.ศ. 2521 สําเร็จการศึกษาระดับ
ปริญญาตรี สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร
มหาวิทยาลัยเชียงใหม และไดเขาศึกษาในระดับปริญญาโท ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิต
วิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อปการศึกษา 2543
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