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

บทนํา 
 

1.1 ที่มา และความสําคัญของปญหา 
 
 ความกาวหนาของวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี และแนวโนมของโลกการคาเสรีในปจจุบัน
สงผลให สภาพแวดลอมทางธุรกิจเกิดการเปลี่ยนแปลง จากเดิมประเทศที่มีความเจรญิกาวหนาทาง
วิทยาศาสตรและเทคโนโลยีจะเปนผูผลิตสินคาแลวสงไปจําหนายยังประเทศดอยพัฒนา หรือ
ประเทศที่กําลังพัฒนา  เปล่ียนเปนการเคลื่อนยายเงินทุนและเทคโนโลยีไปยังประเทศที่ไดเปรียบ
ทางดานแรงงาน และมีขนาดเศรษฐกจิใหญอาทิเชน  จนี  และ อินเดีย  ซ่ึงมีความไดเปรียบหลาย
ดาน จึงทําใหสินคาจากประเทศเหลานั้นมรีาคาถูกมากเมื่อเทียบกับคูแขง  รวมทั้งประเทศไทยดวย 
 ประเทศไทยทีก่ําลังพัฒนาทางดานอุตสาหกรรม เพื่อเปนตัวขับเคลื่อนระบบเศรษฐกิจของ
ประเทศ เมือ่เผชิญกับภาวะสินคาจากประเทศจนีที่มีราคาถูกกวามาก  เขามาตีตลาดสงผลให
อุตสาหกรรมของไทยจําเปนตองเรงปรับตัวใหทันการเปลี่ยนแปลงนี ้  หากผูประกอบการรายใดยัง
ไมสามารถปรับเปลี่ยนกลยทุธไดทันกับการแขงขันได  ธุรกิจเหลานั้นยอมไดรับผลกระทบตอ
ยอดขาย  อาจถึงขั้นตองปดกิจการลงก็ได 
 การที่องคกรทางธุรกิจจะดํารงความสามารถในการแขงขนัไดยอมตองมีหลายปจจยัดวยกัน 
ปจจัยเหลานั้นไดแก[Miler  and Roth,1988] 

1) ความสม่ําเสมอของคุณภาพของสินคาและบริการ(Consistent  quality) 
2) การสงมอบที่ตามกําหนดการ (Dependable delivery) 
3) สมรรถนะของผลิตภัณฑที่ดเียี่ยม (High-performance  products) 
4) การสงมอบที่รวดเรว็ (Fast deliveries) 
5) การนําเสนอราคาที่ถูก (Offer  low  price) 
6) การนําเสนอผลิตภัณฑหรือรูปแบบใหมไดรวดเร็ว(Introduce new product/design 

changes  quickly) 
7) การมีสายการผลิตที่ปรับเปลี่ยนได (Offer  a   broad  product line) 
8) การโฆษณา ประชาสัมพันธที่มีประสิทธิผล (Advertise /Promotion effectively) 
9) เครือขายในการขนสง (Broad  distribution) 
10) ปรับเปลี่ยนกําลังการผลิตไดอยางรวดเรว็ (Rapid  volume  change) 
11) การบริการหลังการขาย (After-sales  service) 
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เงื่อนไขสําคัญที่จะนําองคกรใหบรรลุเปาหมายขางตนยอมขึ้นอยูกับ      ระบบบริหารของ

องคกรมีประสิทธิภาพและ ประสิทธิผล มากนอยเพยีงใด   ซ่ึงเกี่ยวของกับโครงสรางองคกร    
องคกรที่ดีควรมีโครงสรางที่เนนการกระจายอํานาจ เพื่อใหเกิดความคลองตัวและมีอิสระในการ
ทํางาน  ที่จะสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาที่เปล่ียนแปลงอยูตลอดเวลาไดอยางรวดเรว็ 
 แนวคดิศูนยกาํไร (Profit  Center) เปนแนวคิดการบริหารแบบหนึ่งที่สามารถตอบสนอง  
ความพยายาม ในการสรางประสิทธิภาพ  และคุณภาพการผลิตและการบริการใหกับองคกรได  
เพราะแนวคดิ ศูนยกําไร เปนวิธีการจดัโครงสรางและระบบการบริหารงานขององคกรโดยเนนการ
กระจายอํานาจ ใหหนวยงานตางๆภายในองคกร  เนนคณุคาของทรัพยากรมนษุยทกุคนในการสราง
ความสําเร็จใหกับองคกร   ที่จะแขงขนัในเวทีการคาโลกตอไป 
 อุตสาหกรรมยานยนตและชิน้สวน  นับวาเปนอุตสาหกรรมหลักประเภทหนึ่งที่รัฐบาลให
การสนับสนุนและสงเสริมใหประเทศไทยเปน ศูนยกลางการผลิตของเอเชีย  หรือ ที่เรียกวา ดีทร็อย
แหงเอเชยี  “Detroit of   the  Asia ”  สงผลใหเกิดการลงทุนเพิ่มในอุตสาหกรรมหลักและ
อุตสาหกรรมตอเนื่อง จากนกัลงทุนทั้งในและตางประเทศ   
 อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนอะไหลทดแทน(After-Market  auto parts)    เปนอุตสาหกรรม
ตอเนื่องของอุตสาหกรรมยานยนต ซ่ึงสวนใหญเปนผูประกอบการขนาดกลางและขนาดยอม 
(Small  and  Medium  Enterprise :SME) ที่เติบโตจากผูคาขายแลวเขามาเปนผูผลิต  เมื่อกจิการ
เติบโตขึ้นจึงมกัประสบปญหาดานการจัดการที่ดี  สงผลใหขาดประสิทธิภาพในการบริหาร 
 ลักษณะการบริหารของผูประกอบการขนาดกลางและขนาดยอม ซ่ึงกระทบตอการบริหาร
จัดการที่ดี มกัมีลักษณะดังนี ้
 1. การบริหารแบบรวมศูนยมากเกินไป  หรือเรียกวาระบบการบริหารแบบ “เถาแก”  จึงทํา
ใหการตดัสินใจตางๆขึ้นอยูกบับุคคลเพียงไมกี่คน  เมื่อพิจารณาเพียงผิวเผินจะคดิวาระบบนี้นาจะ
บริหารไดรวดเร็วคลองตัว   แตเมื่อพิจารณาอยางรอบครอบ หากตองใหคน คนเดียวตองตัดสินใจ
ปญหามากมาย ยอมตองผิดพลาดไดงาย และลาชา  สงผลใหการแกปญหาบางอยางไมทันการ 
 2. ขาดการกําหนดอํานาจ หนาที่ความรับผิดชอบที่ชัดเจน  โดยเฉพาะฝายบริหาร มักพบวา
มีผูบริหารในการสั่งการอยูหลายทาน   ซ่ึงไมแบงอํานาจกันอยางชัดเจน  ทําใหเกิดความสับสนของ
พนักงานระดบัปฏิบัติการ  ซ่ึงจะกระทบตอขวัญและกาํลังใจของพนกังาน 
 3. การกําหนดตนทุน หรือราคาขายมักกําหนดขึ้นจากความชํานาญของผูมีประสบการณ 
ซ่ึงสะดวก และรวดเร็ว  แตบางครั้งอาจเกดิความผิดพลาดได    รวมทั้งขาดหลักเกณฑในกําหนดที่
ถูกตอง ที่จะใหผูอ่ืนเขามาปฏิบัติหนาที่แทนได 
 4. ขาดการวางแผนดานงบประมาณ  และ การควบคุมคาใชจายที่มีประสิทธิภาพ สงผลตอ
สภาพคลองของกระแสเงินสด  และตนทนุของเงินทุนที่สูงเกินความจําเปน 
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 5. ไมทราบตนทุนที่ถูกตองและชัดเจนของสินคา หรือบริการของตนเอง   เปนตน 
 ซ่ึงเปนอุปสรรคที่ทําใหการบริหารจัดการขาดประสิทธิภาพและประสิทธิผล  สงผลตอ
ความสามารถในการแขงขนัของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอมของไทย 
 ในงานวิจยันี้จงึมุงเนนที่จะทาํการศึกษา เพื่อเปนแนวทางในการเปลี่ยนแปลง วัฒนธรรม
การบริหารใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  โดยนําแนวคดิการจัดการแบบ ศูนยกําไร(Profit  Center)
มาประยุกตใชโดยมีรายละเอียดในหวัขอตอไป 
 
1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 
 

1.  สรางระบบตนทุนมาตรฐานของกระบวนการผลิตเพื่อจัดทําศูนยกําไร                                                        
2.  สรางกลไกการทํางานแบบศูนยกําไรเพือ่กระตุนการทํางานใหเกิดการปรับปรุง และ 

พัฒนา องคกรใหเกิดประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 
 

1.3  ขอบเขตของงานวิจัย 
 

1. งานวิจยันีต้องการสรางระบบตนทุนมาตรฐานของกระบวนการ เพื่อจัดตั้งศูนยกําไรขึ้น
ในโรงงานตัวอยาง ภายใตขอสมมติฐานที่โรงงานตัวอยางตองมีการผลิตแบบเต็มกําลังการผลิต และ
พิจารณาชวงการทํางานปกตวิันละ  8  ชัว่โมงเทานั้นจะไมรวมเวลาการทํางานแบบลวงเวลา 
 2. การคํานวณรายรับ   รายจาย แตละศูนยกําไร  จะคํานวณจากผลการดําเนินงานทางการ
ผลิตในรอบเวลาที่กําหนด   รายรับ   หรือ รายจายที่เกิดจากธุรกรรมทางการเงิน เชน  ดอกเบี้ยเงนิกู  
ดอกเบี้ยเงินฝาก   กําไรหรอืขาดทุนจากอตัราแลกเปลี่ยนเงินตรา  จะไมพิจารณาเปนรายรับ  หรือ 
รายจายของศนูยกําไรที่จัดตัง้ 
 
1.4  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 

1. ศึกษาทฤษฎีและสํารวจงานวิจยัที่เกีย่วของ 
 2. สํารวจสภาพปญหาของโรงงานตัวอยาง 
 3. วิเคราะหหาสาเหตุและผลกระทบของปญหา 
 4. กําหนดศูนยกําไรตามลักษณะการทํางานและตามกระบวนการผลิต   
 5. ออกแบบเอกสารที่จําเปนเพื่อเก็บขอมูลที่ใชในการวิจยั        และจดัทําตนทุนมาตรฐาน
กระบวนการ   
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 6. ออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อชวยการจัดเก็บ  รวบรวมขอมลู ตนทุนการผลิตที่
เกิดขึ้นจริง  และคํานวณรายรับ  รายจายของศูนยผลิต   
 7. วิเคราะหผล   รายรับ  รายจายแตละศูนยกําไร 
 8. จัดตั้งศูนยกาํไร และสรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 9. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 
1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1. ระบบตนทุนมาตรฐานของกระบวนการผลิตชิ้นสวนรถยนต   และศนูยกําไร 
2.  สรางระบบการบริหารที่มีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลตอองคกร   
3. กระตุนการทํางานใหเกิดการปรับปรุง  พัฒนา เพื่อใหองคกรใชทรัพยากรอยางมี

ประสิทธิภาพ  และประสิทธิผล 
4. เปนแนวทางบริหารในการประยุกตใชในอตุสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนต 
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1.6  แผนการดําเนินการวิจัย 
 

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

1   สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ             
2   ศึกษาสภาพปญหาของโรงงานตัวอยาง              
3   วิเคราะหปญหา หาสาเหตุและผลกระทบของปญหา                
4   กําหนดศูนยกําไรตามการทํางานและตามกระบวนการผลิต                             

5 
  ออกแบบเอกสารที่จําเปนเพื่อเก็บขอมูลที่ใชในการวิจัย และจัดทํา 
  ตนทุน   มาตรฐานกระบวนการ       

            

6 
  ออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยการคํานวณรายรับ  รายจายแต  
  ละศูนยกําไร 

            

7   วิเคราะหผล  รายรับ รายจายแตละศูนยกําไร             
8  จัดตั้งศูนยกําไร และสรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ               
9  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ             

 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและ งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
2.1 ทฤษฎี ทีเ่กี่ยวกับการศึกษาการทํางาน 

 
การศึกษาการทํางาน  (Work  study) เปนคําที่ใชแทนถงึวิธีการตาง ๆ จากการศึกษาวิธีการ

ทํางาน (method study) และการวัดผลงาน  (work  measurement)  ซ่ึงใชในการศึกษาอยางมีระเบยีบ
ถึงการทํางานของคน  และพิจารณาองคประกอบตางๆ  ซ่ึงจะมีผลตอประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะ
ของการทํางานเพื่อการปรับปรุงการทํางานนั้นๆ ใหดีขึน้ 
 การศึกษาการทํางานจึงมีความสัมพันธโดยตรงกับการเพิ่มการผลิต   เราจึงใชการศกึษาการ
ทํางานนี้มาชวยในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรที่มีอยูเดิมดวยคาใชจายการลงทุนทีน่อยลง 
 2.1.1 ความสัมพันธและวิธีการของการศึกษาการทํางาน 
  การศึกษาการทํางานมีวิธีการแบงเปนการศึกษาวิธีการทํางาน  และการวัดผลงาน
ซ่ึงมี ความสัมพันธกันดังนี ้

1) การศึกษาวิธีการทํางานเปนการบันทึกและ          วิเคราะหวิธีการทํางานที่เปนอยูหรือที่ 
เสนอแนะไวอยางมีระบบและเปนเครื่องมอืเพื่อการพิจารณาและประยกุตใชงานงายขึ้น  รวมถึงเปน
วิธีการที่มีประสิทธิภาพและลดคาใชจาย 

2) การวัดผลงานเปนการประยกุตวิธีการที่ใชสรางเวลาทํางานใหกับคนงานที่ตองตาม 
คุณสมบัติ  ในการทํางานที่กาํหนดให    ในระดับการปฏบิัติงานที่ตั้งไว 

การศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงานจึงมีความสัมพันธกันอยางใกลชิด    คือการศึกษา 
วิธีการทํางานเกี่ยวของกับการลดสวนของงาน สวนการวดัผลงานเกี่ยวของกับการลดเวลาไร
ประสิทธิภาพ 
 ดังนั้นการกําหนดมาตรฐานเวลาทํางานของงานนั้น ๆ จึงทําไดภายหลังจากการศึกษา
วิธีการทํางานอนันํามาซึ่งมีวธีิการทํางานที่ดีกวา 
 ความสัมพันธของการศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงานแสดงในรปูที่ 2.1 
 การศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงานมีวิธีแยกไปไดตางๆ อีก  ถึงแมวาการวัดผลงาน
จะทําหลังจากการศึกษาวิธีการทํางานก็ตาม  ในบางกรณีวิธีการบางอยางของการวดัผลงาน  เชน
วิธีการสุมตัวอยางของงานทีท่ําอาจหาไดกอน เพื่อกําหนดเวลาไรประสิทธิภาพกอนที่จะ
ทําการศึกษาวธีิการทํางานตอไป  นอกจากนี้การศึกษาเวลาทํางาน (Time  study) ยงัมีประโยชนใช
ในการศึกษาเปรียบเทียบประสิทธิภาพของงานจากวิธีการทํางานที่ตางกัน 
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รูปที่ 2.1  แสดงความสัมพันธระหวางวิธีการทํางานและการวัดผลงาน 
(คัดลอกจาก วิจิตร ตณัฑสทุธิ์,วันชัย ริจริวนิช,จรูญ มหิทธาฟองกุล และ ชูเวช  ชาญสงาเวช,
การศึกษาการทํางาน หนาที3่1) 
 
 2.1.2 วิธีการหลักของการศึกษาการทํางาน 
 ขั้นตอนของการศึกษาการทาํงานแบงเปน  8  ขั้นดังนี ้
 1. เลือก   งานหรือกระบวนการที่จะทําการศึกษา 
 2. บันทึกและสังเกตการณโดยตรง    ในทกุสิ่งที่เกิดขึ้นในงานหรือกระบวนการที่เลือกโดย
การใชวิธีการบันทึกที่เหมาะสม  เพื่อเปนขอมูลที่เหมาะสมในการวเิคราะห 
 3. ตรวจตรา  ขอเท็จจริงที่บันทึกมาทุกๆเรื่อง  ที่นาสนใจโดยพิจารณาถึงจุดประสงคของ
การทํางานของงานนั้นๆ สถานที่ที่งานนัน้กําลังทําอยู  ลําดับการทํางานของงาน  คนทํางานและ
วิธีการอุปกรณการทํางาน 
 4. พัฒนา  วิธีการที่ประหยัดในการทํางานโดยพิจารณาสิ่งแวดลอมทั้งหมด 
 5. วัด  ปริมาณที่ตองทําในวิธีการทํางานที่เราเลือกใชและคํานวณมาตรฐานเวลาที่ตองใชใน
การทํางานนั้น 
 6. นิยาม  วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมและเวลาที่เกี่ยวของเพื่อการอางอิง 
 7. ใชงาน  วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามที่กําหนด 
 8. ดํารง   มาตรฐานของงานที่กําหนดขึ้นโดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม 

การศึกษาการทํางาน 

การศึกษาการทํางาน 
-ทําใหงานธรรมดาขึ้น 
-พัฒนาวิธีการที่ประหยัดกวา 

การวัดผลงาน 
-กําหนดเวลาทํางานของงาน 

อัตราผลผลิตที่สูงขึ้น 
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 2.1.3  เทคนิคการวัดผลงาน 
  เทคนิคการวดัผลงานมีดังตอไปนี้  
  1. การสุมงาน (Work sampling ) 
  2. การหาเวลาโดยใชนาฬกิาจับเวลา (Stop-watch  time study) 
  3. การหาเวลาโดยพรีดีเทอรมีน(Predetermined  time  standard : PTS) 
  4. ขอมูลมาตรฐาน (Standard  data) 
 ซ่ึงสามารถสรุปไดดังรูปที่ 2.2  
 

 
 

รูปที่ 2.2  การวัดผลงาน 
(คัดลอกจาก วจิิตร  ตัณฑสุทธิ์  และคณะ , การศึกษาการทํางาน  หนาที ่220) 

 
 
 

เลือก,บันทึก,ตรวจตราและวัดปริมาณ
ของงานที่ใช 

เวลามาตรฐานพรีดีเทอรมีน(PTS) การสุมงาน 

กับเวลาเผื่อเพื่อหาเวลามาตรฐานการทํางาน 

การจับเวลาโดยนาฬิกา 

หาเวลามาตรฐานการทํางาน 

หาขอมูลมาตรฐาน 

คํานวณ 
คํานวณ 
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2.2 ทฤษฎีที่เกี่ยวกับตนทุน 
 

ตนทุนการผลิต หมายถึง คาใชจายทีจ่ายไปสําหรับปจจยัทางการผลิต เพื่อใหไดผลิตภัณฑ 
หรือการบริการ 
 2.2.1 ประเภทตนทุน 
  ตนทุนจะมีความหมายแตกตางกันไปตามวตัถุประสงคที่นําไปใช   จึงมีการจําแนก
ประเภทตนทนุตามลักษณะและวัตถุประสงคของผูใชตนทุนเปน 8  ประการ ดังตอไปนี้ 

1. ตามสวนประกอบของผลิตภัณฑ 
2. ตามความสัมพันธที่มีตอการผลิต 
3. ตามความสัมพันธที่มีตอปริมาณของกิจกรรม 
4. ตามหนาที่ในการบริหารกิจการ 
5. ตามแผนกผลิตและการดําเนินงาน 
6. ตามงวดบัญช ี
7. ตามความประสงคในการวางแผนและควบคุมตนทุน 
8. ตามปญหาการตัดสินใจเฉพาะกรณ ี
2.2.1.1 การจําแนกตนทุนตามสวนประกอบของผลิตภณัฑ 
 ตนทุนการผลิตที่เปนสวนประกอบสําคัญของการผลิตสินคา   หรือบริการ   

ไดแกวัตถุดิบ   คาแรง และ คาใชจายการผลิต  การจัดแยกประเภทเชนนี้จะใหรายละเอียดแกฝาย
บริหารในการนําไปตีราคาสินคาคงเหลือ  (Inventory valuation) และคํานวณตนทุนขายเพื่อวดัผล
การดําเนนิงาน (Income  determination) สําหรับความหมายของตนทุนที่เปนสวนประกอบ ในการ
ผลิตสินคาหรือบริการมีดังตอไปนี ้

1) คาวัตถุดิบทางตรง คือ วัตถุดิบที่เปนสวนสาํคัญ  ใชในการผลิตสินคานั้นๆโดยตรง 
สามารถคํานวณไดโดยงายวาตนทุนวตัถุดบิที่รวมอยูในการผลิตสินคาหนวยเปนเทาใด 

2) คาแรงงานทางตรง  คือ       คาใชจายเปนคาตอบแทนแรงงานที่ทําการผลิตสินคา       
หรือบริการนัน้ๆ โดยตรง  ซ่ึงสามารถคํานวณตนทนุคาแรงที่ใชในการผลิตตอสินคาหรือบริการ
หนึ่งหนวยไดงาย เพื่อการเปลี่ยนสภาพของวัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูปหรือกึ่งสําเร็จรูป 

3) คาโสหุยการผลิต คือ ตนทุนการผลิตอื่นๆ           นอกเหนอืจากคาวัตถุดบิทางตรง   
และ คาแรงทางตรง  ซ่ึงไมสามารถคํานวณเปนคาใชจายตอหนวยของสินคา หรือ บริการไดโดยตรง 
ทั้งนี้คาใชจายที่นับวาเปนโสหุยการผลิตตามปกติมีดังนี้ 

- วัตถุดิบทางออม  หรือวัสดุส้ินเปลือง เปนคาวัตถุดิบทีใ่ชสนับสนุนการ
ผลิตใหการผลิต เปนไปโดยราบรื่น  ซ่ึงทราบไดยากวาใชวัตถุดิบเทาใด
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ตอสินคาหนึ่งหนวย เชน กระสอบบรรจุชิ้นงาน  น้ํามันหลอล่ืน
เครื่องจักร สกรู  ตะปู เปนตน 

- คาแรงงานทางออม  และเงินเดือนผูควบคุมงาน   เปนคาแรงที่ไมได
เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง  แตจําเปนตองมีไวเพือ่ชวยในการผลิต     
เชน  คาแรงหวัหนาแผนก   คาแรงพนักงานตรวจสอบคณุภาพ เปนตน 

- คาใชจายสาธารณูปโภคตางๆ เชน   คาน้ํา  คาไฟ  คาโทรศัพท  เปนตน 
- คาใชจายในการเชา   หรือ คาประกันภัย 
- คาเสื่อมราคาของเครื่องจักร 
- คาซอมบํารุงรักษา 

2.2.1.2  การจําแนกตนทุนตามความสัมพันธท่ีมีตอการผลิต 
 นอกจากการพจิารณาแยกประเภทตนทุนตามสวนประกอบของผลิตภัณฑ 

แลวอาจจะนํามาแยกประเภทเพื่อวัตถุประสงคในการวิเคราะหในรูปของความสัมพันธที่มีตอการ
ผลิตดังตอไปนี้   
   1. ตนทุนขั้นตน (Prime  costs) คือ  ตนทนุวัตถุดิบทางตรงรวมกับตนทุน
คาแรงทางตรง  เปนการพิจารณาตนทุนที่เกี่ยวพันกับการผลิตสินคานั้นโดยตรง 
   2. ตนทุนแปรสภาพ (Conversion   costs)   คือ  ตนทุนทีใ่ชในการเปลี่ยน
สภาพวัตถุดิบใหเปนสนิคาสําเร็จรูปซึ่งจะเทากับตนทนุคาแรงงานทางตรงรวมกับคาใชจายการผลิต 

2.2.1.3  การจําแนกตนทุนตามความสัมพันธท่ีมีตอปริมาณของกิจกรรม 
เนื่องจากตนทนุเปลี่ยนแปรตามการเปลี่ยนแปลงปริมาณกิจกรรม      การ 

เขาใจในพฤตกิรรมตนทุน จึงเปนสวนสําคัญในการจัดทํางบประมาณและการวิเคราะหผลการ
ดําเนินงาน  ตนทุนที่พิจารณาในเรื่องนีแ้บงออกเปน  4  ประเภท  คือ  ตนทุนผันแปร  ตนทุนคงที่   
ตนทุนกึ่งผันแปร  และตนทนุตามขั้นกิจกรรม 
   ตนทุนผันแปรหรือตนทุนแปรได (Variable costs) คือ  ตนทุนซึ่งมีจํานวน
รวมเปลี่ยนแปลงเปนอัตราสวนโดยตรงกับปริมาณกิจกรรม   ปริมาณกิจกรรมนีอ้าจแสดงในรูป
ตางๆ เชน หนวยของผลิตภัณฑที่ผลิตหรือขาย   ชั่วโมงแรงงาน   หรือ ช่ัวโมงเครื่องจักร   หรือ 
จํานวนระยะทาง (กิโลเมตร หรือ ไมล)  การที่ตนทุนผันแปรรวมมีความสัมพันธโดยตรงกับปริมาณ
กิจกรรม จึงเปนผลให   

1. ตนทุนผันแปรตอหนวยคงทีไ่มวาปริมาณกจิกรรมจะเพิ่มขึ้นหรือลดลง 
2. ติดตามไดโดยงายเปนตนทุนของแผนกใด 
3. หัวหนาแผนกที่กอใหเกิดรายการนี้จะเปนผูรับผิดชอบโดยตรงในการควบคุม 

ตนทุนประเภทนี้ 
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  ตัวอยางของตนทุนผันแปร  ไดแก  วัตถุดบิทางตรง  คาแรงงานทางตรง   วัสดุ
ส้ินเปลือง คากําลังไฟ   และคาใชจายในการตรวจรับวัตถุดิบ  ฯลฯ 
  ตนทุนคงที(่Fixed  costs) คือ ตนทุนซึ่งมีจํานวนรวมไมเปล่ียนแปลงภายในชวงที่
พิจารณา (Relevant range) แมวาจะมกีารเปลี่ยนแปลงในปริมาณกจิกรรมไปในทางเพิ่มขึ้นหรอื  
ลดลงก็ตาม  ในกรณีที่ระดับกิจกรรมเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึน้เหนือชวงเดมิ  ตนทุนประเภทนีจ้ะเพิ่มขึ้น
และคงที่อยู ณ ระดับกิจกรรมอันใหม 
  การที่ตนทุนประเภทนี้คงที่ในจํานวนรวม  ไมวาปริมาณกิจกรรมจะเพิ่มขึ้นหรอื 
ลดลงไปเทาใดจึงมีผลทําให  
  1. ตนทุนคงที่ตอหนวยเปลี่ยนแปลงตามปริมาณกิจกรรม กลาวคือ   ตนทุนคงที่ตอ
หนวยจะลดลงเมื่อปริมาณกจิกรรมสูงขึ้น  และตนทุนคงที่ตอหนวยจะเพิ่มขึน้เมื่อปริมาณกิจกรรม
ลดลง 
  2. การแบงสรรหรือปนสวนตนทุนประเภทนีว้าจะเปนตนทุนของแผนกใด  ใน
จํานวนเทาใด จะขึ้นอยูกับการตัดสินใจของฝายบริหาร   หรือ ตามหลักเกณฑการปนสวนตนทนุ 
(Cost allocation method) ตัวอยางเชน  คาเชาโรงงานอาจนําไปปนสวนเปนตนทุนหรือคาใชจาย
ของแผนกตางๆตามเนื้อที่ของแผนก เปนตน 
  3. การควบคมุและตัดสินใจเกี่ยวกบัตนทนุคงที่   ขึ้นอยูกับฝายบริหารชั้นสูง
มากกวาระดับหัวหนาผูควบคุมงาน  เชน ในการประกันภัยโรงงาน  ผูบริหารเทานั้นที่เปนผู
ตัดสินใจวาจะเอาประกันภายในวงเงนิเทาใด และจะแบงสรรตนทุนโดยใชหลักเกณฑใด 
  ตัวอยางของตนทุนคงที่  ไดแก  เงินเดือนผูจัดการโรงงาน  คาเสื่อมราคาสินทรัพย  
ในโรงงาน  คาเชา  คาเบี้ยประกนัภยั   คาภาษีประกนัภัย คาภาษทีรัพยสินในโรงงาน  และคา
ซอมแซมโรงาน เปนตน 
  อนึ่ง  มีขอสังเกตวาการแจกประเภทตนทุนเปนตนทนุคงที่หรือตนทุนแปรผัน
อาจจะเปนผลจากการตัดสนิใจของฝายบรหิาร  เชน คาเสื่อมราคาของเครื่องจักร  ในกรณีทีก่ิจการ
ใชวิธีการใชวธีิการคํานวณตามอัตราเสนตรงก็จะถือวาเปนตนทุนคงที่    แตถาคํานวณตามชัว่โมง
เครื่องจักร  หรือ ตามหนวยผลิตก็จะถือวาเปนตนทุนผันแปร 
  ตนทุนกึ่งผันแปร (Semi variable  costs) คือ ตนทนุที่มีลักษณะผสมทั้งที่เปน
ตนทุนคงที่และตนทุนผันแปร  กลาวคือ  จํานวนรวมของตนทนุจะเปลีย่นแปลงตามปริมาณ
กิจกรรม  แตไมไดแปรไปในอัตราสวนโดยตรงกับปริมาณกิจกรรม  ตัวอยางเชน   การจายคา 
โทรศัพท  คาเชา  คาเบี้ยประกันภยั  คากําลังไฟ คาตรวจสอบคุณภาพสนิคา  ฯลฯ 
  ตนทุนตามขั้นกิจกรรม  (Step  cost )  หรือ ตนทุนกึ่งคงที่ ( Semi fixed  cost)  
หมายถึงตนทนุซึ่งคงที่ในชวงกิจกรรมหนึ่งๆ   เมื่อชวงกิจกรรมเปลี่ยนแปลงไปอีกระดับหนึ่ง  
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ตนทุนกจ็ะเปลี่ยนแปลงไปตามดวย   และจะคงทีเ่ทาเดมิตลอดชวงกิจกรรมอันใหม  ลักษณะของ
ตนทุนจึงเหมอืนขั้นบันได 
  2.2.1.4  การจําแนกตนทุนตามหนาท่ีในการบริหารกิจการ 
   ผังการจัดสายงานขององคกรธุรกิจตางๆ  มักจะมกีารแบงแยกหนาที่ใน
การบริหารเปน  4  หนวยงานใหญๆ  คือ  ฝายการผลิต  ฝายการตลาด  ฝายบริหาร  และฝายการเงนิ  
จึงมีการรวบรวมและสะสมตนทุนตามหนาที่ในการบริหารดังมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1) ตนทุนของฝายผลิตหรือตนทุนการผลิต  (Manufacturing   costs) คือ ตนทุนที่
เกี่ยวของกับการผลิตสินคาหรือบริการ  ซ่ึงไดแก   วัตถุดิบทางตรง  คาแรงทางตรง   
และคาใชจายการผลิต 

2) ตนทุนของฝายการตลาดหรอืตนทุนในการจําหนายสินคาหรือบริการ(Marketing 
costs or  Distribution costs) คือ ตนทุนที่เกดิขึ้นตั้งแตการแนะนําผลิตภณัฑสูตลาด
สงเสริมใหมีขายโดยใชส่ือโฆษณาในรูปตางๆ จนถึงการจัดสงสินคาถึงมือผูซ้ือ 

3) ตนทุน(หรือคาใชจาย)ของฝายบริหารหรือคาใชจายในการบริหาร (Administrative 
expense) คือตนทุนหรือคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากการบริหารและควบคุมการ
ดําเนินงานของกิจการ   เชน  เงินเดือนของฝายบริการเงินเดือนของฝายบัญชีและ
การเงิน 

4) ตนทุนทางการเงิน (Financing  costs)คือ ตนทุนที่เกดิขึน้เนื่องจากการที่กิจการตอง
จัดหาเงนิทุนมาดําเนินงาน  ในการนี้กจิการตองจายดอกเบี้ยเงนิกูเจาหนี้  ซ่ึงหนาที่
การจัดหาเงินกูนี้จําเปนของผูอํานวยการฝายการเงินหรือเหรัญญิก (Treasurer)
ประโยชนของการจัดประเภทตนทุนแบบนี้  คือ ความสะดวกของฝายบริหาร 

ระดับสูงในการเปรียบเทียบตนทุนที่เกดิขึน้ในแตละฝาย 
2.2.1.5 การจําแนกตนทุนตามแผนกการผลิตและการดําเนินงาน 

   แผนกผลิต (Production  Department) คือ แผนกที่ทําการแปรสภาพ
วัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูป การผลิตดังกลาวอาจจะใชแรงงานคนหรือแรงงานเครื่องจักร  ตนทนุ
ของแผนกผลิตจะถือเปนตนทุนของผลิตภัณฑเพราะเกีย่วของกับการผลิตโดยตรง 
   แผนกบริการ (Service   Department)คือ แผนกที่ไมไดผลิตสินคาโดยตรง
แตไดใหบริการแกแผนกอื่นๆ  ทั้งที่เปนแผนกผลิตและแผนกบริการดวยกัน  ตัวอยางเชน  แผนก
บัญชี  แผนกบริหารโรงงาน  แผนกบุคลากร  แผนกรักษาพยาบาล  แผนกควบคุมการผลิต   แผนก
งบประมาณ  ฯลฯ   ดวยเหตุที่แผนกบริการไมไดทําการผลิตโดยตรง   จึงตองมีการปนสวนตนทนุ
ของแผนกบรกิารเขาแผนกผลิต  แลวจึงคํานวณตนทุนในแผนกผลิต  (หลังจากปนสวนตนทนุของ
แผนกบริการใหแลว)  เขาเปนตนทุนของผลิตภัณฑตอไป 
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2.2.1.6 การจําแนกตนทุนตามงวดบญัชี 

   ในการวัดผลการดําเนินงานประจํางวดบัญชีหนึ่งๆ ตองมกีาร เปรียบเทยีบ
คาใชจายที่เกิดขึ้นในงวดเดียวกันโดยที่คาใชจายคือ ตนทุนที่ถูกใชประโยชนไปแลว  (Expired  
Costs) จึงมีการพิจารณาเพื่อจําแนกรายการที่เปนตนทุน   และคาใชจายออกจากกัน   ตนทุนสวนที่
ยังใชประโยชนไมหมด (Unexpired  Costs) ก็จะถือเปนตนทุนของสินทรัพยยกไปงวดหนา  ตรงกัน
ขามกับคาใชจายซ่ึงถูกคิดเขากับงวดบัญชีปจจุบัน   การพิจารณาตนทุนตามงวดของบัญชีเชนนี้
กอใหเกิดการจําแนกตนทุนเปนตนทุนผลิตภัณฑและตนทุนประจํางวด 
   ปกติตนทุนผลิตภัณฑจะถูกตดัเปนคาใชจายเมื่อพบวา   กิจการรายสินคา
ได  ตนทุนขายของสินคา (Cost  of   Goods  Sold)  จึงเขาลักษณะของคาใชจายไมใชตนทุนตามชือ่
ที่เรียกกนั 
   ตนทุนประจํางวด (Period  Costs) คือ  ตนทุนที่ไมไดเกี่ยวของกับการผลิต
จึงไมไดสะสมไวในตัวผลิตภณัฑ  หรือเรยีกอีกอยางหนึ่งวา  “ตนทุนทีไ่มไดเปนตัวสินคา”  รายการ
นี้จะถือเปนคาใชจายซ่ึงจะนาํไปหักออกจากคาขายในงวดบัญชีปจจุบนั  ตัวอยางเชน   คาใชจายใน
การขาย คาใชจายในการบรหิาร  เปนตน 

2.2.1.7 การจําแนกตนทุนตามความประสงคในการวางแผนและควบคุม 
   ในแงของการวัดผลการดําเนินงานเพื่อจัดทํางบการเงินนั้น         นักบัญชี
ตองรวบรวมแบงประเภทสะสม และบันทกึขอมูลจริง(Actual cost )หรือ กลาวอีกนยัหนึ่งคือกิจการ
ใชระบบบัญชตีนทุนจริง(Actual Cost Accounting  System)อยางไรก็ตามระบบนี้ไมสามารถให
ขอมูลเกี่ยวกับการวางแผนและควบคุมการดําเนินงานไดอยางเพียงพอ  ฝายบริหารตองการกําหนด
ตนทุนที่ควรจะเปนไวลวงหนา(Predetermined Costs)และใชขอมูลนี้วางแผนควบคุมการดําเนนิงาน
ของแผนกตางๆจึงมีการกําหนดตนทนุโดยประมาณหรือตนทุนมาตรฐานขึ้นมาเปนเครื่องมือสําคัญ
ในการบริหารกิจการ  
   ตนทุนโดยประมาณ (Estimated Costs) ในกิจการขนาดใหญหลายแหงมี
การประมาณจาํนวนคาใชจายการผลิตไวลวงหนา  สําหรับจัดสรรเขาเปนตนทุนในการผลิตสินคา
และตอมาไดมกีารประมาณจาํนวนคาใชจายการผลิตไวลวงหนา  สําหรับจัดสรรเขาเปนตนทุนใน
การผลิตสินคาและตอมาไดมกีารประมาณตนทุนของวัตถุดิบทางตรงและคาแรงงานทางตรงในการ
ผลิตสินคาหนึ่งหนวยดวย  กิจการจะใชตนทุนโดยประมาณนีเ้ปนเกณฑเปรียบเทยีบกับตนทนุที่
เกิดขึ้นจริง (Actual   Costs) ในงวดบัญชีนั้นหรือกลาวอีกนัยหนึ่งคือ  กจิการวางแผนในการผลิต
สินคาโดยอาศยัตนทุนโดยประมาณ   และตองการควบคมุตนทุนที่เกดิขึ้นจริงวาจะเปนไปตามแผน
ที่ประมาณหรือไม  โดยดจูากผลแตกตางระหวางตนทุนทั้ง  2  ชนิด  ผลจากการวิเคราะหผลตางจะ
ชวยใหฝายบรหิารทราบสาเหตุที่มาของผลตาง    และสามารถเขาแกไขขอบกพรองตางๆ ที่เกิดขึน้ 
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ในกระบวนการผลิตไดทันการ 
   ตนทุนมาตรฐาน  (Standard  Costs) คือ ตนทุนการผลิตที่ไดกําหนดไว
ลวงหนาอยางมีหลักเกณฑ   ทั้งนี้โดยใชปจจัยการผลิตที่มีอยางมีประสิทธิภาพ  การกําหนดตนทุน
มาตรฐาน  อาจจะเริ่มตนมาจากการจดัทํางบประมาณและตนทุนโดยประมาณ หรือประยุกตตนทุน
ที่เกิดขึ้นในอดตีประกอบกับขอมูลที่ไดมาจากการคนควาวิจยัทดลองตางๆ  เพื่อกําหนดมาตรฐาน
ในการผลิตสินคา  ในทํานองเดียวกนักบัตนทุนโดยประมาณ   ฝายบริหารจะใชตนทุนมาตรฐาน
เปนเครื่องมือในการวางแผนงาน  การวเิคราะหผลตางของตนทุนมาตรฐานจะชวยใหฝายบริหาร
ควบคุมการดําเนินงานใหเปนไปตามแผนที่วางไว 

2.2.1.8 การจําแนกตนทุนตามปญหาการตัดสินใจเฉพาะกรณี   
   ในกรณีที่ตองตัดสินใจในปญหาตางๆซึ่งเกิดขึ้นทั้งที่เปนปญหาประจาํวัน
หรือ เฉพาะหนา   ฝายบริหารยอมตองการทางเลือกที่ดีที่สุด  ซ่ึงในที่นี้ฝายบัญชีตนทุนจะตอง
รวบรวมขอมลูและรายละเอยีดตางๆ  ทั้งที่เปนเรื่องภายในและภายนอกกิจการเสนอตอผูบริหาร   
ปญหาตางๆ เหลานี้ไดแก 

1. ควรเลือกผลิตภัณฑชนิดใด 
2. จะตั้งราคาขายอยางไร 
3. จะวางแผนการผลิตเมื่อใด ระดับใด 
4. จะเพิ่มหรือยุบแผนกผลิตใด 

ในการพจิารณาตนทุนที่นํามาใชประกอบการตัดสินใจ  จะตองพิจารณา
ขอมูลและรายละเอียดที่เกี่ยวของกับทางเลือกทุกๆ ทาง หากไมมีขอมลูเพียงพออาจจะตองพยากรณ
ตนทุนขึ้นมาใหม  (Predicted  costs) หรือ ปรับปรุงตนทุนที่เกิดขึน้ในอดีต (Historical  Costs) ให
เขากับเหตกุารณปจจุบนั   สําหรับตนทุนทีใ่ชเปนประโยชนในการตัดสนิใจจะไดแก 
   ก. ตนทุนจม(Sunk  Cost) ตนทุนที่ไมอาจเปลี่ยนแปลงไดอีก   แมวาจะมี
การเปลี่ยนแปลงการดําเนินงาน    เปนตนทุนที่เกิดจากการตัดสนิใจในอดีต   ซ่ึงไมสงผล
กระทบกระเทอืนตอการตัดสินใจในปจจบุัน   เชน  คาเสื่อมราคาของสินทรัพยถาวร   หรือการ
ลาสมัยของสินทรัพยตางๆ 
   ข. ตนทุนเสียโอกาส  (Opportunity  Cost) คือตนทุนที่สวนที่เพิ่มขึ้นหรือ 
ลดลง  อันเปนผลมาจากการตัดสินใจที่จะกระทําการอยางใดอยางหนึ่งตนทุนนี้จะเกิดขึ้นก็ตอเมือ่มี
การเปลี่ยนแปลงจากวิธีการปฏิบัติใหม   ดังนั้นผูบริหารจึงตองพจิารณาตนทนุที่แตกตางกันใน
ระหวางทางเลือกทั้งสอง   ตําราบัญชีบางเลมเรียกตนทนุประเภทนี้วาตนทนุสวนที่เพิ่มขึน้  
(Incremental   Cost) หรือ ตนทุนสวนทีล่ดลง (Decremental   Cost)  ทั้งนี้ขึ้นกับลักษณะการ
เปล่ียนแปลงของตนทุน 
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 2.2.2  ระบบตนทุน 
  ในการกําหนดหาและควบคมุตนทุนการผลิต  จะมีระบบตนทุนที่ใชในการสะสม
และจัดสรรตนทุนการผลิตพอสรุปไดดังนี้ 
  2.2.2.1 ระบบตนทุนงานสัง่ทํา   
   ใชกับกรณีมีความหลากหลายของผลิตภัณฑ และมีขัน้ตอนกระบวนการ
ผลิตหลายขั้นตอนการวิเคราะหตนทนุการผลิตจะมีความยุงยากซับซอนมาก   และเพื่อจะสามารถ
กําหนดตนทุนการผลิตได   จําเปนตองมีการวิเคราะหขัน้ตอนกระบวนการผลิตแตละขั้นตอน  การ
ประมาณคาแรงตามปริมาณและคาแรงงานที่จาย   คํานวณหาปริมาณวตัถุดิบหรือวัสดุที่ใช    และ
ตนทุนวตัถุดิบทางตรง  รวมทั้งการคํานวณคาใชจายโรงงานโดยประมาณการ 

2.2.2.2 ระบบตนทุนกระบวนการ 
ใชกับการผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต       ที่คอนขางจะเปนมาตรฐาน 

เดียวกัน  มีการผลิตที่ตอเนื่องกัน  เปนระบบที่เนนหนกัดานงวดเวลาการผลิต  และจํานวนหนวย
ผลิตที่ทําการผลิตโดยจะเปนการผลิตจํานวนมาก   ซ่ึงมุงผลิตเพื่อเก็บเปนสินคาคงคลัง  

2.2.2.3 ระบบตนทุนมาตรฐาน 
   เปนระบบที่เร่ิมตนดวยตนทนุตอหนวย  แทนที่จะคํานวณตนทุนการผลิต
ตอหนวย  โดยไมใชขอมูลในอดีต  แตจะใชวิธีการประมาณการตนทุนการผลิตที่  “ควรจะเปน”  
ตามขอกําหนดทางการผลิตดานวัสดหุรือกระบวนการผลิต 

2.2.3 การควบคุมตนทุนการผลิต 
การควบคุมตนทุนการผลิต  หมายถึง   กิจกรรมที่จําเปนทุกชนิด  ที่เกี่ยวของกับ

การผลิตในโรงงาน  ซ่ึงกอใหเกิดคาใชจายที่เปนตนทุนการผลิตของโรงงาน   ไมวาจะเปนเรื่อง
วัตถุดิบ  แรงงานเทคนิคการผลิต   กรรมวธีิการผลิต   การบริหารโรงงาน  หรือ พัสดุคงคลัง   เปน
ตน   เพื่อควบคุมตนทุนที่ใชจริง  เมื่อเปรียบเทียบกับมาตรฐานของตนทุนที่กําหนดไว  และเพื่อ
กอใหเกิดทั้งประสิทธิภาพในการผลิต   และประหยัดคาใชจายอยางเตม็ที่ 
  ในการควบคุมตนทุนนัน้  จะใชการควบคุมใหตนทนุเปนไปตามแบบที่วางไวได  
3  ประการ คือ 

1. ตนทุนโดยประมาณ (Estimated  Cost) 
เปนการประมาณตนทุนการผลิต  โดยประมาณมูลคาของปจจัยการผลิตแตละชนดิ

ที่กิจการคาดวาจะเกิดขึ้นจากการผลิตสินคาในระยะเวลาหนึ่ง  ซ่ึงประมาณจากตนทุนในอดีตถัว
เฉลี่ย   ประกอบกับการคาดคะเนการเปลี่ยนแปลงตางๆ 

2. งบประมาณ (Budgeting) 
คือ  การวางแผนการดําเนนิงานของกิจกรรมที่แสดงเปนตัวเลข  งบประมาณจะ 
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แสดงในรูปตวัเงิน   จํานวนผลิตภัณฑ   จํานวนชัว่โมงการทํางาน  และจํานวนเวลาของการใช
เครื่องจักร  เปนตน   นอกจากนี้งบประมาณยังใชตรวจสอบการปฏิบัติงานจริงได 

3. ตนทุนมาตรฐาน( Standard  Cost) 
เปนมูลคาที่กิจการคาดวาจะเกิดขึ้นจากการผลิตสินคา  หรือการดําเนนิการ  โดย

คํานึงถึงประสิทธิภาพในการผลิต   สภาพเศรษฐกิจ   และปจจยัอ่ืนๆประกอบกัน 
2.2.4 ประโยชนท่ีไดจากการใชขอมูลตนทุน 
 ขอมูลตนทุนจะใหประโยชนตางๆดังตอไปนี้ 

1. ใชในการคํานวณตนทุนในการผลิตสินคาหรือบริการ(Product Costing) 
2. ใชในการวัดผลกําไรขาดทุนประจํางวด (Income  Determination) 
3. ใชในการจัดทาํงบประมาณ 
4. ใชในการควบคุมตนทุนและคาใชจายในการดําเนินงาน 
5. ใชในการวัดประสิทธิภาพของทรัพยากรตางๆที่ใชในการดําเนินงาน 
6. ใชในการกําหนดราคาของสินคาหรือบริการ 

 
2.3 ทฤษฎีที่เกี่ยวกับศูนยกําไร 
 
 การบริหารแบบศูนยกําไร (Management  by Profit  Center) คือแนวนโยบายและรปูแบบ
วิธีการบริหารที่นํามาใชเพื่อเนนประสิทธิภาพขององคกร  ซ่ึงเปนวิธีที่สามารถสงเสริมสมรรถภาพ
การปฏิบัติงานของสาขาดําเนินงานหรือหนวยงานตางๆภายในโครงสราง  และถือไดวาเปน
แนวนโยบายการบริหารมุงถึงอนาคตเปนสาํคัญ ซ่ึงองคกรขนาดใหญมกัจะนํามาใชเพื่อยกระดับให
เกิดความสําเร็จเปาหมายที่สําคัญยิ่งๆขึ้นไป 
 2.3.1 ปญหาและจุดเริ่มตนของแนวความคดิ 
  แนวความคิดของการบริหารแบบศูนยกําไรมีความเปนมาควบคูกับปรชัญาการ
บริหาร ที่มีการกระจายอํานาจ   หรือกลาวอีกนยัหนึ่งกค็ือ   ปญหาขององคกรธุรกิจที่มีขนาดใหญ   
ทําใหมีความจาํเปนที่จะตองดําเนินการเปลี่ยนวิธีการบริหารใหเปนแบบกระจายอํานาจ  และการ
จัดตั้งศูนยกําไรขึ้นมาเพื่อการบริหาร   ตามวิธีนี้กําไรจะเปนกลไกสําคัญที่จะอํานวยใหการบริหาร
ดานตางๆสําเร็จผลดวยดี    เปนวิธีการบรหิารที่มีประสิทธิภาพสูง 
 2.3.2  เหตุท่ีตองมีการกระจายอํานาจ 
  ถาหากไดพจิารณาสภาพขององคกรขนาดใหญที่ดําเนินการมานาน จะพบวา
ขอบขายการดาํเนินงานและโครงสรางขององคกรไดขยายตัวขึ้นอยางรวดเร็ว  ในขณะทีก่ารเติบโต
ขยายตวัเร่ือยมาในระยะแรกจนถึงระยะหนึ่งที่หนวยงานภายในหรือสาขาดําเนินงานยังมีจํานวนไม
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มากนั้น  สภาพการดําเนนิงานในโครงสรางก็มิไดสอใหเห็นถึงปญหาแตประการใด   แตเมื่อ
ขนาดไดขยายตัวใหญขึ้นเรื่อยๆ  จนกระทั่งมีสาขาดําเนินงานมากๆ  มหีนวยงานแตกตัวออกไปเปน
จํานวนมากทั้งในประเทศและตางประเทศหรือมีการขยายตัวในดานผลิตภัณฑและบรกิารที่ขายมาก
ชนิดยิ่งขึ้น  และตองกระจายออกไปดําเนินการในที่ตางๆ ทั่วไป  กวางและไกลออกไป   การ
ดําเนินการในโครงสรางเดียวกันที่มจีุดของการสั่งการที่จุดเดยีว  ยอมขาดความคลองตวั 
“เปรียบเสมือนคนอวนที่อุยอาย”   ปญหาที่เกิดขึ้นและปรากฏใหเหน็มีหลายประการดวยกันคือ 
 1. เกิดความลาชาในการตดิตอ  การสั่งการยังคงขึ้นอยูกบัสํานักงานใหญเปนสวนมาก  ทํา
ใหสาขาดําเนนิงานที่อยูไกลออกไป   ณ  จุดขายซึ่งเปนจุดของการดําเนินงานทีสํ่าคัญ   ตองขาด
ความคลองตัว  ไมสามารถรับผิดชอบ  ตัดสินใจ   และส่ังการดวยตนเองไดอยางรวดเร็วเทาที่ควร 
 2. การรวมอํานาจการตัดสนิใจที่มแีนวโนมมุงไปที่สํานักงานใหญทัง้หมด  ทําใหการ
กําหนดความรบัผิดชอบไมชัดเจน  ไมสามารถแยกชดัตามจุดสําคญัหรือระดับของการบริหารที่
ตางกัน  และคาบเกี่ยวไปมาจนไมอาจตดิตามดูผลการปฏิบัติงานที่ควรจนจะเปนระเบียบกวา  การ
วัดผลและการตอบสนองโดยใหรางวัลผลตอบแทนตอความสามารถของผูปฏิบัติ  จึงไมอาจทําไดดี
เทาที่ควร 
 3. สภาพดังกลาว   เปนอปุสรรคสําคัญที่ทําใหแตละสาขา ไมอาจเรงประสิทธิภาพในการ
ทํากําไร และขาดสมรรถภาพในการตอบสนองและใหบริการแกลูกคาและทองถ่ิน  การขยายตวัของ
องคกรโดยสวนรวมจึงชาลงกวาเดิม 
 4. นอกจากนี ้  ดวยการขยายตวัเร่ือยมาตามโครงสรางที่มีการแบงหนาที่งานชัดแจงเปน
สวน ๆไป  เชน  แผนกขายและแผนกผลิต  เมื่อเลยขนาดที่เหมาะสม  ทําใหเกิดปญหาดานสายการ
บังคับบัญชาขาดความชัดแจง  หรือการประสานงานระหวางกันกระทบไดยากขึ้น    ไมเปนอันหนึ่ง
อันเดียวกนัมากขึ้นเรื่อยๆ 
 ดวยเหตดุังกลาว  ฝายบริหารทุกองคกรจงึจําตองปรับปรุงวิธีการบริหารเสียใหม  เพื่อให
สามารถลดหรือแกปญหาที่เกิดขึ้น  ใหเกิดสภาพบรรยากาศใหมที่จะเอื้ออํานวยใหสาขาสามารถ
ปฏิบัติงานไดคลองตัวขึ้น 
 2.3.3  เหตุผลของการใชตัวกําไรเปนเครื่องมือ 
  เหตุที่ใชกําไรเปนเครื่องมือสําหรับการบริหารในแนวทางใหมเพราะ 
  1. กําไร เปนเครื่องวัดประสทิธิภาพ  และความสามารถที่ชัดแจงที่สุด 
  2. การวัดผลทีต่ัวกําไร  เทากบัเปนการวดัผลการปฏิบัติงานทุกดาน  ที่สามารถดูผล
สุดทายตัวเดียว  ซ่ึงเปนผลจากการปฏิบัติดานตางๆ 
  3. กําไรเปนสิง่จูงใจสําหรับทุกฝายและเปนตัวนําทาง  เพื่อการปฏิบัติงานทุกดาน 
เพราะ   
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  -  เปนเครื่องมือตอบแทนแกผูปฏิบัติงาน  และแกพนกังานโดยสวนรวมที่จะ
ไดรับผลตอบแทนดีขึ้น 
  -   เปนทรัพยากรที่สามารถเพิ่มมูลคาทรัพยสิน      และเปนทุนทรัพยสําหรับการ
ดําเนินงานและการขยายงานตอไป 
  - เปนกําลังสําคัญในการเพิ่มโอกาสการปรับปรุงคุณภาพการปฏิบัติงาน  การ
จัดระบบ  การผลิต   การทํางาน   และการใหบริการแกลูกคาที่ดีขึ้นพรอมกับการตอบแทนแกสังคม
สวนหนึ่งดวย 
  -   เปนเครื่องชักจูงใหไดรับการสนับสนุน  จากผูถือหุนที่เปนเจาของกิจการไดดี
และมากยิ่งขึ้น 
 2.3.4 กลวิธีการทํากําไร 
  วิธีที่จะคิดวางแผนและตดิตามความสามารถในการทํากาํไรนั้น  จะสามารถทําได
โดยอาศัยหลักการบัญชี  ควบคูกับการพยายามใช  หลักการบริหารตนทุน(Cost  Management)  
ตลอดเวลา   ทั้งในขั้นของวางแผนคิดจะดําเนินงาน   และในขั้นตอนของการปฏิบัติงานทุกอยาง
และทุกครั้ง   หลักสําคัญ  2  ประการ คือ 
  1. จะตองพยายามคิดหาวิธีเพิ่มผลได     จากการใชทรัพยากรทุกประเภท 
(Maximizing  resource  used ) และ 
  2. ตองพยายามคิดหาวิธี  ลดตนทุน ของทรัพยากรที่จะใชทุกชนดิ (Minimizing   
resource   cost) 
  ตามแนวคิดของศูนยกําไร (Profit  Center) นั้น   

- ศูนยกําไรยอมจะถูกคิดคาใชจายในบรรดาคาใชจายตางๆของตน 
- ขณะเดียวกนั  รายไดที่ศนูยกําไรทําไดดวยตนเอง   ไมวาจะเปนจากการ

ขายผลิตภัณฑหรือการบริการ   ก็ถือเปนรายไดของศูนยกาํไรนั้น 
- ผลตางก็เปนกาํไรของศูนยกาํไรนั้น 

  ในการคิดคํานวณคาใชจาย  และรายไดนี้   สวนใหญจะคํานวณจากเฉพาะรายจาย
และรายไดของศูนยกําไรโดยตรง   ที่ศูนยกําไรสามารถควบคุมได(Controllable   direct  expense  &  
Income ) 
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 รูปที่  2.3  แสดงกลไกวิธีคดิและวิธีทําภายใตการบรหิารงานในระบบศูนยกําไร(คัดลอกจาก ธงชยั  
สันติวงษ ,2525,เทคนิคการบริหารแผนใหม   การบริหารแบบศูนยกําไรและงบประมาณฐานศนูย) 
 

2.3.5   ขอบเขตของความอิสระในการดําเนนิงาน 
 ภายใตการบรหิารแบบกระจายอํานาจโดยศูนยกําไร  นี้  ผูบริหารศูนยกําไรยอมจะ

มีอิสระในการดําเนินธุรกจิของตนภายใตขอบเขตของสิ่งที่กําหนดของฝายบริหารดังนี้คือ 
  -  เปาหมาย  กาํไร   และปริมาณธุรกิจ (Objective) 
  -  นโยบาย    (Policies) 
  -  งบประมาณ (Budget) 
  - มาตรฐานการปฏิบัติงาน    และกฏขอบังคับระเบียบขององคกรและกฎหมาย 
(Standards  and  Regulations) 
  กรอบหรือขอบเขตขอจํากัดดังกลาวนี้  โดยหลักการแลวยอมจะตองมกีารพิจารณา
และกําหนดขึน้มาโดยมหีลักเกณฑและทาํขึ้นอยางชัดแจงที่สุดและสมเหตุสมผล   ผูบริหารศูนย

เพิ่มผลไดสูงสุด 
จากการใชทรัพยากร 

ลดตนทุนทรัพยากรที่
ใชใหอยูระดับต่ําสุด 

ทําการวัดผลและ :  พิจารณาถึงระดับกําไรที่ทําไดและ 
ประเมินผล             ความเร็วในการสรางผลกําไร 

ใชงบดุลติดตามการเปลี่ยนแปลงของทรัพยสินและ
หนี้สินตางๆพรอมกับงบประมาณรายไดและรายจาย 

กําไร 

ทําความเขาใจและกําหนดดานงานที่สามารถสราง
กําไร พรอมกับคาใชจายที่จายตองควบคุม 
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กําไรยอมมีอิสระอยางเต็มทีภ่ายใตขอจํากดัดังกลาวทีจ่ะ  คิด  และ ริเร่ิม   ดําเนินธุรกิจตางๆดวย
ตนเองใหกาวหนาเต็มที่ตามความสามารถของตน  โดยพยายามมุงสรางกําไรใหปรากฏเปนผลงาน
ออกมา 
 2.3.6  ผลดี  ผลเสีย ของการกระจายอํานาจแบบศูนยกําไร 
 ผลดี  
  1.ชวยใหหนวยดําเนนิงานที่เปนศูนยกําไร มีความคลองตัวในการตอบสนองลูกคา    
สามารถตัดสินใจดวยตนเอง  และรวดเร็วข้ึน 
  2.  เสริมศักยภาพการแขงขัน      เอื้ออํานวยใหมกีลไกในการแขงขันในตลาดดีขึ้น  
ซ่ึงจะทําใหการขยายตัวทาํไดงายและเปนไปได 
  3. คุณภาพการตัดสินใจจะดขีึ้น    เพราะอํานาจการตัดสินใจไดมอบใหกับผู
ใกลชิดเหตุการณที่เขาใจดีปญหาตางๆ 
  4.  ผูบริหารระดับสูงสามารถลดเวลาที่เคยใชแกปญหาประจําวนั     หันกลับมา
สนใจใชเวลากับเรื่องใหญ  เพื่อแกไขปญหาพื้นฐานที่สําคัญกวา 
  5.  สงเสริมการคิดริเร่ิม   ใหโอกาสในการพัฒนาตนเองที่จะสามารถรับผิดชอบได
มากขึ้น  และมีโอกาสกาวหนารวดเรว็ขึ้นตามประสิทธิภาพผลงาน 
  6. โดยที่หนวยดําเนนิงานที่เปนศูนยกําไรจะทําอะไรได ดวยตนเองการตอบสนอง
ความพอใจแกลูกคา  และการชวยแกไขปญหาใหแกลูกคาจึงมีประสิทธิภาพสูงขึ้น  จะชวยลดความ
ไมเปนกนัเอง ตอลูกคา  และปญหาการเลี่ยงไมตอบปญหาแกลูกคาจะหมดไปความสัมพันธที่เปน
กันเองกับลูกคายอมจะดีขึ้นดวย 
  7. ในทกุจุดของความรับผิดชอบ    จะมีเปาหมายที่ตองรับผิดชอบที่ชัดแจงเปน
ของตนเอง  กอใหเกิดความกระชับและฉับไว  แตละจุดที่ตางฝายตางสามารถสนใจลูกคาไดดขีึ้น  
โดยไมตองเสยีเวลาตดิตอสอบถามและขออนุมัติระหวางกันภายใน 
 ผลเสีย 
  1.  อาจมีอันตรายในการตัดสินใจผิดพลาด     เพราะเรื่องเชนนี้ยอมตองใชเวลาใน
การฝกฝนเรียนรูดวยตนเอง   แตการระมดัระวังและทํางานอยางมีหลักเกณฑโดยมีระบบงานที่ด ี  ก็
ยอมชวยปองกนัได 
  2. อาจเกิดกรณีการปฏิบัติไมประสานสอดคลองกัน  เชน   อัตราสวนลดที่ใหกับ
ลูกคา กําหนดเวลาการใหสินเชื่อ  และนโยบายการใหบริการตางๆ  ซ่ึงเปนภาระหนาที่ของผูบริหาร
แตละระดับทีจ่ะตองปรับใหเปนแนวทางเดียวกันหรือใกลเคียงกัน  คือ  ใหมคีวามคงเสนคงวา
(Consistency) 
  3.  คาใชจายจะสูงขึ้น  เพราะตางฝายตางจะเพิ่มคน    และ   จัดหาสิ่งตางๆมากขึ้น 
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  4.  ความเปนอิสระ  อาจทําใหการคํานึงถึงสํานักงานใหญ  มีนอยลงไป การ
รักษาประโยชนของสวนกลางอาจนอยลง 
  5.  อาจทําใหมุงสนใจแขงกนัทํากําไรในระยะสั้น    จนไมเปนผลดีสําหรับการทํา
กําไรในระยะยาว คุณภาพของการทํากําไรที่จะกอใหเกิดผลในระยะยาว  จึงเปนสิ่งสาํคัญและเรงรัด
ใหทํากําไรมากไปจนเกินเหตุผล   จะสงผลเสียทําใหเกิดความกลวัมากเกินไป จะเกิดสภาพการ
ทํางานแบบ  “ลูบหนาปะจมูก”   หรือ “แบบขอไปท”ี   โดยไมคํานึงถึงผลเสียที่อาจเกิดขึน้ใน
ภายหลัง จนกลายเปนเรื่อง ขอใหตัวรอดไปวันตอวัน  
  6.  การโอนหรือคิดคาใชจายระหวางกนั     อาจเปนเรือ่งยากที่ตองมรีะบบขอมูล
บัญชีตนทุนที่เปนระเบียบที่จะคิดคํานวณไดถูกตองจึงตองพยายามแกไขและจัดระบบขอมูลเพื่อใช
ในทางบริหารใหดีขึ้นเรื่อยๆ การวัดผลจึงจะมีความถูกตองแมนยําและเปนธรรมยิ่งขึ้น 
  กลาวโดยสรุป  การบริหารแบบกระจายอาํนาจโดยใชศนูยกําไร  และมีตัวกําไร
เปนกลไกสําคญัในการบริหารตามระบบนี ้   มีเปาหมายสําคัญที่จะสรางระบบการปฏิบัติงานของ
องคกรใหมีการเตรียมพรอมเพื่อความกาวหนาในอนาคต  สามารถแขงขันกับคูแขงขันอยางมี
ประสิทธิภาพ  มีสมรรถภาพในการปฏิบตัิงานที่คลองตัว  มีการสนใจมุงตลาด ใหบริการแกลูกคา
ดวยคุณภาพของการใหบริการ   ตอบสนองความตองการของชุมชนในทองถ่ินไดดีขึ้น  เพื่อใหมี
บทบาทใหมในการสรางความเจริญใหกับทองถ่ินพรอมกับการทาํกําไร 
  ความปรารถนาอีกประการหนึ่งของฝายบริหารระดับสูง ที่หวังผลจะไดมาพรอม
กัน คือ  ตองการสรางและพัฒนานักบรหิารแนวใหม   ที่มีความสามารถคิดริเร่ิมสรางสรรค เพื่อ
สรางกําไรใหกับองคกร   โดยการสรางและพัฒนาธรุกิจในฐานะผูริเร่ิมสรางกิจกรรมใหมๆ ใน
แนวทางใหม  หรือการสามารถปฏิบัติส่ิงใหมดวยแนวใหมไดเสมอนัน่เอง 
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2.4  บทความ และงานวจิัยที่เกี่ยวของ 
 
เจริญเทพ   สิริปญญาวิทย,2539 
 งานวิจยันี้ไดพฒันาการใชโปรแกรมคอมพวิเตอรสําหรับการจัดทํา ตนทุนมาตรฐานใน
โรงงานตัวอยาง   ซ่ึงโปรแกรมที่พัฒนาประกอบดวย  2  สวน  คือ   สวนที่ใชในการคํานวณและ
สวนที่ใชเปนฐานขอมูล    ทั้งดานการผลิตของโรงงานและฐานขอมลูดานตนทุนมาตรฐานซึ่งทั้ง  2  
สวนถูกพัฒนาขึ้นโดยใช  โปรแกรม   Microsoft   Visual  Basic Version  5.0   บน  Microsoft  
Window  95  โดยมีความสามารถของโปรแกรม ดังนี ้

1. ประเมินตนทนุคาแรงงานมาตรฐานได 
2. คํานวณผลผลิตรวมของโรงงานแยกตามประเภทของสินคาได  โดยสามารถรายงาน 

ผลผลิตเปนรายวัน  และรายเดือนของแตละสวน 
3. คํานวณตนทุนมาตรฐานคาแรงงานของสินคาในแตละสวนงานได 
4. แกไขตนทุนมาตรฐานคาแรงงานของสินคาในแตละสวนงานได 
5. คํานวณตนทุนมาตรฐานของผลผลิตได 

ผลการดําเนินงานของโปรแกรมคอมพิวเตอรนี้  สามารถลดระยะเวลาและคาใชจายใน
การกําหนดตนทุนมาตรฐาน   ซ่ึงสามารถนําไปประยุกตใชกับตนทุนมาตรฐานวตัถุดิบ  ตนทนุ
มาตรฐาน  คาแรงงาน  และตนทุนมาตรฐานคาใชจายการผลิตสําหรับอุตสาหกรรมอื่นได 
 
ดวงดี  อังศมาพร,2542 
 งานวิจยันี้ไดปรับปรุงระบบตนทุนการผลิตในโรงงาน   โดยใชระบบตนทุนกจิกรรม   มี
การพัฒนาโปรแกรมคอมพวิเตอรเปนเครือ่งมือชวยในการเก็บขอมูลกิจกรรม   และสรางรูปแบบ
การจัดสรรตนทุนจากทรัพยากรไปสูกิจกรรม  และจากกิจกรรมไปสูผลิตภัณฑ    เพื่อคํานวณตนทุน
ของผลิตภัณฑ และรายงานผลเปนบัญชีกิจกรรม 
 ผลการวิจัยแสดงใหเห็นวาการปรับปรุงระบบตนทุนการผลิตในโรงงานทําใหไดขอมูล
ตนทุนของผลิตภัณฑถูกตอง  รวดเร็ว   และสามารถสะทอนถึงสิ่งที่กอใหเกิดตนทนุ  รวมทั้งยัง
มองเห็นตนทนุแตละกิจกรรม    ทําใหสามารถตัดกิจกรรมบางอยางที่ไมเพิ่มมูลคาเพือ่ลดตนทุนการ
ผลิตได 
 
อมตะ   หาญวริิยะพันธ,2544 
 งานวิจยันี้ไดปรับปรุงระบบสารสนเทศเพื่อใหการคํานวณตนทุน และการควบคุมตนทุน
การผลิต สามารถทําไดถูกตองแมนยํา  และทันสมยัมากยิ่งขึ้น เพื่อใหการตดัสินใจทางธุรกจิ
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สามารถกระทําไดอยางถูกตอง  โดยศึกษาในโรงงานผลิตเพลารถบรรทุก   จากการศึกษาพบวา  
ระบบสารสนเทศที่ประกอบดวย  สวนนําเขาขอมูลขาดความนาเชือ่ถือ   สวนประมวลผลไม
สอดคลองกับสภาพความเปนจริง   และ สวนรายงานผลไมเพียงพอตอการตัดสินใจทางธุรกิจ  จึงได
ปรับปรุงระบบสารสนเทศ  3  สวนดวยกัน  คือ  สวนนําเขาขอมูลใหไดรับความนาเชื่อถือโดย 
จัดทํามาตรฐานและคูมือปฏิบัติงานของการวิธีการจดบันทึก   ตรวจสอบ  และรวบรวมขอมูลการ
ผลิต    สวนประมวลผลใหถูกตองแมนยํา  สะดวกและรวดเร็วโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมา
สนับสนุนในสวนนี้   และสวนแสดงผลใหครอบคลุมความตองการโดยออกแบบรายงานตนทนุการ
ผลิต  และการดําเนินการตางๆ   และจัดทํารายงานการวิเคราะห  เพือ่เปนแนวทางในการควบคุม
ตนทุน   ผลจากการปรับปรุงระบบสารสนเทศทําใหได  ระบบการตรวจสอบและการควบคุมตนทุน
การผลิต โดยอาศัยการวเิคราะหความแปรปรวนเพื่อทราบสาเหตุของการเบี่ยงเบน    และเปน
แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตตอไป  
 
ณัฐพันธ     บวัวราภรณ,2544 
 งานวิจยันี้มวีัตถุประสงค เพื่อพัฒนาและปรับปรุงระบบการคิดตนทุนสําหรับ โรงงานผลิต
แหนบรถยนต  โดยมกีารพัฒนาโปรแกรมคอมพวิเตอรขึ้นมาสนับสนุนการดาํเนินงานในการ
ปรับปรุงระบบตนทุนโดยไดนําระบบตนทุนกระบวนการมาใชในการคํานวณตนทุน   โดยมีการ
ปรับปรุงใหมกีารจัดสรรคาใชจายเขาสูกระบวนการผลิตใหตรงตามสภาพความเปนจริง จากนั้นทาํ
การคํานวณอตัราการใชจายของแตละกระบวนการตามโครงสรางคาใชจาย  และมีการนําระบบ
บัญชีแยกประเภทมาเปนเครือ่งมอืสําหนับการคํานวณคาใชจายทีเ่กิดขึน้ในแตละกระบวนการ 
 
ชัยวุธ  แกววิจติต ,2545 
 งานวิจยันี้ไดนาํเสนอระบบการคํานวณตนทุน ที่สอดคลองกับสภาพการผลิตของ
โรงงานผลิตเครื่องมือวัดทางอุตสาหกรรม   โดยทําการออกแบบเอกสารและรายงานที่จําเปน
สําหรับการเกบ็ขอมูลที่ใชในการคํานวณตนทุนและจัดทํางบประมาณ     จากนัน้คํานวณอัตราการ
จัดสรรตนทุนตางๆ    เพีอ่จัดทํางบประมาณ และพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรขึ้นมาชวยในการ
คํานวณดวย    จากผลการวิจัยสามารถชวยใหโรงงานตัวอยางทราบตนทุนที่แทจริงของผลิตภัณฑ
แตละชนดิ และทราบโครงสรางตนทุนอยางละเอียด  อีกทั้งยังใชควบคุมคาใชจายและสนับสนนุ
การตัดสินใจใหกับฝายบริหารได 
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พัชราภรณ    เอี่ยมอนันตวัฒนะ,2546 
 งานวิจยันี้ไดออกแบบระบบสารสนเทศ  เพื่อจัดทําและควบคุมตนทุนการผลิตของ
โรงงานผลิตชุดสายไฟทีใ่ชในยานยนต   จากการศึกษาในโรงงานตัวอยางพบวาไมมีระบบการ
คํานวณตนทุนการผลิต  มีเพียงแตการประมาณราคาขายเทานั้น  จึงไดออกแบบระบบสารสนเทศใน
การจัดทําตนทนุการผลิตขึ้นมาใช  และอาศัยโปรแกรมคอมพิวเตอรมาสนับสนุนระบบ   พรอมทั้ง
จัดรูปแบบองคกรใหมเพื่อใหการบริหารมปีระสิทธิภาพเพิ่มขึ้นและเหมาะสมกับระบบสารสนเทศ
ที่จัดตั้งขึ้น 
 จากการนําระบบสารสนเทศไปใชจึงทําใหโรงงานสามารถควบคุม และคาดคะเนตนทุนได   
โดยอาศัยรายงานตางๆ  ที่จดัทําขึ้น เชน   รายงานตนทุนการผลิตประจําเดือน  รายงานการใช
วัตถุดิบประจําเดือน   เปนตน 
 
นพวรรธน    รุจิพงศภัทธ,2546 
 งานวิจยันี้มวีัตถุประสงคเพื่อพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร ที่ชวยในการประมาณตนทุน
การผลิตสําหรับอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม   โดยศกึษากระบวนการผลิตตั้งแต  การแปรรูปไม 
จนกระทั่งประกอบเปนผลิตภัณฑ    แลวจัดเก็บขอมูลตางๆเปนฐานขอมูล  ตอจากนั้นไดออกแบบ
โปรแกรมชวยประมาณการตนทุนดวย  โปรแกรม  วิชวลเบสิค (Visual  Basic)   และ  
ไมโครซอฟทแอกเซส (Microsoft  Access)   แลวทําการประเมินความแตกตางระหวางตนทุนการ
ผลิตที่ใชโปรแกรม     และวิธีการประมาณการแบบดั้งเดิมของโรงงาน  กับตนทุนที่เกิดขึน้จริง   
พบวา  โปรแกรม  สามารถประมาณตนทุนไดใกลเคียงกวาการประมาณแบบเดิมของโรงงาน
ตัวอยาง 
 
รัชดาวรรณ เพญ็สุข,2544 
 งานวิจยันี้ไดทาํการศึกษา ขัน้ตอนการประยุกตใชแนวคดิการบริหารแบบศูนยกําไร(Profit 
Center) และผลการดําเนินงาน ของการไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย(กฟผ.)  โดยกลาวถึงลําดับ
การดําเนนิงานอันเนื่องจากมติคณะรัฐมนตรีในสมัยตางๆ ที่ตองการแปรรูปรัฐวิสาหกิจ ไปเปน
บริษัทจํากัด(มหาชน) แตทาง กฟผ. ไดขอทบทวนมติคณะรัฐมนตรีดงักลาว  โดยขอเปลี่ยนแปลง
การปรับ กฟผ. เปนบริษัทจํากัด(มหาชน) เปนให กฟผ. จัดตั้งบริษทัยอย  และเปลี่ยนเปนบรษิัท
จํากัด(มหาชน)  แลวทยอยจดทะเบยีนและกระจายหุนในตลาดหลักทรพัยตามความจาํเปน      ทาง  
กฟผ.ไดจดัสายงานเปน หนวยธุรกิจ( ฺBusiness  Unit – BU) 6  หนวย  และหนวยปฏิบัติการ
(Operative Unit – OU)  5  หนวย โดยที่หนวยธุรกิจ ประกอบดวย  ระบบสง   โรงไฟฟา   
บํารุงรักษา   เหมือง   วิศวกรรม  และ กอสราง   สวนหนวยปฏิบัติการประกอบดวย  นโยบายและ
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แผน   บัญชีและการเงิน     บริหาร   พฒันาธุรกิจ   และ โรงไฟฟาพลังน้ํา    มกีารใชตนทุน
มาตรฐาน(Standard Cost) ในการคิดคาสินคาและบริการระหวางกลุมงาน   หลักเกณฑการแบงกลุม
งานดังกลาวคอื   พิจารณาหนวยงานใดมีความสามารถในการจัดการกับรายได  รายจายภายใน
หนวยของตนเองได  ก็จดัตั้งเปนหนวยธุรกิจ(BU)  ในขณะทีห่นวยปฏิบัติการ(OU)ไมสามารถ
คํานวณรายไดอยางชัดเจน  เพราะภารกิจของหนวยปฏิบตัิการเปนงานที่ทําตามนโยบายขององคกร
เพื่อเปนหนวยสนับสนุน    แตในทางปฏิบตัิหนวยปฏิบัตกิารที่มีความสามารถหารายได  กฟผ.ก็เปด
โอกาสใหดําเนินงานหารายไดเอง เชนการจัดฝกอบรม เปนตน   รวมทั้งหนวยปฏิบัติการใดถามี
ความพรอมกส็ามารถเปลี่ยนแปลงเปนหนวยธุรกจิไดตอไป  หลังการทดลองบริหารไดมกีาร
เปล่ียนแปลงโครงสรางการบริหาร โดยแบงกลุมงานเปน 2 กลุมคือ หนวยปฏิบัตกิาร(Operative 
Unit – OU) ประกอบดวย 5 หนวยงาน คือ สายงานนโยบายและแผน   สายงานบัญชีและการเงิน   
สายงานบริหาร  สายงานกอสราง และสายงานโรงไฟฟาพลังน้ํา   สวนกลุมงานที่สอง เปน หนวย
ธุรกิจ(Business Unit – BU) ประกอบดวย 6 หนวยงาน คือ สายงานธุรกิจระบบสง  สายงานธุรกจิ
ผลิตไฟฟา 1 สายงานธุรกิจผลิตไฟฟา 2 สายงานธุรกิจบํารุงรักษา   สายงานธุรกิจวิศวกรรม   และ
สายงานธุรกิจเชื้อเพลิง   
 
Yasuhiro Monden,2002 
 งานวิจยันี้ไดศกึษาความสัมพันธระหวางศนูยกําไรขนาดเล็ก(MPC : Mini-profit center)กับ
ระบบบริหารการผลิตแบบทันเวลาพอด(ีJIT : Just in time)โดยไดศึกษาจากบริษัทในประเทศญี่ปุน 
2 บริษัทคือ บริษัทเคียวเซียรา(Kyocera)และกลุมบริษัทเอน็อีซี(NEC’s plants) 
 บริษัทเคียวเซียรามีการประยุกตใชระบบบริหารแบบศนูยกําไรโดยแบงกลุมพนักงานเปน
กลุมตามกระบวนการผลิต  กลุมละประมาณ 10 คน  และมีหัวหนาแตละกลุมหรือศูนยเปนผูบริหาร
ศูนย ในการเจรจาเพิ่มหรอืลดจํานวนพนักงานของศนูยที่รับผิดชอบไดตามปริมาณงาน เพื่อให
เกิดผลกําไรตอศูนยตนเอง   ระบบการเจรจาตอรองราคาเริ่มฝายขายของบริษัท  ตอรองราคากับศูนย
สุดทายของการผลิต  จากนั้นศูนยสุดทายจะทําการตอรองราคากับศูนยกอนหนา  เปนลูกโซตอๆกัน
ไป ซ่ึงราคาในการตอรองจะมีการอางองิจากราคาตลาด การเจรจาไมจําเปนตองมีแคสองฝายที่
เกี่ยวของกันเทานั้น เพราะหากเกิดความขอพิพาทระหวางคูเจรจา  ผูบริหารแตละศูนยจําเปนตองมี
การประชุมชี้ขาดตอไป      การบริหารแบบศูนยกําไรขนาดเล็กนอกจากกระตนใหเกิดการปรับปรุง
ในการลดตนทุนการผลิต  การเพิ่มคุณภาพสินคาและบริการ   การลดเวลาการสงมอบ  ยังเปด
โอกาสใหแตละศูนยกําไรสามารถเพิ่มกําไรโดยขายสินคาใหกับลูกคาภายนอก   หรือ นําเขาชิ้นสวน
หรือบริการจากผูสงมอบภายนอกไดดวยเมื่อเปรียบเทียบราคาแลวถูกกวา   ซ่ึงในความเปนจริงอาจ
ทําไดยากก็ตามแตก็เปนสิ่งกระตุนใหผูสงมอบภายใน(กระบวนการผลิตกอนหนา) ปรับปรุงการ
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ทํางานเพื่อใหราคาขายต่ําลงนั้นเอง    ในขณะที่ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด(ีJIT)ตอบสนอง
เพียงแคกระบวนการลดตนทุน ซ่ึงเปนผลทางออมใหเกดิผลกําไรเทานั้น 
 รูปแบบบริหารแบบศูนยกําไรขนาดเล็กอีกรูปแบบหนึ่งทีผู่วิจัยนําเสนอ คือของกลุมบริษัท
เอ็นอีซีประเทศญี่ปุน  โดยกาํหนดสายการผลิตเปนบริษัทยอย(line company) แตละบริษัทยอยจะมี
พนักงานประมาณ 20 คน โดยกําหนดคาใชจายของแตละบริษัทยอย  คือ (1)ตนทุนแรงงานทางตรง
และคาทํางานลวงเวลา (2) ตนทุนดานเครื่องจักร และพืน้ที่การทํางาน  และ (3) ตนทุนการจาง
ผูรับเหมาภายนอก    ซ่ึงตนทุนวตัถุดบิจะไมนํามาคดิเปนตนทนุของศูนยกําไรหรือ บริษัทยอย   
ราคาขายของแตละบริษัทยอยคํานวณจาก  จํานวนชิ้นสวนสําเร็จรูปของแตละบริษทัยอย คณู เวลา
มาตรฐานการผลิต  และคูณกับ อัตราคาบริการผลิต(commission rate) ที่กําหนดจากฝายบัญชี
สวนกลางของบริษัท NEC Saitama    ราคาขายเปรียบเสมือนเปนตนทนุเปาหมาย(Target cost) ซ่ึง
ถาหากศูนยกําไรไมสามารถควบคุมตนทุนใหต่ํากวาตนทนุเปาหมาย  ศนูยกําไรนั้นกจ็ะไมไดรับผล
กําไรจากการดาํเนินงานนั่นเอง 
 งานวิจยันี้ไดสรุปลักษณะการบริหาร  เปาหมาย  และวิธีการของ การบริหารแบบศูนยกําไร
ขนาดเล็ก   เปรียบเทียบกบั การบริหารการผลิตแบบทันเวลาพอด ี  ซ่ึงเปรียบเทียบวา ระบบการ
บริหารการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT) เปนศูนยตนทุน  แตการบริหารแบบศูนยกําไรขนาดเล็กเปน
ศูนยกําไรนั่นเอง 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 3 
 

สภาพปจจุบันของโรงงานตัวอยาง 
 
3.1 ขอมูลเบือ้งตนของโรงงานตัวอยาง 
 
 โรงงานตัวอยางเปนโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนตสําหรับเปนอะไหลทดแทน (After market 
automobile parts) ซ่ึงสวนใหญเปนชิน้สวนประเภทงานกลึง  ซ่ึงเดมิบริษัทเปนเพยีงผูจัดจําหนาย
ชิ้นสวนรถยนต  เมื่อมียอดขายเพิ่มขึ้นบรษิัทจึงไดตั้งโรงงานผลิตเอง   ขอมูลเบื้องตนของโรงงาน
สามารถสรุปไดดังนี ้
ที่ตั้งโรงงาน  ถ.เทพารักษ กม.16.5 ต.บางพลีใหญ  อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ 
ผลิตภัณฑหลัก   ลูกหมากกนัโคลง  กระบอกเบรก มูเลย  แดมเปอร ขอตอคอพัดลม และ

 งานกลึงอื่นๆ  
กลุมลูกคา  ผูคาอะไหลยาน วรจักร   ผูคาอะไหลตางประเทศ เชน มาเลเซีย  เปนตน 
วัตถุดิบหลัก  เหล็กเหนียว  เหล็กหลอ  ยางดิบ 
พลังงานหลัก  ไฟฟา 
เร่ิมดําเนินการผลิต 25 พฤษภาคม พ.ศ.2544   
ทุนจดทะเบียนเริ่มตน 1,000,000  บาท 
ทุนจดทะเบยีนปจจุบัน 4,500,000   บาท 
จํานวนพนกังาน  ประมาณ  100  คน 
วันทํางานปกติ  วันจนัทร   ถึง วันเสาร  
เวลาทํางาน  ชวงเชา  8.00 – 12.00  นาฬกิา 
   ชวงบาย 13.00 – 17.00 นาฬกิา 
   และชวงลวงเวลา 17.30 – 20.00 นาฬิกา 
 
3.2  โครงสรางองคกร 

 
โรงงานตัวอยางที่มีพื้นฐานการบริหารแบบครอบครัวมีการจัดโครงสรางแบบไมเปน

ทางการตามสายการผลิต ซ่ึงสามารถแบงเปนฝายไดดังนี้ 
 3.2.1 ฝายสนบัสนุนการผลิต  ประกอบดวย แผนกบคุคล  แผนกขาย   แผนกบัญชีและ
การเงิน  รวมอยูดวยกนั 
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 3.2.2 ฝายผลิต   ซ่ึงทําหนาที่ในการผลิตสินคาโดยตรงซึ่งไดจัดตามสายการผลิตสินคา
หลักๆของบริษัท  และแผนกสนับสนุนการทํางานซึ่งประกอบดวย 
 1. สายการผลิตลูกหมากกนัโคลง(Stabilizer link Line) 
 2. สายการผลิตกระบอกเบรก(Cylinder brake Line) 
 3. สายการผลิตมูเลย และ แดมเปอร(Pulley and Damper Line) 
 4. สายการผลิตมูเลยหลังเครือ่ง(Fly  wheel  Line) 
 5. แผนกสี และอัดยาง(Painting and Hydraulic rubber press Line) 
 6. แผนกประกอบและบรรจ(ุAssembly and Packaging) 
 ซ่ึงสามารถสรุปไดเปนดังแผนภาพรูปที่3.1 แสดงโครงสรางบริหารของโรงงานตัวอยาง 
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รูปที่3.1  แสดงโครงสรางบริหารของโรงงานตัวอยาง

กรรมการผูจดัการ 

รองกรรมการผูจัดการ
(ฝายสนับสนนุการผลิต) 

ผูจัดการฝายผลิต 

สายการผลิต
กระบอกเบรก 

สายการผลิต 
มูเลย,  แดมเปอร 

สายการผลิต 
มูเลยหลังเครื่อง 

สายการผลิต
ลูกหมากกันโดลง 

แผนก สีและ  
อัดยาง 

แผนกประกอบ
และบรรจุภัณฑ 
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3.3 ผลิตภัณฑ และองคประกอบของผลิตภัณฑ 
  
 3.3.1 ผลิตภณัฑ 
  โรงงานตัวอยางซึ่งมีลักษณะการผลิตแบบรับสั่งทํา(Job order)จึงทําใหมีผลิตภัณฑ
ที่หลากหลาย จากการรวบรวมขอมูลสามารถแบงเปนกลุม ที่กําหนดเปนรหัสไดดังนี้(รายละเอยีด
การกําหนดรหัสแสดงในภาคผนวก ก  และรายละเอียดของรุนแสดงในภาคผนวก  ก ) 
 1. กลุมลูกหมากกันโคลง(Stabilizer link)  แสดง ดัวยรหสั  00   เชน  NS0001   ที่หมายถึง 
ลูกหมากกนัโคลงสําหรับรถยนต ยี่หอ นิสสัน รุนที่ 01 
 2. กลุมปมน้ํา (Water  pump) แสดงดวยรหัส   10  เชน HN1001   หมายถึง ปมน้ําสําหรับ
รถยนต ยี่หอ ฮีโน รุนที่ 01 
 3. กลุมยางปองกันพัดลม(Rubber  cover  fan) แสดงดวยรหัส   11   เชน HN1101  หมายถึง 
ยางปองกันพัดลมสําหรับรถยนตยี่หอ  ฮีโน  รุนที่01 
 4. กลุมกระบอกเบรก (Cylinder Brake )  แสดงดวยรหสั  20   เชน   IS2001  หมายถึง  
กระบอกเบรก ยี่หอ อีซูซู รุนที่  01 
 5. กลุมแมปมเบรก (Master Cylinder)  แสดงดวยรหัส      21   
 6. กลุมแมปมคลัช (Master  Clutch)   แสดงดวยรหัส        22 
 7. กลุมลูกสูบดิส  (Piston  Disc)      แสดงดวยรหัส         25 
 8. กลุมมูเลยขอเหวีย่ง (Pulley  Crankshaft  Assy)  แสดงดวยรหัส   30   
 9. กลุมขอตอคอพัดลม (Coupling Fan)  แสดงดวยรหัส      40 
 10. กลุมเหล็กถวงหลังเครื่อง(Damper)  แสดงดวยรหัส       50 
 11. กลุมลอชวยแรง(Fly  wheel)  แสดงดวยรหัส      60 
 12.กลุมดุมลอ(Hub   Wheel ) แสดงดวยรหสั      61 
 13. กลุมจานดสิ(Disc  Rotor) แสดงดวยรหสั      62 
 14. กลุมเซฟเกยีร(Save gear)  แสดงดวยรหสั     70 
 15. กลุมทอไอดี(Pipe )   แสดงดวยรหัส   80 
 16. กลุมสลักแหนบ (Pin)  แสดงดวยรหัส  90 
 17. กลุมหัวคนัชัก (Tierodend) แสดงดวยรหัส 91 
 18. กลุมชุดซอมคลัช (Clutch booster Assy)  แสดงดวยรหัส   CC  
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ซ่ึงเปนกลุมสินคาที่มีการผลิตในปจจุบันทีท่ําการวิจยั  เพื่อความเขาใจมากยิ่งขึ้นจึงไดนํารูปภาพ
ของผลิตภัณฑหลัก ของโรงงานตัวอยางมาแสดงดังรูปตอไปนี ้

                      
                     

          ลูกหมากกันโคลง                                 กระบอกเบรก         
 
 

                             
 
                             ลูกสูบดิส                                                                 มูเลยเพลาขอเหวีย่ง 
 

                      
 
           ขอตอคอพัดลม                                                          เหล็กถวงหลังเครื่อง 
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                        ลอชวยแรง                                                                           ดุมลอ 
 

รูปที่ 3.2  แสดงผลิตภัณฑหลักของโรงงานตัวอยาง 
 
 
 
 3.3.2  องคประกอบของผลติภัณฑ 
  3.3.2.1  วัตถุดบิที่เปนสวนประกอบของผลิตภัณฑสามารถแบงเปนกลุม ตาม
ลักษณะของแหลงที่มาไดดังนี้ 

1) วัตถุดิบจากในประเทศ  เปนวัตถุดิบหลักในผลิตภัณฑ เชน   เหล็กเหนียว   
เหล็กหลอ  และยางดิบ  บุชพลาสติก ยางกนัฝุน  เปนตน 

2) วัตถุดิบจากตางประเทศ  เปนวัตถุดิบทีใ่นประเทศผลิตไมได หรือผลิตไดแตขาด
มาตรฐานไมเปนที่ยอมรับของตลาด    สวนใหญเปนชิน้สวนที่สําคัญของอะไหล
รถยนตที่ตองการความปลอดภัยสูง  เชน   โอริงยางเบรกในกระบอกเบรก    เหล็ก
เหนยีวเกรดพิเศษที่ใชสําหรบัชิ้นสวนที่ตองการความปลอดภัยสูง      ช้ินสวนกึ่ง
สําเร็จรูปที่นําเขาจากไตหวัน   เปนตน 
3.3.2.2 สวนประกอบของผลิตภัณฑ เนื่องจากโรงงานตวัอยางมีผลิตภณัฑ

หลากหลาย จงึไดกําหนดระบบรหัส และสัญลักษณ เพือ่ใชเปนฐานขอมูลในระบบบริหารคงคลัง 
ซ่ึงรายละเอียดในการกําหนดระบบรหัสและสัญลักษณของสวนประกอบของผลิตภัณฑจะนําเสนอ
ในภาคผนวก  ก  ในที่นีจ้ะยกตัวอยางรหัสและสัญลักษณของผลิตภณัฑบางประเภทเพื่อใหทราบ
โดยสังเขปดังรูปที่ 3.3 และรูปที่ 3.4 
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รูปที่ 3.3  องคประกอบของเหล็กกันโคลง รุน NS0001 
 

NS0001   (B12,B13,U12 FRONT) 

LNS019  x 1 

LNS011  x 1 

J25A01   x 1 
J25A00    x 1 

A09A01  x  1 

B16A09  x  1 
B16A02  x  2 

B16A00  x  1 
B16A01  x  1 

P16A09  x  1 

R25A09  x  1 

N10169  x  1 

A09A00  x  1 
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       NS0001 

 

                                                  
 

B16A09                       P16A09                R25A09              N10169                       LNS019                                          
  

                                           
          B16A00                                                                                                   LNS011 
  

                                                                                                                                 
              J25A01              A09A11 
 

                                                                                                                           
       J25A00                       A09A00 
 

รูปที่ 3.4  ภาพองคประกอบของเหล็กกันโคลง รุน  NS0001 
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3.4  กระบวนการผลิต และเครื่องจักรท่ีใช 
 
 โรงงานมีการผลิตแบบสั่งทํา หรือ Job shop จึงมีผลิตภัณฑ ที่หลากหลาย ซ่ึงสามารถใช
กระบวนการผลิตรวมกัน แตกแ็บงกลุมเครื่องจักรตามผลิตภัณฑหลักของโรงงานโดยมกีาร
แบงกลุมเปนสายการผลิตดังนี้  
 3.4.1 สายการผลิตลูกหมากกันโคลงหรือ เหล็กกันโคลง (Stabilizer link line )  
ประกอบดวยเครื่องจักรตอไปนี้  

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

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

3.4.2 สายการผลติกระบอกเบรก (Cylinder Brake line) ประกอบดวยเครื่องจักร
ดังตอไปนี ้

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

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

3.4.3 สายการผลติมูเลย  แดมเปอร (Pulley &Damper  line) ประกอบดวยเครื่องจักร 
ดังตอไปนี ้

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

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

3.4.4 สายการผลติมูเลยหลงัเครื่อง(Fly  wheel  line) ประกอบดวยเครื่องจกัรดงัตอไปนี ้
1) เครื่องกลึงอัตโนมัติ(Computer Numerical Control :CNC Machine)จํานวน 8  

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

3.4.5 แผนกสีและอัดยาง (Painting & Hydraulic rubber press) ประกอบดวย
เครื่องจักรดังตอไปนี ้

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

3.4.6  แผนกประกอบและบรรจุภัณฑ (Assy& Packaging) ประกอบดวยเครื่องจกัร 
ดังตอไปนี ้

1) เครื่องลาง(Cleaning Machine) จํานวน  1  เครื่อง 
2) เครื่องรีดถุงพลาสติก(Hot roll pack Machine) จํานวน  1  เครื่อง 
3) เครื่องกดไฮดรอลิก(Hydraulic press Machine) จํานวน  2  เครื่อง 
4) เครื่องเชื่อมพลาสติกดวยคลืน่อุลตราโซนิก(Maxwide Ultrasonic)จํานวน 1  เครื่อง 
5) เครื่องหลอมพลาสติก(Melting plastic packing Machine) จํานวน 1 เครื่อง 

3.4.7  แผนกสนับสนุนการผลิต   เครื่องจักรที่เปนสวนกลางใชในการสนับสนุนการผลิต 
ประกอบดวย เครื่องกลึงแบบธรรมดาจํานวน 2 เครื่อง และอุปกรณระบบลมระบบหลอเย็น  เปนตน 
 สําหรับตัวอยางเครื่องจักรที่ใชในการผลิตแสดงดังรูปตอไป  ซ่ึงเปนเครื่องจักรหลักที่ใชใน
กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 
 

      
 

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

                     
 
      รูปที่ 3.9  เครื่องขัดผิวใน    รูปที่ 3.10    เครื่องเจียรนัย 
 

                    
 
       รูปที่  3.11  เครื่องกลึงธรรมดา     รูปที่ 3.12  เครื่องเชื่อมแบบจุด 
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รูปที่   3.13   เครื่องอัดยาง 
 
 
 
 

 

                
 

รูปที่ 3.14  เครื่องเชื่อมพลาสติก           รูปที่ 3.15  เครื่องกด(แคมป) 
 

 
3.5  ระบบตนทุนการผลิตของโรงงาน 
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 โรงงานตัวอยางที่มีพื้นฐานจากธุรกิจคาขาย   การคํานวณตนทุนการผลิตจึงมีวิธีคิดแบบ
พอคา ทั่วไป  คือคิดแบบหยาบๆ  รวดเรว็  หรือ อาศัยประสบการณหรือ ความเชี่ยวชาญสวนตัว ใน
การคิด  จากการสํารวจพบวาโรงงานตัวอยาง มีวิธีคิดตนทุนผลิตภัณฑดังตอไปนี ้
 3.5.1  การคิดตนทุนวตัถุดิบ   วัตถุดิบหลักเปนเหล็กเหนียว และ เหลก็หลอ  ก็จะสามารถ
คํานวณไดงายๆ   คือ ถาหาก เปนเหล็กเหนียวแทงกลม  มวลจะเทากับ ปริมาตร คูณกับ ความ
ถวงจําเพาะของเหล็ก                               m =     ρ*V 
m  =  มวล หรือ น้ําหนัก     ρ  =  ความหนาแนน หรือ  ความถวงจาํเพาะ ของวัสดุ  สําหรับเหล็ก
เหนยีว ประมาณ   7.8*103   กิโลกรัมตอ ลูกบาศกเมตร        V =  ปริมาตรของวัสดุ 

สําหรับเหล็กเหนียวแทงกลม         m  =      ρ* πD2  *L  /4 
เมื่อ  π ≈ 3.14         D = Diameter(เสนผานศูนยกลาง)     L  = Length (ความยาว) 
จึงไดสูตรสําเร็จคือ       m  =   .00617*D2  *L /1000    กิโลกรัม 
เมื่อทราบน้ําหนักของชิ้นงาน ก็นําไปคณูกับราคาเหล็กตอกิโลกรัม  ก็จะไดตนทนุวัตถุดิบ

สําหรับชิ้นสวนนั้น  ยกตวัอยางเชน  ช้ินงานเหล็กกันโคลงตองการใช เหล็กเหนียวขนาด  ∅25*25  
1ช้ิน  คํานวณน้ําหนกั   =   25*25*25*.00617/1000  =  0.096   กิโลกรัม   สมมุติเหล็กมีราคา
กิโลกรัม 30  บาท ช้ินงานนัน้จะมีตนทุนวตัถุดิบประมาณ 0.096*30 = 2.89  หรือ ประมาณ  3   บาท  

3.5.2  การคํานวณตนทุนแปรสภาพ (คาแรงงานทางตรง กับคาโสหุยการผลิต)     ทาง
โรงงานมีวิธีคิดตนทุนแปรสภาพอยางงาย  โดยกําหนดตนทุนทั้งหมดไปสูที่เครื่องจักร   แตละ
เครื่องจะประกอบดวยตนทนุดังนี้  

 1. คาเครื่อง ที่หมายถึง คาเสื่อมราคา คาดอกเบี้ยเงินกูซ้ือเครื่องจักร  คาซอมบํารุงแตละ
เครื่องจักร ซึงกําหนดโดยผูบริหารระดับสูง เชน  คาเครื่องเล่ือยอัตโนมัติ วันละ    800   บาท   คา
เครื่องกลึง CNC  วันละ  2000   บาท  คาเครื่องเชื่อมแบบจุด วันละ  1500   บาท คาเครื่องแคมปงาน 
วันละ  800  บาท  คาเครื่องรีดถุง วันละ  800  บาท เปนตน  

2. คาเชาคํานวณสูเครื่องโดยนําคาเชาทั้งหมดที่ตองจาย  หารดวยจํานวนเครื่องจกัรทั้งหมด
ที่มีโดยไมสนใจประเภทหรอืขนาดของแตละเครื่อง  เชนโรงงานตองเสียคาเชาเดือนละประมาณ   
100,000 บาทตอเดือน  มีเครื่องจักร  36  เครื่อง   เพราะฉะนั้นเครื่องจะตองรับภาระคาเชา เครื่องละ  
100,000/36 =  2,778   บาทตอเดือน  หรือ  2778/25   =  112  บาทตอวันทํางาน  เปนตน 

3. คาน้ํา  คาไฟฟา  อาศัยหลักการคิดเหมือนคาเชา   
4. คาแรงงานทางตรง จะประมาณใหแตละเครื่องจักรมพีนักงานคุมเครื่อง  1 คน 
ตัวอยางการคํานวณตนทุนแปรสภาพของลูกหมากกนัโคลงหรือเหล็กกันโคลง (Stabilizer 

link)  รุน  NS0001  ที่แสดงดังรูปที่ 3.16  
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รูปที่ 3.16  ลูกหมากกนัโคลงรุน NS0001 
 
ช้ินสวน A  รหัส J25A00  ชื่อ เสื้อลูกหมาก  มีขั้นตอนการผลิตคือ  
1. ตัด   ดวยเครื่องเลื่อยอัตโนมัติ AMADA 2  มีตนทุนแปรสภาพดังนี้ 

• คาเครื่องวันละ 800   บาท   หรือ  100  บาทตอช่ัวโมง(คดิทํางานวนัละ 8 ชั่วโมง) 
• คาเชาวันละ 112  บาท  หรือ 14  บาท ตอช่ัวโมง 
• คาน้ําและคาไฟฟา วันละ 112  บาท หรือ  14 บาทตอช่ัวโมง 
• คาแรงงานวนัละ 195  บาท  

รวมคาใชจายวันละ  1219  บาท หรือ ชั่วโมงละ 152.5  บาท   เวลา 8 ชั่วโมงหรือ    หนึ่งวนั  
เครื่องสามารถเลื่อยช้ินงานได  1200  ชิ้น หรือ ช่ัวโมงละ 150  ชิ้น  เพราะฉะนั้น คาใชจายตอ
ชิ้นงาน ช้ินสวน A  ขั้นตอน ตัด เทากับ 1219 ÷ 1200   =  1.02    บาท หรือประมาณ 1.00 บาท ซ่ึง
สรุปไดดังตารางที่   3.1  
ตารางที่ 3.1  สรุปตนทุนแปรสภาพขั้นตอนการตัดของชิ้นสวน  J25A00 

  
 2. กลึง ดวยเครื่องกลึง CNC  MIYANO  มีตนทุนแปรสภาพดังนี ้

• คาเครื่อง วันละ 2000  บาท หรือช่ัวโมงละ   250  บาท (คิดวันละ 8  ชั่วโมง) 

 คาเครื่อง  คาเชา คาน้ํา  คาไฟ คาแรงงาน จํานวนงานที่ผลิตได(ช้ิน) 
ตอวัน 
                    
          ตอช่ัวโมง 

800        
 
            100 

112 
 
        14 

112 
 
            14 

195 
 
             24.5 

1200 
                 
                150 

 ตนทุนแปรสภาพ 
(บาท) 

152.5 
            ตอชั่วโมง 

1.02 
                     ตอชิ้น 

C 

B 

A 



 41
• คาเชาวันละ  112  บาท หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท  
• คาน้ําและคาไฟฟา วันละ 112  หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท 
• คาแรงงานวนัละ  195  บาท หรือ ชั่วโมงละ  24.5   บาท 

รวมคาใชจายวันละ 2419  บาท หรือ คิดเปน ชั่วโมงละ 302.5   บาท ในหนึ่งวนัเครื่องกลึง 
สามารถกลึงงานได  184   ชิ้น  หรือ ช่ัวโมงละ 23  ชิ้น เพราะฉะนัน้ คาใชจายตอช้ิน  ของชิ้นสวน A 
ในขั้นตอนนี้ เทากับ   2419 ÷  184  =  13.15    บาท   ซ่ึงสรุปไดดังตารางที่  3.2   
 
ตารางที่  3.2   สรุปตนทุนแปรสภาพขั้นตอนกลึง ของชิ้นสวน J25A00 

 
 ชิ้นสวน B  รหัส A09A00   ชื่อ แกน มีขั้นตอนการผลิตดังนี ้
 1. กลึงลบคมดวยเครื่อง CNC   TSC-1  มีตนทุนแปรสภาพดังนี ้

• คาเครื่อง วันละ 2000  บาท หรือช่ัวโมงละ   250  บาท (คิดวันละ 8  ช่ัวโมง) 
• คาเชาวันละ  112  บาท หรือ ช่ัวโมงละ  14  บาท  
• คาน้ําและคาไฟฟา วันละ 112  หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท 
• คาแรงงานวนัละ  195  บาท หรือ ชั่วโมงละ  24.5   บาท 

รวมคาใชจายวันละ 2419  บาท หรือ คิดเปน ชั่วโมงละ 302.5   บาท   ในหนึ่งวันเครื่องกลึง 
สามารถกลึงงานได  520   ชิ้น  หรือ ช่ัวโมงละ  65   ชิ้น เพราะฉะนั้น คาใชจายตอช้ิน  ของชิ้นสวน 
B ในขั้นตอนนี้ เทากับ     2419 ÷  520  =  4.70    บาท   ซ่ึงสรุปไดดังตารางที่  3.3   
 
 
 
 
 
ตารางที่  3.3  สรุปตนทุนแปรสภาพขั้นตอนกลึง ของชิ้นสวน  A09A00  

 คาเครื่อง  คาเชา คาน้ํา  คาไฟ คาแรงงาน จํานวนงานที่ผลิตได(ช้ิน) 
ตอวัน 
                    
           ตอช่ัวโมง 

2000       
 
         250 

112 
 
        14 

112 
 
            14 

195 
 
             24.5 

184 
                 
                23 

 ตนทุนแปรสภาพ 
(บาท) 

302.5 
            ตอชั่วโมง 

13.15 
                     ตอชิ้น 
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 ชิ้นสวน  C  รหัส   B16A00  ชื่อ  สกรูหัวบอล มีขั้นตอนการผลิตดังนี้ 
 1.กลึง ดวยเครื่องกลึง CNC   MORISEIKI  SL-1B มีตนทุนแปรสภาพดงันี้ 

• คาเครื่อง วันละ 2000  บาท หรือช่ัวโมงละ   250  บาท (คิดวันละ 8  ช่ัวโมง) 
• คาเชาวันละ  112  บาท หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท  
• คาน้ําและคาไฟฟา วันละ 112  หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท 
• คาแรงงานวนัละ  195  บาท หรือ ชั่วโมงละ  24.5   บาท 

รวมคาใชจายวันละ 2419  บาท หรือ คิดเปน ชั่วโมงละ 302.5   บาท   ในหนึ่งวันเครื่องกลึง 
สามารถกลึงงานได  720   ชิ้น  หรือ ช่ัวโมงละ  90  ชิ้น เพราะฉะนัน้ คาใชจายตอช้ิน  ของชิ้นสวน 
B ในขั้นตอนนี้ เทากับ   2419 ÷  720  =  3.36     บาท   หรือประมาณ 3.50  บาท ซ่ึงสรุปไดดังตาราง
ที่  3.4  
 
ตารางที่ 3.4  สรุปตนทุนแปรสภาพขั้นตอนการกลึง ของชิ้นสวน  B16A00 

 
 ชิ้นสวน A รวมกับ B  เปนรหัส LNS011   มีขั้นตอนการผลิตดังนี้ 
 1. เชื่อมดวยเครื่อง  SPOT  WELDING มีตนทุนแปรสภาพดังนี ้

• คาเครื่อง วันละ 1500  บาท หรือช่ัวโมงละ   187.50  บาท (คิดวนัละ 8  ช่ัวโมง) 
• คาเชาวันละ  112  บาท หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท  

 คาเครื่อง  คาเชา คาน้ํา  คาไฟ คาแรงงาน จํานวนงานที่ผลิตได(ช้ิน) 
ตอวัน 
                    
           ตอช่ัวโมง 

2000       
 
      250 

112 
 
        14 

112 
 
            14 

195 
 
             24.5 

520 
                 
                65 

 ตนทุนแปรสภาพ 
(บาท) 

302.5 
            ตอชั่วโมง 

4.70 
                     ตอชิ้น 

 คาเครื่อง  คาเชา คาน้ํา  คาไฟ คาแรงงาน จํานวนงานที่ผลิตได(ช้ิน) 
ตอวัน 
                    
           ตอช่ัวโมง 

2000       
 
       250 

112 
 
       14 

112 
 
            14 

195 
 
             24.5 

720 
                 
                90 

 ตนทุนแปรสภาพ 
(บาท) 

302.5 
            ตอชั่วโมง 

3.36 
                     ตอชิ้น 
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• คาน้ําและคาไฟฟา วันละ 112  หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท 
• คาแรงงานวนัละ  195  บาท หรือ ชั่วโมงละ  24.5   บาท 

รวมคาใชจายวันละ 1919  บาท หรือ คิดเปน ชั่วโมงละ 240   บาท ในหนึ่งวันสามารถเชื่อม 
งานได  1000   ชิ้น  หรือ ชั่วโมงละ  125   ช้ิน เพราะฉะนัน้ คาใชจายตอช้ิน  ของชิ้นสวน A  รวมกับ
B เปนชิ้นสวน  LNS011 ในขั้นตอนนี้ เทากับ    1919 ÷  1000  =  1.92     บาท   หรือประมาณ 2.00 
บาท ซ่ึงสรุปไดดังตารางที่  3.5   
 
ตารางที่ 3.5 สรุปตนทุนแปรสภาพขั้นตอนการเชื่อมของชิ้นสวน  LNS011  

 
 การประกอบและ บรรจุภัณฑ มีขั้นตอนการทํางานดังนี ้
 1. การนําสกรูหัวบอล(B16A09)สวมลงในบุชพลาสติก(P16A09)   แลวกดลงในเสื้อ
ลูกหมากพรอมแกน(LNS019) ในขั้นตอนนี้ใชเพยีงแรงงานคนประมาณ 2  คน วนัหนึ่งสามารถทํา
ได ประมาณ 800  ชิ้น ดังนัน้คาแรงงานตอช้ินเทากับ  (2×195) ÷ 800  = 0.49  บาท หรือประมาณ 
0.50  บาท 
 2. นําชิ้นสวนประกอบจากขัน้ตอนที่ 1 เขาเครื่องกด ดังแสดงรูปที่ 3.17  ในขั้นตอนนี้มี
คาใชจายดังนี ้

• คาเครื่อง วันละ 800  บาท หรือช่ัวโมงละ   100  บาท (คิดวันละ 8  ช่ัวโมง) 
• คาเชาวันละ  112  บาท หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท  
• คาน้ําและคาไฟฟา วันละ 112  หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท 
• คาแรงงานวนัละ  195  บาท หรือ ชั่วโมงละ  24.5   บาท 
 
 

 คาเครื่อง  คาเชา คาน้ํา  คาไฟ คาแรงงาน จํานวนงานที่ผลิตได(ช้ิน) 
ตอวัน 
                    
           ตอช่ัวโมง 

1500      
 
      187.5 

112 
 
       14 

112 
 
            14 

195 
 
             24.5 

1000 
                 
               125 

 ตนทุนแปรสภาพ 
(บาท) 

240 
            ตอชั่วโมง 

1.92 
                     ตอชิ้น 
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รูปที่ 3.17  แสดงสวนที่ถูกกด ของชิ้นงาน NS001 
 

รวมคาใชจายวันละ 1219  บาท หรือ คิดเปน ช่ัวโมงละ 152.50   บาท    ในหนึ่งวนัสามารถ 
แคมป หรือกดไดประมาณ 800  ชิ้น หรือช่ัวโมงละ 100  ช้ิน  เพราะฉะนัน้ คาใชจายตอช้ินใน
ขั้นตอนนี้เทากับ  1219 ÷ 800 = 1.52  หรือประมาณ  1.50  บาท ซ่ึงสรุปไดดังตารางที่ 3.6   
 
ตารางที่ 3.6 สรุปตนทุนแปรสภาพของการกดของชิ้นงาน NS0001   

 
 3. นําชิ้นสวนจากขั้นตอนที่ 2 ตรวจสอบ ทําความสะอาดสวมแปนเกลยีวและบรรจุ
ถุงพลาสติกที่เตรียมไว ในขัน้ตอนนีใ้ชพนกังานประมาณ 2  คน สามารถทํางานไดวันละประมาณ  
600  ชิ้น ดังนัน้คาใชจายตอช้ินในขั้นตอนนี้เทากับ    (2×195) ÷ 600  = 0.65  บาท  
 4. นําชิ้นงานจากขั้นตอนที ่ 3 เขาเครื่องรีดผนึกดวยความรอนดวยเครื่อง Hot roll packing 
ในขั้นตอนนี้มคีาใชจายดังนี ้

• คาเครื่อง วันละ 800  บาท หรือช่ัวโมงละ   100  บาท (คิดวันละ 8  ช่ัวโมง) 
• คาเชาวันละ  112  บาท หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท  
• คาน้ําและคาไฟฟา วันละ 112  หรือ ชั่วโมงละ  14  บาท 
• คาแรงงานวนัละ  195  บาท หรือ ชั่วโมงละ  24.5   บาท 

รวมคาใชจายวันละ 1219  บาท หรือ คิดเปน ชั่วโมงละ 152.50   บาท  ในหนึ่งวันสามารถ 

 คาเครื่อง  คาเชา คาน้ํา  คาไฟ คาแรงงาน จํานวนงานที่ผลิตได(ช้ิน) 
ตอวัน 
                    
           ตอช่ัวโมง 

800      
 
      100 

112 
 
       14 

112 
 
            14 

195 
 
             24.5 

800 
                 
               100 

 ตนทุนแปรสภาพ 
(บาท) 

152.50 
            ตอชั่วโมง 

1.52 
                     ตอชิ้น 

สวนที่ถูกกด 
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รีดผนึกไดประมาณ 1000   ช้ิน หรือช่ัวโมงละ 125   ชิ้น  เพราะฉะนั้น คาใชจายตอช้ินในขั้นตอน
นี้เทากับ  1219 ÷ 1000 = 1.22   หรือประมาณ  1.50  บาท ซ่ึงสรุปไดดังตารางที่ 3.7  
 

ตารางที่ 3.7 สรุปตนทุนแปรสภาพขั้นตอนการรีดผนึกถุงพลาสติกดวยเครื่อง Hot roll packing 
สําหรับชิ้นงาน NS0001  
 

  

รวมตนทุนในการประกอบและบรรจุ ตอช้ิน เทากับ 0.50+1.50+0.65+1.50 =  4.15  บาท 
 ตนทุนสุทธิเทากับ ตนทุนวัตถุดิบ รวมกับตนทุนแปรสภาพ สรุปไดดังตารางที่  3.8  
 
ตารางที่ 3.8 สรุปตนทุนสุทธิของชิ้นงาน  NS0001 ( Stabilizer link) 
 
  

รหัสช้ินสวน J25A00 A09A00 B16A00 P16A09 R25A09 N10169 

ช่ือ เสื้อลูกหมาก แกน สกรูหัวบอล บุชพลาสติก ยางกันฝุน แปนเกลียว 

ตนทุนวัตถุดิบ
(บาท) 

3 3.50 4.30 0.80 3 0.80 

คาแปรสภาพ (บาท) 1.+13.15 4.70 3.50 - - - 

คาเชื่อม(บาท) 2.00 - - - - 

คาชุบ(บาท) 5 1 - - - 

คาประกอบ(บาท) 0.50+1.50+0.65+1.50 =  4.15 

ตนทุนสุทธิ(บาท) 49.90 
 
 
 

 คาเครื่อง  คาเชา คาน้ํา  คาไฟ คาแรงงาน จํานวนงานที่ผลิตได(ช้ิน) 
ตอวัน 
                    
           ตอช่ัวโมง 

800      
 
      100 

112 
 
       14 

112 
 
            14 

195 
 
             24.5 

800 
                 
               100 

 ตนทุนแปรสภาพ 
(บาท) 

152.50 
            ตอชั่วโมง 

1.52 
                     ตอชิ้น 
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3.6 ประเด็นปญหา  สาเหตุ  และผลกระทบ  
 
 โรงงานอุตสาหกรรมในกลุมชิ้นสวนยานยนต ที่เติบโตมาจากธุรกจิคาขาย สวนใหญ 
ผูประกอบการ มักขาดความรูความเขาใจ ในการจดัการที่ทันสมัย  ซ่ึงมักมีสาเหตุลักษณะใหญ ๆ 
สองประเด็นดวยกัน    ส่ิงแรก มาจากพืน้ฐานของผูประกอบการที่มกีารศึกษาคอนขางนอย  แต
อาศัยความขยนัหมั่นเพียร ประสบการณและ สัญชาติญาณ  ของพอคาจึงทําใหประสบความสําเร็จ
ขึ้นมาได   ซ่ึงจะสงผลตอประเด็นที่สองคอื  การปดกัน้ แนวความคิดการจัดการสมยัใหมๆ ที่มกัมี
ขั้นตอน กระบวนการ ทําใหเขาใจวายุงยากไมเหมาะสมกับวัฒนธรรมการทํางาน   ไมคุมคาที่จะ
ลงทุน  จึงทําใหอุตสาหกรรมของไทยดอยความสามารถลงทุกที  
 3.6.1 ประเด็นปญหา และสาเหตุ 

โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษา  ซ่ึงกําลังเติบโต จากเริม่ตนเปนองคกรขนาดเล็ก บริหาร
แบบธุรกิจครอบครัว จึงคอนขางจัดการไดงาย  แตปจจบุัน ธุรกิจกําลังขยายตวัมากยิ่งขึ้นจาก ธุรกิจ
ที่มีพนักงานประมาณ  20  คน กลายเปนหลักรอยคน ทําใหการบริหารแบบเดิมเริ่มเกิดปญหา จาก
การศึกษาสามารถสรุปเปนหัวขอไดดังนี ้
 1. ขาดความคลองตัวในการตอบสนองตอลูกคาภายใน ก็คือ กระบวนการถัดไป  หรือ
ขั้นตอนตอไป ของการผลิต หรือ คนถดัไปที่ตองแปรสภาพตอ ก็เพราะ การตัดสินใจทางดาน
คุณภาพ หรือ ปญหาตางๆ ตองขึ้นอยูกับผูจัดการโรงงาน  และผูบริหารระดับสูงเทานั้น ซ่ึงบุคคล
เหลานี้  ก็มีภารกิจมากอยูแลว  ทําใหบางครั้งไมทันการกับการแกปญหาตางๆ อยางทันทวงที เกิด
ปญหาตามมาเปนปญหาใหญขึ้น เชน พนักงานไมแนใจวา ชิน้งานที่ตัวเองกลึงใชไดหรือไมแต
ผูจัดการโรงงานไมอยูเพราะตองออกไปทําธุระนอกโรงงาน เมื่อไมผูใดตัดสินได  พนักงานก็ตอง
หยุดทํางาน  หรือ เสี่ยงทําตอไป ซ่ึงกระทบตอขวัญกําลังใจของพนักงาน เปนตน 
 2. จากการตัดสินใจที่ตองอาศัย ผูจัดการโรงงาน หรือ ผูบริหารระดับสูง ซ่ึงมิไดคลุกคลีกับ
ปญหาอยางใกลชิด    บอยคร้ังประสิทธิภาพการตดัสินใจก็ไมดีเพียงพอ  เทากับผูที่ประสบปญหา
หรือ พนักงานผลิตที่คลุกคลีกับการผลิตทุกวัน ซ่ึงนาจะรูสาเหตุที่ดกีวา อาทิเชน การตัดสินใจเพิ่ม
ความเร็วรอบในการกลึง เพือ่ตองการใหงานเสร็จเร็วขึ้น จนทําใหเม็ดมีดสึกหรอเร็วข้ึน  เกิดการ
แตกของเม็ดมดีทําใหชิน้งานเสียหายตามมา  เหตุการณดงักลาวเปนเพียงบางเหตุการณที่เกดิขึ้นจาก
การตัดสินใจจากระดับบนทีไ่มเขาใจลักษณะปญหาที่เพยีงพอ เปนตน 
 3. จากการที่ผูบริหาร หรือ ผูจัดการโรงงานตองคอยตัดสินใจปญหาประจําวนั จึงสงผลให
ไมมีเวลาที่จะคิดสรางสรรค   กระบวนการ  หรือ  ระบบใหมๆ  เพื่อใหองคกรไดพฒันามากยิ่งขึน้ 
ทําใหองคกรเต็มไปดวยปญหาตางๆ  มากมาย เพิ่มขึ้นทกุวัน  ทําใหพนักงานเกิดความเบื่อหนายกบั
การทํางาน กระทบตอยอดการผลิต และคุณภาพการผลิต รวมทั้งขวัญกําลังใจของพนักงาน       จาก 
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การเก็บขอมูลพบวาพนกังานลาออกเดือนละประมาณ  2-3  คน 
 4. ขาดการวางแผน  และควบคุม การผลิตที่มีประสิทธิภาพ เพราะการบริหารแบบรวมศูนย  
ของโรงงานตัวอยาง หนาทีใ่นการวางแผนการผลิต  ควบคุมการผลิต  ขึ้นอยูกับผูจัดการโรงงาน 
และผูบริหารเทานั้น  ทําใหแผนผลิตที่วางโดยผูบริหารมกัเกิดปญหาเครื่องจักรวางงานบอย  เพราะ
เมื่องานที่ส่ังผลิตเสร็จแลว เครื่องจักรก็วางงาน แตผูบริหารที่มีหนาทีใ่นการวางแผน ยังไมมีโอกาส
เขามาดูสายการผลิตในชวงเวลานั้น  เครื่องจักรก็จะถูกปลอยใหวางตอไปจนกระทัง่ผูบริหารทราบ
จึงจะมกีารสั่งผลิตตอไป ซ่ึงนับวาเปนความสูญเสียอยางยิ่ง  ตอระบบการบริหารจัดการที่ดี   หนาที่
ในการวางแผนผลิต  ควรจะมอบหมายใหผูหนึ่งผูใดที่ใกลชิด  รูปญหาเขาใจกระบวนการผลิต  เปน
ผูวางแผน และคอยติดตาม แลวรายงานใหผูบริหารรับทราบเปนระยะ ๆ  ผูบริหารควรมีหนาที่ใน
การแกไขปญหาที่สําคัญ มิใชแควางแผนการผลิต 
 การควบคุมการผลิตเปนอีกประเด็นหนึ่งที่โรงงานตัวอยาง ขาดประสิทธิภาพ  การสั่งผลิต
กระทําดวยวาจา  ไมมีมาตรฐานในการตรวจสอบทั้งขั้นตอนการปฏิบัติงาน  และ คุณภาพของ
ผลิตภัณฑ  ซ่ึงในชวงที่ศกึษาพบวาเกิดกรณีที่ทําการผลิตผิดพลาด  กลึงงานผิด เพราะไมตรวจสอบ
ขณะที่ทําการผลิต วาตรงตามมาตรฐานที่กําหนดหรอืไม  จนกระทั่งกอนนําสงลูกคามีการ
ตรวจสอบ จึงพบวา  กลึงงานผิดไปแลว  ซ่ึงคิดมูลคาเฉพาะวตัถุดิบประมาณ  40,000  บาท  ซ่ึงเปน
เหตุการณที่นบัวาไมควรเกดิอยางยิ่ง  ทั้งนี้เปนผลมาจาก   การขาดมาตรฐานในการควบคุมการผลิต
ที่ดีนั่นเอง 
 5. การวางแผนดานงบประมาณการผลิต  โรงงานตัวอยางที่พื้นฐานการบริหารแบบพอคา
จีนยุคเกา  ที่อาศัยประสบการณ ในการวางแผนและคาดคะเน  ในการจัดการ  ในดานงบประมาณ
การผลิต ซ่ึงแบงเปนหวัขอดังนี ้

 ดานวัตถุดิบ (Raw  Materials)  การวางแผนดานวัตถุดิบเปนการจัดการวัตถุดิบ
เพื่อใหสามารถตอบสนองตอ ความตองการผลิต  หรือ การขาย อยางเพียงพอ และมีประสิทธิภาพ 
ประสิทธิผล ในแงของตนทุนดวย    ทางโรงงานจะใชวิธีจัดการวตัถุดิบโดยอาศยัราคาตลาดเปน
เกณฑ  เชน หากคาดวาวัตถุดิบ ก  จะมีราคาสูงขึ้น ก็จะรีบสั่งซื้อมาสต็อกเก็บไวกอน  โดยมิไดอาศัย
ขอมูลดานความตองการที่แทจริงเขามาประกอบเลย  จึงทําให วัตถุดิบบางประเภทเกินความ
ตองการ  สวนบางประเภทกลับขาดแคลน  เปนตน 

 ความตองการดานแรงงาน(Labor Requirement) เปนการกําหนดปริมาณและ
ประเภทของแรงงานที่ตองการในการผลิตสินคา ปจจุบนัทางโรงงาน ไมไดจดัทํางบประมาณดานนี้  
เพียงแตพิจารณาปริมาณงานที่เพิ่มขึ้น กเ็ปดรับสมัครพนักงานเพิ่มทําใหความพรอมทางดานทกัษะ
แรงงานมีคอนขางต่ํา สงผลกระทบตอคุณภาพสินคาตอไป 



 48
 การประมาณคาโสหุยการผลิต (Overhead projection)    ที่เปนงบแสดง

คาใชจายตางๆในการผลิตสินคาและบริการ ปจจุบันทางโรงงานเพียงเก็บขอมูลคาใชจายที่เกี่ยวของ
กับภาษีมูลคาเพิ่มเทานั้น และเก็บเพื่อยืน่ภาษีตอกรมสรรพากร โดยมิไดนํามาใชประโยชนใดๆ 
ทั้งสิ้น 

 ดานสินคาคงคลัง (Inventory ) ทางโรงงานยังไมไดจดัทาํขอมูลสินคาคงคลังอยาง
เปนระบบเปนเพียงบันทกึรายการสินคารอสงลูกคาบางครั้งกถู็กตองบางครั้งก็ผิดพลาด  สถานที่เก็บ
รักษาก็ไมแนนอน ทําใหระบบสินคาคงคลังขาดประสิทธิภาพ ไมสามารถจัดทําเปนงบประมาณที่
ถูกตองได 
 6. การคํานวณตนทุน  ทางโรงงานมีการคํานวณตนทุนแปรสภาพที่หมายถึง ตนทุนแรงงาน
ทางตรง บวกกับ คาโสหุยการผลิต  ดังนี้ 

 กําหนดคาเครื่องที่หมายถึง คาแรงของเครื่องจักรที่ควรไดรับ  โดยอาศัย
ประสบการณของผูบริหาร เชน   เครื่องเล่ือยอัตโนมัติ ควรไดรับวนัละ  800  บาท   เครื่องกลึง CNC  
ควรไดรับวนัละ 2,000  บาท คาเครื่องเชื่อมแบบจุดวันละ   1,500   บาท เปนตน 

 กําหนดคาใชจายอ่ืนๆ  ที่เครือ่งตองรับผิดชอบเชน  คาเชา คาน้ํา  คาไฟฟา    ทาง
โรงงานกําหนดใหแตละเครือ่งตองรับภาระวนัละ ประมาณ  224  บาท 

 กําหนดคาแรงงานใหแตละเครื่องมีพนักงานคุมเครื่องประมาณ 1 คน หรือตามการ
ทํางานจริง  คาแรงประมาณ 195  บาท  

สมมติผลิตภัณฑ  ก  ส่ังผลิต  1,000  ชิ้น เมื่อจับเวลาพบวา ใชระยะเวลาการทํางานดังนี้ 
ใชเครื่องเลื่อย  2  ชั่วโมง   ใชแรงงาน    2   ชั่วโมง 
ใชเครื่องกลึง   3   ชั่วโมง   ใชแรงงาน     1.5  ชั่วโมง 
ใชเครื่องเชื่อม  2   ชั่วโมง  ใชแรงงาน       2    ช่ัวโมง 
คาใชจายที่เกิดจากเครื่องจักร    =  2×(800÷8) + 3×(2000÷8) + 2×(1500÷8)  =  1,325   บาท 
คาใชจายที่เกิดจากคาใชจายอืน่ๆ =  2×(224÷8) + 3×(224÷8) + 2×(224÷8)    =  196     บาท 
คาใชจายที่เกิดจากแรงงาน         =  2×(195÷8)  + 1.5 (195÷8)  + 2×(195÷8)  =  134    บาท  
รวมคาใชจายทั้งหมด เทากบั1,655 บาท  ดังนั้นคาใชจายตอช้ิน = 1655 ÷ 1000 = 1.66  บาท 
จะเห็นไดวาการคิดตนทุนแบบนี้ อาศัยความประสบการณของผูประกอบการเอง ไมทราบ 

ที่มาที่ไปของตนทุนอยางชดัเจน ขาดหลักการทางวิชาการ จึงไมสามารถนํามาใชประโยชนไดอยาง
ถูกตอง  
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 3.6.2 สรุปผลกระทบจากปญหา  
 1.   เกิดความลาชาในการแกปญหา 
 2 .  การทํางาน และ ผลิตภัณฑขาดมาตรฐาน 
 3.   กระทบตอขวัญและกําลังใจของพนกังาน 
 4. เกิดความสูญเสียมากมาย อาทิ เครื่องจักรวางงาน พนักงานวางงาน เพราะขาดระบบ
วางแผน และควบคุมที่ด ี
 5.   ไมทราบตนทุนการผลิตที่แทจริง 
 6.   ไมทราบวาผลิตภัณฑรุนใดประเภทใดมีกําไรหรือขาดทุน 
 7.   ไมทราบวาราคาที่ขายนัน้มีกําไรหรือไม 
 8.   ไมสามารถตอรองราคากับลูกคาไดเพราะไมทราบตนทุนที่แทจริงนั้นเอง 
 9.   ขาดขอมูลที่สําคัญในการวางแผนดานงบประมาณการผลิต 
 10. ไมสามารถควบคุมตนทนุการผลิตได เพราะไมมีรายงานผลการดําเนินการ ตางๆ  
 



บทที่  4 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 
 การนําแนวคิดบริหารแบบศนูยกําไร (Profit Center) เขามาประยกุตใชในโรงงานผลิต
ชิ้นสวนรถยนตโดยมีเปาหมาย เพื่อสรางระบบการบริหารจัดการทีม่ีประสิทธิภาพใหกับโรงงาน
ดังกลาว ซ่ึงเดิมมีรูปแบบการบริหารแบบครอบครัว หรือ แบบเถาแกซ่ึงมักประสบความสําเร็จใน
ระดับองคกรขนาดเล็ก  แตเมื่อองคกรเติบโตขึ้นกระบวนการทํางานมคีวามซับซอนมากยิ่งขึ้น การ
บริหารงานแบบเดิมอาจกอใหเกิดความสญูเสียตาง ๆ มากมาย   การบริหารแบบศูนยกําไรซึ่งมี
รากฐานที่ตองการกระจายอํานาจเพื่อกระตุนการทํางานของคนในองคกรใหเกดิการปรับปรุง และ
พัฒนากระบวนการทํางาน  หรือ การบริหารจัดการเพื่อ เพิ่มประสิทธิภาพ  และ ประสิทธิผลใหกับ
หนวยงานของตน ซ่ึงจะชวยใหองคกรเติบโตไดอยางมั่นคงตอไป    สําหรับขั้นตอนการประยุกตใช
ในองคกรดังกลาวจะนําเสนอในหวัขอดังตอไปนี ้
 
4.1  การศึกษาโครงสรางองคกร   และกระบวนการผลิตเพื่อกําหนดศูนยกําไร 
 
 โรงงานตัวอยางไดทําการจดัโครงสรางองคกรเพื่อปรับปรุงระบบการบริหารขึ้นใหม โดยมี
รายละเอียดดังรูปที่ 4.1  ซ่ึงประกอบดวย 2 ฝายดวยกนัคือ ฝายสํานักงาน  และ  ฝายโรงงาน   โดย
ฝายสํานักงาน ที่มีรองกรรมการผูจัดการเปนผูรับผิดชอบโดยตรง  ไดแบงแผนกตางๆ  ดังนี้คือ  

1) แผนกขาย  ทําหนาที่รับคาํสั่งซื้อจากลูกคา  ติดตอประสานงานกับฝายโรงงานเพือ่ทํา
การผลิตตามคาํสั่งซื้อ  การจัดทําเอกสารการขาย  และการเสนอราคาตอลูกคา  เปนตน  

2) แผนกจดัซื้อและคงคลัง  ทําหนาที่จดัทําเอกสารการสั่งซื้อวัตถุดิบ  เครื่องมือ อุปกรณ  
และอ่ืนๆที่ใชในการผลิต และการบริหาร    การเจรจาตอรองกับผูสงมอบ   การดูแลควบคุม สินคา
คงคลัง  การเบิกจายวัสดุ  ชิ้นสวนที่ใชในการผลิต   เปนตน 

3) แผนกบัญชี   ทําหนาที่  จดัทํารายงานคาใชจาย  จดัทาํรายรับ  การจัดทํางบประมาณ
ตางๆ การเบิกจายเงิน   การจดัทําเงินเดือนพนักงาน   เปนตน 

ฝายโรงงานที่แบงโครงสราง เปนสองหนวยงานหลัก คอื หนวยผลิต และหนวยสนบัสนุน
การผลิต  โดยหนวยผลิตแบงเปน  3  แผนกหลักคือ   

1) แผนกกลึง   ที่ทําหนาที่ในการแปรรูปชิ้นงาน วตัถุดิบ ใหเปนรูปรางตามตองการโดยมี
กระบวนการผลิตยอยดังตอไปนี้ 
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1.1)    กระบวนการตัด หรือ เล่ือย ทําหนาทีใ่นการแบงวัตถุดิบ  ที่สวนใหญเปน

เหล็กเพลากลม ใหเปนทอนตามขนาดที่ตองการ โดยใชเครื่องเล่ือยแบบอัตโนมัติ 
1.2)    กระบวนการเจาะ ที่ทํางานดวยเครื่องเจาะที่ควบคุมการทํางานดวยระบบ PLC ที่

ใชสําหรับการเจาะเสื้อลูกหมากกันโคลงใหเกิดรู หรือ ชองวางเพื่อจะนําไปกลึงตอ   
1.3)    กระบวนการกลึงแบบตางๆ  หรือ กระบวนการผลิตอื่น ที่ใชเครือ่งกลึงแบบ

ซีเอ็นซีในการผลิต    ซ่ึงถือวากระบวนการผลิตดวยเครือ่งกลึงซีเอ็นซีนี้เปนกระบวนการผลิตหลัก
ของแผนก    

1.4)    กระบวนการกลึงปาดหนา เจาะรู ตาปเกลียวดวยเครื่องกัดซีเอ็นซ ี
1.5)    กระบวนการปาดผิว  เซาะรอง  กัดเฟอง  ดวยเครื่องหมนุกัดแบบควบคุมดวยมือ   
1.6)    กระบวนการเจาะดวยเครื่องเจาะแบบควบคุมดวยมือ  
1.7)    กระบวนการกลึง  และกระบวนการผลิตอื่นดวยเครื่องกลึงแบบธรรมดา  หรือ 

Manual Lathe  
1.8)    กระบวนการขัดผิวดานในของชิ้นงาน  ดวยเครื่องขัด  หรือ Honing machine  
1.9)    กระบวนการเจียรนยัผิว  ดวยเครื่องเจียรนัย 
1.10)    กระบวนการเชื่อมชิ้นสวนที่ผานการกลึงแลว เพื่อเปนชิ้นงานกึ่งสําเร็จรูปขึ้นมา  

เชนการเชื่อมเสื้อ   กับแกน  เพื่อผลิตลูกหมากกนัโคลง โดยใชเครื่องเชื่อมแบบจุด หรือ Spot  
welding machine 

2) แผนกอัดยาง หรือ Hydraulic Rubber Press ที่ทําหนาที่ในการอัดยางเขาระหวาง
ชิ้นสวนสองชิน้ใหประกอบเปนชิ้นเดยีวกนัเพื่อคุณสมบตัิทางกลเชน  ชิ้นสวนรองสายพาน  กบั
ช้ินสวนวงแหวนของผลิตภณัฑมูเลยเปนตน   

3) แผนกประกอบ ที่ทําหนาทีใ่นการประกอบชิ้นสวนตางๆ  หรือ ผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จรูป
ใหเปนผลิตภณัฑสําเร็จรูป  และ บรรจุผลิตภัณฑเพื่อพรอมที่จะสงใหลูกคาตอไป 
 แผนกสนับสนุนการผลิตที่ประกอบดวยสองแผนกคือ 

1) แผนกวางแผนการผลิต ที่ทําหนาที่ในการวางแผนการผลิตใหกับแผนกผลิตทั้งสาม
แผนกขางตนเพื่อใหทันกําหนดสงมอบที่แผนกขายเปนผูกําหนดไวตามสัญญาที่ใหไวกับลูกคา 

2) แผนกซอมบํารุง  ที่ทําหนาที่ดูแลรักษา  ซอมบํารุงเครื่องจักร  เครื่องมือ  หรือ อุปกรณที่
ใชในการผลิต  หรือ อุปกรณสํานักงานเพื่อใหการผลิต และการบริหาร เกิดประสิทธิผลตาม
เปาหมายทีว่างไวนัน่เอง 
 ซ่ึงสรุปเปนโครงสรางองคกรกอนจัดตั้งศนูยกําไรดังรูปที่ 4.1  
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รูปที่   4.1  แผนผังโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยางกอนจัดตัง้ศูนยกําไร

กรรมการผูจัดการ 

ฝายสํานักงาน 
(รองกรรมการผูจัดการ) 

ฝายโรงงาน 
(ผูจัดการฝายผลิต) 

แผนกบัญช ี แผนกขาย แผนกจดัซื้อ/คงคลัง 

หนวยผลิต หนวยสนับสนุนการผลิต 

แผนกอัดยาง แผนกกลึง แผนกประกอบ แผนกวางแผน แผนกซอมบํารุง 
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 จากการศึกษากระบวนการทาํงาน และกระบวนการผลิตของโรงงานดังกลาว เพื่อใหการ
ประยุกตแนวคิดบริหารแบบศูนยกําไรเกดิขึ้น จึงไดทาํการประชุมรวมกับผูบริหารเพื่อจัดแบงศนูย
กําไรโดยกําหนดศูนยกําไรไดดังนี ้
 4.1.1  ศูนยกําไรการบริหาร และการขาย (Administration &Sale  Center)  
 เปนศูนยกําไรที่ประกอบดวยแผนกที่สังกดัฝายสํานักงานคือ แผนกขาย    แผนกคงคลัง 
และจัดซื้อ     และ แผนกบญัชี  ที่ทําหนาที่ตามหนาที่ของแตละแผนกที่ประกอบขึน้มา   
 เหตุผลในการจัดตั้งศูนยกําไรนี้โดยรวม  3  แผนกเขาไวดวยกันคือ   

1) สถานที่ทํางานอยูในบริเวณเดียวกัน และมกีารใชทรัพยากรรวมกัน 
2) มีการติดตอส่ือสาร  แลกเปลี่ยนขอมูลกันอยูตลอดเวลา 
3) เพื่อใหการบริหารงานของฝายสํานักงานเกดิเอกภาพ 

 4.1.2   ศูนยกําไรฝายโรงงาน(Factory  Center) 
 ศูนยกําไรฝายโรงงานแบงศนูยกําไรยอยอีก  เปน 2  ระดับ คือ  ระดับหนวย  และระดับ
แผนก    โดยท่ีศูนยกําไรระดบัหนวยแบงไดดังนี ้
  4.1.2.1 ศูนยกําไรหนวยสนบัสนุนการผลิต(Production  Supporting Center) 
  เปนศูนยกําไรที่ประกอบหนวยงาน  2  หนวยงานคือ แผนกวางแผนการผลิต   และ 
แผนกซอมบํารุง โดยเหตุผลที่รวม  2  แผนกเขาดวยกนัเปน  ศูนยกําไร คือ 

1) ใชสถานที่ทํางานดานเอกสารรวมกัน  รวมทั้งใชทรัพยากรรวมกัน 
2) มีการแลกเปลีย่นขอมูล  เพื่อกําหนดแผนงานรวมกนั 
3) มีการใชทรัพยากรบุคคลดานงานเอกสารรวมกันโดย พนักงานแผนกวางแผนการ

ผลิตสามารถทํางานดานเอกสารใหกับแผนกซอมบํารุงดวย 
  4.1.2.2  ศูนยกําไรหนวยผลิต (Manufacturing Center) 
  เปนศูนยกําไรที่ทําหนาที่ติดตอประสานงาน   เพื่อเจรจาตอรองราคาคาบริการการ
ผลิต กับศูนยกําไรการบริหารและการขาย(ฝายสํานักงาน) และเปนผูวาจางศูนยกําไรแผนกผลิตให
ผลิตสินคาตามคําสั่งซื้อ(จากศูนยการบริหารและการขาย) ศูนยกําไรหนวยผลิตแบงเปนหนวยงาน
ยอยคือศูนยกําไรระดับแผนก   ที่ประกอบดวยศูนยกําไรดังนี้  
     4.1.2.2.1 ศูนยกําไรแผนกกลงึ(Machining Process Center) 
   เปนศูนยกําไรที่มีทรัพยากรสูงสุดในโรงงาน เพราะรวมกระบวนการผลิต
ที่เกี่ยวเนื่องกบัการกลึงเขาไวดวยกันตามขัน้ตอนการผลิตที่กลาวไวในเบื้องตน  แมวากระบวนการ
ผลิตบางกระบวนการไมไดมลัีกษณะการทาํงานเดยีวกัน คือ  การเชื่อมประสาน  แตก็มีความ
เกี่ยวเนื่องจากขั้นตอนการกลึง  จึงไดรวม กระบวนการนี้ไวในศูนยกําไรนี้   เหตุผลของการรวม
ขั้นตอนการผลิตอื่นๆ ไวเปนศูนยกําไรเดยีวกันมีดังนี ้
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1) กระบวนการผลิตทั้งหมดในศูนยนี้มีความเกี่ยวเนื่องกนั ขั้นตอนหนึ่งเปนขัน้

ตอนตนของการผลิต ของขั้นตอนถัดมา  แมวาขั้นตอนนั้นไมไดใชเครื่องกลึงก็ตาม  เชน   ขั้นตอน
การตัด   และ  การเจาะ  เปนขั้นตอนการผลิตขั้นตนของ การกลึง  คือ  ตัดทอนเหล็ก  หรือ  เจาะ
เหล็กเพื่อใหเครื่องกลึงสามารถทํางานตอไดนั่นเอง    ขั้นตอนการเชือ่ม  เปนขั้นตอนนําชิ้นงานที่
ผานการกลึงมาประกอบเขาดวยกันดวยกระบวนการเชื่อมประสานแบบจุดนั่นเอง   

2) จากเหตุผลขอ หนึ่งที่ขั้นตอนการผลิตในศนูยนี้มีความเกีย่วเนื่องกัน  เพื่อใหการ
ติดตอประสานงาน   เปนไปไดดวยความสะดวก  รวดเร็ว   จึงไดรวมเครื่องจักร  หรือ กระบวนการ
ผลิตตางๆ  เขาดวยกัน 

3) มีการใชทรัพยากรบุคคลรวมกัน บางครั้งบางกระบวนการผลิต ยังไมมีคําสั่งผลิต  
พนักงานทีเ่คยประจําเครื่องนั้น ก็สามารถไปทํางานขั้นตอนผลิตอื่นๆ หรือเครื่องจักรอื่นได  หรือ
การใชทรัพยากรอื่นๆ  เชนเครื่องมือตรวจสอบ    ภาชนะบรรจุชิ้นงาน  เปนตน 

4) เพื่อความสะดวกในการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน และการคนหาสาเหตุความ
บกพรองการผลิตวาเกิดจากขัน้ตอนการผลิตใด  ที่ตอเนื่องกัน    
   4.1.2.2.2  ศูนยกําไรแผนกอัดยาง(Hydraulic  Rubber Press  Center) 
   ศูนยกําไรอัดยาง  เปนศูนยกําไรที่ทําหนาที่ อัดยางดิบเขาไปในระหวาง
ช้ินงานสองชิ้น เพื่อเปนการยึดติดชิน้งานเขาดวยกัน  และ เพื่อคุณสมบัติทางกลกบัผลิตภัณฑนัน้ๆ  
นอกจากภารกจิหลักขางตนแลว  ศนูยกําไรนี้ยังมีขั้นตอนยอย  อ่ืนๆ  อีก เชน  การทาสี  การ
ตรวจสอบสมดุลผลิตภัณฑ    และการบรรจุภณัฑรวมอยูดวย 
   4.1.2.2.3  ศูนยกําไรแผนกประกอบ(Assembly Center) 
   ศูนยกําไรนี้เปนศูนยกําไรทีม่ีความสําคัญไมนอยกวาศนูยกําไรอื่นๆ ที่
กลาวมาแลว เพราะศูนยกําไรนี้ทําหนาที่ ในการประกอบผลิตภณัฑใหมีความสมบูรณ รวมทั้ง
ตรวจสอบคุณภาพผลิตภณัฑกอนที่จะสงถึงมือลูกคาตอไป   และทําการบรรจุภัณฑเพื่อนําสงลูกคา
ทั้งใน และตางประเทศ 
 เหตุผลสําคัญที่แบงศูนยกําไรตามลําดับขางตนก็คือ  ความตองการของผูบริหารของบริษัท 
ที่ไมตองการแบงยอยเกินไปจนทําใหมีเอกสารมากมาย   หรือ ใหญเกนิไปจนการดแูล  การติดตอ
ประสานงาน หรือ การบังคับบัญชาในแตละศูนยมีปญหานั่นเอง  
 สรุปการกําหนดศูนยกําไรสามารถแบงเปน 2  กลุมใหญ คือ ศูนยกาํไรประเภทศนูยบริการ
และศูนยกําไรประเภทศนูยผลิต   โดยศูนยกําไรประเภทศูนยบริการ ประกอบดวย ศูนยกําไรการ
บริหารและการขาย  และ ศนูยกําไรสนับสนุนการผลิต   ศูนยกําไรประเภทศนูยผลิต ประกอบดวย
ศูนยกลึง   ศูนยอัดยาง  และศูนยประกอบ   
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 เมื่อกําหนดศนูยกําไรขางตนไดแลว  ไดทําการสาํรวจทรัพยากรของแตละศูนยกําไร  
จัดทําเปนหมวดหมูเพื่อการคํานวณตนทุนตอไป  รายละเอียดของทรัพยากรของแตละศนูยกําไรดูได
ที่ภาคผนวก  ข  สวนการกําหนดรหัส ของสินทรัพยจะนําเสนอในหัวขอตอไป 
 
4.2  การนิยามผลิตภัณฑ  ลูกคา และ ผูสงมอบ ของศูนยกําไร 
 
 ศูนยกําไรมีจุดมุงหมายที่จะบริหารการดําเนินงานขององคกรเพื่อใหเกดิผลกําไร  ซ่ึงผล
กําไรที่เกิดขึน้นั้นยอมมาจากผลิตภัณฑ หรือ บริการของศูนยนัน้ ๆ  ในศูนยกําไรที่มีการผลิต
ชิ้นสวน หรือ ช้ินงานที่จบัตองไดนั้น  การกําหนดผลิตภัณฑของศูนยจะไมยุงยาก  เทากับ
ศูนยบริการ ทีต่องกําหนดผลิตภัณฑของตนเองอยางชัดเจน  รวมทั้งกาํหนดลูกคา และ ผูสงมอบ
ของศูนย ทั้งนีก้็เพื่อใหกลไกการทํางานของศูนยกําไรเกดิขึ้นนั่นเอง   
 การนิยามผลิตภัณฑ  ลูกคา  และ ผูสงมอบควรกําหนดภายใตขอบังคับของบริษัท และ
ขอตกลงรวมกนัระหวางศูนยกําไร(จะกลาวรายละเอียดในหัวขอตอไป)ซ่ึงขอตกลงเบื้องตนระหวาง
ศูนยกําไรหนวยผลิต  กับศนูยกําไรการบริหารและการขาย มีดังนี้  

ก) คาใชจายวัตถุดิบทางตรงศูนยกําไรการบรหิารและการขาย เปนผูรับผิดชอบ แตศูนย
ผลิตจะผลิตภายใตอัตราของเสียที่ตกลงรวมกัน หากเกนิกวามาตรฐานที่กําหนด แผนกผลิต หรือ
ศูนยผลิตนั้น จะตองเปนผูรับผิดชอบในสวนที่เกินมาตรฐานของเสียนั้นๆ 

ข) สําหรับวัสดุส้ินเปลือง ศูนยผลิตจะเปนผูรับผิดชอบคาใชจายและควบคุมการใชเพื่อให
เกิดประโยชนสูงสุดกับศูนยกําไรของตน 

ค) การกําหนดคาบริการอื่นๆ เปนไปตามขอตกลงรวมกันระหวางศูนยกําไรคูเจรจา 
ง) ปญหาตางๆ อันเกิดจากการกําหนดผลิตภณัฑ  ลูกคา  และผูสงมอบ จะถูกตัดสินชีข้าด

ในที่ประชุมของบริษัท  
 การกําหนด ผลิตภัณฑ  ลูกคา และ ผูสงมอบของแตละศนูยกําไรมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 4.2.1  ศูนยกําไรการบริหาร และการขาย ม ี 3 แผนกรวมอยูดวยกนัจึงจะนิยามตามแผนกคือ 
 แผนกขาย   ผลิตภัณฑ  ของแผนกขาย  คือ สินคาทุกชนิดทีโ่รงงานตัวอยางผลิต
(รายละเอยีดของผลิตภัณฑดไูดภาคผนวก ก)หรือ ซ้ือมาเพื่อจําหนายตอ   ผูสงมอบ ของแผนกขาย
คือ   ศูนยกําไรหนวยผลิต (ซ้ือบริการจากแผนกกลึง   แผนกอัดยาง และแผนกประกอบ)  และ  ผูสง
มอบภายนอกโรงงาน  สวน   ลูกคา ของแผนกขายคือ  ลูกคาที่ซ้ือสินคาจากบริษทั ทั้งในประเทศ
และตางประเทศ   
 แผนกคงคลังและจัดซื้อ  ผลิตภัณฑ  ของแผนกคือ  วัตถุดิบที่ขาย ใหกับศูนยกําไรบริหาร
และการขาย (ศูนยตนเอง)  แผนกผลิต  แผนกวางแผน   และแผนกซอมบํารุง  ประเภทวัสดุ
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ส้ินเปลือง  เชนเม็ดมีด ดอกสวาน คัตติงทูล  ใบเลื่อย   น้ํามันหลอล่ืน หลอเย็น น้ํายากันสนิมขาย
ใหกับแผนกกลึง   ถุงมือ  น้ํามันมะกอก ขายใหกับแผนกประกอบ เปนตน        ลูกคา    ของแผนก
คงคลังและจัดซ้ือ  คือ  ศูนยผลิต ทั้ง 3  ศูนย   แผนกวางแผน    และ แผนกซอมบํารุง  สําหรับ  ผูสง
มอบ  ของแผนกคงคลังและจัดซื้อ คือ  ผูขายวัตถุดิบเหลก็เหนยีว โรงหลอ ผูขายวัสดุส้ินเปลืองเชน 
เม็ดมีด  ดอกสวาน คัตติงทูล  น้ํามันหลอล่ืน  หลอเย็น น้าํยากันสนิม  และเครื่องมืออุปกรณอ่ืนๆ   
 แผนกบัญชี ผลิตภัณฑของแผนก คือ การบริการจัดทํางบประมาณตางๆ  การบริการตางๆ  
ลวนอยูภายในศูนยกําไร  จึงมีผูสงมอบ และ ลูกคาอยูภายในศูนยเชนเดยีวกัน 
 4.2.2  ศูนยกําไรหนวยสนับสนุนการผลิต 
 ศูนยกําไรนี้ทีป่ระกอบดวยแผนก  2  แผนก คือ แผนกวางแผนผลิต  และ  แผนกซอมบํารุง 
ผลิตภัณฑของทั้ง สองแผนกแบงไดดังนี ้
 แผนกวางแผนผลิต ที่มีภารกิจหลักในการจัดทําแผนผลติประจําเดือน  แผนผลิตประจํา
สัปดาห  การปรับปรุงแผนผลิต เพื่อใหสอดคลองสภาพปญหาปจจุบัน  และความตองการของ
แผนกขาย  ดังนั้น ผลิตภัณฑ ของแผนกคือ  แผนผลิต   ลูกคา  ของแผนกคือ ศูนยผลิตทั้ง 3 ศูนยคือ 
ศูนยกลึง ศูนยอัดยาง  และ ศูนยประกอบ(โดยมีศูนยกําไรหนวยผลิตเปนผูประสานงานแตแผนก
ผลิตเปนผูออกคาใชจายการบริการ)  ผูสงมอบ ของแผนกคือ  แผนกคงคลังและจดัซื้อ ที่สงมอบ
อุปกรณเครื่องเขียนหรือ อุปกรณอ่ืนๆ  เพือ่เปนวัตถุดิบในการทําแผนผลิตนั่นเอง 
 แผนกซอมบํารุง  ที่ทําหนาที่หลัก คือ การใหบริการซอมบํารุงกับแผนกผลิต ทั้งสามแผนก 
และอาจมีการบริการอื่นๆ ใหกับศูนยกําไรการบริหารและการขาย เชน การซอมสายไฟฟา   หรือ 
โทรศัพท เปนตน  ดังนั้น ผลิตภัณฑ  ของแผนกคือ  การบริการซอมบํารุงตางๆ  ลูกคา ของแผนกคอื  
ศูนยกําไรแผนกกลึง  ศูนยกาํไรแผนกอัดยาง  ศูนยกําไรแผนกประกอบ และศูนยกําไรการบริหาร
และการขาย  ผูสงมอบของแผนก คือ  แผนกคงคลังและจัดซื้อ  
 4.2.3  ศูนยกําไรหนวยผลิต 
 ศูนยกําไรหนวยผลิตที่ทําหนาที่เจรจาตอรองคาบริการการผลิตกับศูนยการบริหารและการ
ขายของฝายสํานักงาน  แลวทําการวาจางศูนยแผนกผลิตใหผลิตสินคาตามคําสั่งซื้อ  ดังนั้น 
ผลิตภณัฑของศูนยกําไร นี้คอื การจัดหาบริการการผลิต  โดยมีลูกคาเปน ศูนยการบริหารและการ
ขาย   และผูสงมอบ คือ   ศูนยกําไรแผนกผลิตทั้ง 3  แผนก ซ่ึงแบงไดดงันี้ 
 4.2.4  ศูนยกําไรแผนกกลึง หรือศูนยกลึง 
 ศูนยกําไรแผนกกลึงมีภารกจิหลักคือ  การแปรรูปชิ้นงานที่เปนโลหะ ดวยกระบวนการผลิต
ดังไดอธิบายไวแลวขางตนโดยการทํางานเปนการรับจางผลิต ผลิตภณัฑของแผนกคือ การบริการ
ผลิตชิ้นงาน ตามคําสั่งซื้อที่ศูนยกําไรหนวยผลิต เปนผูกําหนด  ลูกคา ของศูนยคือ ศูนยกําไรหนวย
ผลิต  ผูสงมอบ  ของแผนกคือ แผนกคงคลังและจัดซื้อ   ที่ขายวัสดุส้ินเปลืองใหกับศนูยกลึง 
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 4.2.5  ศูนยกําไรแผนกอัดยาง หรือ ศูนยอัดยาง 
 เปนศูนยกําไรที่ทําหนาที่ อัดยางลงในชิน้สวนเพื่อใหช้ินงานสมบูรณเปนผลิตภัณฑ และ
กระบวนการผลิตที่ตอเนื่องหรือเกี่ยวของกับการอัดยาง เชน การตรวจสอบความสมดุล ทาสีและ
การบรรจุภัณฑ เปนตน ผลิตภัณฑของแผนกคือ  การบริการอัดยางและกระบวนการที่เกี่ยวของ   
ลูกคาของแผนกคือ ศูนยกาํไรหนวยผลิต ผูสงมอบ ของศูนย คือ  แผนกคงคลังและจัดซื้อ ที่เปน
ผูขายวัสดุส้ินเปลืองในกับศนูยอัดยาง   
 4.2.6  ศูนยกําไรแผนกประกอบ หรือ ศูนยประกอบ 
 ศูนยกําไรแผนกประกอบทําหนาที่ประกอบงาน  และ บรรจุภัณฑเพือ่พรอมนําสงมอบให
ลูกคาตอไป  ผลิตภณัฑของศูนยคือ  การบริการประกอบงาน และการบรรจุภัณฑ    ลูกคาของศูนย
คือ  ศูนยกําไรหนวยผลิต ผูสงมอบของศนูยคือ  แผนกคงคลังและจัดซ้ือ ที่เปนผูขายวัสดุส้ินเปลอืง
สําหรับงานประกอบเชน น้ํามันมะกอก  ใบมีดโกน เปนตน 
 รายละเอียดของผลิตภัณฑ   ลูกคา  และผูสงมอบ ของแตละแผนกหรือ ศูนยกําไรสรุปไดดัง
ตารางที่ 4.1  สวนรูปแสดง  ส่ิงนําเขา(Input)  กระบวนการ(Process)  และ ผลลัพธ(Output)  ของแต
ละศูนยกําไรแสดงดังรูปที่ 4.2    ถึง รูปที่  4.8 
 
ตารางที่ 4.1  สรุปผลิตภัณฑ  ลูกคา และผูสงมอบตามแผนกและศนูยกาํไร 
 
ลําดับ ศูนยกําไร กิจกรรม หรือ แผนก ผลิตภัณฑ ลูกคา ผูสงมอบ 

แผนกขาย สินคาทุกรายการที่ผลิต และ
ซื้อมาเพื่อจําหนายตอ 

ผูจําหนายอะไหลทั้ง
ในและตางประเทศ 

ศูนยกําไร 
หนวยผลิต 

แผนกคงคลังและ
จัดซื้อ 
 
 

 วัสดุสิ้นเปลือง 
 

ศูนยกลึง  
 ศูนยอัดยาง 
ศูนยประกอบ 
ศูนยสนับสนุนการ
ผลิต 

ผูจําหนาย
วัตถุดิบ โรงหลอ  
 ผูจําหนายวัสดุ-
สิ้นเปลือง  
เครื่องมือ 
อุปกรณอื่นๆ 
ผูผลิตอะไหล
ประเภทยาง 

1 ศูนยบริหารและขาย 

แผนกบัญชี 
 
 

การบริการจัดทํางบประมาณ
ตางๆ  
 การบริการจัดทําเงินเดือน
พนักงาน และอื่นๆ  
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ตารางที่ 4.1  สรุปผลิตภัณฑ  ลูกคา และผูสงมอบตามแผนกและศนูยกาํไร(ตอ) 
 
ลําดับ ศูนยกําไร กิจกรรม หรือ แผนก ผลิตภัณฑ ลูกคา ผูสงมอบ 

แผนกวางแผนผลิต บริการวางแผนผลิต แผนกผลิตทั้ง 3 แผนกคงคลังและ
จัดซื้อ 2 

หนวยสนับสนุน 
การผลิต แผนกซอมบํารุง บริการซอมเครื่องจักร   

เครื่องมือ  และอุปกรณ 
แผนกผลิตทั้ง 3 
ศูนยบริหารและขาย 

แผนกคงคลังและ
จัดซื้อ  ศูนยกลึง 

3 หนวยผลิต 
จัดหาบริการการผลิต การจัดหาบริการการผลิต ศูนยบริหารและขาย แผนกกลึง 

แผนกอัดยาง 
แผนกประกอบ 

4 แผนกกลึง 

แปรรูปช้ินงานดวย
กระบวนการตัด เจาะ
กลึง  หมุนกัด ขัดผิว
เจียรนัย และเชื่อม 

บริการแปรรูปตาม
กระบวนการผลิตที่มีอยู 

ศูนยกําไรหนวยผลิต แผนกคงคลังและ
จัดซื้อ  
แผนกซอมบํารุง 

5 แผนกอัดยาง 
อัดยาง ผลิตภัณฑมูเลย 
ขอตอคอพัดลม แดม
เปอร  บรรจุ และอื่นๆ 

บริการอัดยาง และบริการ
อื่นๆที่เกี่ยวของ 

ศูนยกําไรหนวยผลิต แผนกคงคลังและ
จัดซื้อ   
แผนกซอมบํารุง 

6 แผนกประกอบ 
ประกอบงาน 
ตรวจสอบคุณภาพ 
และบรรจุ  

บริการประกอบงาน 
ตรวจสอบคุณภาพ และ
บริการบรรจุผลิตภัณฑ 

ศูนยกําไรหนวยผลิต แผนกคงคลังและ
จัดซื้อ 
แผนกซอมบํารุง 

หมายเหต ุ  แผนกผลิตทั้ง 3  หมายถึง  แผนกผลิต 3  ศูนยคือ ศูนยกลึง  ศูนยอัดยาง  และศูนย
ประกอบ    
 

 
 

รูปที่ 4.2 กระบวนการทํางานของศูนยการบริหารและการขาย 

กระบวนการจดัซื้อ/
จัดหา/จัดจางผลิต 

คําสั่งซื้อสินคา/ 
วัสดุสิ้นเปลือง 

คน เงินทุน 

เคร่ืองมืออุปกรณ 

สินคาสําเร็จรูป 
วัสดุสิ้นเปลือง 
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รูปที่ 4.3  กระบวนการทํางานของแผนกวางแผนการผลิต(ศูนยสนับสนนุการผลิต) 
 

 
 

รูปที่ 4.4  กระบวนการทํางานของแผนกซอมบํารุง(ศูนยสนับสนุนการผลิต) 
 

 
 

รูปที่ 4.5 กระบวนการทํางานของศูนยกาํไรหนวยผลิต 

จัดหา/จัดจางบริการ คําสั่งซื้อบริการการผลิต 
 

คน ขอมูล 

เคร่ืองมืออุปกรณ 

  บริการการผลิต 

วางแผนและจดัการ คํารองขอ/ใบแจงซอม 
 

คน เทคนิค 

เคร่ืองมืออุปกรณ 

การบริการซอมบํารุง 

กระบวนการวางแผน ยอดสั่งซื้อสินคา 
กําหนดสงมอบ 

คน ขอมูล 

เคร่ืองมืออุปกรณ 

แผนผลิต 
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รูปที่ 4.6  กระบวนการทํางานของศูนยกาํไรแผนกกลึง 
 

 
 

รูปที่ 4.7  กระบวนการทํางานของศูนยกาํไรแผนกอัดยาง 
 

 
 

รูปที่ 4.8  กระบวนการทํางานของศูนยแผนกประกอบ 

กระบวนการประกอบ ชิ้นสวน 
สินคากึ่งสําเร็จรูป 

คน วัสดุ  อุปกรณ 

เคร่ืองมือ  เครื่องจักร 

สินคาสําเร็จรูป 

กระบวนการอดัยาง วัตถุดิบ/
ชิ้นสวน 

คน วัสดุ  อุปกรณ 

เคร่ืองมือ  เครื่องจักร 

สินคาสําเร็จรูป 

กระบวนการแปรรูป วัตถุดิบ 
 

คน วัสดุ  อุปกรณ 

เคร่ืองมือ  เครื่องจักร 

ชิ้นสวน /สินคากึ่งสําเร็จรูป 
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4.3  การจัดสรรสินทรัพย และการกําหนดขอบเขตของศูนยกําไร 
 
 ศูนยกําไรที่มีแนวคิดในการกระจายอํานาจการบริหารและ กระตุนจติสํานึกของพนักงาน
ในองคกรใหพัฒนาการทํางานเพื่อสรางผลกําไร รวมทัง้สรางระบบบริหารที่มีประสิทธิภาพ  ศูนย
กําไรจึงมีลักษณะเปนบริษัทยอยในบริษัทใหญ  ที่มีสินทรัพย บุคลกรหรือทรัพยากร เปนของตนเอง 
การประยกุตใชแนวคดิบริหารแบบศูนยกําไรในบริษัทผลิตชิ้นสวนรถยนตซ่ึงเดิมการบริหารมีการ
ใชทรัพยากรรวมกัน ไมมกีารแบงขอบเขตอยางชัดเจน  ความตระหนักในการใชทรัพยากรอยางมี
คุณคาจึงไมเกดิขึ้น  เพื่อใหการบริหารแบบศูนยกําไรเกิดขึ้นจึงจําเปนตองกําหนดสินทรัพย และ
จัดสรร ตลอดจนกําหนดขอบเขตความรับผิดชอบในแตละศูนยอยางชดัเจน 
 จากการสํารวจ รวบรวมขอมูลเครื่องจักรที่ใชในโรงงานตัวอยาง สามารถสรุปไดดังตาราง
ที่ 4.2 
ตารางที่ 4.2  ชนิดเครื่องจักร และมูลคาเริ่มตนของศูนยผลิต 
 

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

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

ลําดับ ประเภทเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร รุน มูลคาเร่ิมตน(บาท) 
51 เครื่องเจียรนัย GRINDING M/C OC-16 350,000 
52 เครื่องเชื่อมจุด DAJIE DJ-A1500 2 units 500,000 
53 เครื่องลางงาน Washing M/C  250,000 
54 เครื่องเชื่อมพลาสติก MAXWIDE 

ULTRASONIC 
 220,000 

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

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

61 เครื่องหลอม
พลาสติก 

Melting PasPac N/A 200,000 

62 เครื่องรีดพลาสติก  Hot roll packing N/A 500,000 
รวมมูลคาเครื่องจักร 41,380,000 

 
 จากขอมูลเบื้องตนเปนขอมลูเฉพาะเครื่องจักรในศนูยผลิต แตเมื่อเปรยีบเทียบมูลคารวมกับ
สินทรัพยหมวดอื่นๆแลว จะถือวาเครื่องจักรเปนสินทรัพยหลักของบริษัท  สินทรัพยอ่ืนๆเชน 
อุปกรณสํานักงาน  คอมพิวเตอร เครื่องถายเอกสาร เปนตน  เพื่อใหการจัดสรรสินทรัพยรวมของ
บริษัทเปนระบบที่ดีจึงไดกาํหนดระเบียบปฏิบัติเร่ืองการกําหนดรหัส  และการจดัสรรสินทรัพยเพือ่
เปนมาตรฐานตอไป ซ่ึงรายละเอียดของระเบียบปฏิบัตดิังกลาวแสดงในรูปที่ 4.9   
 การจัดสรร สินทรัพยเปนขั้นตอนหนึ่ง ในการจัดตัง้ศูนยกําไรเพือ่กําหนดขอบเขตความ
รับผิดชอบในสินทรัพย  ทั้งในดานผลประโยชนจากสนิทรัพย  และตนทุนทีเ่กิดขึ้นคือ คาเสื่อม
ราคา ในเครื่องจักรที่แตละศนูยรับผิดชอบ   เมื่อกลไกการบริหารแบบศูนยกําไรเกิดขึ้น บุคลากรใน
แตละศูนยกําไรจะเริ่มเขาใจในการบริหารทรัพยากรที่มีอยู   หากไมใชอยางมีคุณคา หรือ เพื่อเพิ่ม
มูลคาตอผลิตภัณฑของศูนยกําไรแลว   สินทรัพยดังกลาวจะกลายเปนภาระที่ศนูยรับผิดชอบนั่นเอง 
ซ่ึงเปนกลไกกระตุนการปรับปรุงการทํางาน หรือระบบการบริหารจัดการเพื่อเพิม่ประสิทธิภาพ 
และประสิทธิผล  ซ่ึงนับวาเปนหัวใจสําคญัของแนวคิดการบริหารแบบศูนยกําไรนัน่เอง 
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รูปที่  4.9  ระเบียบปฏิบัติการกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจัดสรรสินทรัพย 

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
การกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจดัสรรสินทรัพย 

 
สารบัญ 
ตอนที่  หัวขอ 
1.0  วัตถุประสงค  
2.0  ขอบเขต 
3.0  นิยาม 
4.0  หนาที่และความรับผิดชอบ 
5.0  ขั้นตอนการทาํงาน 
6.0  เอกสารอางอิง 
7.0  เอกสารแนบ 
 

 
 
 

บันทึกการประกาศใช/ แกไข 
ฉบับที่  วัน/เดือน/ป รายละเอียด แกไขโดย อนุมัติโดย 
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รูปที่ 4.9  ระเบียบปฏิบัติการกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจัดสรรสินทรัพย (ตอ) 

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                       หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
การกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจดัสรรสินทรัพย 

 
1.0 วัตถุประสงค 

ระเบียบปฏิบัตฉิบับนี้จัดทําขึน้เพื่อใชกําหนดรหัสของสินทรัพยใหเปนหมวดหมูและเปน
หลักเกณฑในการอางอิงหรือใชประโยชนในสินทรัพยของแตละศูนยกาํไร 
2.0 ขอบเขต 

ระเบียบปฏิบัตฉิบับนี้ครอบคลุมการกําหนดรหัส และจดักลุมเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
ทั้งหมดของบริษัท  และสินทรัพยอ่ืนๆที่บริษัทมีอยู 
3.0  นิยาม 

3.1 เครื่องจักร  หมายถึง เครือ่งจักรที่เกีย่วของกับการผลิตโดยตรง และ มีการใชพลังงานเชน  
ไฟฟา หรือ น้ํามัน เปนตน 

3.2 อุปกรณสํานักงาน  หมายถึง  โตะ  ตูเอกสาร เกาอี้ และอุปกรณอ่ืนๆที่ใชในสํานักงาน 
และไมไดระบใุนหมวดอืน่ๆ 

3.3 คอมพิวเตอรและอุปกรณตอพวง   หมายถึง  เครื่องคอมพิวเตอร และอุปกรณอ่ืนๆที่ใช 
รวมกับคอมพวิเตอร เชน  สแกนเนอร   พรินเตอร  เปนตน 

3.4 เครื่องมือและอุปกรณ  หมายถึง  เครื่องมือวัด   และอปุกรณสนับสนุนการผลิตอื่นๆ 
3.5 สินคาตัวอยาง หมายถึง  สินคาหรือ ผลิตภัณฑตนแบบที่มีไวเพื่อเปนแมแบบในการเขียน 

แบบ และ เปนตัวอยางการกําหนดขอกําหนดเฉพาะของผลิตภัณฑนั้นๆในการตรวจสอบคุณภาพ 
4.0 หนาที่และความรับผิดชอบ 

4.1   ผูจัดการโรงงานเปนผูกําหนดใหมีการสํารวจ ตรวจสอบ  ชื่อ  ชนิด ตลอดจนรายละเอียด
อ่ืนๆเกี่ยวกับเครื่องจักรที่ใชในการผลิตของโรงงาน  อุปกรณสํานักงาน  คอมพิวเตอรและอุปกรณ
ตอพวง   เครื่องมือและอุปกรณ   ตลอดจนสินคาตัวอยางที่บริษัทมี เพื่อจัดทําขอมูลสินทรัพย 

4.2  กรรมการผูจัดการมีหนาที่ควบคุม   การสํารวจ ตรวจสอบ รายละเอียดของเครื่องจักร
อุปกรณสํานักงาน  คอมพวิเตอรและอุปกรณตอพวง   เครื่องมือและอุปกรณ   ตลอดจนสินคา
ตัวอยางทั้งหมด และการจัดทําเอกสารบันทึกเกีย่วกับสินทรัพยของบริษัท 
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รูปที่  4.9  ระเบียบปฏิบัติการกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจัดสรรสินทรัพย (ตอ) 

บริษัท .......................................... 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
การกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจดัสรรสินทรัพย 

5.0  ขั้นตอนการทํางาน 
5.1 ผูจัดการโรงงานเปนผูรับผิดชอบกําหนดใหมีการสํารวจ  ตรวจสอบ รวบรวมชื่อ ชนิด 

ของเครื่องจักรทั้งหมดของโรงงาน อุปกรณสํานักงาน  คอมพิวเตอรและอปุกรณตอพวง   
เครื่องมือและอุปกรณ   ตลอดจนสนิคาตัวอยาง โดยตองจดัทํารายละเอียดของเครื่องจักรที่
ประกอบดวย 

5.1.1 ชื่อเครื่องจักร 
5.1.2  ประเภท หรือ หนาที่การทํางานของเครื่องจักร 
5.1.3  ราคาเริ่มตน หรือ ราคาประเมิน 
5.1.4  ที่ตั้งและ พื้นทีแ่ตละเครื่อง 
5.1.5  ขนาดกาํลัง 

5.2   การกําหนดรหัส สามารถกําหนดดังนี้ 
 
         
                                                   
 ตําแหนงหมายเลข “1”  หมายถึง ศูนยกําไรที่เปนเจาของสินทรัพยโดยกําหนดเปน

ตัวอักษรภาษาอังกฤษดังนี ้
A    หมายถึง ศูนยกําไรการบริหาร และการขาย 
S    หมายถึง  ศูนยกําไรสนับสนุนการผลิต 
M   หมายถึง  ศูนยกําไรหนวยผลิต 
C    หมายถึง  ศูนยกําไรแผนกกลึง หรือ ศนูยกลึง หรือ แผนกกลึง 
R    หมายถึง  ศูนยกําไรแผนกอัดยาง  หรือ ศูนยอัดยาง หรือ แผนกอัดยาง 
P    หมายถึง  ศูนยกําไรแผนกประกอบ  หรือ ศูนยประกอบ หรือ แผนกประกอบ 
 ตําแหนงหมายเลข “2”  หมายถึง ประเภทของสินทรัพยเปนอักษรภาษาอังกฤษดังนี ้
M   หมายถึง  เครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
 

1 2 3 4 5 
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รูปที่ 4.2  ระเบียบปฏิบัติการกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจัดสรรสินทรัพย (ตอ) 
 
 
 
 
 

รูปที่  4.9  ระเบียบปฏิบัติการกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจัดสรรสินทรัพย (ตอ) 

บริษัท ..................................................  
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
การกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจดัสรรสินทรัพย 

  
C    หมายถึง  คอมพิวเตอรและอุปกรณตอพวง 
F    หมายถึง  อุปกรณสํานักงาน 
T   หมายถึง เครื่องมือ เชนเครื่องมือวัด  เปนตน 
S    หมายถึง  สินคาตัวอยาง 

ตําแหนงหมายเลข “3”  หมายถึง ประเภทเครื่องจักรสําหรับ ตําแหนงหมายเลข “2”  ที่
กําหนดเปนตวัอักษร  M  เทานั้น โดยรายละเอียดกําหนดไดดังนี ้

 A   หมายถึงกลุม เครื่องเลื่อยแบบอัตโนมตั ิ
 B   หมายถึงกลุม เครื่องจักรสําหรับเจาะแบบปอนชิ้นงานอัตโนมัต ิ
 C   หมายถึง  เครื่องจักรสําหรับกลึงควบคุมดวยคอมพิวเตอร หรือ เครื่องซีเอ็นซี 
 D   หมายถึง เครื่องจักรหมนุกัด ซีเอ็นซ ี
 E   หมายถึง เครื่องจักรสําหรับเจาะแบบธรรมดา 
 F    หมายถึง เครื่องจักรหมนุกัด 
 G   หมายถึง เครื่องกลึง 
 H   หมายถึง เครื่องขัดผิวใน 
 I    หมายถึง เครื่องเจียรนยั 
 J   หมายถึงเครื่องเชื่อม 
 K  หมายถึงเครื่องอัดยาง 
 L  หมายถึงเครื่องสําหรับแผนกประกอบและบรรจุ 
หมายเหต ุ สําหรับสินทรัพยหมวดอืน่ๆ  ใหใชสัญลักษณ  “ – ” แทนในตําแหนงนี้  

ตําแหนงหมายเลข “4”  และ  “5”  หมายถึงลําดับที่ของสินทรัพยนัน้  เชนลําดับที่ 1   แทน
ดวย “01”  เปนตน 

ตัวอยาง    A C – 01   หมายถึง  เครื่องคอมพิวเตอรหมายเลข 1 ของศูนยกําไรการบริหาร
และการขาย       C M A 01   หมายถึง เครื่องเลื่อยอัตโนมตัิหมายเลข 1  ของศูนยกําไรกลึง 
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รูปที่  4.9  ระเบียบปฏิบัติการกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจัดสรรสินทรัพย (ตอ) 
 รายละเอียดของสินทรัพยทั้งหมดตามศูนยกําไรดูไดที่ภาคผนวก  ข 
  

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
การกําหนดรหัสสินทรัพย  และการจดัสรรสินทรัพย 

 
5.3  การจดัสรรสินทรัพยใหเปนไปตามพื้นที่ทํางาน และความรับผิดชอบเดิมที่แตละศูนยเคย

ปฏิบัติงาน  หากมีสินทรัพยใดกรรมสิทธไมชัดเจนใหนาํเรื่องเขาพิจารณาในที่ประชุมของบริษัท 
หรือตัดสินชี้ขาดโดยกรรมการผูจัดการ  

5.4  ใหจัดทําเครื่องหมายหรอืปาย แสดงสินทรัพยตามรหัสที่กําหนดขางตนติดในตําแหนงที่
เห็นไดชัดเจน  หรือ ทํารายการบันทึกสินทรัพย 

5.5 ขอมูลทั้งหมดตองจัดเก็บเปนเอกสารหรือ    แฟมขอมูลในคอมพิวเตอร   ที่สะดวกในการ 
คนหา และเรียกใช 
6.0  เอกสารอางอิง 

6.1  แผนผังโรงงาน 
6.2  คูมือเครื่องจักร 

7.0  เอกสารแนบ 
 -- 
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4.4  การศึกษากระบวนการผลิต เพื่อประมาณเวลาการผลิตสินคาของศูนยผลิต 
 
 การกําหนดศนูยกําไรที่แบงเปน 2 กลุมคอื ศูนยกําไรประเภทศนูยผลิต  และ ศนูยบริการ
เพื่อใหกําหนดราคาการบริการ หรือ ราคารับจางผลิตเปนไปอยางถูกตอง และยุติธรรมกับทุกฝาย จงึ
ไดทําการศึกษากระบวนการผลิตของศูนยกําไรประเภทศูนยผลิตเพื่อประมาณเวลาการผลิต  สวน
การประมาณตนทุนและราคาคาบริการของศูนยบริการจะกลาวในหวัขอตอไป    สําหรับการศึกษา
กระบวนการผลิตจะทําการศกึษาตามประเภทของผลิตภัณฑซ่ึงจะยกตวัอยางบางผลติภัณฑเพื่อ
ความเขาใจเทานั้น ซ่ึงจะนําเสนอ รายละเอยีดการศกึษาดงัตอไป 
 การประมาณเวลาการทํางานของศูนยผลิต เพื่อชวยใหการประมาณถูกตองใกลเคียงมาก
ที่สุด หรือเกิดความคลาดเคลื่อนนอย สวนหนึ่งเกิดจากการปฏิบัติงานอยางมีระบบ หรือมีมาตรฐาน
คงที่   ซ่ึงควรจัดทํามาตรฐานการทํางาน  เพื่อควบคุม การทํางานใหมีประสิทธิภาพ  กอนทีจ่ะ
ประมาณตนทนุใดๆ  ก็จะทาํใหการประมาณตนทุนมีความถูกตองแมนยํายิ่งขึน้นั่นเอง     สําหรับ
การวิจยัคร้ังนีไ้ดเสนอระเบยีบปฏิบัติการทํางานของกระบวนการผลิตตางๆ  ซ่ึงดูรายละเอียดไดที่
ภาคผนวก  ค. 
 4.4.1  การศึกษากระบวนการผลิตของการผลิตลูกหมากกันโคลง 
 องคประกอบของลูกหมากกันโคลงรุนทั่วไปประกอบดวยช้ินสวนดงัตอไปนี้(ดูรูปที่ 4.10) 

ก. เสื้อลูกหมาก 
ข. แกนลูกหมาก 
ค. สกรูหัวบอล 
ง. บุชพลาสติก(จางผลิต) 
จ. ยางกันฝุน(จางผลิต) 
ฉ. เหล็กรัดยางกนัฝุน หรือ สปริง(จางผลิต) 
ช. แปนเกลยีว หรือ นัท (จางผลิต) 

 
   

รูปที่  4.10   องคประกอบบางชิ้นสวนของลูกหมากกนัโคลง (Stabilizer link) 

ก. ข. 

ค. 
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 ชิ้นสวนของลูกหมากกันโคลงรุนที่ยกตัวอยางที่มีทั้งหมด  7  ช้ินดวยกัน แตมีเพยีง 3 ช้ิน
เทานั้นที่ทําการผลิตภายในโรงงานคือ เสื้อ  แกน และ สกรูหัวบอล  นอกนั้นเปนการจางผูสงมอบ
ภายนอกผลิตให  แลวนํามาประกอบที่แผนกประกอบ  หรือ ศูนยประกอบ แลวทําการบรรจุเปน
ผลิตภัณฑสําเร็จรูปพรอมสงลูกคาตอไป  สําหรับขั้นตอนการผลิตลูกหมากกนัโคลงรุนที่นําเสนอ
คือยี่หอโตโยตา  ซ่ึงมีขั้นตอนการผลิตดังรูปที่ 4.11   
 
            

สปริงรัดยาง ยางกันฝุน ฝาปด บุชพลาสติก หัวบอล(18 mm)                 แกน            เส้ือ(28 mm รูทะลุ) 
 
            

     กลึง   ตัด   ตัด 

     รีดเกลียว(จางผลิต) กลึง   เจาะ 
            

     ชุบ(จางผลิต)    กลึง F1/F2 
            

          เชื่อม 
            

           ชุบ(จางผลิต) 
            

           
ประกอบหัว
บอล 

            

           แคมป 
           

           
ตรวจสอบ 

          
 

           
สวมยาง,รัด
ยาง 

           บรรจุ 

            
            

            

           
 

 
รูปที่ 4.11 ขั้นตอนการผลิตลูกหมากกนัโคลงยี่หอโตโยตา 
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 จากรูปที่ 4.11 ขั้นตอนการผลิตสามารถแบงตามกลุมเครื่องจักรได  5  กลุมคือ 1.ขั้นตอน
ตัด  ดวยเครื่องเลื่อยอัตโนมตัิ  2. การเจาะดวยเครื่องเจาะอัตโนมัติ  3. การกลึงดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
4. เชื่อมที่เครื่องเชื่อมแบบจดุ  ซ่ึงทั้งสี่ขั้นตอนนี้เปนการทํางานภายในศูนยกลึง  นั่นเอง   และกลุม
เครื่องจักรสุดทายเปนการทํางานในศนูยประกอบ  การประมาณเวลาการผลิตแตละขั้นตอนไดดังนี ้

4.4.1.1 การศึกษาเวลาขั้นตอนการตดัท่ีเคร่ืองเลื่อยแบบอัตโนมตั ิ
 เครื่องจักรที่ใชคือเครื่องเล่ือยระบบปอนงานอัตโนมัติ  การทํางานในการ

ตัดแตละครั้ง พนักงานทีไ่ดรับมอบหมายจะชวยกันนาํเหล็กเพลาจากชั้นวางเหล็กมาวางในรางชดุ
ปอนชิ้นงานของเครื่องเลื่อย จากนัน้จะใชเครื่องเชื่อม  เชื่อมทอนเหลก็ใหตดิกนัเพือ่สะดวกในการ
ปอนงาน  เมือ่ปรับตั้งเครื่องไดแลวก็จะทาํการผลิตโดยเปดใหเครื่องเล่ือยอัตโนมัติโดยไมตองหยุด
เครื่องเลย จนกวางานจะเสร็จหรือปดเครื่องเมื่อหมดเวลางานเทานัน้ พนกังานทําหนาที่คอยนํา
ช้ินงานออกจากแทนเครื่องใสในลังพลาสติกที่เตรียมไวเทานั้น  จากการกําหนดวิธีทํางานที่เปน
มาตรฐานการทํางานของพนกังานสถานีตัด (ดูไดทีภ่าคผนวก ค. )   ทําใหสามารถวัดผลงานของการ
ตัด  เพื่อกําหนดเวลาผลิตของการตัดไดดังรายละเอียดตอไป 
   การศึกษาเวลาตัดโลหะ พบวา เวลาทํางานจะแบงเปน  3 สวนดวยกันคือ 
เวลาตั้งงาน เวลาทํางานจริง   และเวลาเผื่อ 
   เวลาตั้งงานจะหมายถึง  เวลาขนถายวัตถุดิบมายังเครื่องจักร  เชื่อมทอน
เหล็ก และปรับตั้งเครื่องจนกวาจะทําการผลิตได  จากการสังเกต และบันทึกพบวาเวลาในสวนนีจ้ะ
ประมาณ  30 นาทีตอการตั้งงานในแตละครั้ง  
   เวลาทํางานจรงิ  คือเวลาที่เครื่องทํางานจริง   ในชวงเวลานี้เวลาของคนจะ
ไมเกี่ยวของเพราะเครื่องเดินอัตโนมัติโดยไมหยดุเลย  การคิดเวลามาตรฐานจึงนําเวลาของ
เครื่องจักรมาคํานวณเทานัน้(พิจารณาเวลามาตรฐานของงาน) 
   เวลาเผื่อ  จะหมายถึง เวลาที่ใชเพื่อเก็บงาน  ทําความสะอาดเครื่องจักร 
และบริเวณทํางานเปนตน 
   การคํานวณเวลา การตัด เสือ้ลูกหมากJ28D00( Ø28× 25 mmดูรายละเอียด
รหัสผลิตภัณฑ และชิ้นสวนไดทีภ่าคผนวก ก.)ทําไดดงันี้ 
 เวลาตั้งงาน    =   30   นาที 
 เวลาทํางานจรงิ =    4   นาที   54  วินาที ตอสโตรก  หนึ่งสโตรก เล่ือยเหล็กได   15  กอน 
และระยะทอนเหล็กหายไป   28  มิลลิเมตร(ชิ้นงานยาว   25  มิลลิเมตร รวมกับขนาดใบเลื่อย
ประมาณ  3  มลิลิเมตร ) 
    เพราะฉะนั้น การตัดเหล็กยาวประมาณ  5800 มิลลิเมตร(หักสวนที่เชือ่ม
ปลายทิ้ง)  จะตองเลื่อยทั้งหมด  เทากับ    5800 ÷  28   =  207.14   หรือเทากับ  208  สโตรก  ซ่ึงคิด 
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เปนเวลาทํางาน  เทากับ   208 ×  4.9  =  1019.2   นาที หรือ เทากับ   16  ช่ัวโมง   59  นาที  12  วินาที  
 เวลาเผื่อสําหรับการเลื่อยงานแตละครั้ง ประมาณ   30  นาที  
 รวมเวลาการทาํงานทั้งหมด  =   30 + 1019.2 + 30  =  1079.2  นาที  
 ในการเลื่อยไดช้ินงานทั้งหมด    208 ×  15  =  3120  ชิ้น  
 เวลาการทํางานตอช้ิน     1079.2 ÷  3120  =  0.35  นาท ี  หรือ    21  วินาที ตอช้ิน ซ่ึงการ
คํานวณเวลาแบบนี้สามารถประยุกตใชกบัการตัดชิ้นสวนอื่นๆ ที่ทํางานดวยเครื่องแบบอัตโนมัตินี ้
  4.4.1.2  การศึกษาเวลาการทํางานของ เคร่ืองเจาะอัตโนมัต ิ

การทํางานของเครื่องเจาะ จะทําการเจาะชิน้งานที่ผานการตัดมาจากเครือ่ง
เล่ือยอัตโนมัต ิ งานสวนใหญของเครื่องเจาะนี้      จะเปนการเจาะใหกบัการผลิตลูกหมากกนัโคลง   
โดยมีเครื่องจกัรที่ใชเปนเครื่องเจาะที่ควบคุมการทํางานดวยระบบพ ี แอล ซี(PLC)  พนักงานมี
หนาที่ในการปอนชิ้นงานใสรางปอนเจาะ    คอยเก็บชิ้นงานที่ผานการเจาะแลว  และ นําเศษโลหะ
ออกจากดอกสวาน และเครื่องจักรเทานัน้  โดยปกตแิลวเครื่องจักรจะเดินเครื่องตลอดเวลา จนกวา
จะเลิกงาน หรือ ชวงพักเทานั้น  
   เวลาการทํางาน จะแบงเปน  3  สวนคือ เวลาปรับตั้งเครื่องจักร    เวลา
เดินเครื่องจริง  และ เวลาเผื่อ  
   เวลาปรับตั้งเครื่องจักรของศูนยเจาะนี้ หมายถึงเวลาที่ใชในการเตรียม
วัตถุดิบ  ตรวจสอบสภาพเครื่องจักร  ระบบลมที่ใช และอ่ืนๆ   กอนเริ่มงานในแตละวนั  
   เวลาทํางานจรงิ  หรือ เวลาเดินเครื่อง  คือ หลังจากที่ปรับตั้งเครื่องในแต
ละวันแลวกจ็ะเริ่มเปดเครื่องเพื่อทํางานตอเนื่องกันไปจนกวาจะพกักลางวัน  และเลิกงานในตอน
เย็น  ซ่ึงก็เทากบัวาเครื่องทํางานตลอดเวลานั่นเอง 
   เวลาเผื่อ จะหมายถึง เวลาที่จําเปนตองหยดุเครื่องจักร เชน  การประชุม  
หยุดเพื่อนําเศษโลหะออกจากเครื่อง   และ เวลาทําความสะอาดเครื่องจักร กอนเลิกงานในตอนเย็น
เปนตน 
   การคํานวณเวลาทํางานมาตรฐาน ยกตัวอยางชิ้นงาน J28D01(รายละเอียด
รหัสชิ้นสวนดไูดที่ภาคผนวก ก.)มีรายละเอียดดังนี ้
   เวลาปรับตั้งเครื่อง   จากการสังเกต  บันทึกเวลาการปรับตั้งเครื่องในแต
ละวัน จะใชเวลาประมาณ   30  นาที  
   เวลาทํางานจรงิ  จะใชวิธีการจับเวลาดวยนาฬิกา  ดวยเทคนิคการจับเวลา
(Stop watch  time  study)การคํานวณเวลาการทํางานของเครื่องจักรที่แบงเปนสโตรกในการเจาะ 
จากการจับเวลาการเจาะ  1  คร้ังจะใชเวลา    30  วินาที  ในหนึ่งวนัถาหักเวลาตั้งงาน และ เวลาเผื่อ จะ
เหลือ เวลาทํางานหรือ เดินเครื่องจริงประมาณ    400  นาที   )  480-30-50  ( เพราะฉะนั้น ใน  1  วัน 
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เครื่องจักรจะสามารถผลิตได เทากับ  400 ÷  0.5 =  800  ชิ้น    
   เวลาเผื่อสําหรับการทํางาน เจาะ ใน  1  วนัจะใชประมาณ    50  นาที 
   เวลาการทํางานของการเจาะชิ้นงาน J28D01 =  480  ÷  800  =  0.6  นาที
ตอช้ิน หรือ  36  วินาที ตอช้ินนั้นเอง  
   การหาเวลามาตรฐานการทํางานอาจหาไดอีกวิธีหนึ่งคือ  การจับเวลา
ทํางานจริงตอช้ิน  แลวบวกกับเวลาเผื่อให   จากการคํานวณดวยหลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ  
เชนการหาเวลามาตรฐานตัวอยางชิ้นงาน  J28D01  ที่จับเวลาจริง ได  30  วนิาที และจากการคํานวณ
เวลาเผื่อ ได  30  เปอรเซ็นต ของเวลาที่จับได   ดังนั้น เวลามาตรฐานการทํางานชิ้นนี ้  เทากับ  30  +  
30 (0.3)  = 39  วินาที หรือ เทากับ   0.65  นาที ตอช้ิน  
  4.4 .1.3   การศึกษาเวลาทํางานของเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
   การทํางานของเครื่องกลึงซีเอ็นซีจะตางจากเครื่องเล่ือย หรือเครื่องเจาะ ที่
กลาวขางตน คอื การทํางานการกลึงจะเปนจังหวะหรือรอบการทํางาน  พนักงานตองหยุดเครื่องจักร 
เพื่อปอนชิ้นงานเขาเครื่อง  แลวเปดเครื่องใหทํางาน ในขณะที่เครื่องทํางานพนกังานจะมีเวลา
วางงาน  แตเมือ่เครื่องทํางานเสร็จพนักงานจะหยุดเครื่องเพื่อนําชิ้นงานออก  และปอนชิ้นงานเขาไป
ทํางานตอ   การทํางานจะเปนจังหวะเชนนี้ตลอดการทํางาน   เมื่อพจิารณาลักษณะการทํางานจะ
พบวา มีเวลาสามสวนคือ  เวลาคนงานวางแตเครื่องจักรทํางาน       คนทํางานและเครื่องจักรทํางาน 
 และ คนทํางานเครื่องจักรวางงาน   ดังแสดงดวยรูปที ่ 4.12 ซ่ึงเรียกการทํางานแบบนี้วางานจํากดั
ขอบเขต 
 

  
 

รูปที่  4.12  แสดงลักษณะการทํางานของการกลึงดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซี 
   การกําหนดเวลามาตรฐานทําไดโดยหาเวลาการทํางานทัง้หมด แลว
คํานวณเวลาเผือ่ เขาไป  ซ่ึงเวลาเผื่อแบงออกเปนเวลาเพื่อสวนตวัเพื่อใหพนกังานมีเวลาวางทาํ
ภารกิจสวนตัวในชวงที่ทํางาน เชน เขาหองน้ําเปนตน  เวลาเผื่ออีกสวนหนึ่งเปนเวลาเผื่อใหกบั
ความลาจากการทํางาน   ทั้งนี้การบวกเวลาเผื่อจะตองพิจารณาวาควรจะเพิ่มเขาในสวนไหนถึงจะ
เกิดประสิทธิภาพตอการทํางานมากที่สุด  

 

คนทํางาน  เครื่องจักรทํางาน 
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   ตัวอยางการศึกษาการกลึงชิน้สวน   J28D02(ดูรายละเอียดรหัสชิ้นสวน
ไดที่ภาคผนวก ก.)   ดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซี  
   ขั้นตอนการศกึษา  เบื้องตนตองทําการสังเกตขั้นตอนการทํางานของการ
กลึงชิ้นงานตวัอยางวามีขั้นตอนอยางไร  จากนั้นจะตองแบงงานทั้งหมด  เปนงานยอย  โดยมี
รายละเอียดดังตารางที่  4.3 
   การคํานวณเวลามาตรฐานทํางานของการกลึงชิ้นงาน J28D02  แสดงดัง
ตารางที่ 4.4  ซ่ึงรายละเอียดการศึกษาการวัดผลงานของกลึงชิ้นงาน J28D02  ดวยเครื่องกลึงซีเอ็นซี
ดูไดทีภ่าคผนวก ง. 
ตารางที่ 4.3  การดรายละเอียดของงานยอยและจุดสิ้นสดุของการกลึง J28D02 
 

สถานที่   ศูนยกลึง 
เครื่องจักร CMC06   

หมายเลข 
…................ 

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

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

วันที่.........../........../........ 
เวลา................................. 
พนักงาน.......................... 
ผูศึกษา ...............................  

 
งานยอยและจดุสิ้นสุด 

A. หยิบกอนเหล็กเขาเครื่อง  ปลดงานที่กลึงเสร็จออกจากหัวจับ   นําชิ้นงานใหมใสแทน ปด
ฉากกั้นเครื่อง  แลวเปดเครื่องทํางาน 
จุดสิ้นสุด :  นิ้วมือกดสวิทชเครื่องใหเครื่องทํางาน 
B. นําชิ้นงานที่พึ่งกลึงเสร็จใสในลังพลาสติกที่มีน้ํามันกนัสนิมอยู  แลวนําชิ้นงานทีแ่ชไวขึน้มา
เรียงใสในลังพลาสติกอีกใบ 
จุดสิ้นสุด  :  ชิ้นงานถูกวางใสในลังพลาสติก 
C. คอยเครื่องกลึงเสร็จหนาแรก 
จุดสิ้นสุด  :   เครื่องหยุดทํางาน 
D. เปดฉากกัน้เครื่อง  สลับหนาชิ้นงานเพื่อกลึงอีกดานหนึ่ง 
จุดสิ้นสุด :   นิ้วมือกดสวิทชเครื่องทํางานใหม 
E. คอยเครื่องกลึงเสร็จหนาที่สอง 
จุดสิ้นสุด :   เครื่องหยุดทํางาน 
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ตารางที่  4.4  การคํานวณเวลาเผื่อ  และเวลามาตรฐานการกลึงชิ้นงาน J28D02 
 
เวลาเผื่อความลา 
 
งานภายใน                           B 
                                              
งานภายนอก                        A 
                                             D 
รวมเวลาเผื่อความลา 
 
เวลาเผื่อสวนตวั (5% ของเวลางาน
ภายนอกบวกกับ เวลาเครื่องควบคุม) 
 
รวมเวลาเผื่อการพักผอน 
(เวลาเผื่อความลารวมกับเวลาเผื่อสวนตัว) 
 

เวลาพื้นฐาน 
 

0.18 
 

0.203 
0.17 

 
 
 

เปอรเซ็นตความลา 
 

7 
 

7 
7 

 

เวลาเผื่อ 
 

0.0126 
 

0.0142 
0.0119 
0.0387 

 
 

0.1318 
 

0.1705 
 

การคํานวณเวลามาตรฐาน 
งานภายนอก 
งานภายใน 
เวลาเผื่อการพกัผอน 
เวลาเผื่อเวลาวาง 
เวลามาตรฐาน 
 
หรืออีกวิธีคือ 
งานภายนอก 
เวลาเครื่องควบคุม 
เวลาเผื่อการพกัผอน 
เวลามาตรฐาน 
 
 

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

 
0.373 
0.18 

0.1705 
2.083 
2.81 

 
 

0.373 
2.263 

0.1705 
2.81 
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  4.4.1.4    การศึกษาเวลาทํางานขั้นตอนเชือ่ม 
   การทํางานที่เครื่องเชื่อมแบบจุด  ขั้นตอนการศึกษาเวลาการทํางาน จะ
คลายการศึกษาเวลาการทํางานของการกลึงเครื่องซีเอ็นซี เพราะรอบการทํางานหรอื วัฏจักรการ
ทํางานคลายคลึงกัน  จะตางกันเพยีงระยะเวลาเครื่องควบคุม(Machine-controlled time) ของเครื่อง
เชื่อมจะนอยกวาเครื่องกลึงซีเอ็นซีมาก   
   ตัวอยางการศึกษา การเชื่อมชิ้นสวน LTT011(ดูรายละเอียดรหัสชิ้นสวน
ไดที่ภาคผนวก ก.)  โดยเริ่มตนการศกึษาดวยการสังเกตขั้นตอนการทํางานของการเชื่อมชิ้นงาน
ดังกลาว  แลวกําหนดงานยอยของการทาํงาน ทดลองจับเวลาดวูางานยอยทีก่ําหนดนั้นเหมาะสม
หรือไม  รายละเอียดการกําหนดงานยอยตามตารางที่  4. 5 
ตารางที่  4. 5  การดงานยอยของการเชื่อมชิ้นงาน  LTT011 
 

สถานที่  สถานีเชื่อม 
เครื่องจักร MJ01   

หมายเลข 
…................ 

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

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

วันที่.........../........../........ 
เวลา................................. 
พนักงาน.......................... 
ผูศึกษา............................... 

 
งานยอยและจดุสิ้นสุด 

A : เอื้อมมือไปหยิบ  แกน  และเสื้อลูกหมาก เพื่อปอนเขาสูที่จับยึด Fixture 
จุดสิ้นสุด : มือปลอยช้ินงานออก 
B :  เคลื่อนมือซาย  หยิบแผนปองกันสะเกด็ไฟ  แลวใชเทากดสวิทชใหเครื่องเชื่อมทํางาน 
จุดสิ้นสุด :  เทากดสวิทช 
C : รอหัวเชื่อมคางไว ตามเทคนิคการเชื่อม 
จุดสิ้นสุด :  หัวเชื่อมเคลื่อนที่สุดตําแหนง 
D : หยิบชิ้นงานเชื่อมแลวออกจากเครื่อง   ตรวจสอบการเชื่อม  แลววางใสภาชนะที่เตรียมไว 
จุดสิ้นสุด :  มือจับชิ้นสวนทีจ่ะเชื่อมถัดไป 
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   เมื่อทําการจับเวลาแลว คํานวณเวลาพื้นฐานของแตละงานยอย ทําการ
คํานวณเวลาเผือ่การทํางาน  และกําหนดเวลามาตรฐานการทํางาน การเชื่อมชิ้นงาน  LTT011 แสดง
ไดตามตารางที่  4.6   
ตารางที่  4.6  การคํานวณเวลาเผื่อ  และเวลามาตรฐานการเชื่อมชิ้นงานLTT011 
 
เวลาเผื่อความลา 
                                             
งานภายนอก                         A 
                                             B 
                                             D 
รวมเวลาเผื่อความลา 
 
เวลาเผื่อสวนตวั (5% ของเวลางาน
ภายนอกบวกกับ เวลาเครื่องควบคุม) 
รวมเวลาเผื่อการพักผอน 
(เวลาเผื่อความลารวมกับเวลาเผื่อสวนตัว) 

เวลาพื้นฐาน 
 

0.182 
0.116 
0.182 

 

เปอรเซ็นตความลา 
 

9 
11 
12 

เวลาเผื่อ 
 

0.0164 
0.0128 
0.2184 
0.0510 

 
0.0284 

 
0.0794 

การคํานวณเวลามาตรฐาน 
งานภายนอก 
เวลาเผื่อการพกัผอน 
เวลาเผื่อเวลาวาง 
เวลามาตรฐาน 
 
หรืออีกวิธีคือ 
งานภายนอก 
เวลาเครื่องควบคุม 
เวลาเผื่อการพกัผอน 
เวลามาตรฐาน 
* เชื่อมสองดาน 

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

 
0.48 

0.0794 
0.087 

0.65×2=1.3* 
 
 

0.48 
0.087 

0.0794 
0.65×2=1.3* 
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  4.4.1.5  การศึกษาเวลาทํางานของศูนยประกอบ 
   การศึกษาเวลาการประกอบงานจะยุงยากกวา การศกึษาเวลาการทํางาน
ศูนยกลึงที่ผานมา  เพราะการประกอบงานจะแบงเปนสถานีงานยอยๆ ในแตละงาน  หรือกลุมงาน 
บางสถานีงานมีเพียงคนทํางาน   และบางสถานีงานมีทั้งคนและเครือ่งจักรทํางานรวมกัน  จาก
การศึกษาการประกอบ ลูกหมากกันโคลงแบงสถานีงานยอยดังนี ้

ก. ใสสกรูหัวบอลลงในบุชพลาสติก 
ข. กดบุชพลาสตกิที่ใสสกรูหัวบอลแลวลงในเสื้อลูกหมาก 
ค. เขาเครื่องแคมป เพ่ือปดเสื้อดวยฝาปด 
ง. ตรวจสอบคุณภาพ และซอมงาน พรอมทําความสะอาด 
จ. สวมยางกนัฝุน และรัดดวยสปริงรัด 
ฉ. บรรจุลงในถุงพลาสติก พรอมแปนเกลยีว 
ช. รีดปากถุงดวยเครื่องรีดดวยความรอน 
ซ. นับจํานวน แลวบรรจุลงกลอง พรอมสงลูกคา 

   การจับเวลา และการคํานวณเวลาพื้นฐานเฉลี่ย จะเหมือนการศึกษาที่ผาน
มาขางตน  รวมทั้งการคํานวณเวลาเผื่อความลา   เวลาเผือ่การพักผอน ซ่ึงสามารถสรุปเปนเวลาการ
ประกอบงาน TT0011 (ดูรายละเอียดรหัสผลิตภัณฑ และชิ้นสวนไดทีภ่าคผนวก ก.)ในแตละสถานี
งานดังตารางที่  4.7  
ตารางที่  4.7  สรุปเวลาการประกอบชิ้นงาน  TT0001 
 
สถานีงาน รายละเอียด เวลาทํางาน(นาที) 

ก ใสสกรูหัวบอลลงในบุชพลาสติก 0.42 
ข กดบุชพลาสตกิที่ใสสกรูหัวบอลแลวลงในเสื้อลูกหมาก 0.83 

ค เขาเครื่องแคมป เพื่อปดเสื้อดวยฝาปด 0.67 

ง ตรวจสอบคุณภาพ และซอมงาน พรอมทําความสะอาด 0.55 
จ สวมยางกนัฝุน และรัดดวยสปริงรัด 0.75 
ฉ บรรจุลงในถุงพลาสติก พรอมแปนเกลยีว 0.52 
ช รีดปากถุงดวยเครื่องรีดดวยความรอน 0.48 
ซ นับจํานวน แลวบรรจุลงกลอง พรอมสงลูกคา 0.33 

รวมเวลา  4.55 
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  4.4.1.6   สรุปเวลาการผลิตลกูหมากกันโคลงรุน TT0001 
   เวลาการผลิตลูกหมากกันโคลงรุน TT0001  สามารถสรุปแยกตามสถานี
งานและ ศูนยกําไรตามตารางที่  4.8  โดยกําหนดรหัสชิ้นสวนแยกสถานะ   เพื่อสะดวกตอการ
นําไปใชในโปรแกรมคอมพวิเตอรตอไป 
ตารางที่  4.8  สรุปเวลาการผลิตลูกหมากกนัโคลงรุน TT0001 
 
รหัสชิ้นงาน 
               เวลามาตรฐาน(นาที) สถานีตัด สถานีเจาะ สถานีกลึง สถานีเชื่อม ศูนยประกอบ 

TT0001     4.55 
    LTT011    1.30  
     J28D02 
        J28D01 
           J28D00 

 
 

0.35 

 
0.65 

 

2.81 
 
 

 
 
 

 
 
 

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

 
   สําหรับการศึกษาการทํางานของผลิตภัณฑอ่ืนๆ และศูนยกําไรอื่นๆ ยงัคง
ใชเทคนิคหรือวิธีการเหมือนการศึกษาเวลาทํางานของการผลิตลูกหมากกันโคลง ทั้งนี้ขึ้นอยูกับ
ลักษณะการทาํงานของแตละสถานีงาน หรือ ศูนยกําไรนั่นเอง  ซ่ึงตัวอยางรายละเอยีดเวลาการผลิต
ของผลิตภัณฑ หรือ ช้ินสวนอื่นๆ ดูไดที่ภาคผนวก จ. สําหรับการประมาณเวลาการผลิตจะ 
ยกตวัอยางอีกผลิตภัณฑคือ กระบอกเบรกดังหัวขอตอไปนี้ 
 4.4.2  การศึกษากระบวนการผลิตกระบอกเบรก 
  กระบอกเบรกเปนอีกหนึ่งผลิตภัณฑหลักของบริษัท  ซ่ึงกระบวนการผลิตคอนขาง
ยุงยากเพระมีขัน้ตอนมาก ซ่ึงในที่นีจ้ะยกตัวอยางการผลิตกระบอกเบรกรุน  UD2001  ซ่ึงเปน
กระบอกเบรกใชกับรถยนตยี่หอนิสสัน  ยดูี โดยมีรูปรางดังรูปที่ 4.13 มีองคประกอบของผลิตภัณฑ
ตามตารางที่ 4.9   และมีขั้นตอนการผลิตตามรูปที่ 4.14   ซ่ึงการศึกษาเวลาหรือ การประมาณเวลา
การผลิตจะใชหลักการเดยีวกันการศึกษาการผลิตลูกหมากันโคลงดังไดกลาวไวแลวในหัวขอ  4.4.1   
ซ่ึงทําใหไดเวลาประมาณการผลิตดังตารางที่  4.10 
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รูปที่  4.13  กระบอกเบรกรุน UD2001 
 

 
หมายเหต ุ  ตัวเลขที่ปรากฏในรูปอางอิงลําดับชิ้นสวนตามตารางที่ 4.9   

รูปที่ 4. 14  ขั้นตอนการผลิตกระบอกเบรกรุน UD20001 

ควาน 

กัดบา 
เจาะรู ตาป
เกลียว ปาดผิว 

เจาะรูดานหลัง 

ขัดหิน 

ขัดทราย 

ชุบ)จาง( 

ประกอบ 

ตรวจสอบ 

บรรจุ 

ปอกผิว 

เซาะรอง 

เจียรนัย 

ลูกสูบ เสื้อกระบอกเบรก 3 4 6 7 8 5 9 10 11 

กัดบารองแหวน 
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ตารางที่ 4.9  องคประกอบของกระบอกเบรกรุน UD2001 
 

ลําดับที่ รูปประกอบ รหัสวัตถุดิบ ช่ือ จํานวนที่ใช 

 
1 
  

JBU010 เสื้อกระบอก
เบรก 

 
1 
 

 
2 
 

 
PBU010 

 
ลูกสูบ 

 
2 
 

3 SB*019 สปริงยาว 1 

4 DB*019 ยางกันฝุน 2 

5 BB*019 ยางเบรก 2 

6 LB*019 ไนลอนซิก 2 

7 TB*019 จุบดําใหญ 2 

8 TB*029 จุบดําเล็ก 1 

9 ZB*019 ตาไก 1 

10 KB*019 สากกระทุง 1 

11 VB*019 สกรูไลลม 
 

1 
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ตารางที่ 4.10  สรุปเวลาการผลิตกระบอกเบรกรุน  UD2001  
 
ช้ินสวน 
               เวลามาตรฐาน(นาที) กลึงซีเอ็นซี กัดซีเอ็นซี หมุนกัด ขัดผิวใน เจียรนัย ศูนยประกอบ 

UD2001      4.84 
JBU017 
  JBU016 
    JBU015 
      JBU014 
        JBU013 
          JBU012 
            JBU011 

 
 
 
 
 

5.50 

 
 
 

3.21 
13 

 
7.50 

 
 

0.83 
 

3.2 
7.53 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

PBU013 
  PBU012 
    PUBU011 

3.15 
4.20 

    
 

0.53 

 

UD2001F(รวมเวลา) 12.85 23.71 0.83 10.73 0.53 4.84 

 
 
4.5  การประมาณตนทุนแปรสภาพ ของศูนยผลิต 
   
 จากขอกําหนดเบื้องตนของการจัดตั้งศูนยกาํไร (จะกลาวในหัวขอตอไป)กําหนดใหศูนย
ผลิตคือ  ศูนยกลึง   ศูนยอัดยาง  และ ศนูยประกอบ เปนผูรับผิดชอบตนทุน แรงงานทางตรง  และ 
โสหุยการผลิตที่ประกอบดวย คาเชา  คารักษาความปลอดภัย  คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร   คา
วัสดุส้ินเปลือง   คาสาธารณูปโภคเชน คาน้ํา  คาไฟฟา  เปนตน  รวมทั้งคาใชจายอื่นๆ    การ
ประมาณตนทนุ ตามโครงสรางตนทุนผลิตภัณฑที่ประกอบดวย   ตนทุนวัตถุดิบ   ตนทุนแรงงาน
ทางตรง   และโสหุยการผลติตามรูปที่ 4.15 ซ่ึงตามขอตกลงแลวศูนยผลิตไมตองรับผิดชอบตนทุน
วัตถุดิบ ตามเปอรเซ็นตของเสียที่ตกลงรวมกัน   ทาํใหศูนยผลิตมีสถานภาพเปนผูรับเหมาชวง 
(Subcontractor)  ของศูนยกําไรหนวยผลิต  แตตองรับผิดชอบตามตนทุนที่กลาวขางตน  โดยที่
โสหุยที่เกิดขึน้เปนโสหุยสวนกลางที่เดิมศูนยบริหารและการขายเปนผูออกคาใชจายทั้งหมด  แต
เมื่อจัดตั้งศูนยกําไรแลว การประมาณการคาแรงงานทางตรง และการประมาณโสหุยการผลิต
ดังกลาวตองมกีารจัดสรรลงสูแตละศูนยกาํไรอยางเปนธรรมกับทุกฝาย  โดยมีหลักเกณฑการ
จัดสรรและ การคํานวณตามศูนยกําไรดังตอไป 
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รูปที่  4.15 โครงสรางตนทุนผลิตภัณฑ 
 
 4.5.1    การประมาณคาแรงงานทางตรงสูผลิตภัณฑของศูนยผลิต 
  ยกตวัอยางการประมาณคาแรงงานทางตรงของศูนยกําไรกลึง  หรือ ศูนยกลึง  ศูนย
กลึงเปนศูนยกาํไรที่มีขนาดใหญกวาทกุศูนยกําไรที่จดัตั้ง   ซ่ึงมีกระบวนการผลิตยอยดังไดกลาวไว
แลวขางตน   การประมาณคาแรงงานทางตรงสามารถทําไดดังนี ้
  ขั้นที่ 1  ประมาณกําลังคนที่ใชในกระบวนการผลิตตางๆ ในรอบเดือนเชน  หนวย
เล่ือย ใช  2  คน    หนวยเจาะอัตโนมัติใช 1  คน  หนวยกลึงซีเอ็นซีใช  20  คน หนวยกัดซีเอ็นซใีช 8 
คน หนวยเครือ่งเจาะธรรมดาใช 1 คน  หนวยเครื่องหมนุกัดใช 1  คน หนวยเครื่องกลึงมือใช 1  คน 
หนวยขัดผิวในใช 2  คน หนวยเจยีรนัยใช  3  คน  หนวยเชื่อมใช  1  คน  รวมทั้งหมด  40  คน  
  ขั้นที่ 2 ประมาณคาแรงงาน โดยอาจกําหนดอัตราคาจางเฉลี่ยเชนคาจางเฉลี่ยวันละ 
190 บาทตอคนตอวัน  40  คนทํางานเดือนละประมาณ 25  วันรวมเปนเงินเทากับ 25×190 ×40  =  
190,000  บาท   
  ขั้นที่ 3  ประมาณจํานวนชัว่โมงการทํางานของพนักงาน เนื่องจากการทํางานของ
คนโดยปกตจิะไมสามารถทํางานไดเต็มประสิทธิภาพเหมือนเครื่องจักร จึงตองกําหนดอัตรา
ประสิทธิภาพการทํางานของคนเพื่อประมาณการ เวลาทาํงานไดจริง   เชน แรงงาน 40  คนทํางาน
ในรอบ 1 เดือนประมาณ 25  วันทํางานวันละ 8  ช่ัวโมง  ทําใหไดชัว่โมงการทํางานของคน 40 คน

ตนทุนผลิตภณัฑ 

ตนทุนวตัถุดิบ 

ตนทุนแรงงานทางตรง โสหุยการผลิต 

ตนทุนแปรสภาพ 
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ใน1 เดือนเทากับ  40 × 25 × 8 =  8,000  ชั่วโมง  แตแทจริงแลวผลการทํางานไมไดเต็ม 8,000 
ชั่วโมงแนนอนตองมีเวลาเผือ่ใหกับคน  ซ่ึงสามารถวัดผลงานของคนเปน เปอรเซ็นตประสิทธิภาพ
การทํางานที่เทากับ  ( เวลาทํางานของคนที่ไดผลงานตามมาตรฐาน ÷  เวลาทํางานของคนทั้งหมดที่
ใช)  × 100  เชนประมาณการวาประสิทธิภาพการทํางานของคนประมาณ  70 เปอรเซ็นต  
เพราะฉะนั้นชัว่โมงการทํางานที่ไดผลงานจริง เทากับ   8,000 × 0.7  =  5,600  ช่ัวโมงแรงงานคน  
  ขั้นที่ 4 กําหนดอัตราจางแรงงานตอช่ัวโมง  เมื่อประมาณคาแรงงานทางตรงใน
รอบ 1  เดือนในขั้นตอนที่ 2  และไดจํานวนชัว่โมงการทํางานของคนตามประสิทธิภาพในขั้นตอน
ที่ 3  ทําใหสามารถคํานวณอัตราคาแรงงานตอช่ัวโมงการทํางานไดโดย    นําคาแรงรวม  หารดวย
ช่ัวโมงทํางานคน ซ่ึงเทากับ    190,000 ÷  5,600  =  33.93  บาท หรือ ประมาณ 40 บาทตอช่ัวโมง
แรงงานคน 
  ขั้นที่ 5  นําอัตราที่คํานวณไดในขั้นที่ 4  คูณกับ เวลาประมาณการผลิตของคนเชน
เวลาประมาณการทํางานของการผลิตลูกหมากกันโคลงรุน  TT0001 ดังตารางที่ 4.8 สมมติวาเปน
เวลาการทํางานของคน  สามารถประมาณคาแรงไดดังตารางที่ 4.11   และการประมาณคาแรงงาน
ทางตรงของการผลิตกระบอกเบรกรุน  UD 2001 ตามเวลาการผลิตตารางที่ 4.10 สามารถประมาณ
คาแรงงานทางตรงไดตามตารางที่  4.12 
 
ตารางที่ 4.11 สรุปการประมาณคาแรงงานทางตรงการผลิตลูกหมากกนัโคลงรุนTT0001 ที่ศูนยกลึง 
 

รหัสชิ้นงาน 
                   คาแรงงาน(บาท) สถานีตัด สถานีเจาะ สถานีกลึง สถานีเชื่อม 

TT0001     
    LTT011    0.87 
     J28D02 
        J28D01 
           J28D00 

 
 

0.23 

 
0.44 

 

1.87 
 
 

 
 
 

     A08D20 0.10    
     B18D11   0.45  
TT0001F(รวมคาแรง) 0.33 0.44 2.32 0.87 

รวมคาแรงงานทางตรงของศูนยกลึง(บาท) 3.96 
 
หมายเหต ุ ดูรายละเอียดรหสัผลิตภัณฑ  และช้ินสวนไดที่ภาคผนวก ก. 
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ตารางที่ 4.12 การประมาณคาแรงงานทางตรงของการผลิตกระบอกเบรกรุนUD2001 ที่ศูนยกลึง 
 

ชิ้นสวน 
                        คาแรงงาน(บาท) กลึงซีเอ็นซี กัดซีเอ็นซ ี หมุนกดั ขัดผิวใน เจียรนยั 

JBU017 
  JBU016 
    JBU015 
      JBU014 
        JBU013 
          JBU012 
            JBU011 

 
 
 
 
 

3.67 

 
 
 

2.14 
8.67 

 
5.00 

 
 

0.55 
 

2.13 
5.02 

 
 
 

 
 
 
 

PBU013 
  PBU012 
    PUBU011 

2.10 
2.80 

    
 

0.35 
รวมคาแรงงานตามหนวยผลิต
(บาท) 

8.57 15.81 0.55 7.15 0.35 

รวมคาแรงงานทางตรงของศูนยกลึง(บาท) 32.43 
 
หมายเหต ุ ดูรายละเอียดรหสัผลิตภัณฑ  และช้ินสวนไดที่ภาคผนวก ก. 
  สําหรับการประมาณคาแรงงานทางตรงของศูนยอัดยาง  และ  ศูนยประกอบ จะใช
หลักการเดยีวกับการประมาณคาแรงงานทางตรง ของศูนยกลึงที่ไดกลาวไวขางตนนัน่เอง  
 4.5.2   การประมาณโสหุยการผลิตของศูนยผลิต  
  ตนทุนกระบวนการ หรือ ตนทุนแปรสภาพประกอบดวยสองสวนคือ ตนทุน
แรงงานทางตรงและ  โสหุยการผลิต ในหวัขอ 4.5.1 ไดกลาวถึงการประมาณตนทนุแรงงานทางตรง 
สูผลิตภัณฑไวแลว  สําหรับหัวขอนีจ้ะนําเสนอหลักเกณฑในการจดัสรรโสหุยการผลิต  สู
กระบวนการ  และ จากกระบวนการสูผลิตภัณฑตอไป  ซ่ึงจะใชตัวอยางผลิตภณัฑเหมือนกับการ
ประมาณคาแรงงานทางตรงที่ยกตวัอยางไวแลว   
  โสหุยการผลิตของศูนยผลิต ประกอบดวย คาใชจายตางๆดังนี ้

ก.)  คาเชา 
ข.)  คารักษาความปลอดภัย 
ค.) คาเสื่อมราคาเครื่องจักร 
ง.)  คาสาธารณูปโภคเชน  คาน้าํ  คาไฟฟา  เปนตน 
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จ.) คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร และอุปกรณ 
ฉ.) คาวัสดุส้ินเปลือง เชน  เม็ดมดี  ดอกสวาน น้ํามันหลอล่ืน หลอเย็น เปนตน   
ช.) คาแรงงานทางออม 
ซ.) อ่ืนๆ 

  เมื่อพิจารณาคาใชจายตางๆ ขางตน  ตามผูใชคือศูนยกําไร และความสามารถใน
การระบุผูใช สามารถแบงเปนสองกลุม คือ  คาใชจายสวนกลางที่ศนูยกําไรทุกศนูยใชรวมกัน  คือ  
คาเชา  คารักษาความปลอดภยั    คาสาธารณูปโภค   เงนิเดือนผูจัดการฝายผลิต    สวนคาใชจายอีก
กลุมหนึ่งสามารถจัดทําบันทึกการใชหรือระบุของแตละศูนยกําไรได   เชน คาเสื่อมราคาเครื่องจักร  
คาแรงงานทางออม   คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร  คาวัสดุส้ินเปลือง  และอ่ืนๆ   
  การจัดสรรคาใชจายการผลิตขางตนสามารถทําไดดังนี ้
  4.5.2.1  คาเชา และคารักษาความปลอดภยั   
   คาเชา และคารักษาความปลอดภัย สามารถจัดสรรดวย  ตัวขับเคลื่อน
ตนทุนเดยีวกนัได คือ พื้นที่ความรับผิดชอบของแตละศูนยกําไร  ตัวอยางการจดัสรรคาเชา และคา
รักษาความปลอดภัย เชน ในรอบเดือนตองจายคาเชารวม   140,000  บาท  คารักษาความปลอดภยั 
20,000  บาท  รวมเปนเงนิ  160,000  บาท การจัดสรรสูศูนยกําไรไดดังตารางที่ 4.13   
ตารางที่ 4.13  การจัดสรรคาเชา และคารักษาความปลอดภัยสูศูนยกําไร 
 

ศูนยกําไร พื้นท่ี(ตร.เมตร) สัดสวน คาใชจายท่ีไดรับการจัดสรร 
ศูนยบริหารและขาย 321 0.16 25,600 
ศูนยสนับสนนุการผลิต 102 0.05 8,000 
ศูนยกลึง 985 0.49 78,400 
ศูนยอัดยาง 498 0.25 40,000 
ศูนยประกอบ 113 0.05 8,000 
รวม 2,019 1.00 160,000 

 
  4.5.2.2  คาเสื่อมราคา   
   คาเสื่อมราคาของเครื่องจักรสามารถคํานวณไดโดยตรงจากขอมูลของ
เครื่องจักรที่กลาวไวแลวขางตน  โดยสามารถคํานวณคาเสื่อมราคาตามสมการที่ 4.1ซ่ึงเปนวิธีการ
คํานวณแบบเสนตรง  และคดิคาซากเปน ศนูย   

             มูลคาเริ่มตนเครื่องจักร  คาเสื่อมราคาตอเดือน  = 
            ระยะเวลาการใช(เดอืน) 

...........4.1 
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  ตัวอยางการคิดคาเสื่อมราคาเครื่องกลึง ซีเอ็นซี ยี่หอ  MORI SEIKI  รุน SL-5A  
มีมูลคาเริ่มตน   800,000  บาท  คิดระยะการใชงาน 10  ป หรือ  120  เดอืน  สามารถคํานวณคาเสื่อม
ราคาไดดังนี้    

         800,000 คาเสื่อมราคาตอเดือน  = 
       10  ×  12 

=   6,666.67  บาทตอเดือน 

 
  4.5.2.3  คาสาธารณูปโภค  (คาน้ํา  และคาไฟฟา ) 
   โรงงานตัวอยางที่จัดตั้งศูนยกาํไรมีสถานที่ตั้งเปนสองแหง คือ ศูนยกําไร
การบริหาร และ การขาย  ศูนยสนับสนนุการผลิต  ศูนยกลึง และศนูยประกอบ อยูสถานที่เดียวกัน 
สวน ศูนยอัดยางจะอยูอีกสถานที่หนึ่ง   เพราะฉะนัน้การจัดสรรคาน้ํา และคาไฟฟาของศูนยอัดยาง
จะไมนํามาคํานวณรวมกนั แตสามารถบันทึกแยกอิสระ   
   พฤติกรรมการใชน้ํา และ ไฟฟาจะคลายคลึงกัน คือ  แบงเปนโสหุยคงที่ 
กับโสหุยแปรผัน       
   คาน้ําที่เปนโสหุยคงที่คือสวนที่ใชเพื่อภารกิจสวนตวัของพนักงาน หรือ 
ผูบริหารทุกคน   และสวนที่เปนโสหุยแปรผันคือ  สวนที่ใชเพื่อการผลิตซึ่งมีศูนยเดียวคือ ศูนยกลึง
ใชน้ําเพื่อการหลอเย็น ทําความสะอาดบรเิวณทํางานเปนตน   จากการเก็บขอมูลโดยการนับจํานวน
ถังน้ําที่ใชเพื่อการผลิตในแตละวัน พบวาใน 1 เดือนมีการใชน้ําเพื่อการผลิตประมาณ 40,000  ลิตร 
(ดูรายละเอียดตารางเก็บขอมูลไดที่ภาคผนวก ฉ.  )  หรือคิดเปนประมาณ 40 % ของปริมาณการใช
น้ําทั้งหมด  4 ศูนย  อีก  60 %  เปนการใชเพื่อภารกจิสวนตัวหรือเปนโสหุยคงที่ ซ่ึงจะใชจํานวนคน
เปนตัวขับเคลือ่นตนทุน ในการปนดังตวัอยางดังตอไปนี ้
เดือน มิถุนายน 2547  คาน้ํารวม(4 ศูนยกําไร)เปนเงนิ 2,092.53  บาท  ซ่ึงแบงเปนคาน้ําแปรผันของ
ศูนยกลึงเทากบั 2,092.53 × 0.4  =  837.01  บาท  เหลือคาน้ําคงที่ เทากบั 1,255.52  บาท ซ่ึงจัดสรร
ตามจํานวนคนสูแตละศูนยกําไรไดดงันี ้
   ศูนยกลึง จํานวนคน 40  คนจากจํานวนคนรวม 85 คนเทากับ  1,255.52 × 
0.47 =  590.09   บาท 
   ศูนยประกอบมีจํานวนคน  15 คน เทากับ 1,255.52 × 0.18 =  221.56 บาท 
   ศูนยบริหารและการขายมีจาํนวนคน  15  คน เทากับ 221.56  บาท 
   ศูนยสนับสนนุการผลิต เทากับ 222.31  บาท  
   สวนศูนยอัดยาง ใชน้ําตามบิลที่เรียกเก็บเงินในเดือนมิถุนายน 2,515.64 
บาท    
   การคํานวณคาน้ําประปาแตละศูนยกําไรรายเดือนตามตารางที่ 4.14  
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ตารางที่ 4.14  การปนคาน้ําแตละศูนยกําไรปพ.ศ. 2547 
 

เดือน คาน้ํารวม* ศูนยบริหารและการขาย ศูนยสนับสนุนการผลิต ศูนยกลึง ศูนยประกอบ ศูนยอัดยาง 
มิถุนายน 2,092.53 221.56 222.31 1,427.10 221.56 2,515.64 
กรกฎาคม 2,011.43 238.89 238.88 1,294.77 238.89 2,845.13 
สิงหาคม 2,189.86 233.41 233.42 1,489.62 233.41 2,796.62 
กันยายน 2,325.76 246.26 246.25 1,586.99 246.26 2,918.46 
ตุลาคม 2,579.56 273.13 223.13 1,810.17 273.13 2,569.78 
พฤศจิกายน 2,751.45 291.33 291.33 1,877.46 291.33 2,819.24 

หมายเหต ุ *คาน้ํารวมของศูนยกําไรบริหารและขาย ศูนยสนับสนนุการผลิต ศนูยกลึงและศนูย
ประกอบ 
 
   คาไฟฟาซึ่งมีพฤติกรรมของตนทุนแยกเปนสองสวนคือ สวนคงที ่ กับ
สวนที่ผันแปรตามปริมาณการผลิต   จากการศึกษาพบวาทางฝายโรงงาน(ศูนยกลึง ศูนยประกอบ  
และศูนยสนับสนุนการผลิต) มีมิเตอรวัดปริมาณการใชไฟฟาแยกตางหาก  และเพื่อสามารถแยกคา
ไฟฟาใหกับศนูยสนับสนุนการผลิตได จึงไดติดตัง้มิเตอรเพิ่มทีสํ่านักงานของศูนยสนับสนนุการ
ผลิต(แผนกวางแผนผลิต และแผนกซอมบํารุง)    แตคาไฟฟาจะจายรวมกนั จากการเก็บขอมลู
หนวยพลังงานที่ไดจากมิเตอร(ดูไดทีภ่าคผนวก ฉ)  ในเดือน มิถุนายน 2547  ถึงเดือน สิงหาคม 
2547  สรุปปริมาณการใชพลังงาน ของศูนยกําไรการบรหิาร และการขาย  ศูนยกําไรสนับสนุนการ
ผลิต  ศูนยกลึงรวมกับศูนยประกอบดังตารางที่ 4.15   
ตารางที่ 4.15  ปริมาณการใชไฟฟาแตละศนูยกําไร 
 

เดือน 
ปริมาณไฟฟารวม ปริมาณไฟฟาศูนยผลิต ปริมาณไฟฟาศูนย

สนับสนุนการผลิต 
ปริมาณไฟฟา
ศูนยบริหาร/ขาย สัดสวน 

มิถุนายน 14,915.78 12,726.40 957.8 1,231.58 1:13.29:1.29 
กรกฎาคม 11,883.19 10,154.70 648.2 1,080.29 1:15.67:1.67 
สิงหาคม 11,954.42 10,404.40 613.5 936.52 1:16.96:1.53 
เฉลี่ย 12,917.80 11,095.17 739.83 1,082.80 1:15:1.46 
หมายเหต ุ  ปริมาณไฟฟามหีนวยเปน  กโิลวัตต-ชั่วโมง     ศูนยผลิตหมายถึง ศูนยกลึงกับศนูย
ประกอบ    
   จากตารางที่ 4.15  ทําใหสามารถทราบอัตราสวนการใชพลังงานไฟฟา
ของศูนยผลิต(ศูนยกลึง กับศนูยประกอบ)   ศูนยการบริหารและการขาย    และศูนยสนับสนุนการ
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ผลิต    สวนคาไฟฟาของศนูยอัดยางซึ่งตัง้อยูอีกสถานที่หนึ่งจึงสามารถใชขอมูลบิลเก็บเงินจาก 
การไฟฟานครหลวงไดเลย  ซ่ึงสามารถสรุปการใชคาไฟฟาแตละศูนยไดดังตารางที่ 4.16   
ตารางที่ 4.16  สรุปคาไฟฟาตามศูนยกําไร 
 

เดือน 
คาไฟฟารวม** คาไฟฟาศูนยผลิต* คาไฟฟาศูนย

สนับสนุนการผลิต 
คาไฟฟาศูนย
บริหาร/ขาย 

คาไฟฟา 
ศูนยอัดยาง 

มิถุนายน 50,852.03 43,377.63 3,263.93 4,210.47 5,831.05 
กรกฎาคม 42,926.06 36,676.73 2,340.57 3,908.75 4,925.61 
สิงหาคม 43,112.23 37,515.82 2,212.02 3,384.39 6,721.45 
กันยายน 47,562.79 40,861.50 2,724.10 3,977.19 6,134.51 
ตุลาคม 45,897.32 39,430.69 2,628.71 3,837.92 5,946.12 
พฤศจิกายน 46,784.42 40,192.80 2,679.52 3,912.10 6,134.56 
หมายเหต ุ* ในตารางนี้หมายถึง ศูนยกลึงรวมกับศูนยประกอบ ** คาไฟฟาไมรวมศนูยอัดยาง 
   
   คาไฟฟาของศนูยผลิตในตารางที่ 4.16  เปนคาใชจายรวมของศูนยกลึง
รวมกับศูนยประกอบ ตองทําการจัดสรรโดยอาศัยตวัขบัเคลื่อนตนทนุคือ ช่ัวโมงการทํางานของ
เครื่องจักรศูนยกลึง กับศูนยประกอบ จากการเก็บขอมลูโดยใชใบบนัทึกการผลิตในเดือนมิถุนายน  
2547(ดูตัวอยางใบบันทึกภาคผนวก ช)  ทําใหสามารถประมาณคาไฟฟาของศูนยกลึง และศูนย
ประกอบ ไดดงัตารางที่ 4.17   
ตารางที่ 4.17  การประมาณคาไฟฟาของศูนยกลึง และศนูยประกอบเดือน มิถุนายน 2547 
 

ศูนยกําไร จํานวนชั่วโมงเครื่องจักร สัดสวน คาไฟฟา(บาท) 
ศูนยกลึง 6,840 0.89 38,633.20 
ศูนยประกอบ 840 0.11 4,744.43 
รวม 7,680 1.00 43,377.63 

 
   สําหรับคาไฟฟาแตละศูนยกําไรจากเดือนกรกฎาคม ถึง เดือนพฤศจิกายน 
พ.ศ. 2547  จะใชหลักการจัดสรรเชนเดียวกนั 
  4.5.2.4  คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร  
   คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร เปนโสหุยการผลิตที่กึ่งผันแปร เพราะ
คาใชจายสวนหนึ่งตองใชเพือ่รักษาความพรอมใชใหกับเคร่ืองจักร แมวาจะไมไดทาํงานก็ตาม และ
คาใชจายอีกสวนหนึ่งตองทาํการซอมแซมเมื่อมีการทํางานเกิดขึน้   ซ่ึงคาบํารุงรักษาเครื่องจักร จะ
ใชตัวขับเคลื่อนตนทุนในการปนโดยใชมลูคาเครื่องจักรในแตละศูนยผลิต  
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   การประมาณคาใชจายในการซอมบํารุงซึ่งเดิมไมมีการเกบ็ขอมูลดานนี้
มากอน จําเปนตองใชผูเชี่ยวชาญ หรือผูมีประสบการณการทํางานเปนผูประมาณในการวิจัยคร้ังนี้
ไดขอขอมูลจากเจาของโรงงานในการประมาณคาใชจายสวนนี้   ประมาณเดือนละ   150,000   บาท 
ทําใหสามารถประมาณคาใชจายในการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร แตละศนูยผลิตไดดังตารางที่ 
4.18  โดยใชตวัขับเคลื่อนตนทุนเปนมูลคาเครื่องจักร (ดรูายละเอียดไดที่ภาคผนวก ข) 
ตารางที่ 4.18  ประมาณการคาบํารุงรักษาเครื่องจักร  ศูนยผลิต 
 

ศูนยผลิต มูลคาเคร่ืองจักร(บาท) สัดสวน คาซอมบํารุงรักษา(บาท) 
ศูนยกลึง 34,740,000 0.82 122,525.28 
ศูนยอัดยาง 5,950,000 0.14 20,985.19 
ศูนยประกอบ 1,840,000 0.04 6,489.54 
รวม 42,530,000 1 150,000.00 

 
   ขอมูลตารางที่ 4.15  เปนการประมาณคาใชจายดานการซอมบํารุง ของ
ศูนยผลิต โดยอาศัยการประมาณคาซอมบํารุง จากผูเชี่ยวชาญ  แตสําหรับการคํานวณคาใชจายจรงิที่
เกิดขึ้นจริงของคาซอมบํารุง จะมีบันทกึการทํางานของชางแตละคนเพื่อคิดคาซอมซึ่งจะกลาวใน
หัวขอตอไป 
  4.5.2.5  คาใชจายวัสดุสิ้นเปลือง 
   วัสดุส้ินเปลืองที่ใชในการผลิตสามารถ แบงเปน 2  กลุมตามความยากงาย
ในการระบุผูใชได  กลุมที่สามารถระบุผูใชไดงาย เชน  คาเม็ดมีด  คาน้ํามันหลอล่ืน  หลอเย็น 
เพราะมีศูนยกลึงเปนผูใชเพยีงศูนยเดยีว(มรีายงานสรุปการใชที่แผนกคงคลังและจัดซือ้)     สวน
วัสดุส้ินเปลืองที่ยากในการระบุผูใช เชน คาถุงมือ คาผงซักฟอก และอื่นๆ   
   คาเม็ดมีด  และน้ํามนัหลอล่ืน หลอเยน็ ของศูนยกลึงสามารถใชขอมูลการ
เบิกจายไดจากแผนกคงคลัง และจัดซื้อได จากการเก็บขอมูลไดคาใชจายดังตารางที่ 4.19 
ตารางที่ 4.19   คาเม็ดมีด  และน้ํามันหลอล่ืน ของศูนยกลึง รายเดือน พ.ศ. 2547 
 

เดือน คาเม็ดมีด(บาท) คาน้ํามันหลอล่ืน/หลอเย็น(บาท) รวม(บาท) 
มิถุนายน 158,200 65,000 223,200 
กรกฎาคม 148,100 57,000 205,100 
สิงหาคม 132,500 47,500 180,000 
กันยายน 128,050 43,400 171,450 
ตุลาคม 156,000 62,300 218,300 
พฤศจิกายน 146,300 54,500 200,800 



 91
   คาวัสดุส้ินเปลืองจําพวกระบผูุใชไดยากจะใชจํานวนชัว่โมงการทํางาน
ของคนเปนตัวจัดสรร(มีผูใช 4 ศูนย คือ ศนูยกลึง  ศนูยอัดยาง  ศนูยประกอบ และศูนยสนับสนนุ
การผลิต) ซ่ึงจากจํานวนคนในแตละศนูยสามารถประมาณคาใชจายในสวนนี้ของเดือนมิถุนายน 
พ.ศ. 2547  ไดดังตารางที่ 4.20 
ตารางที่ 4.20   การประมาณคาใชจายวัสดส้ิุนเปลืองอื่นๆ 
 

เดือน ชั่วโมงคนทํางาน สัดสวน คาใชจาย 
ศูนยกลึง 5,600 0.50 3,736.65 
ศูนยอัดยาง 1,920 0.17 1,281.14 
ศูนยประกอบ 2,400 0.21 1,601.42 
ศูนยสนับสนุนการผลิต 1,320* 0.12 880.78 
รวม 11,240 1.00 7,500 

           หมายเหตุ   *  ช่ัวโมงการทํางานของชาง  
  
   เมื่อนําคาใชจายเฉพาะของศนูยผลิต 3 ศูนย ในตารางที่ 4.13  4.14    4.16  
4.17 4.18 4.19  และ 4.20  ในเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2547 รวมกับคาเสื่อมราคาเครื่องจักร  คาแรงงาน
ทางตรง จะไดตนทุนทางตรง(Direct  cost) ของศูนยผลิตแตละศูนยดังตารางที่ 4.21 
ตารางที่ 4.21 ตนทุนทางตรงของศูนยผลิตในเดือน มิถุนายน  2547  
 

คาใชจาย ศูนยกลึง ศูนยอัดยาง ศูนยประกอบ รวม 
คาเชาคารักษาความปลอดภยั 78,400.00 40,000.00 8,000.00 126,400.00 
คาเสื่อมราคา 289,500.00 49,583.33 15,333.33 354,416.66 
คาสาธารณูปโภค 40,060.30 8,346.69 4,965.99 53,372.98 
คาซอมบํารุง 122,525.28 20,985.19 6,489.54 150,000.01 
คาวัสดุส้ินเปลือง 226,936.65 1,281.14 1,601.42 229,819.21 
คาแรงงานทางตรง* 186,200.00 64,125.00 71,250.00 321,575.00 
รวมตนทุนตรง(บาท) 943,622.23 184,321.35 107,640.28 1,235,583.86 

หมายเหตุ  *  คาแรงงานทางตรงเปนการประมาณจากจํานวนคนทํางานในแตละศูนยผลิต 
  4.5.2.6  คาแรงงานทางออม 
   สําหรับคาแรงงานทางออมคือเงินผูจัดการฝายผลิต(ดูโครงสรางองคกรรูป
ที่ 4.1) เปนผูรับผิดชอบดูแล ศูนยกําไร  4  ศูนยกําไรดวยกันคือ ศูนยสนับสนุนการผลิต   ศูนยกลึง 
ศูนยอัดยาง   และศูนย ประกอบ  ดังนั้นเงนิเดือนผูจดัการฝายผลิตประมาณ  40,000  บาทตอเดือน 
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ตองจัดสรรไปศูนยกําไรดังกลาวตามภาระหนาที่ที่รับผิดชอบ จึงใช  คาใชจายทางตรง(Direct 
cost)ของศูนยกําไรทั้ง 4  เปนตัวจดัสรร  ซ่ึงสามารถจัดสรร ในเดือน มิถุนายน 2547  ไดดังตารางที่ 
4.22   
 
ตารางที่ 4.22  การจัดสรรเงินเดือนผูจดัการฝายผลิตไปสูศูนยกําไรที่รับผิดชอบ ของเดือน มิถุนายน 
2547   
 

ศูนยกําไร คาใชจายทางตรง(บาท) สัดสวน แรงงานทางออมจัดสรร(บาท) 
ศูนยสนับสนนุการผลิต* 85,050.00 0.06 2,576.04 
ศูนยกลึง 943,622.23 0.71 28,580.89 
ศูนยอัดยาง 184,321.35 0.14 5,582.81 
ศูนยประกอบ 107,640.28 0.08 3,260.26 
รวม 1,320,633.86 1.00 40,000.00 
หมายเหต ุ*  คาใชจายทางตรงของศูนยสนับสนุนการผลิตประกอบดวย คาแรงงานคา คาเสื่อมราคา 
คาสาธารณูปโภค  คาวัสดุส้ินเปลือง   และ อ่ืนๆ  
   
   หลังจากประมาณการโสหุยในหมวดตางๆไดแลว ซ่ึงสามารถสรุปไดดัง
ตารางที่ 4.23 จากนั้นทําการหาตัวขับเคล่ือนตนทุนที่เหมาะสมในการจัดสรรสูกระบวนการและ
ผลิตภัณฑตอไป  ตัวขับเคลือ่นตนทุน(Cost driver) ที่เหมาะสมแตละศูนยกําไรสรุปไดดังตารางที ่
4.24   
ตารางที่  4.23   สรุปคาใชจายของศูนยผลิตเดือนมิถุนายน  พ.ศ.2547 
 

คาใชจาย ศูนยกลึง ศูนยอัดยาง ศูนยประกอบ รวม 
คาเชาคารักษาความปลอดภยั 78,400.00 40,000.00 8,000.00 126,400.00 
คาเสื่อมราคา 289,500.00 49,583.33 15,333.33 354,416.66 
คาสาธารณูปโภค 40,060.30 8,346.69 4,965.99 53,372.98 
คาซอมบํารุง 122,525.28 20,985.19 6,489.54 150,000.01 
คาวัสดุส้ินเปลือง 226,936.65 1,281.14 1,601.42 229,819.21 
คาแรงงานทางออม 28,580.89 5,582.81 3,260.26 37,423.96 
รวม 786,003.12 125,779.16 39,650.54 951,432.82 

                           หนวย :  บาท 
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ตารางที่ 4.24  ตัวขับเคลื่อนตนทุนของศูนยผลิต 
 

ศูนยกําไร ตัวขับเคล่ือนตนทุน เหตุผล 
ศูนยกลึง ช่ัวโมงเครื่องจกัร เครื่องจักรมีสวนสําคัญในการทํางานของศูนยกําไรนี้  
ศูนยอัดยาง ช่ัวโมงเครื่องจกัร เครื่องจักรมีสวนสําคัญในการทํางานของศูนยกําไรนี ้
ศูนยประกอบ ช่ัวโมงแรงงานทางตรง คน เปนสวนสาํคัญในการทํางานของศูนยกาํไรนี้ 

 
   จากขอมูลการทํางานจากใบบันทึกการทํางานทําใหทราบจํานวนชั่วโมง
การทํางานของคน  และ เครื่องจักรทําใหคํานวณโสหุยตอช่ัวโมงการทํางานคน  หรือ ช่ัวโมง
เครื่องจักรไดดังตารางที่ 4.25  
 
ตารางที่ 4.25  อัตราโสหุยของศูนยผลิตประจําเดือน มิถุนายน  2547  
 

ศูนยกําไร ชั่วโมงเครื่องจักร ชั่วโมงคน โสหุย อัตราโสหุย 

ศูนยกลึง 6,840* 5,600 786,003.12 114.91 
(บาท/ช่ัวโมงเครื่องจักร) 

ศูนยอัดยาง 700* 1,920 125,779.16 179.68 
(บาท/ช่ัวโมงเครื่องจักร) 

ศูนยประกอบ 840 2,400* 39,650.54 16.52 
(บาท/ช่ัวโมงแรงงาน) 

หมายเหตุ  *  เปนจํานวนชัว่โมงที่ใชเปนตวัขับเคลื่อนตนทุน 
 
   จากตารางที่ 4.25 อัตราโสหุยของแตละศนูยผลิต  เปนอตัราโสหุยรวมทั้ง
ศูนย      สําหรับศูนยกลึงทีม่ีสถานีงาน(Work station)  10  สถานีเมื่อพิจารณาแยกคาโสหุยลงแตละ
สถานีทําใหได อัตราโสหุยของแตละสถานีดังตารางที่  4.26  ซ่ึงทําใหสามารถประมาณโสหุยการ
ผลิต ของผลิตภัณฑที่ตองการทราบ  ดังตัวอยางการผลิตลูกหมากกนัโคลงรุน TT0001 ที่มีเวลาการ
ผลิตดังตารางที่ 4.8 สามารถประมาณโสหุยการผลิตไดดังตารางที่ 4.27   และกระบอกเบรกรุน  
UD2001  ที่มีตารางเวลาการผลิตดังตารางที่ 4.10 และสามารถประมาณโสหุยการผลิตไดดังตารางที่ 
4.28 
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ตารางที่ 4.26  อัตราโสหุยจัดสรรของสถานีงานของศูนยกลึง 
 

สถานีงาน 
(Work station) 

โสหุยไดรับจัดสรร 
(บาท) 

จํานวนชั่วโมงเครื่องจักร 
(ชั่วโมง) 

อัตราโสหุยจัดสรร 
(บาท/ชม.เคร่ืองจักร) 

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

 
ตารางที่ 4.27  ประมาณการโสหุยการผลิตลูกหมากกนัโคลงรุน TT0001 
 
รหัสชิ้นงาน 
                        โสหุย(บาท) 

สถานีตัด สถานีเจาะ สถานีกลึง สถานีเชื่อม ศูนยประกอบ 

TT0001     1.25 
    LTT011    2.03  
     J28D02 
        J28D01 
           J28D00 

 
 

0.48 

 
0.90 

 

5.74 
 
 

 
 
 

 
 
 

     A08D20 0.20     
     B18D11   1.37   
TT0001F(บาท) 0.68 0.90 7.11 2.03 1.25 
รวมโสหุยการผลิต(บาท) 11.97 

         หนวย  :  บาท 
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ตารางที่ 4.28  ประมาณการโสหุยการผลิตกระบอกเบรกรุน UD2001  
 
ชิ้นสวน 
                   โสหุย(บาท) กลึงซีเอ็นซี กัดซีเอ็นซี หมุนกดั ขัดผิวใน เจียรนยั ศูนยประกอบ 

UD2001      1.33 
JBU017 
  JBU016 
    JBU015 
      JBU014 
        JBU013 
          JBU012 
            JBU011 

 
 
 
 
 

11.23 

 
 
 

6.11 
24.75 

 
14.28 

 
 

1.13 
 

6.75 
15.89 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

PBU013 
  PBU012 
    PUBU011 

6.43 
8.58 

   

 
 

0.97  
UD2001F  (บาท) 26.24 45.14 1.13 22.64 0.97 1.33 

รวม  (บาท) 97.45 
         หนวย :  บาท 
 
   จากตารางที่ 4.27  และ 4.28  เปนการประมาณโสหุยการผลิตของ
ลูกหมากกนัโคลง  และ กระบอกเบรก    ซ่ึงสามารถประมาณการตนทุนแปรสภาพของการผลิต
ผลิตภัณฑดังกลาว โดยนาํตนทุนแรงงานมารวมกับโสหุยการผลิตโดยสรุปตนทุนแปรสภาพของ
การผลิตลูกหมากกันโคลงรุน TT0001  ดังตารางที่ 4.29   และ ตนทุนแปรสภาพของการผลิต
กระบอกเบรกรุน UD2001  ดังตารางที่ 4.30  ซ่ึงตนทุนแปรสภาพนี้จะเปนขอมูลในการเจรจา
คาบริการผลิต กับ ศูนยกําไรหนวยผลิต  และศูนยกาํไรหนวยผลิตจะบวกคาใชจายและกําไรของ
ศูนย แลวขายใหกับศูนยกําไรการบริหารและการขาย(ฝายสํานักงาน)อีกตอหนึ่ง สําหรับการ
ประมาณตนทนุผลิตภัณฑทีน่ําตนทุนแปรสภาพรวมกับตนทุนวตัถุดิบจะกลาวในหัวขอ การ
ประมาณตนทนุผลิตภัณฑซ่ึงเปนหนาที่ของศูนยกําไรการบริหารและการขาย เพื่อกําหนดราคาขาย
ตอไปนั่นเอง 
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ตารางที่ 4.29   ประมาณการตนทุนแปรสภาพของลูกหมากกันโคลงรุน TT0001  
 
รหัสชิ้นงาน 
                    จํานวนเงิน(บาท) สถานีตัด สถานีเจาะ สถานีกลึง สถานีเชื่อม ศูนยประกอบ 

TT0001     3.53 
    LTT011    2.90  
     J28D02 
        J28D01 
           J28D00 

 
 

0.71 

 
1.34 

 

7.61 
 
 

 
 
 

 
 
 

     A08D20 0.30     
     B18D11   1.82   
TT0001F(บาท) 1.01 1.34 9.43 2.90 3.53 
รวมตนทุนแปรสภาพ (บาท) 18.21 

         หนวย  :  บาท 
ตารางที่ 4.30  ประมาณการตนทุนแปรสภาพการผลิตกระบอกเบรก  UD2001  
 
ช้ินสวน 
                   จํานวนเงิน(บาท) กลึงซีเอ็นซี กัดซีเอ็นซี หมุนกัด ขัดผิวใน เจียรนัย ศูนยประกอบ 

UD2001      3.75 
JBU017 
  JBU016 
    JBU015 
      JBU014 
        JBU013 
          JBU012 
            JBU011 

 
 
 
 
 

14.90 

 
 
 

8.25 
33.42 

 
19.28 

 
 

1.68 
 

8.88 
20.91 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

PBU013 
  PBU012 
    PUBU011 

8.53 
11.38 

    
 

1.32 

 

UD2001F  (บาท) 34.81 60.95 1.68 29.79 1.32 3.75 

รวม  (บาท) 132.30 
         หนวย :  บาท 
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4.6 การประมาณคาบริการของศูนยบรกิาร 
 
 ศูนยกําไรที่กําหนดมีศนูยบริการ 3  ศูนยดวยกนัคือ ศูนยการบริหารและการขาย ศูนย
สนับสนุนการผลิต และศูนยกําไรหนวยผลิต 
 4.6.1  ศูนยการบริหารและการขาย  
  ศูนยการบริหาร และการขาย ประกอบดวย 3  แผนก คือ แผนกขาย   แผนกบัญช ี 
และ แผนกคงคลังและจัดซื้อ  สินคาและบริการของศูนยกําไรแบงเปน 2  กลุมตามลูกคา คือลูกคา
ภายนอก และ ลูกคาภายใน     ลูกคาภายนอกเปนการขายสินคาตามคาํสั่งซื้อที่ลูกคาซึ่งจะกลาวใน
หัวขอการประมาณตนทุนผลิตภัณฑ และราคาขายตอไป     สําหรับการบริการลูกคาภายใน  เปน
บริการจัดซื้อ เครื่องมือ อุปกรณ  วัสดุส้ินเปลืองตางๆ  ที่ใชในการผลิต  ใหกับทางศูนยผลิต   3   
ศูนย และ  ศนูยสนับสนุนการผลิต   ซ่ึงสวนใหญเปนวัสดุส้ินเปลืองที่ใชไนการผลติเชน  เม็ดมีด    
น้ํามันหลอล่ืน น้ํายาหลอเยน็  ถุงมือ เปนตน   โดยทาํการจัดซื้อแลวเก็บรักษารอการเบิกไปใชจาก
ศูนยผลิต  และศูนยสนับสนนุการผลิต โดยมีบัญชีบันทกึการเบิกจาย  แยกแตละศนูย    
  การคิดคาวัสดส้ิุนเปลืองแบงเปนสองสวน คือ  ราคาวัสดุที่ซ้ือมา หรือ ราคาตลาด   
บวกกับคาบรกิารที่แผนกคงคลัง และจัดซือ้ เปนผูติดตอ  ประสานงาน และการเกบ็รักษาจนกวาจะ
มีการเบิกไปใช ซ่ึงคาใชจายสวนนี้คอนขางยากในการคาํนวณ     จึงไดอาศยัประสบการณของ
ผูบริหารระดับสูงเปนผูกําหนดใหและเปนขอตกลงรวมกนัระหวาง  ศนูยใหบริการ  กับ ศนูยรับ
บริการ โดยเบื้องตนคิดอัตราคาบริการ  รอยละ  5  ของมูลคาวัสดุส้ินเปลือง  เชนคาเม็ดมีด  
INSERT DNMG 4  INSERT DNMG 411  MA UE6020  ราคาตลาดขายยกกลอง  กลองละ
ประมาณ 2100  บาทมี 10  เม็ด  จะขายใหศูนยกลึงเมด็ละ  220.50  บาท  เปนตน  
  สวนแผนกขาย เปนการบริการกับลูกคาภายนอก  ซ่ึงจะกลาวในหัวขอตอไป    
แผนกบัญชีเปนการใหบริการภายในศูนยเองจึงไมไดคิดคาบริการแยกออกมา    
 4.6.2  ศูนยสนบัสนุนการผลิต 
  ศูนยสนับสนนุการผลิต ประกอบดวยหนวยงาน 2  แผนกคือ  แผนกวางแผนการ
ผลิต  และ แผนกซอมบํารุง   เหตุผลของการรวม 2  แผนกเขาดวยกันนั้นไดกลาวไวเบื้องตนแลว   
โดยที่ศูนยกําไรนี้มีคาใชจายที่ไดรับการจัดสรรในแตละรอบเดือนตัวอยางเดือนมิถุนายน พ.ศ.2547
ดังตารางที่  4.31   การปนคาใชจายเหลานั้นลงสูแผนกทั้งสองโดยใช   ฐานเงินเดือนรวมของ
พนักงานแตละแผนก เหตุผลเพราะความรบัผิดชอบที่ตางกัน  ควรรับผิดชอบคาใชจายที่ตางกัน ซ่ึง
สัดสวน  และรายละเอียดการปนดังตารางที่  4.32  หลังจากที่ทราบคาใชจายแตละแผนกแลว จะทํา
การคิดอัตราตนทุนคาบริการตอช่ัวโมงการทํางานของพนักงาน ดังตารางที่ 4.32  เชนเดียวกนั  เพือ่
เปนฐานในการคิดคาบริการตอไป 
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ตารางที่  4.31 ประมาณการ คาใชจายของศูนยสนับสนนุการผลิตรับการจัดสรรในเดือนมิถุนายน  
พ.ศ. 2547 
 

คาใชจาย จํานวนเงิน(บาท) 
คาเชาคารักษาความปลอดภยั 8,083.21 
คาเสื่อมราคา 4,050.00 
คาสาธารณูปโภค 3,486.24 
คาซอมบํารุงอุปกรณคอมพวิเตอร 2,000.00 
คาวัสดุส้ินเปลือง 1,500.00 
เงินเดือนผูจดัการฝายผลิตรับจัดสรร 2,576.04 
รวม 21,695.49 

 
ตารางที่ 4.32  ประมาณการ  การจัดสรรคาใชจายสูแผนกวางแผนผลิต  และแผนกซอมบํารุง และ
อัตราตนทุนคาบริการเดือน  มิถุนายน  พ.ศ. 2547 
 

แผนก เงินเดือนรวม
(บาท) 

สัดสวน คาใชจายจัดสรร 
(บาท) 

คาใชจายสุทธิ 
(บาท) 

ช่ัวโมงการทํางาน 
(ช่ัวโมง) 

อัตราตนทุน
บริการ* 

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

รวม 119,000.00 1.00 21,695.49 140,695.49 1,880 74.84 
        * หนวย : บาท/ช่ัวโมงทํางาน 
  จากตารางที่ 4.32 เปนการจดัสรรคาใชจายที่เกดิขึ้นของศูนยสนับสนนุการผลิตที่มี 
2  แผนกรวมกัน  โดยใชผลรวมเงินเดือนของแผนกเปนเกณฑในการจัดสรรเพื่อ หาตนทุนของแต
ละแผนกเพื่อเปนฐานขอมูลในการคิดคาบริการ  เชน   แผนกวางแผนผลิต มีตนทุนการบริการ
ประมาณ 76  บาทตอช่ัวโมงทํางานของพนักงาน ทําการวางแผนผลิตใหกับศนูยกลึง  ใชเวลา  10   
ชั่วโมงคิดคาบริการชั่วโมงละ  100 บาทคิดเปนเงนิ  1,000  บาท  เปนตน   ในขณะที่แผนกซอม
บํารุงอาจคิดคาบริการรายวนั    800 บาทตอชางหนึ่งคน หรือช่ัวโมงละ 100  บาท เปนตน 
 4.6.3  ศูนยกําไรหนวยผลิต 
  ศูนยกําไรหนวยผลิตจะคิดคาบริการโดยนาํ ตนทุนคาบรกิารผลิตที่ศูนยผลิตขายให
บวกกับคาใชจาย ของศูนยเชนเงินเดือนพนกังาน เปนตน เปนคาบริการการจัดหา เพือ่เรียกเก็บเงิน
กับศูนยการบริหาร และการขายตอไป 
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4.7 การประมาณตนทุนผลิตภัณฑ  และราคาขาย 
 
 ในหวัขอที่ผานมาเปนการคดิตนทุนการบริการผลิตของศูนยผลิต  และ อัตราคาบริการของ
ศูนยบริการ ซ่ึงถือวาเปนคาใชจาย หรือ รายไดที่เกิดขึ้นภายในบริษัท  แตรายไดทีแ่ทจริงนั้นเปน
รายไดที่เกิดจากการขายสินคาใหกับลูกคาภายนอก    การกําหนดราคาขายจึงเปนสิ่งสําคัญในทาง
ธุรกิจ  โดยอาศัยราคาทองตลาดเปนปจจยัหนึ่งในการกําหนด  แตก็ตองสอดคลองกับศักยภาพของ
บริษัทดวย      การกําหนดศูนยกําไรก็เพือ่สรางกลไกในการบริหารใหเกิดการปรับปรุง พัฒนาและ
แขงขันได    หากศูนยผลิตกําหนดคาบริการสูงเกินไป ทําใหการกําหนดราคาขายตองสูงตาม ก็อาจ
ทําใหสูคูแขงไมได  ซ่ึงศูนยการบริหารและการขายคงไมยินยอม หรือ  หากศูนยบริหารและขาย
กําหนดคาบริการผลิตใหกับศูนยผลิตต่ําเกนิไป(ผานศนูยกําไรหนวยผลิต) ศูนยผลิตก็คงไมยินยอม    
กําหนดกําหนดราคาขายผลิตภัณฑของศูนยบริหารและการขาย จึงเปนกลไกในการกําหนด
คาบริการของศูนยผลิตดวย  ซ่ึงอาจทําใหเกิดความขดัแยงภายในองคกรได  จําเปนตองสรางกลไก
ในการเจรจาตอรองราคาคาบริการกัน  ซ่ึงจะกลาวในหวัขอตอไป   แตสําหรับหวัขอนี้จะกลาวถึง
การประมาณตนทุนผลิตภัณฑตามองคประกอบของตนทุนผลิตภัณฑ 
 ตนทุนผลิตภณัฑประกอบดวย  ตนทุนวตัถุดิบ   ตนทุนแรงงานทางตรง   และโสหุยการ
ผลิต    ซ่ึงตนทุนแรงงานทางตรง  และ โสหุยการผลิตไดกลาวไวแลวในหวัขอที่ 4.5 เร่ืองการ
ประมาณตนทนุแปรสภาพของศูนยผลิต    การประมาณตนทุนผลิตภัณฑจึงเปนการคํานวณตนทุน
วัตถุดิบที่เกดิขึน้กับผลิตภัณฑนั้น    แลวนําไปรวมกับตนทุนแปรสภาพของศูนยผลิตโดยจะ
ยกตวัอยางผลติภัณฑเดยีวกบัการประมาณตนทุนแปรสภาพเพื่อใหเขาใจหลักการประมาณ   โดย
อธิบายตามผลิตภัณฑดังนี ้
 4.7.1 การประมาณตนทุนลูกหมากกันโคลงรุน  TT0001  
  ลูกหมากกนัโคลงรุน TT0001  มีลักษณะตามรูปที่ 4.16 มีองคประกอบทั้งหมด 7 
ชิ้นตามตารางที่  4.33 
 

 
 

รูปที่ 4.16  ลูกหมากกนัโคลงรุน  TT0001 
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ตารางที่ 4.33  องคประกอบของลูกหมากกันโคลงรุน  TT0001 
 
ลําดับ รหัสวัตถุดิบ ช่ือ ขนาด/ขอกําหนดเฉพาะ จํานวนที่ใช ราคาตอหนวย ราคารวม 

1 J28D00 เสื้อ 28 รูทะลุ ∅  28 × 25 2 4.24* 8.48 
2 A08D20 แกน 8  ∅ 8 × 33.6 1 0.50* 1.00 
3 B18D10 สกรูหัวบอล 18 18 มิลลิเมตรแบบ1 2 3.40 6.80 
4 P18D09 บุชพลาสติก ใชกับเสื้อ 28 มิลลิเมตร 2 2.00 4.00 
5 C28D09 แผนเหล็กปด ใชกับเสื้อ 28 มิลลิเมตร 2 1.50 3.00 
6 R28D09 ยางกันฝุน ใชกับเสื้อ 28 มิลลิเมตร 2 3.00 6.00 
7 S28D09 สปริงรัดยาง ใชกับเสื้อ 28 มิลลิเมตร 2 0.50 1.00 

บวกคาชุบ 7.00 
รวมตนทุนวัตถุดิบ(บาท) 37.28 

หมายเหต ุ *   แสดงวิธีคํานวณ 
  จากตารางแสดงองคประกอบของลูกหมากกันโคลง ตารางที่ 4.32  ช้ินงานลําดับที ่
1 และ  2  ทางศูนยบริหารและขายเปนผูซ้ือวัตถุดิบเปนเหล็กเพลากลม มาผลิตเปนชิ้นงานเอง  สวน
ชิ้นงานลําดับที่ 3   ซ้ือเปนชิ้นงานกึ่งสําเร็จรูป  ลําดับที่ 4  ถึง 7   ซ้ือเปนชิ้นงานสาํเร็จรูปพรอมไป
ประกอบ    ราคาวัตถุดิบลําดบัที่ 1  และ 2  คํานวณไดดงันี้ 
  ชิ้นงานที่ 1  เปนการตัดเหล็กเพลากลมขนาดเสนผานศูนยกลาง  28  มลิลิเมตร ยาว
ทอนละ  25  มิลลิเมตร   
  ขั้นที่ 1  คํานวณความยาวสทุธิที่ไดงานของเหล็กเพลา   เหล็กเพลายาวประมาณ 6  
เมตร หรือ 6,000  มิลลิเมตร  ในการตดัดวยเครื่องเล่ือยอัตโนมัติแตละครั้งจําเปนตองเชื่อมปลาย
ความยาวประมาณ  15  เซนติเมตร  ทําใหเหลือความยาวเหล็กตัดไดจรงิ  =   6,000  -  150  =  5,850 
มิลลิเมตร 
  ขั้นที่  2  คํานวณจํานวนชิ้นงานที่ได  ในการตัดเหล็กยาว  25  มิลลิเมตรจะมีเนื้อ
เหล็กสวนหนึง่ที่ตองเสียไปเปนขี้เล่ือยประมาณเทากับความหนาของใบเลื่อยประมาณ  2  มิลลิเมตร 
ทําใหการตดัทอนเหล็กยาว  25  มิลลิเมตร   เสมือนตดักอนเหล็กรวมยาว  27  มิลลิเมตร  ทําใหตดั
ไดจํานวน =  5,850 ÷  27  =  216  ชิ้น 
  ขั้นที่  3   คํานวณราคาตอช้ิน   เหล็กเพลา 6  เมตรขางตนราคาประมาณ 870  บาท
(คิดที่กิโลกรัมละ  30  บาท)  ดังนั้นราคาตอช้ิน  =   870  ÷  216  =  4.03  บาท 
  ขั้นที่  4   คํานวณราคาตอช้ินโดยเผื่อของเสีย  โดยอาศยัประสบการณของผูจัดการ
ฝายผลิต และ ผูบริหารระดบัสูงกําหนดอตัราของเสียใหไมเกนิรอยละ  5  (หากเกนิศูนยผลิตเปนผู
ออกคาใชจายสวนที่เกนิ)  ทาํใหราคาตอช้ิน  =   4.03 ÷ 0.95 =  4.24  บาท  
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  ช้ินงานที่ 2  เปนแกนขนาดเสนผานศูนยกลาง 8  มิลลิเมตร ยาว  33.6   
มิลลิเมตร  ตัดจากเหลก็เพลาทอนละ ประมาณ  4  เมตร หรือ  4,000  มิลลิเมตร  การคํานวณราคาตอ
ชิ้นใชหลักการเดียวกับชิ้นงานที่  1   ทําใหไดราคาตอช้ินประมาณ  0.50  บาท 
  สําหรับตนทุนรวมของลูกหมากกันโคลง รุน TT0001  สามารถหาไดโดยนํา
ตนทุนวตัถุดิบจากตารางที่ 4.32    รวมกบัตนทุนแปรสภาพของลูกหมากกันโคลงรุนดังกลาวจาก
ตารางที่ 4.29  ไดเปนตนทุนผลิตภัณฑดังตารางที่ 4.34   
ตารางที่ 4.34  สรุปตนทุนผลิตภัณฑประมาณการของลูกหมากกนัโคลงรุน  TT0001 
 

รหัส ช่ือ ตนทุนวัตถุดิบ 
ตนทุนแปร

สภาพศูนยกลึง 
ตนทุนแปรสภาพ 
ศูนยประกอบ 

ตนทุนผลิตภัณฑ 

TT0001 STABILIZER 37.28 14.68 3.53 55.49 

         หนวย : บาท 
  ซ่ึงราคาดังกลาวเปนตนทุนประมาณการของลูกหมากกนัโคลง รุนTT0001 หากมี
การคิดคาบริการของศูนยกลึง  และศูนยประกอบเพิ่มขึน้ ก็จะทําใหตนทุนผลิตภณัฑของลูกหมาก
กันโคลงรุนดังกลาวเพิ่มขึ้น   ซ่ึงจะเปนตนทุนขายของศูนยการบริหารและการขาย  การกําหนด
ราคาขาย  ตองบวกคาใชจายของศูนยบริหารและขายลงไปในผลิตภณัฑ  ใน ทางทฤษฏีสามารถทํา
ได  แตในทางปฏิบัติคอนขางยุงยาก  และไมสอดคลองกับการดําเนนิการเชิงธุรกจิ   ในความเปน
จริงแลวราคาขายของผลิตภัณฑถูกกําหนดโดยตลาด (กรณีตลาดแขงขันสมบูรณ)    การกําหนด
ตนทุนผลิตภณัฑในเชิงกลยุทธแลว  จะใชราคาตลาดเปนตวักําหนดแลวคดิยอนกลับ  วาควรใช
ตนทุนวตัถุดิบ   คาแรงงานในการผลิต  และคาใชจายในการผลิตเทาใดจึงจะแขงขันได  ซ่ึงเปนสวน
ที่นอกเหนือขอบเขตการวิจยัคร้ังนี้     ในการคิดคาบริการ  การผลิตของงานวิจัยนีจ้ะใชประมาณการ
ตนทุนแปรสภาพเปนเกณฑ  สวนคาบริการดังกลาวจะซื้อขายที่เทาใดจะเปนไปตามการเจรจาตกลง
กันระหวาง  2   ศูนยที่เปนคูคากัน   ซ่ึงจะกลาวถึงการเจรจาตอรองราคาในหวัขอตอไป 
  สําหรับการคํานวณตนทุนผลิตภัณฑของกระบอกเบรก รุน UD2001  นั้นชิ้นสวน
ทุกชิ้นของกระบอกเบรก  เปนการซื้อวัตถุดิบตอช้ิน  มาทําการผลิตตอ  หรือ  เพื่อประกอบการคดิ
ตนทุนวตัถุดิบจึงงายกวา  การคิดตนทุนวัตถุดิบของลูกหมากกนัโคลง  ซ่ึงตนทุนผลิตภณัฑ
ประมาณการของกระบอกเบรก  รุนดังกลาวสรุปไดดังตารางที่  4.34    
ตารางที่ 4.35  สรุปตนทุนผลิตภัณฑประมาณการของกระบอกเบรก รุน  UD2001 
 

รหัส ช่ือ ตนทุนวัตถุดิบ 
ตนทุนแปร

สภาพศูนยกลึง 
ตนทุนแปรสภาพ 
ศูนยประกอบ ตนทุนผลิตภัณฑ 

UD2001 กระบอกเบรก 235.40 128.55 3.75 367.70 
         หนวย : บาท 
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4.8  การศึกษาระบบเอกสารเพื่อสนับสนุนการบริหารแบบศูนยกําไร 
 
 การบริหารแบบศูนยกําไรที่ตองการทราบผลการดําเนินงาน ของแตละศูนยในรอบเวลาที่
พิจารณา วามกีารผลิต  หรือ การบริการ อะไรบาง  และมีคาใชจาย หรือ ตนทนุอะไรบาง เพื่อ
สรุปผลการดําเนินงานวา เปนไปตามเปาหมายที่ตองการสรางผลกําไร หรือไม   ดังนั้นเอกสารตางๆ  
ควรสามารถบอก  หรือ รวบรวมรายละเอยีดดังกลาวไดครบถวนนั่นเอง 
 การศึกษาระบบเอกสาร จะมุงศกึษาตามความตองการขอมูลที่ใชในการคํานวณรายรับ  
รายจายของแตละศูนยกําไร โดยศึกษาเอกสารที่มีอยูเดิมของแตละศูนยกําไร หากขอมูลที่ไดไม
สมบูรณ หรือไมสะดวกตรงความตองการ  ก็จะทําการออกแบบเอกสารเพิ่มเตมิ รายละเอียด
การศึกษามดีังตอไปนี ้
 4.8.1 เอกสารของศูนยบริหารและขาย 
  เอกสารรายรับ รายจาย  ของศูนยบริหารและขาย นอกจากเปนเอกสารที่ในการ
คํานวณรายรับ  และรายจายของศูนยตนเอง  ยังเปนขอมูลสวนรวม หรือ ของศนูยกําไรอื่นรวมอยู
ดวย  ซ่ึงจะกลาวดังรายละเอยีดตอไป 
  จากการศึกษาเอกสารของศูนยกําไรนี้  แลวทําการวิเคราะหเอกสารตามขอมูลที่
ตองการสรุปไดดังตารางที่  4.36  ซ่ึงจะอธิบายรายละเอยีดตามลําดับของเอกสารตอไป 
ตารางที่  4.36  การวิเคราะหเอกสารตามขอมูลที่ตองการของศูนยบริหารและขาย 
 

คุณสมบัติสารสนเทศที่ดี 
ลําดับที่ ขอมูลที่ตองการ เอกสารที่มีอยู 

ผูจัดทํา
เอกสาร ถูกตอง ตรงความตองการ ทันตอการใช 

ดานรายจายของศูนย  
1 
 

เงินเดือนพนักงาน 
 

1.สรุปเงินเดือนพนักงาน
รวมทั้งบริษัท   

แผนกบัญชี 
 

√ 
 

Χ 
 

Χ 
 

2 
 

การใชวัสดุ
สิ้นเปลือง 
 

1. บัตรประจําตัวสินคา/
วัตถุดิบ 
2.ใบบันทึกรายการ
วัตถุดิบ/สินคา 

แผนกคงคลัง 
/จัดซื้อ 
แผนกบัญชี 

√ 
 
√ 

Χ 
 
Χ 

Χ 
 
Χ 

3. ราคาวัตถุดิบ /
วัสดุสิ้นเปลือง 

1.การดผูขาย 
 

แผนกคงคลัง 
/จัดซื้อ √ √ √ 

4. สถานะคงคลังเพื่อ
คํานวณคาเก็บ
รักษาวัตถุดิบ/
วัสดุสิ้นเปลือง 

1. บัตรประจําตัวสินคา/
วัตถุดิบ 
2.ใบบันทึกรายการ
วัตถุดิบ/สินคา 

แผนกคงคลัง 
/จัดซื้อ 
แผนกบัญชี √ Χ Χ 
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ตารางที่  4.36  การวิเคราะหเอกสารตามขอมูลที่ตองการของศูนยบริหารและขาย(ตอ) 
 

คุณสมบัติสารสนเทศที่ดี ลําดับที่ ขอมูลที่ตองการ เอกสารที่มีอยู ผูจัดทํา
เอกสาร ถูกตอง ตรงความตองการ ทันตอการใช 

ดานรายจายของศูนย  
5. คาสาธารณูปโภค 1.ใบแจงหนี้การไฟฟา* 

2.ใบแจงหนี้การประปา* 
3.ใบแจงหนี้
องคการโทรศัพท 

หนวยงาน
ภายนอก 

√ √ √ 

6. คาซอมบํารุง
อุปกรณสํานักงาน 
/คอมพิวเตอร 

1.ใบแจงหนี้แผนกซอม
บํารุง(ยังไมมี) 
2.ใบเสร็จรับเงินคาซอม
เครื่องคอมพิวเตอร 

ยังไมมี 
 
หนวยงาน
ภายนอก 

- 
 
√ 

- 
 
√ 

- 
 
√ 

7. คาเชา/คารักษา*
ความปลอดภัย 

1.ใบแจงหนี้บริษัท
เจาของอาคารโรงงาน 
2.ใบแจงหนี้บริษัทรักษา
ความปลอดภัย 

หนวยงาน
ภายนอก 

√ √ √ 

8. คาบริการการผลิต 1.ใบนําสงสินคาเขาคง
คลัง 
1.สรุปการผลิตศูนยกลึง 

ศูนยผลิต √ 
 
√ 

√ 
 
√ 

√ 
 
√ 

หมายเหตุ  *  เปนคาใชจายสวนกลางตองมีการจัดสรรตอตามเงื่อนไข 
ดานรายรับของศูนย 

9. ราคาวัสดุ
สิ้นเปลือง 

1.การดผูขาย 
 

แผนกคงคลัง 
/จัดซื้อ √ √ √ 

10 การขายวัสดุ
สิ้นเปลือง 

1. บัตรประจําตัวสินคา/
วัตถุดิบ 
2.ใบบันทึกรายการ
วัตถุดิบ/สินคา 

แผนกคงคลัง 
/จัดซื้อ 
แผนกบัญชี 

√ Χ Χ 

11. รายการขายสินคา
สําเร็จรูป  
/เศษวัสดุ 

1.การดลูกคาจาก
โปรแกรมคอมพิวเตอร 

แผนกบัญชี 
√ √ √ 

 
หมายเหต ุ  √  สมบูรณ    Χ  ไมสมบูรณ 
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1) บันทึกเงินเดือนของพนักงานตามรูปที่ 4.17  ซ่ึงเปนบนัทึกเงินเดือนรวมของทั้ง

บริษัทมิไดแยกตามศูนย   จึงไดออกแบบสรุปเงินเดอืนและสวัสดกิารของพนักงานตามศูนยกําไร  
ประจําเดือน    เพื่อสะดวกในการคํานวณดังรูปที่ 4.18 

2) สรุปรายการใช  วัสดุส้ินเปลือง  ตามศูนยกําไรยังไมมี   มีเพยีงรายการเบิกจายวัสดุ
ส้ินเปลืองตามบัตรประจําตัวสินคาซึ่งไมสะดวกในการนาํไปใช  จึงออกแบบรายงานสรุปการ
เบิกจายวัตถุดิบ วัสดุส้ินเปลอืงและชิ้นสวน ของแตละศนูยกําไร ดังตารางที่ ตารางที่ 4.37 

3) ขอมูลราคาวัตถุดิบ  วัสดุส้ินเปลือง  และอ่ืนๆ  สามารถตรวจสอบไดจาก การด
ผูขาย    ที่เปนรายงานจากโปรแกรมคอมพิวเตอรตามรปูที่ 4.19    ขอมูลราคาวัตถุดิบเพื่อใชในการ
คํานวณตนทุนผลิตภัณฑ    สวนราคาวัสดุส้ินเปลืองใชทั้งคํานวณรายจาย  และรายรับของศูนยดวย 

4) ขอมูลสถานะคงคลังทั้งวัตถุดิบ  วัสดุส้ินเปลือง ชิ้นสวน  มีการจัดทําแยกแตละ
ประเภทของพสัดุ  เพื่อใหสะดวกตอการนําไปคํานวณตนทุนคาเสียโอกาส  จึงไดออกแบบสรปุ
รายงานดังตารางที่ 4.38  สําหรับสถานะคงคลังของศูนยผลิต ซ่ึงเปนงานระหวางทํา  (WIP)  ทาง
ศูนยผลิตจะทําเปนรายงานงานระหวางทํา(WIP) ประจําเดือนสงใหทางศูนยบริหารและการขาย ดงั
ตารางที่  4.39  ซ่ึงทางแผนกคงคลังและจดัซื้อ  จะนําไปคิดมูลคารวมกับตนทุนวัตถุดิบ เปนมูลคา
สุทธิในตารางเดียวกันนั่นเอง       และรายงานสินคาสําเร็จรูปดังตารางที่  4.40   

5) ขอมูลคาใชจายสาธารณูปโภคเชน คาน้ําประปา  คาไฟฟา  คาโทรศัพท สามารถ
คนหาไดจากใบเสร็จ  หรือ ใบแจงหนี้  ซ่ึงคาน้ํา  และ  คาไฟฟาของศนูยจะตองทําการจัดสรรกอน
ตามเงื่อนไขการใช ที่กลาวไวแลว  จึงจะเปนคาสาธารณูปโภคเฉพาะของศูนย 

6) คาซอมบํารุงอุปกรณสํานักงาน  เชนคอมพิวเตอร  สวนใหญเปนการจางหนวยงาน
ภายนอกจึงมใีบเสร็จเรียกเกบ็เงินเปนหลักฐาน     สวนงานซอมแซมบางงานเปนการจางแผนกซอม
บํารุงของศูนยสนับสนุนการผลิตเปนผูซอม   ซ่ึงมีใบแจงหนี้ของแผนกซอมบํารุงเปนหลักฐานซึ่ง
จะกลาวตอไปในเอกสารของศูนยสนับสนนุการผลิต 

7) คาเชา และคารักษาความปลอดภัยจะมีใบแจงหนี้  หรือ ใบเสร็จรับเงินจาก
หนวยงานภายนอก  ซ่ึงคาใชจายทั้งสองเปนคาใชจายสวนกลางตองมีการจัดสรร จึงไดเปนคาใชจาย
เฉพาะของศูนยตอไป 

8) คาบริการการผลิต ซ่ึงการคิดคาบริการที่ศูนยกลึง  ศูนยอัดยาง  และศูนยประกอบ
รับจางผลิตสินคาตามขอตกลงนั้นจะมีเอกสารนําสงสินคาจากศูนยกําไรหนวยผลิต เปนหลักฐาน  
ดังตารางที่ 4.41 และมใีบแจงคาบริการจะกลาวในหวัขอเอกสารของศูนยผลิต  แตสําหรับศูนยกลึง
มีขอตกลงที่ศูนยบริหารและขาย ตองรับซื้อช้ินสวนของดีทุกชิ้นจากกระบวนการผลิตแมวาจะยงั
ผลิตไมเสร็จครบทุกขั้นตอน(ซ้ือผานศูนยกาํไรหนวยผลิต) เอกสารที่นาํมาเปนคาใชจายของศูนยจึง  
เปนสรุปการผลิตของศูนยกลึงซึ่งจะกลาวในหวัขอเอกสารของศูนยผลิตตอไป   
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9) ราคาวัสดุส้ินเปลือง  สามารถดูไดตามขอ   3. 
10)   ขอมูลการขายวัสดุส้ินเปลอืง ใหกับศนูยผลิต   และศนูยสนับสนุนการผลิต

สามารถสรุปไดจากบัตรประจําตัวของสินคา/วัตถุดิบ เปนสรุปการใชวัสดุส้ินเปลอืงตามตารางที่ 
4.37 แลวแจงเก็บเงินดวยใบแจงหนี้คาวัสดุส้ินเปลืองดังรูปที่ 4.20 

11)  รายงานการขาย   จากแผนกขาย ที่เปนรายงานจาก   โปรแกรมคอมพิวเตอรตามรูป
ที่ 4.21 

 
 

รูปที่ 4.17  รายงานเงนิเดือนของบริษัทประจําเดือน 
 

                                 รายละเอียดเงินเดือนพนักงานประจําเดือน ...................                        เลขท่ี................ 
รายการ ศูนยบริหาร/ขาย ศูนยสนับสนุนการผลิต ศูนยกลึง ศูนยอัดยาง ศูนยประกอบ 

เงินเดือนพนักงาน 
เงินลวงเวลา 
ประกันสังคม 
เบี้ยขยัน 
เบี้ยเลี้ยง 
อื่นๆ 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ผูจัดทํา................................. 
วันที่.................................... 

ผูตรวจสอบ............................ 
วันที่....................................... 

ผูอนุมัติเผยแพร......................... 
วันที่.......................................... 

 

รูปที่  4.18   รายงานเงนิเดือนและสวัสดกิารตามศูนยกําไรประจําเดือน
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ตารางที่ 4.37  สรุปการเบิกวสัดุสิ้นเปลืองตามศูนยกําไรประจําเดือน 
 

สรุปการเบิกวัตถุดิบ/วัสดุสิน้เปลือง/ชิน้สวนประกอบ     ประจําเดือน......................................... 
                                                                                                                                                                                                                                       เลขที่เอกสาร..................หนา........./........ 

ศูนยบริหาร/ขาย ศูนยสนับสนุนการผลิต ศูนยกลึง ศูนยอัดยาง ศูนยประกอบ 
หมวดพัสดุ จํานวน มูลคา จํานวน มูลคา จํานวน มูลคา จํานวน มูลคา จํานวน มูลคา 

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

 
 
 

 
 
 

  
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

2. หมวดวัตถุดิบเหล็กหลอ 
    2.1................................. 
    2.2................................ 
    2.3............................... 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

3. หมวดเม็ดมีด/ดอกสวาน 
    3.1............................... 
    3.2............................... 
    3.3............................... 
    3.4............................... 
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ตารางที่ 4.37  สรุปการเบิกวสัดุสิ้นเปลืองตามศูนยกําไรประจําเดือน(ตอ) 
 

สรุปการเบิกวัตถุดิบ/วัสดุสิน้เปลือง/ชิน้สวนประกอบ     ประจําเดือน......................................... 
                                                                                                                                                                                                                          เลขที่เอกสาร..................หนา........./........ 

ศูนยบริหาร/ขาย ศูนยสนับสนุนการผลิต ศูนยกลึง ศูนยอัดยาง ศูนยประกอบ 
หมวดพัสดุ จํานวน มูลคา จํานวน มูลคา จํานวน มูลคา จํานวน มูลคา จํานวน มูลคา 

4.หมวดน้ํามันหลอลื่น/หลอเย็น           
    4.1............................ 
    4.2............................  

 
 
 

 
 
 

  
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

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

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

6. หมวดชิ้นสวนสําหรับประกอบ 
    6.1............................... 
    6.2............................... 
    6.3............................... 
    6.4............................... 
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รูปที่ 4.19  รายการซื้อวัตถุดบิ   วัสดุส้ินเปลือง ชิ้นสวน ประจําเดือน 
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ตารางที่ 4.38  สรุปรายการพัสดุคงคลังประจําเดือน 
 

สรุปพัสดุคงคลังประจําเดือน................................................... 
                                                                                                  หมายเลขเอกสาร...................หนาที่ ........./......... 

หมวดพัสดุ จํานวนคงเหลือ มูลคา สถานที่เก็บ หมายเหตุ 
1.หมวดเหล็กเหนียว 
    1.1........................ 
    1.2.........................  

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

2.หมวดเหล็กหลอ 
    2.1.............................. 
    2.2.............................. 
    2.3............................. 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

3. เม็ดมีด/ดอกสวาน 
    3.1.............................. 
    3.2.............................. 
    3.3.............................. 
    3.4.............................. 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

4.หมวดน้ํามันหลอลื่น/
หลอเย็น           
    4.1............................ 
    4.2............................ 

    

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

    

6.ช้ินสวนสําหรับ
ประกอบ 
    6.1.............................. 
    6.2.............................. 
    6.3.............................. 
    6.4.............................. 

    

ผูจัดทํา...................... 
 
วันที่....................... 

ผูตรวจสอบ........................... 
 
วันที่................................... 

หัวหนาแผนกคงคลัง 
 
...................................... 

เอกสารควบคุม 
 
แผนกคงคลังและจัดซื้อ 
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ตารางที่  4.39  รายงานสรุปงานระหวางทํา(WIP) ของศูนยผลิตประจําเดือน  
 

สรุปงานระหวางทํา(WIP) ประจําเดือน ................................... 
ศูนยผลิต........................................ 

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

ลําดับท่ี รหัส/รายการ จํานวน มูลคาบริการผลิต คาวัตถุดิบ มูลคาสุทธิ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ผูจัดทํา..................... 
วันที่ ......./......../....... 

ผูตรวจสอบ........................... 
วันที่......../........./.......... 

ผูรับเอกสาร................... 
วันที่......../............./........ 
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ตารางที่  4.40  สรุปสต็อกสินคาสําเร็จรูปประจําเดือน 
 

สต็อกสินคาสาํเร็จรูป ประจําเดือน................................................... 
                                                                                                  หมายเลขเอกสาร...................หนาที่ ........./......... 
ลําดับที่ รหัส/รายการ จํานวน มูลคา(บาท) สถานที่เก็บ หมายเหตุ 

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
 
ผูจัดทํา............................ 
 
วันที่................................. 

 
ผูตรวจสอบ....................... 
 
วันที่.................................. 

 
   หัวหนาแผนกคงคลัง 
 

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

เอกสารควบคุม 
 
แผนกคงคลังและ

จัดซื้อ 
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ตารางที่ 4.41  ใบนําสงสินคา 
 

                                                    ใบนําสงสินคา                                           เลขที่................  
                                                                                                        วันที่ ...................../............./....  
จากศูนยกําไร........................................ ไปศูนยกําไร............................................ 
ลําดับที่ รหัสสินคา)ช้ินสวน( ชื่อ จํานวนหนวย มูลคา)บาท( 

     
     
     
     
     
     
     
     
 

............................  
พนักงานนําสง 

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

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

ผูอนุมัติศูนยจาย 
........./.........../.......... 

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

ผูรับสินคา 
........./.........../.......... 

จัดทําโดย..................... แกไขครั้งที่ /วนัที่ 
.................../............... 

บังคับใชเมื่อ 
......./......../...... 

ผูอนุมัติ 
 

 
ใบแจงหนี้คาวสัดุสิ้นเปลืองศนูย................................... 

ประจําเดือน............................................                                 หมายเลขเอกสาร............. 
รายการ จํานวน ผูเบิก จํานวนเงิน หมายเหต ุ

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

รวม(บาท)   
 

รูปที่ 4.20  ใบแจงหนี้เรียกเกบ็เงินคาวัสดุส้ินเปลือง ของแผนกคงคลังและจัดซื้อ 
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รูปที่ 4.21 สรุปรายการขายประจําเดือน 
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  4.8.2  เอกสารของศูนยสนับสนุนการผลิต 
   เอกสารเกี่ยวกบัการคิดรายได และคาใชจายของศนูยนี้เดิมยังไมมกีาร
จัดทํา    มีเพียงรายงานเกี่ยวกับการซอมบํารุงเครื่องจักรเทานั้น  เพื่อใหการคํานวณรายไดของศูนย
เกิดขึ้น จึงไดกําหนดเอกสารบันทึกการทาํงานของชาง   เปนแฟมบนัทึกการทํางานประจําตวัของ
ชางแตละบุคคลโดยมีรายละเอียดดังรูปที่ 4.22 และมีใบสรุปการใหบริการประจําเดือนเปนใบแจง
หนี้การซอมบาํรุง เพื่อเรียกเก็บเงินดังรูปที ่4.23       สวนการทํางานของแผนกวางแผนผลิต   จะมี
บันทึกเวลาทํางานแตละแผนงานที่ออกไปแลวนําสงตอลูกคา คือ ศูนยผลิตผูจางวาน โดยมีลายเซ็น
หัวหนาศูนยผลิตที่รับบริการเซ็นรับทราบเมื่อสงมอบ  เพื่อใชในการคํานวณคาบริการวางแผนกับ  
ศูนยผลิต โดยแยกแฟมตามศูนยรับบริการ ซ่ึงมีรายละเอยีดดังรูปที่ 4.23  และมีใบแจงหนี้เก็บเงนิ
ปลายเดือนตามรปูที่ 4.25   
 

แฟมบันทึกการทํางานแผนกซอมบํารุง 
เจาของแฟม........................................................................................รหัสพนักงาน........................................ 

วันที่ รายการซอม ศูนยรับบริการ เวลาเริ่ม เวลาเสร็จ จน.ช่ัวโมง 
ลายเซ็นหัวหนา
ศูนยรับบริการ 

       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

 
รูปที่ 4.22  แฟมบันทึกการทาํงานของชางซอมบํารุง 
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ใบแจงหนี้การซอมบํารุงศูนยกําไร............................................ 

ประจําเดือน............................................                                 หมายเลขเอกสาร............. 
วันที ่ รายการซอม ชางซอม จํานวนเงิน หมายเหต ุ

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

รวม(บาท)   
 

รูปที่  4.23 ใบแจงหนี้การซอมบํารุง 
 

แฟมบันทึกการสงมอบแผนผลิต  แผนกวางแผนผลติ 
ศูนยรับบริการ........................... 

วันที่ เลขที่แผน รายละเอียด 
ระยะเวลา

วางแผน(ชม.) คาบริการ ผูวางแผน 
ลายเซ็นหัวหนา
ศูนยรับบริการ 

       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

 
รูปที่ 4.24  แฟมบันทึกการสงมอบแผนผลิต  ของแผนกวางแผนการผลิต 
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ใบแจงหนี้การบริการวางแผนผลิตกับศนูยกําไร................................... 

ประจําเดือน............................................                                 หมายเลขเอกสาร............. 
วันที ่ เลขที่แผน ผูวางแผน คาบริการ หมายเหต ุ

 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

รวม(บาท)   
 

รูปที่ 4.25  ใบแจงหนี้เรียกเกบ็เงินศูนยผลิตลูกหนี้ ประจําเดือนของแผนกวางแผนการผลิต 
 
   ขอมูล และเอกสารขางตนของศูนยสนับสนุนการผลิต เปนเอกสารที่
เกี่ยวของกับรายรับของศูนย     สวนขอมลูดานรายจายของศูนยสนับสนุนการผลิตสรุปไดดังตาราง
ที่  4.42  ดังตอไปนี ้
ตารางที่  4.42   ขอมูลและแหลงขอมูลรายจายของศูนยสนับสนุนการผลิต 
 

ขอมูล เอกสารที่เก่ียวของ หมายเหตุ 
1. เงินเดือนพนักงาน สรุปเงินเดือน ศูนยบริหารและขายเปนผูจดัทํา 
2.คาเชา/คารักษา 
    ความปลอดภัย 

ใบแจงหนี้  ใบเสร็จรับเงิน 
 

จัดสรรตามพื้นที่ 
 

3. คาน้ํา-คาไฟ ใบแจงหนี้   จัดสรรตามเงื่อนไข 
4. คาเสื่อมราคา รายการสินทรัพยของศูนย คํานวณตามระยะเวลาการใช 
5. คาวัสดุส้ินเปลือง สรุปการเบิกจาย แผนกคงคลังและจัดซื้อจัดทํา 
6. เงินเดือนผูจดัการรับ
จัดสรร 

สรุปเงินเดือน จัดสรรตามตนทุนทางตรงตามศูนย
ที่รับผิดชอบ 

 
 
 
 
 
 



 117
  4.8.3  เอกสารของศูนยกลึง   ศูนยอัดยาง  และศูนยประกอบ 
   ศูนยผลิตทั้ง 3  ศูนยมีหนาที่ในการรับจางผลิตตามความตองการที่แผนก
ขายกําหนด(ผานศูนยกําไรหนวยผลิต) โดยมแีผนกวางแผนผลิตมีหนาที่รับจางวางแผนงานให  
ศูนยผลิตจะมตีองรายงานสรุปผลการดําเนินงานของศนูยตนเอง เพื่อคํานวณเปนมูลคาการบริการ    
จากการศึกษาพบวาศูนยผลิต  แตละศูนยมีบันทึกการทาํงานประจําแตละเครื่องจักร   สวนศูนยอัด
ยาง   และศนูยประกอบมใีบบันทึกจํานวนผลิตภณัฑที่ทําเสร็จในแตละวัน   ที่จะชวยใหสามารถ
คํานวณรายไดของแตละศูนยได ใบบนัทกึการทํางานของเครื่องจักรตามศูนยผลิตดังรูปที่ 4.26  
สวนศูนยอัดยาง และศูนยประกอบมีใบบนัทึกสินคาสําเร็จรูปเพิ่มเติมดังรูปที่  4.27 จากใบบันทึก
ดังกลาวทางศนูยผลิตจะทําการสรุปเปนยอดการผลิตในแตละเดือนเพื่อเรียกเก็บคาบรกิารผลิตดังรูป
ที่   4.28   
   สําหรับขอมูลดานรายจายของศูนยผลิต  สรุปตามขอมูล และแหลงขอมูล
นั้นๆ ไดดังตารางที่  4.43     
 

ใบบันทึกการผลิต 
จัดเตรียมโดย ตรวจทานโดย อนุมัติโดย  

LOGO   บริษัท    
แกไขครั้งที่
………… 
หนาที่

………/…….. 

วันที่ออก……………….. 
วันที่แกไข……………… 
เอกสารเลขที่ FM-SB-001 

หมายเลขเครื่องจักร………………………………..……………เดือน………………………………ปพ.ศ……………………………………… 
เวลาเดินเครื่อง เวลาหยุดเคร่ือง 

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

 
รูปที่ 4.26  บันทึกการทํางานของเครื่องจักรศูนยผลิต 
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รูปที่ 4.27 บันทึกสินคาสําเร็จรูปของศูนยอัดยาง  และ ศนูยประกอบ 

 

ใบแจงคาบริการผลิตประจําเดือน....................................ของศูนยผลิต............................... 
                                                                                                                เลขที่เอกสาร............... 
ลําดับ รหัส/รายการ จํานวน ราคาตอหนวย รวมมูลคา หมายเหต ุ
      
      
      
      
      
      
      
      
      

รวมเปนเงิน(บาท)   
ผูจัดทํา......................... 
วันที่............................ 

ผูรับเอกสาร............................ 
วันที่........................................ 

ผูอนุมัติ...................................... 
วันที่........................................... 

 
รูปที่ 4.28  ใบแจงหนี้เพื่อเกบ็คาบริการการผลิตของศูนยผลิตประจําเดอืน 

บันทึกสินคาสาํเร็จรูป   ศูนย.................. 
จัดเตรียมโดย ตรวจทานโดย อนุมัติโดย 

LOGO บริษัท    
แกไขครั้งที่……. 
หนาที่ …../…….. 
วันที่แกไข……… 

วันที่ออก
…./……./…… 

 

วันที่ รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวนดี จํานวนเสีย ผูบันทึก หมายเหตุ 
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ตารางที่ 4.43  สรุปขอมูลดานรายจาย และแหลงขอมูลของศูนยผลิต 
 

ขอมูล เอกสารที่เก่ียวของ หมายเหตุ 
คาเชาคารักษาความปลอดภยั ใบแจงหนี้ ใบเสร็จรับเงิน จัดสรรตามพื้นที่ 
คาเสื่อมราคา ขอมูลสินทรัพย คํานวณตามอายุการใชงาน 
คาสาธารณูปโภค ใบแจงหนี้  ใบเสร็จรับเงิน จัดสรรตามเงื่อนไข 
คาซอมบํารุง ใบแจงหนีแ้ผนกซอมบํารุง แผนกซอมบํารุงเปนผูออก 
คาวัสดุส้ินเปลือง ใบแจงหนี้เก็บเงินคาวัสด ุ แผนกคงคลังและจัดซื้อออก 
คาแรงงานทางออม บันทึกเงินเดือน จัดสรรตามตนทุนทางตรง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 120
4.9 การสรางกฎ ขอบังคับของบริษัท เพื่อรองรับการบริหารงานแบบศูนยกําไร 
 
 การบริหารแบบศูนยกําไรที่ตองการสรางวัฒนธรรมการบริหาร ใหคนในองคกรเกิดความ
กระตือรือรนในการทํางานจนทําใหองคกรของตนเองมีผลการดําเนินงานที่ดี โดยแสดงผลในรปู
กําไรจากการดาํเนินงานนั้นเอง    แตขอดอยของการบริหารแบบศนูยกําไรก็มีเชนอาจกอใหเกดิ
ความขัดแยงภายในองคกร  ที่ผูรับบริการตองการสิ่งดี แตราคาถูก ในขณะที่ผูรับจางก็ตองการ
คาบริการที่สูงๆ  เพื่อใหเกิดกําไรสูงสุด     ผูบริหารศูนยกําไรที่ขาดวสัิยทัศนอาจทาํใหศูนยกําไรมี
ผลกําไรแคระยะส้ันๆ   ในระยะยาวอาจเกิดปญหาตามมาก็เปนได    เพื่อใหลดอปุสรรค   หรือ 
ปญหาจากการบริหารแบบศนูยกําไรใหลดนอยลง   หรือไมใหเกิดขึน้  จึงไดสราง  กฎเกณฑ   
ขอบังคับ และ ขอตกลงเบื้องตน  ตางๆ โดยมีรายละเอยีดดังรูปที่ 4.29  
 

ระเบียบปฏิบตัิวาดวยการจัดตัง้ศูนยกําไร 
 

1. ศูนยกําไรของบริษัท..........กําหนดไว   6   ศูนยกําไร โดยแบงเปน  2  กลุม  คือ ศูนยบริการ
และศูนยผลิต  โดยมีศูนยกําไรดังตอไปนี ้
   1.1   ศูนยการบริหารและการขาย    เปนศนูยบริการประกอบดวย แผนกบริการ  3  แผนกคือ 
แผนกขาย    แผนกคงคลังและจัดซื้อ   และ  แผนกบัญชี 
   1.2  ศูนยกําไรฝายผลิตมีการแบงศูนยกําไรยอยดังนี ้
            1.2.1   ศูนยกําไรหนวยสนับสนนุการผลิต  เปนศูนยบริการ   ประกอบดวย   2  แผนก
บริการ คือ   แผนกวางแผนการผลิต   และ   แผนกซอมบํารุง 
            1.2.2   ศูนยกําไรหนวยผลิตแบงศนูยกําไรยอยดงันี้ 
                1.2.2 1 ศูนยกลึง  เปนศูนยผลิตทีท่ําหนาที่แปรสภาพชิ้นงานโลหะดวยกรรมวิธีการ
ผลิตตางๆ 
                12.2.3  ศูนยอัดยาง เปนศูนยผลิตที่นําชิ้นงานจากศูนยกลึงไปผลิตตอเปนสินคา
สําเร็จรูป 
                1.2.2.4 ศูนยประกอบ เปนศูนยผลิต   ที่ทําใหชิน้สวนตางๆ  ประกอบเปนสินคา
สําเร็จรูป 
2. ผูบังคับบัญชาสูงสุด  ของทุกศูนยกําไรคือ   กรรมการผูจัดการ  หวัหนาศนูยการบริหารและ
การขายคือ  รองกรรมการผูจัดการ    ผูจดัการฝายผลิตเปนผูบังคับบัญชาของศูนยสนับสนุนการ
ผลิต  ศูนยกลึง    ศูนยอัดยาง   และ  ศูนยประกอบ  ตามแผนผังองคกรตามเอกสารแนบ  1 

รูปที่  4.29  ระเบียบปฏิบัติการจัดตั้งศูนยกําไร 



 121
   3. ความรับผิดชอบตอสินทรัพย     และคาใชจายของศูนยกําไร 
   3.1 ศูนยผลิตเปนผูรับผิดชอบดูแลเครื่องจักรที่ใชในการผลิต  และคาใชจายอืน่ๆ ที่เกี่ยวเนื่อง
กับเครื่องจักรของตนเองเชนคาบํารุงรักษา  คาน้ํามนัหลอล่ืน  หลอเย็น เปนตน ตลอดจนคา
เสื่อมราคาเครื่องจักรที่รับผิดชอบดวย 
   3.2  ศูนยกําไรทกศูนยรับผิดชอบคาแรงงานที่เกิดขึน้กบัการทํางานของพนักงานศนูยตนเอง 
   3.3  ศูนยบริหารและขายเปนผูวาจางศูนยผลิตผานศูนยกําไรหนวยผลิต  ใหผลิตสินคาตาม
ตองการ โดยที่ศูนยบริหารและขายเปนผูออกคาวัตถุดบิเอง ในอัตราของเสียที่ตกลงกัน  หาก
เกินกวาอัตราที่กําหนด  ศูนยผลิตทีรั่บจางตองเปนผูออกคาใชจายสวนที่เกิน เวนเสียจะมี
ขอตกลงอื่นที่เปลี่ยนแปลง 
   3.4  คาวัสดุส้ินเปลืองที่เกิดขึ้นแตละศนูยกําไร   ศูนยกําไรเหลานัน้ตองเปนผูออกคาใชจาย
เองโดยคิดคาวสัดุเบื้องตนบวก  5  เปอรเซ็นตของราคาที่ซ้ือมา  เวนแตจะมีการเปลี่ยนแปลง 
   3.5  คาใชจายสวนกลาง  เชนคาน้ํา  คาไฟฟา   ใหทําการจัดสรรอยางเปนธรรม  ดวยหลักการ
ทางวิทยาศาสตรที่นาเชื่อถือได  เวนแตจะมีการตกลงรวมกันที่ทุกฝายยินยอม 
4. การเจรจาตอรองราคาสินคา และบริการภายใน 
   4.1 การเจรจาคาบริการรับจางผลิตระหวางศูนยบริหารและขาย  กบัศูนยกําไรหนวยผลิตให
ทางศูนยผลิตจดัทํารายงานตนทุนที่ชัดเจนแสดงเปนหลักฐานการคิดคาบริการ หากเกิดกรณีไม
สามารถตกลงคาบริการกันไดจะตองนําเรือ่งเขาที่ประชุมของบริษัท หรือกรรมการผูจัดการชี้
ขาด 
  4.2 การตกลงคาบริการของแผนกซอมบํารุง  กับแผนกหรือศนูยที่รับบริการใหเปนความ
ยินยอมรวมกนัระหวางสองฝาย โดยแผนกซอมบํารุงตองชี้แจงตนทุนอยางชดัเจนหรือ
เปรียบเทียบราคาตลาดเปนฐานในการคิด 
5.  การรับซ้ือบริการผลิตระหวางศูนยบริหาร และขาย  กับศูนยผลิต 
5.1  ศูนยบริหารและขาย จะรับซื้อช้ินสวนที่เปนของดี  ทุกชิ้นงานที่ผลิตในแตละขัน้ตอนตาม
คําสั่งผลิตจากศูนยกลึงในรอบเวลาที่กําหนดแมวาชิ้นงานยังไมเสร็จขัน้ตอนสุดทายก็ตาม  เวน
เสียจะมกีารตกลงที่เปล่ียนแปลงไป 
5.2  ศูนยบริหารและขาย จะรับซื้อเฉพาะสินคาสําเร็จรปูจาก  ศูนยอัดยาง เทานัน้ เวนแตจะมี
ขอตกลงที่เปล่ียนแปลงไป 
5.3 ศูนยบริหารและขาย  จะรับซื้อเฉพาะสินคาสําเร็จรูปที่ประกอบเสร็จจากศูนยประกอบ
เทานั้น  เวนแตจะมีขอตกลงที่เปล่ียนแปลงไป 
 

รูปที่  4.29  ระเบียบปฏิบัติการจัดตั้งศูนยกําไร(ตอ) 
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6.  ผลกําไรที่เกิดขึ้นเปนผลประโยชนรวมกันของพนกังานทุกคนที่สังกัดศูนยกําไรนัน้ๆ  การ
บริหารจัดการผลประโยชนดังกลาวใหผานความเห็นชอบของคณะกรรมการบริหารแตละศูนย 
ที่จัดตั้งกนัเอง หากเกิดกรณพีิพาทใดๆ  ใหนําเรื่องเขาที่ประชุมของบริษัท หรือ ช้ีขาดโดย
คณะกรรมการบริษัทตอไป 
7.  ขอพิพาททุกกรณีที่เกิดขึ้นระหวางศูนยกําไร  หากไมสามารถตกลงรวมกันไดจะตองนํา
เร่ืองเขาพิจารณาในที่ประชุมของบริษัท หรือตัดสินชี้ขาดโดยคณะกรรมการของบริษัท  
8.  กฎ  ขอบังคับฉบับนี้จะมีผลบังคับเมื่อไดรับความเหน็ชอบจากคณะกรรมการบรษิัท  และ
สามารถปรับปรุงแกไขตามมติที่ประชุมของบริษัท 
9. เอกสารแนบ  
   9.1  แผนผังองคกรตามศูนยกําไร 

 
ลงนามโดยคณะกรรมการบริษัท 
1...........................................................................................................กรรมการผูจัดการ 
2...........................................................................................................รองกรรมการผูจัดการ 
3...........................................................................................................ผูชวยกรรมการผูจัดการ 
4...........................................................................................................กรรมการ 
5...........................................................................................................กรรมการ 
6...........................................................................................................กรรมการ 
7........................................................................................................... กรรมการ 

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

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

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

(.....................................) 
 วันที่บังคับใช................          แกไขครั้งที่............ เอกสารควบคุม 

เอกสารไมควบคุม  
รูปที่  4.29  ระเบียบปฏิบัติการจัดตั้งศูนยกําไร(ตอ) 

กรรมการผูจัดการ 

ฝายสํานักงาน 
(รองกรรมการ



ฝายโรงงาน 
(ผูจดัการฝายผลิต) 

แผนกบัญชี แผนกขาย แผนกจัดซ้ือ/คง

หนวยผลิต หนวยสนับสนุนการผลิต 

แผนกอัดยาง แผนกกลึง แผนก แผนกวางแผน แผนกซอมบํารุง 
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 เพื่อใหการเจรจาตางๆมีหลักฐานการตกลงจึงไดออกแบบฟอรมสําหรับการตกลง
ทั่วไปดังรูปที่  4.30   
 

LOGO บริษัท 

บันทึกขอตกลงทั่วไป 
เขียนที่..........................................................                                                      วันที่............................................. 
เรื่อง......................................................................ระหวางศูนยกําไร........................กับศูนยกําไร......................... 

รายการ จํานวน ราคา หมายเหตุ 
    
    
    
    
    
รายการขางตนมีผลบังคับใชต้ังแตวันที่..................................ถึงวันที่................................................ 

ลงนาม........................................... 
หัวหนาศูนยกําไร........................... 

ลงนาม.......................................... 
หัวหนาศูนยกําไร......................... 

................................................ 
กรรมการผูจัดการ 

 
รูปที่ 4.30  แบบฟอรมบันทึกขอตกลงทั่วไป 

 
 
 
 
 
 
 



บทที่  5 
 

การออกแบบโปรแกรม และการใชโปรแกรมชวยคํานวณตนทุน 
 
 ในยุคปจจุบันที่โปรแกรม(Software) เขามามีบทบาทในเชิงธุรกิจอยางสูง  เพราะโปรแกรม
คอมพิวเตอรชวยอํานวยความสะดวกในหลายๆดานดวยกัน อาทิ   การจัดเก็บขอมูล  การคํานวณ  
และการรายงานผล  เปนตน  การปรับปรุงระบบการทํางานในแนวคิดของการบริหารแบบศูนยกําไร
จึงเลือกนําโปรแกรมคอมพวิเตอรมาประยุกตใช  เพื่อสนับสนุน ใหระบบบริหารมีประสิทธิภาพ 
และมีประสิทธิผลยิ่งขึ้น 
 
5.1 การออกแบบโปรแกรมชวยคํานวณตนทุนกระบวนการ 
 
 การออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอร ที่ตองการใหสามารถเก็บรวมรวมขอมูลที่ตองการ 
เพื่อทําการประมวลผล  และนําเสนอผลลัพธเปนรายงานตางๆนั้น ในงานวิจยันี้ตองการให
โปรแกรมคอมพิวเตอรมีหนาที่ในการสนับสนุนการคาํนวณตนทุนแปรสภาพประมาณการ  และ
ตนทุนแปรสภาพจริงนั้น โดยเริ่มจากการรวบรวมความตองการ หรือผลลัพธ(Out put)ที่จะให
โปรแกรมรายงานผลออกมากอน   จากนัน้จึงออกแบบการประมวลผล  และกําหนดสิ่งที่ตองการ
นําเขา(In put)ไป  เปนวัตถุดิบหรือ ขอมูลใหโปรแกรมคอมพิวเตอรทาํการประมวลผลตอไป  แต
การนําเสนอจะนําเสนอตามลําดับการทํางานของโปรแกรมโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 5.1.1  สวนนําเขา (Input) และฐานขอมูล 
  เปนสวนที่ตองปอนเขาไปในโปรแกรมเพือ่ใหโปรแกรมทําการประมวลในสิ่งที่
ตองการ และสวนที่เปนฐานขอมูลของโปรแกรม  
  ฐานขอมูลของโปรแกรมประกอบดวย 

- ขอมูลผลิตภัณฑ  ชิ้นสวน  เวลามาตรฐานการผลิต ไดจากฝายผลิต 
- ขอมูลพนักงาน ที่ประกอบดวย  รหัส  ชื่อ อัตราคาจาง ไดจากแผนกบคุคล(บัญชี) 
- ขอมูลดานเครื่องจักรคือ  รหสัเครื่องจักร  มูลคาเริ่มตน ไดจากฝายผลิต และ บัญช ี
 สวนนําเขาแบงเปนสองสวน ตามขั้นตอนการทํางานของโปรแกรม คือ สวนนําเขา 

เพื่อทําการประมาณการตนทุนแปรสภาพ   และ สวนนําเขาเพื่อทําการคํานวณตนทุนแปรสภาพจริง 
  สวนนําเขาเพือ่ประมาณการตนทุนแปรสภาพ)สวนใหญเปนขอมูลในอดีต
ประกอบดวย 
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- เปอรเซ็นตประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(%OEE)และเปอรเซ็นต

ประสิทธิภาพของแรงงาน 
- จํานวนพนกังานและคาแรงงานทางตรง ในแตละศูนยกําไร 
- คาใชจายที่เกิดขึ้นในอดีต หรือ งบประมาณที่กําหนด ประกอบดวย 
 -  คาเชาอาคารโรงงาน 
 -  คารักษาความปลอดภัย 
 -  คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจกัร เครื่องมือ  และอุปกรณตางๆ 
 -  คาสาธารณูปโภคตางๆ  อาทิเชน  คาน้ํา คาไฟฟา  คาโทรศัพท   เปนตน 
 -  คาวัสดุส้ินเปลืองตางๆ อาทีเชน  คาเม็ดมีด  คาน้ํามันหลอล่ืน หลอเย็น เปนตน 
 -  คาแรงงานทางออม 
 -  คาประกันสงัคม 
 แหลงขอมูลขางตนสามารถสรุปตามลําดับไดดังรูปตอไปนี ้
 

 
 
 
 

  
 

 
รูปที่ 5.1 แหลงขอมูลของการคํานวณเปอรเซ็นตประสิทธผิลเครื่องจักรโดยรวม และประสิทธิภาพ
คน  
 

 การคํานวณเปอรเซ็นตประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  (% Overall Equipment  
Effectiveness)  เกิดจากผลคูณของดัชนี  3 ตัวดวยกันคือ  ความพรอม (Availability)    ประสิทธิภาพ
การทํางาน (Performance Efficiency)  และ อัตราคุณภาพ (Rate of Quality) ตามสมการที่ 5.1 

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

 

 timeLoading
Downtime -  timeLoading

 timeLoading
imeOperationt

 ty Availabili ==  
 

ขอมูลที่ตองการ 
เปอรเซ็นตประสิทธิผลเครื่องจักร
โดยรวม(%OEE)   
เปอรเซ็นตประสิทธิภาพของคน 

แหลงขอมูล 
1. ใบบันทึกการผลิต 
2. ใบบันทึกการทํางานศูนยประกอบ 
3. บันทึกสินคาประกอบเสร็จ 

ศูนยผลิต 
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Availability  คือ ความพรอม 
Operation   time  คือ เวลาที่เครื่องจักรทํางานจริง 
Loading time  คือ เวลาที่เครื่องจักรมีไวในการทํางาน 
Downtime   คือ เวลาเครื่องจกัรหยดุดวยเหตุตางๆ 
 

timeoperation 
 timeloss Speed - timeOperation 

Efficiency ePerformanc =  
 

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

Input
products good ofNumber 

 rateQuality =  
 

Quality rate or Rate of  Quality คือ อัตราคุณภาพการผลิต 
Number of  good products  คือ จํานวนผลติภัณฑด ี
Input    คือ จํานวนผลิตภณัฑทั้งหมดที่ผลิต 
ตัวอยางเครื่องจักร MC01 ทํางานวันละ  8  ช่ัวโมงทํางาน ปรากฏวาในวนัหนึ่งเครื่องจกัรนี้

ไดทํางานแค  7 ช่ัวโมง  โดยผลิตสินคา ก .ทั้งหมด  200 ช้ิน เสีย  2 ชิ้นเวลามาตรฐานการผลิตสินคา ก 
ตอช้ินเทากับ  1.80  นาที  การหาเปอรเซ็นตประสิทธิผลเครื่องจักรโดยรวมไดดังนี ้
 ความพรอม Availability =  7÷8 = 0.875   
 ประสิทธิภาพเครื่องจักร Performance Efficiency =  (200×1.8)÷(7×60) =0.857 
 อัตราคุณภาพ Quality rate  =  180 ÷ 200 = 0.9 
 เปอรเซ็นตประสิทธิผลเคร่ืองจักรโดยรวม % OEE =0.875 × 0.875 × 0.9 × 100 = 0.69  % 
  การหาเปอรเซน็ตประสิทธิภาพของคน จะหมายถึง   ผลลัพธ(Output) ตอ 
ทรัพยากรที่ใช(Input)  ซ่ึงสามารถคํานวณได ตามตัวอยางตอไปนี ้
  ตัวอยาง คนงานทํางาน  8 ชั่วโมง ผลิตสินคา ก  ได   450  ชิ้น เวลามาตรฐานการ
ผลิตตอช้ิน   1  นาที  
  เปอรเซ็นตประสิทธิภาพคน =  (450×1) ÷ (8×60) × 100  =  93.75 %  
 สําหรับขอมูลคาใชจายและแหลงขอมูลอ่ืนๆ สรุปไดดังรูปที่ 5.2  ถึง รูปที่ 5.4 
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แหลงขอมูล ขอมูลท่ีตองการ 

 1. จํานวนพนักงานตามแผนก 
2.บันทึกเงินเดือน 

แผนกบัญชี 

 
จํานวนพนักงานแตละศูนยกําไร 
คาแรงงานทางตรง 

     
รูปที่ 5.2  แหลงขอมูลของจํานวนพนักงานและคาแรงแตละศูนยกําไร 

   
แหลงขอมูล ขอมูลท่ีตองการ 

1. ใบแจงหนี้ หรือ ใบเสร็จรับเงิน 
2. บันทึกการจายเงินเดือน 
 

แผนกบัญช ี

 
คาเชาอาคารโรงงาน 
 คารักษาความปลอดภัย 
 คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร 
คาสาธารณูปโภคตางๆ   
คาแรงงานทางออม 
คาประกันสังคม 

 
รูปที่ 5.3  แหลงที่มาของโสหุยการผลิต 

 
แหลงขอมูล ขอมูลที่ตองการ 

1. บันทึกการใชวัสดุส้ินเปลอืง 
แผนกคงคลังและจัดซ้ือ 

 
คาใชจายวัสดส้ิุนเปลือง 

   
รูปที่ 5.4  แหลงขอมูลของคาใชจายวัสดุส้ินเปลือง 
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สวนนําเขาขอมูลเพื่อคํานวณตนทุนแปรสภาพจริงประกอบดวยขอมลูตอไปนี้ 

- จํานวนชั่วโมงการทํางานของเครื่องจักร และพนักงานแตละศูนยกําไร 
- จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได   ของดี ของเสีย ในแตละศนูยกาํไร 
- โสหุยการผลิตจริงในรอบเดอืนที่ผานมาประกอบดวย 
 -  คาเชาอาคารโรงงาน 
 -  คารักษาความปลอดภัย 
 -  คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจกัร เครื่องมือ  และอุปกรณตางๆ 
 -  คาสาธารณูปโภคตางๆ  อาทิเชน  คาน้ํา คาไฟฟา  คาโทรศัพท   เปนตน 
 -  คาวัสดุส้ินเปลืองตางๆ อาทีเชน  คาเม็ดมีด  คาน้ํามันหลอล่ืน หลอเย็น เปนตน 
 -  คาแรงงานทางออม 
 -  คาประกันสงัคม 
สรุปขอมูลที่ตองการตามรูปตอไปนี ้

 
แหลงขอมูล ขอมูลที่ตองการ 

1. ใบบันทึกการผลิต 
2. ใบบันทึกการทํางานศูนยประกอบ 
3. บันทึกสินคาประกอบเสร็จ 

ศูนยผลิต 

 
จํานวนชั่วโมงเครื่องจักรทํางาน 
จํานวนชั่วโมงคนทํางาน 
จํานวนชิ้นงานผลิต ของดี ของเสีย 

     
รูปที่ 5.5  แหลงขอมูลจํานวนชั่วโมงทํางานของเครื่องจักรและคน จํานวนชิ้นงานผลิต ของดีของ
เสีย  
  สําหรับโสหุยการผลิต แหลงขอมูลเปนแหลงเดียวกับขอมูลในการประมาณการ
ตนทุนแปรสภาพ คือ รูปที่ 5.3  และ รูปที่ 5.4  ตามลําดับ     
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 5.1.2  สวนประมวลผล  
  การประมวลผลของโปรแกรมคอมพิวเตอร แบงเปนสองสวนดวยกนั คือสวน
ประมาณตนทนุแปรสภาพ ซ่ึงสามารถคํานวณตนทนุแปรสภาพตามจํานวนผลิตภัณฑที่ตองการ
ทราบได   และสวนคํานวณตนทุนแปรสภาพจริง ตามศูนยกําไรได    ขั้นตอนการประมวลผลการ
ประมาณการตนทุนแปรสภาพเปนไปดังรูปที่ 5.6 และขั้นตอนการคํานวณตนทุนแปรสภาพจริงตาม
ศูนยกําไรดังรูปที่ 5.7 
   
  ขั้นตอนการประมาณตนทนุแปรสภาพ 

       
รูปที่ 5.6  ขั้นตอนการประมาณตนทุนแปรสภาพ 

ประมวลผล 

ฐานขอมูล 

ปอนขอมูล 

ตัดสินใจ 

จุดอางอิง 

เริ่มตนประมาณการ
ตนทุนแปรสภาพ จํานวนพนักงาน 

คาใชจายสวนกลาง 

คาใชจายประมาณการศูนย 

รหัสผลิตภัณฑ    จํานวน 

ตรวจสอบรหัสผลิตภัณฑ 

ตัดสินใจ 

ดึงขอมูลเวลามาตรฐาน   ×
ตนทุนมาตรฐาน 

คํานวณตนทุนมาตรฐาน ฐานขอมูล 

ฐานขอมูล 

ฮารดดิสก 

บันทึกตนทุนมาตรฐาน 

จุดสิ้นสุด 

สิ้นสุดการประมาณตนทุน 

ฐานขอมูล 
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  ขั้นตอนการประมาณตนทนุแปรสภาพผลิตภัณฑมีรายละเอียดดังนี ้

0. ปอนขอมูลหลัก คือ รหัสผลิตภัณฑ  ชื่อผลิตภัณฑ  และเวลามาตรฐานตาม
ขั้นตอนการผลิต ตัวอยางขอมูลแสดงในหัวขอการใชโปรแกรมตอไป 

1. ปอนจํานวนพนักงานแตละศนูยกําไร 
2. ปอนคาใชจายตางๆที่ประมาณการไว หรือ เปนคาเฉลี่ยในอดีต หรือคา

มาตรฐานที่กําหนดขึ้น ที่เปนคาใชจายสวนกลาง  และคาใชจายของแตละศูนย
กําไร(ดูรายละเอียดในหวัขอการใชโปรแกรม) 

3. โปรแกรมทําการคํานวณอัตราตนทุนแปรสภาพประมาณการซึ่งมีรายละเอียด
ดังนี ้

ก.) จัดสรรโสหุยการผลิตดวยตัวขับเคล่ือนตนทุน (Cost driver)ดวยพืน้ท่ี  คือ 
คาเชา แตละศนูยกําไรและแตละสถานีงาน ตามสมการที่ 5.2 
  

คาเชาศูนยกําไรi =  (พื้นที่ศูนยกําไรi  ÷ พื้นที่รวมทุกศูนย  (× คาเชา                                            .................. 5.2 
หมายเหต ุ :  ศูนยกําไร  หรือ  สถานีงาน   
  คารักษาความปลอดภัย  ตามสมการที่ 5.3 
 

คารักษาความปลอดภัยศูนยกําไรi =  (พื้นที่ศูนยกําไรi  ÷ พื้นที่รวมทุกศูนย  (× คารักษาความปลอดภัย...... 5.3 
หมายเหต ุ :  ศูนยกําไร  หรือ  สถานีงาน    
ข.) จัดสรรโสหุยการผลิตดวยตัวขับเคล่ือนตนทุน ดวย จํานวนชั่วโมงเครือ่งจักรตามสถานีงาน คือ 

คาซอมบํารุง  ตามสมการที่ 5.4  
 

คาซอมบํารุงของสถานีงานi =  (จํานวนชั่วโมงเครื่องจักรทํางานสถานีงานi  ÷จํานวนชัว่โมงเครื่องจักรทํางาน
รวมของศูนย  (× คาซอมของศูนย                                                                                                        .....5.4 

หมายเหต ุ    คาซอมบํารุงประมาณใหแตละศูนยโดยตรงแลว 
 

คาสาธารณูปโภค  ประกอบดวย คาน้ํา คาไฟฟา ตามสมการ ที่ 5.5 
 

คาสาธารณูปโภคของสถานีงานi =  (จํานวนชั่วโมงเครื่องจักรทํางานสถานีงานi  ÷จํานวนชัว่โมงเครื่องจักร
ทํางานรวมของศูนย  (× คาสาธารณูปโภค                                                                                            .....5.5 

หมายเหต ุ    คาน้ํา  และคาไฟฟา ปนลงสูศูนยกําไร ตามอัตราสวนของการใช(ดูในหัวขอการใช
โปรแกรมตอไป หรือ หัวขอ 4.5.2.3) 
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  คาวัสดุส้ินเปลือง  ประกอบดวย คาเม็ดมดี  คาน้ํามันหลอล่ืน หลอเย็น และ
อ่ืนๆตามสมการที่ 5 .6  
 

คาวัสดุส้ินเปลืองของสถานีงานi =  (จํานวนชั่วโมงเครื่องจักรทํางานสถานีงานi  ÷จํานวนเครื่องจักรรวม
ทํางานรวมของศูนย  (× คาวสัดุส้ินเปลือง                                                                                            ......5.6 

 
ค.) จัดสรรโสหุยการผลิตดวย  คาใชจายทางตรง คือ   

คาแรงงานทางออม ลงสูศูนยกําไร   ตามสมการที่ 5 .7  และจากศนูยลงสูสถานีงาน 
ตามสมการที่  5.8 
 

คาแรงงานทางออมของศูนยกําไรi =  (คาใชจายทางตรงศูนยกําไรi  ÷ คาใชจายทางตรงรวมทุกศูนย  (× 
คาแรงงานทางออม                                                                                                                             ......5.7 

หมายเหต ุ   ในโปรแกรมไมไดคํานวณคาแรงทางออมของแตละศูนยกําไรใหอัตโนมัติตองคํานวณ
ดวยมือกอนแลวนําคานั้นมาปอนลงแตละศูนยกําไรซึ่งวธีิคํานวณแสดงในหวัขอที่ 4.5.2.6 
 
  คาแรงงานทางออมลงสูสถานีงาน  ตามสมการที่  5.8  
 

คาแรงงานทางออมสถานีงานi =  (คาใชจายทางตรงของสถานีงานi  ÷ คาใชจายทางตรงรวมของศูนย  (× 
คาแรงงานทางออมของศูนย                                                                                                             ........5.8 

หมายเหต ุ    คาใชจายทางตรง(Direct cost) หมายถึง  ผลรวมของ  คาแรงทางตรง  คาเชา  คารักษา
ความปลอดภยั  คาสาธารณปูโภค  คาวัสดส้ิุนเปลือง  คาเสื่อม  คาบํารุงรักษาเครื่องจักร  และอ่ืนๆ ที่
แตละศูนยใชจายในแตละรอบเวลา 
 
ง.) การจัดสรรคาแรงงานทางตรงสูสถานงีาน 
  คาแรงงานทางตรงสามารถประมาณการของแตละศูนยได  เชน  ศนูยกลึง มี
จํานวนพนกังานประมาณ  40  คน  คาแรงประมาณวันละ  190  บาทในหนึ่งเดือนทาํงานประมาณ 
25 วัน  ดังนัน้คาแรงทางตรงของศูนยกลึง ประมาณ  =  40 × 25  × 190  =  190,000  บาท  
คาแรงงานทางตรงสามารถปนสูแตละสถานีงานไดดังสมการที่   5.9   
 

คาแรงงานทางตรงสถานีงานi =  (จํานวนชั่วโมงแรงงานของสถานีงานi  ÷ จํานวนชัว่โมงแรงงานรวมของ
ศูนย  (× คาแรงงานทางตรงรวมของศูนย                                                                                         ........5.9 
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จ.) คํานวณอัตราตนทุนแปรสภาพมาตรฐาน 
  อัตราตนทุนแปรสภาพ  คือ คาแรงงานรวมกับโสหุยการผลิตของแตละสถานีงาน
หรือ ศูนยกําไร ตอช่ัวโมงเครื่องจักร  หรือ ตอช่ัวโมงแรงงานทางตรง ของแตละสถานีงานหรือ 
ศูนยกําไร โดยศูนยกําไรทุกศูนย ยกเวน ศูนยประกอบ ใช จํานวนชัว่โมงเครื่องจักรเปนตัวหาร   
สวน ศูนยประกอบใช จํานวนชัว่โมงแรงงานทางตรง เปนตัวหาร  สมการที่ใชคํานวณอัตราตนทนุ
แปรสภาพ ดังสมการที่ 5 .10   และ อัตราตนทุนแปรสภาพศูนยประกอบ ตามสมการที่ 5 .11   
 

อัตราตนทุนแปรสภาพสถานีงานi =  ตนทนุแปรสภาพของสถานีงานi   ÷) จํานวนชัว่โมงเครื่องจักรที่มีอยูของ
สถานีงานi   × %OEE )                                                                                                                       .....5.10 

หมายเหต ุ สูตรนี้ใชกับสถานีงานของศูนยกลึง   และ  ศนูยอัดยาง 
 
  อัตราตนทุนแปรสภาพของศูนยประกอบ 

อัตราตนทุนแปรสภาพของศูนยประกอบ =  ตนทุนแปรสภาพของศูนยประกอบ   ÷) จํานวนแรงงานที่มีอยู
ของศูนยประกอบ   × %Labor Efficiency )                                                                                         ......5.11 

 
4. บันทึกตนทนุมาตรฐานในฐานขอมูล 
5. ปอนรหัสผลิตภัณฑ  และจํานวน ที่ตองการจะประมาณตนทุนแปรสภาพ  
6. โปรแกรมตรวจสอบวารหัสผลิตภัณฑที่ปอนมีในฐานขอมูลหรือไม หากไมมี

ตองปอนลงฐานขอมูลกอน หากมีโปรแกรมจะทําขั้นตอนที่  8 ตอ 
7. โปรแกรมจะทาํการคํานวณตนทุนแปรสภาพการผลิตผลิตภัณฑที่ตองการ

ทราบ โดยดงึเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑนั้นๆ  คณูกับ อัตราตนทุนแปร
สภาพที่คํานวณไดในขั้นตอนที่ 4  ตามสมการที่ 5 .12  

 
ตนทุนแปรสภาพผลิตภัณฑX  =  Σ(เวลามาตรฐานX I   × อัตราตนทุนแปรสภาพสถานีงาน/ศูนยกําไรI )......5.12 

เมื่อ X  เปนชนิดของผลิตภณัฑ     I  เปนกระบวนการผลิตตามสถานีงานหรือ ศูนย
กําไร 
 
8. จบกระบวนการประมาณตนทุนแปรสภาพ 
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ขั้นตอนการคํานวณตนทุนแปรสภาพจริง 
 

 
 
รูปที่ 5.7  ขั้นตอนการคํานวณตนทุนแปรสภาพจริง 
 
ขั้นตอนการคํานวณตนทุนแปรสภาพจริง 
1. ปอนขอมูลการผลิตของแตละศูนยกําไรโดยใชเอกสาร  3  รายการคือ  
- ใบบันทึกการผลิต(แตละเครื่องจักรของศูนยกลึง) 
- ใบบันทึกการทํางานศูนยอัดยาง 
- ใบบันทึกการทํางานศูนยประกอบ 

เริ่มตนคํานวณ ขอมูลทํางานศูนยกลึง 

ขอมูลทํางานศูนยอดัยาง 

ขอมูลทํางานศูนยประกอบ 

คาใชจายที่เกิดขึ้นจริง 

คํานวณตนทุนแปรสภาพจริง 

บันทึกลงฐานขอมูล 

จบขั้นตอนการคํานวณ 

ฐานขอมูล 

ฐานขอมูล 

ประมวลผล 

ปอนขอมูล 

ตัดสินใจ 

ฮารดดิสก 

จุดสิ้นสุด 

แสดงผล 

แสดงผล 

กําหนดราคาขาย 

รายงานผลดําเนินงาน 



 134
2. ปอนคาใชจายการผลิตที่เกิดขึ้นจริงตามศูนยกําไรและคาใชจายสวนกลาง

ที่ประกอบดวย 
 2.1  คาใชจายสวนกลาง  
- คาเชา 
- คารักษาความปลอดภัย 
- คาสาธารณูปโภค  ประกอบดวย คาน้ํา  คาไฟฟา  เฉพาะของโรงงานที่ 1โดย

กําหนดอัตราสวนการใชของแตละศูนยกําไร(ดูหวัขอการใชโปรแกรมตอไป) 
 2.2  คาใชจายเฉพาะศูนยกําไร 
- คาซอมบํารุง 
- คาโทรศัพท และอ่ืนๆ(เฉพาะศูนยการบริหารและการขาย) 
- คาวัสดุส้ินเปลือง ประกอบดวย คาเมด็มดี คาน้ํามันหลอล่ืน หลอเย็น และ

อ่ืนๆ(สวนใหญเปนของศูนยกลึง) 
- คาแรงงานทางออม(ที่ผานการจัดสรรแลวสําหรับศูนยผลิต 3 ศูนยกับศูนย

สนับสนุนการผลิต) 
3 โปรแกรมคํานวณตนทุนแปรสภาพจริงลงสูผลิตภัณฑ  ที่แบงเปนคาแรงงาน

ทางตรง  และ โสหุยการผลิต 
 3.1  คาแรงงานทางตรงสูผลิตภัณฑ คํานวณโดย       นําจํานวนชัว่โมง

แรงงานทางตรงที่ใชในการผลิตชิ้นงานหรือผลิตภัณฑนั้น ที่ไดจากการปอนในขั้นตอนที่  1   คูณกับ
อัตราคาแรงงานทางตรง    ตามสมการที่ 5.13 

 

คาแรงงานทางตรงชิ้นสวน/ผลิตภัณฑI  =  (ชั่วโมงทํางานแรงงาน I L   × อัตราคาแรงงานทางตรงL   )......5.13 
หมายเหต ุ  เมือ่  I  หมายถึง ช้ินสวนหรือ ผลิตภัณฑ  และ  L  หมายถึงแรงงานทางตรงของสถานี
ทํางานที่ผลิต ชิ้นสวน  หรือ ผลิตภัณฑ   I    อัตราแรงงานทางตรง มีหนวย เปน  บาทตอช่ัวโมง
แรงงาน  ซ่ึงคิดตามสมการที่ 5.9 
 

3.2  การจัดสรรโสหุยการผลิตจริงลงสูสถานีงานหรือศูนยกําไร จะเหมอืน
ในขั้นตอนการประมาณการตนทุนแปรสภาพซึ่งอางอิงสมการไดดังนี ้
  คาเชา ตามสมการที่  5  .2  
  คารักษาความปลอดภัย ตามสมการที่ 5.3 
  คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร ตามสมการที่ 5.4 
  คาสาธารณูปโภค  ตามสมการที่ 5.5 
  คาวัสดุส้ินเปลือง  ตามสมการที่ 5.6 
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  คาแรงงานทางออม  ตามสมการที่ 5 .7  และ 5.8 
   จากนั้นจะคดิคาโสหุยเขาผลิตภัณฑดังสมการที่  5.14 
 

โสหุยการผลิตเขาชิ้นสวน/ผลิตภัณฑI  =  (ชั่วโมงทํางานเครื่องจักร I M   × อัตราโสหุยจริงM   )    ......5.14 
หมายเหต ุ   I   หมายถึง ช้ินสวน หรือ ผลิตภัณฑ    M  หมายถึงสถานีงานที่เครื่องจกัรนั้นทํางาน 
 

4 โปรแกรมรายงานตนทุนแปรสภาพ ผลิตภัณฑ  หรือช้ินสวน และใหปอน
ราคาที่ตกลงจะขายใหศูนยกาํไรหนวยผลิต  เพื่อทําการคํานวณรายไดของศูนย 

5 บันทึก 
6 รายงานผลการดําเนินงานของแตละศูนยกาํไร 
7 จบขั้นตอนการคํานวณตนทนุแปรสภาพจริง 
 

5.1 .3  สวนรายงานผล  
 เปนสวนทีน่ําขอมูล  และ สารสนเทศในขัน้ตอนประมวลผลของโปรแกรม มา 

นําเสนอในรูปแบบของรายงานตางๆ  ที่ประกอบดวยรายงานดังนี ้
1) รายงานผลรายรับ  และรายจายของแตละศนูยผลิต 
2) รายงานผลรายจายของศูนยการบริหารและการขาย   และ ศูนยสนับสนุนการ

ผลิตเพื่อเปนขอมูลไปเปรียบเทียบกับรายไดของศูนยกําไรนั้นๆ 
  รายละเอียดการแสดงผลจะกลาวในหัวขอตอไป 
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5.2  การใชโปรแกรมชวยคํานวณตนทุนและรายรบัของศูนยผลิต 
  
 โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ออกแบบ มวีตัถุประสงคเพื่อชวยคํานวณตนทุนแปรสภาพของ
การผลิตชิ้นสวน และผลิตภณัฑของแตละศูนยผลิตที่ประกอบดวย  ศนูยกลึง  ศูนยอัดยาง  และศนูย
ประกอบ สวนศูนยบริการ  คือ ศูนยการบริหารและการขาย   และ  ศูนยสนับสนุนการผลิต 
โปรแกรมเพียงรายงานดานรายจายเทานั้น  การจัดทําผลการดําเนินงานของศูนยบริการจงึ
จําเปนตองคํานวณตอซ่ึงจะอธิบายในบทตอไป 
 นอกจากความสามารถขางตนแลวโปรแกรมยังสามารถประมาณการตนทุนแปรสภาพของ
ผลิตภัณฑเพื่อใชเปนขอมูลการเจรจาตกลงราคาระหวางศนูยผลิต  กับ ศูนยการบริหารและการขาย 
อีกดวย     และยังมีเมนูเสริมเพื่อชวยประมาณเวลาในการผลิตเพิ่มเติมใหซ่ึงจะกลาวรายละเอยีด
ตอไป 
 สําหรับผลของการออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอรกําหนดชื่อวา  โปรแกรม Prj Cost  ที่
พัฒนาจากโปรแกรมไมโครซอฟทวิชวลเบสิก  ซ่ึงมีลักษณะหนาจอดังรูปที่ 5.8  การใชโปรแกรม
จะอธิบายตามลําดับการใชตอไป 
 

 
 

รูปที่ 5.8  หนาจอเริ่มตนของโปรแกรม Prj  Cost 
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 5.2.1  เร่ิมตนการใชโปรแกรม 
  กอนเริ่มการคาํนวณประมาณการตนทนุแปรสภาพ   และ ตนทุนแปรสภาพจริง
ตองปอนขอมูลที่เปนฐานขอมูลคือ   รหัสชิ้นงาน   และ  รหัสผลิตภณัฑโดยกําหนด  รหัสตัวเลข
หลักสุดทาย(หลักที่ 6)เปนตัวเลขระบุขั้นตอนการผลิต   เชน  ลูกหมากกันโคลงรุน  TT0001  มี
องคประกอบชิ้นสวนที่ผลิตในโรงงาน  3  ชิ้นคือ  เสื้อ 28  มิลลิเมตร   แกน    และ  สกรหูัวบอล   
เสื้อ  28  มิลลิเมตร  มี  3  กระบวนการผลิต คือ   ตดั   เจาะ   และ กลึง   ซ่ึงกําหนดรหัสเสื้อ 28  
มิลลิเมตรได คือ  J28D00    J28D01  และ J28D02  ตามลําดับกระบวนการผลิต นัน่เอง  การปอน
ขอมูลดังกลาวดังรูปที่   5.9   
  การปอนฐานขอมูลผลิตภัณฑหรือ ชิ้นสวน ซ่ึงมีจํานวนมาก  ซ่ึงตองใชความรอบ
ครอบในการปอนหากเกิดความผิดพลาด   การคํานวณตางๆ ตอมาที่จําเปนตองใชฐานขอมูล
ดังกลาว  
 

 
 
รูปที่ 5.9 หนาปอนฐานขอมูลเวลามาตรฐานการผลิตชิ้นสวน และ ผลิตภัณฑตามสถานีงาน หรือ 
ศูนยผลิต 
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 5.2.2  การคํานวณประมาณการตนทุนแปรสภาพผลิตภัณฑ  
  ในสวนนี้โปรแกรมสามารถคํานวณตนทุนแปรสภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูปได  
และยังสามารถคํานวณเวลาผลิต  ของผลิตภัณฑนั้นๆ ไดดวยดังมีขั้นตอนการคํานวณดังตอไปนี ้

1) เลือกเมนู Plan  ไปที่เมนู จํานวนพนักงานแลวคลิก จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ 
5.10  จากนั้นใหเลือกเมนูเพิม่หรือ แกไข(หากตองการแกไข)ซ่ึงจะปรากฏหนาจอดังรูปที่ 5.11   
 

 
 

รูปที่ 5.10  หนาจอแรกของการปอนจํานวนพนักงาน 
 

 
 

รูปที่ 5.11  หนาจอปอนจํานวนพนักงานตามสถานีงาน และศูนยกําไร 
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โดยปอน ตามชองวางที่กําหนด  โดยตองปอนป  เปน คริสตศักราช  เชน ป  2004  เปน  “04”  
สวนเดือนเปนตัวเลข  เชนเดือน  มกราคม  เปน  “01”   แลวปอนจํานวนพนักงานตามสถานีงาน 
หรือ ศูนยกาํไร ที่ประมาณการ  หรือ มีอยูในเดือนที่ตองการประมาณตนทุนแปรสภาพ 

2) ไปที่เมนู Plan เลือก เมนูคาใชจายแลวคลิกจะปรากฏหนาจอดังรูปที่ 5.12  แลว
เลือกหัวขอเพิม่สําหรับการคํานวณครั้งแรก  หรือ เลือกหัวขอแกไขหากเปนการแกไขขอมูลที่ปอน
ไปแลว  หนาจอปอนคาใชจายปรากฏดังรูปที่  5.13  
 

 
 

รูปที่ 5.12  หนาแรกของการปอนคาใชจายประมาณการ 
 

 
 

รูปที่ 5.13  หนาจอปอนคาใชจายประมาณการ 
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การปอนคาใชจายประมาณการตองกําหนด ป  เดือนดังอธิบายในขอที่  1  แลว  สวนคาใชจาย
สวนกลาง   คาเชา  และคารักษาความปลอดภัย ใหกรอกจํานวนเงินตามปกติ    คาน้าํ  และคาไฟฟา  
นอกจากปอนจํานวนเงินแลว  ตองกําหนดสัดสวนการใชของศูนยบริหารและขาย ศูนยกลึง  ศูนย
ประกอบ  และ ศูนยสนับสนุนการผลิต ซ่ึงไดจากการศึกษาหรือ ประมาณการไวในบทที่ 4 หัวขอ 
4.5.2.3  เชน สัดสวน การใชเปนดังนี้ตามลําดับ  “0.1”    “0.6”  “0.15”  และ “0.15”  เปนตนซึ่ง
ผลรวมตองไมเกิน หรือ ขาด “1.0”  ซ่ึงโปรแกรมจะฟองหากเกิดกรณีดงักลาว   
  เมื่อปอนขอมูลครบตามลําดับโปรแกรมจะรายงานผลเปนตนทุนแปรสภาพของแต
ละสถานีงานของศูนยกลึง    ตนทนุแปรสภาพของศูนยอัดยาง  และศูนยประกอบ   และ อัตรา
ตนทุนแปรสภาพของสถานีงาน และ ศูนยผลิต  ดังกลาว   เปนบาทตอช่ัวโมงเครื่องจกัร  แตอัตรา
ตนทุนแปรสภาพของศูนยประกอบมีหนวยเปน  บาท ตอ ช่ัวโมงแรงงานทางตรง   ตามรูปที่  5.14  
หากตองการเก็บคาใหกดปุมบันทึก   หากไมตองการก็กดปุมยกเลิกดังรูป 
 

 
 

รูปที่  5.14  ผลการคํานวณตนทุนแปรสภาพประมาณการ 
 

3) ทําการคํานวณตนทุนผลิตภณัฑโดยไปที่เมนูPlan แลวคลิกเลือก  เมนู คํานวณ
ตนทุน  หนาจอจะปรากฏดงัรูปที่ 5.15 ใหปอนรหัสผลิตภัณฑที่เปนสินคาสําเร็จรูป และจํานวน
ผลิตที่ตองการทราบแลวกดปุม คํานวณตนทุนมาตรฐาน โปรแกรมจะรายงานผลดงัรูปที่ 5.16 
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รูปที่ 5.15  หนาจอคํานวณตนทุนมาตรฐาน 
 

 
 

รูปที่  5.16  หนารายงานการประมาณตนทนุแปรสภาพผลิตภัณฑ 
   
  นอกจากความสามารถขางตนโปรแกรมยังสามารถประมาณเวลาทีใ่ชในการผลิต
อีกดวย โดยไปที่เมนู  Plan เลือก ปริมาณการผลิต   จะพบหนาจอใหเลือก  Period ใหกําหนดป และ
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เดือนที่ตองการประมาณเวลา แลว กด  ตกลง จะพบกับหนาจอดังรูปที่ 5.17  ใหเลือก เพิ่ม 
จากนั้นใหปอน  รหัสสินคาสําเร็จรูป  และจํานวนที่ตองการ  กดปุม บนัทึก  ซ่ึงจะใหผลดังหนาจอที่ 
5.18  
 

 
 

รูปที่ 5.17  หนาจอปอนรหัสสินคาสําเร็จรูปและจํานวนผลิตที่ตองการทราบ 
 

 
 

รูปที่ 5.18  รายงานผลการประมาณเวลาทีใ่ชในการผลิต 



 143
 5.2.3  การคํานวณตนทุนแปรสภาพผลิตภัณฑจริง  
  โปรแกรมนอกจากคํานวณตนทุนแปรสภาพประมาณการของผลิตภัณฑ เพื่อเปน
ขอมูลในการเจรจาตกลงคาบริการการผลิตระหวางศูนยผลิตกับ ศูนยบริหารและขาย  แต
วัตถุประสงคหลักของการจดัทําโปรแกรมนี้คือ การคํานวณรายรับ  และรายจายจริงของศูนยผลิต 
เพื่อรายงานผลการดําเนินงานในแตละรอบเดือน  ซ่ึงอธิบายขั้นตอนการใชและการคํานวณ
ดังตอไปนี้   

1) ไปที่เมนู   Actual เลือก เมนูยอย Work sheet เลือก เพิ่ม  เพื่อปอนขอมูลการ
ผลิตของศูนยกลึง แตละเครือ่งจักรตามสถานีงาน  หนาจอการปอนแสดงดังรูปที่ 5.19 รายละเอียด
การปอนดังนี ้

ก.) รหัสเครื่องจักร     ปอนรหัสของเครื่องจักรตามใบบนัทึกการทํางาน(ดูรหัส
เครื่องจักรไดภาคผนวก  ข เพื่อประหยัดเวลาใหตดัตัว C ออกก็ไดเชน   เครื่องตัด AMADA  มีรหัส
สินทรัพยคือ  CMA01  สามารถปอนเปน  MA01  แทน และเครื่องจักรอ่ืนๆดวยใหตัด   C   ให
หมด) 

ข.) วันท่ี   ปอนวันที่ตามใบบันทึกการผลิต  เปน ป  เดือน  วัน ที่เปน  คริสตศักราช 
เชน วันที่  2  มกราคม  2547  ปอนเปน  04/01/02 

ค.) รหัสพนักงาน  ใหปอนตามรหัสของพนักงานที่ทําการผลิต  ซ่ึงอาจกําหนดเอง
ไดตามความสะดวก  เชน  นายหมี   กําหนดเปน LA01  เปนตน 

ง.) Product No.  ปอนรหัสงานโดยดูไดที่ภาคผนวก ก 
จ.) เวลาเริ่มตน  ปอนเวลาเริ่มทํางานของพนักงานและเครื่องจักรนั้นๆ 
ฉ.) เวลาเสร็จสิ้น  ปอนเวลาจบงานนั้นๆ ของพนักงานและเครื่องจักรนั้นๆ  
ช.) จํานวนของดี  ปอนจํานวนชิน้สวนที่เปนของดี 
ซ.) จํานวนของเสยี ปอนจํานวนของเสีย 

  เมนูนี้สามารถเรียกมาแกไขไดดวยการ กลับไปที่เมนู  Work sheet  แลวเลือก 
ปรับปรุง  แลวเขาไปแกไขรายการตามตองการ   
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รูปที่ 5.19  หนาจอปอนขอมูลการผลิตของศูนยกลึง 
 

2) ปอนขอมูลการผลิตของศูนยอัดยาง  ไปที่เมนู  Actual  เลือก ใบบันทกึการอัด
ยาง  กด  ปุมคนหา พบหนาจอ  ใหเลือก เมนู  เพิ่ม   จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ 5.20  
 

 
 

รูปที่ 5.20  หนาจอปอนใบบนัทึกการอัดยาง 
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3) ปอนขอมูลการประกอบงานของศูนยประกอบ  ไปที่เมนู  Actual เลือก

เมนูยอย ใบบนัทึกการประกอบ  จะปรากฏ คนหา ใหกดปุม  คนหา จะปรากฏอีกหนาจอ ใหเลือก 
เพิ่ม  จะพบกบัหนาจอดงัรูปที่  5.21  แลวปอนขอมูลตามหนาจอที่ปรากฏ  แลวกดปุม  บันทึก 
 

 
 

รูปที่ 5.21  หนาจอปอนขอมูลการผลิตศูนยประกอบ 
 

4) ปอนคาใชจายจริง  ไปที่เมนู Actual  เลือก  คาใชจายจริง  จะปรากฏหนาจอให
คลิกปุม  เพิ่ม  จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ 5.22  ซ่ึงรายละเอียดการปอนดังนี้ 

ก.) ป/เดือน  ปอนเปน ค.ศ.  เดือน เปนตัวเลข  เชน  ปพ.ศ. 2547 เดือนมกราคม  
ปอน  เปน  “04/01” 

ข.) คาเชา  และ  คารักษาความปลอดภัย  ปอนตามใบแจงหนี ้ หรือ ใบเสร็จรับเงิน
คาใชจายดังกลาว 

ค.) คาน้ํา  ปอนคาน้ําตามใบแจงหนี้ของโรงงาน 1เทานั้น (4 ศูนยกําไร ยกเวนศูนย
อัดยาง)  และตองปอนอัตราสวนการใช  ของศูนยกําไร 4  ศูนย   ผลรวมตองรวมกันได  “1”  เสมอ  
หากไมตรงคา 1  โปรแกรมจะฟอง ใหแกไข 

ง.) คาไฟฟา  ปอนคาน้ําตามใบแจงหนี้คาไฟฟาของโรงงาน 1 เทานั้น(4 ศูนยกําไร
ยกเวน ศนูยอัดยาง)  และตองปอนอัตราการใชของศูนยกําไรที่ใช  ซ่ึงคํานวณไดจากมิเตอร  และ
การจัดสรรดังรายละเอียดหวัขอที่ 4.5.2.3  โดยอัตราสวนรวมตองมีคาเทากับ “1”  เสมอ 
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จ.) ปอนคาใชจายจริงตามศูนยผลิต  และศูนยบริการตามรายละเอียดทาง

หนาจอ  หากรายการใดไมมกี็ใหเวนวางไว  กด  ตอไป เพือ่ปอน ศูนยอ่ืน ในหนาถัดไป 
 

 
 

รูปที่ 5.22  หนาจอปอนคาใชจายจริง 
 

ฉ.) แสดงผลการคํานวณ  (ปอนบันทึกการผลิตครบในแตละเดือนจึงแสดงผล
ตนทุนไดถูกตอง)  จะแสดงอัตราคาแรงงานทางตรง ในแตละสถานีงาน  ดังรูปที่ 5.23  จากนั้นให
กดปุม บันทึก เพื่อบันทึกคาใชจายในเดือนนั้น หากไมตองการ  กด  ยกเลิก   
 

 
 

รูปที่ 5.23 หนาจอแสดงคาใชจาย อัตราแรงงานทางตรง และอัตราโสหุยการผลิต 
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5) กําหนด  ราคาขาย (คาบริการผลิต) โดย ไปที่เมนู  Actual  เลือกเมนู 

บันทึกรายไดแตละศูนย  จะพบหนาจอดังรูปที่ 5.24  ใหเลือกป  เดือน   และศนูยผลิตที่ตองการ
บันทึกรายได  ดังรูปที่ 5.25  ใหปอนราคาขาย  ตามที่ตกลงไว  ระหวางศูนยผลิต  กับศูนยบริหาร
และการขาย   
 

 
 

รูปที่ 5.24 หนาจอเลือกป  เดอืน  และศูนยกําไรที่ตองการบันทึกรายได 
 

 
 

รูปที่ 5.25 หนาจอกําหนดราคาขาย(คาบริการผลิต) 
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 5.2.4  การรายงานผลการดําเนินงานของศนูยผลิต 
  เมื่อกําหนดราคาขาย(คาบริการผลิต)แตละชิ้นสวน หรือสินคาของแตละศูนยผลิต 
ตามราคาที่ตกลงกันไวระหวางศูนยผลิต  กับศูนยกําไรหนวยผลิตแลว  โปรแกรมจะทําการ
ประมวลผล แลวรายงานผลการดําเนินงานในรอบเดือนของ แตละศูนยผลิต โดยมีขั้นตอนการใช
โปรแกรมดังนี้ 

1) ไปที่ เมนู  รายงาน แลว คลิก  จะปรากฏหนาจอดังรูปที่  5.26 ใหเลือก ป  
เดือน  และศนูยกําไรที่ตองการดูรายงาน  ตัวอยาง เลือก  ป  2004  เดือน สิงหาคม  และศนูยกลึง  
แลวกดปุม   ตกลง จะปรากฏหนาจอ  ดงัรูปที่  5.27  (ตองปอนขอมูลการผลิตใหครบจะไดผลที่
ถูกตอง  ในทีน่ี้เพียง จําลองผล)  ซ่ึงหนาจอนี้สามารถ พิมพออก  ทางเครื่องพิมพได  โดยกดที่ปุม 
รูปเครื่องพิมพ  หรือ จะทําการสงออก(Export)  เปนรูปแบบแฟมขอมูลโดยกด ปุม  ซองจดหมาย 
แลวเลือก รูปแบบที่ตองการบันทึกที่กําหนดไวตามตองการ   
 

 
 

รูปที่ 5.26  หนาจอกําหนด  ป  เดือน  และศนูยกําไรที่ตองการดูผลการดาํเนินงาน 
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รูปที่ 5.27  หนาจอรายงานผลการดําเนินงานของศูนยกลึง ในเดือน สิงหาคม ป  2004 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่  6 
 

ผลการดําเนินการวิจัย 
 

 การนําแนวคิดการบริหารแบบศูนยกําไร(Profit Center)เพื่อกระจายอํานาจการบริหาร มา
ประยุกตใชในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนรถยนต ดวยการแบงกลุมเครื่องจักรและกลุม
แรงงานตามหนาที่การทํางานเปนศูนยกําไร  ปรับปรุงระบบการทํางานและ กําหนดมาตรฐานการ
ทํางานตามศูนยกําไรตางๆ  การกําหนดเวลามาตรฐาน เพื่อ คํานวณตนทุนมาตรฐานของ
กระบวนการผลิตโดยตองการสรางระบบรายรับ  รายจาย   ใหแตละศูนยกําไรไดรับรูผลการ
ดําเนินการเพื่อสรางจิตสํานึก และกระตุนการทํางานเพื่อสรางผลกาํไรในระยะยาวตอไปนั้น   จาก
การศึกษาและดําเนินการวิจยั   ผลที่ไดเปนไปตามหวัขอดังตอไปนี ้
 
6.1 ศูนยกําไร ตามลักษณะงาน และตามโครงสราง องคกร 
 
 ศูนยกําไรที่จัดตั้งขึ้นตามหนาที่และลักษณะการทํางาน แบงไดเปน  2  ศูนยใหญ 3 ระดับ 
โดยแบงเปน 2  กลุมคือ กลุมบริการ   และ กลุมผลิต   ดูโครงสรางองคกรรูปที่ 6.1 
 กลุมบริการแบงเปน 3  ศูนยคือ  
 1. ศูนยการบรหิาร และการขาย หรือ  ศูนยบริหารและขาย  ประกอบดวย 3  แผนก คือ 
แผนกขาย  แผนกคงคลังและจัดซื้อ   และ แผนกบัญชี เปนศูนยกําไรระดับฝาย 
 2. ศูนยสนับสนุนการผลิต  ประกอบดวย 2  แผนกคือ แผนกวางแผนการผลิต  และ แผนก
ซอมบํารุงเปนศูนยกําไรระดบัหนวย 
 3. ศูนยหนวยผลิต เปนศูนยกําไรระดับหนวย 
 กลุมผลิตแบงเปน  3  ศูนยคอื  
 1. ศูนยกลึง  ที่ประกอบดวย สถานีงานยอยๆ  ที่เกีย่วของกับกระบวนการแปรรูปโลหะ
ตางๆ  และการเชื่อมประสาน  เปนศูนยกําไรระดับแผนก 
 2. ศูนยอัดยาง  เปนศูนยที่ทําหนาที่ทําใหชิน้งานที่ผานการแปรรูปจากศนูยกลึงสมบูรณเปน
สินคาสําเร็จรูป ตามมาตรฐานของผลิตภัณฑนั้นๆเปนศนูยกําไรระดับแผนก 
 3. ศูนยประกอบ  เปนศูนยทีท่ําหนาที่ในการประกอบชิน้งาน  ใหเปนสินคาสําเร็จรูปพรอม
ที่จะสงลูกคาตอไป  เปนศูนยกําไรระดับแผนก 
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 หากพิจารณาตามโครงสรางขององคกรสามารถแบงศูนยกําไรเปน  2  กลุมเชนเดยีวกัน 
คือ กลุมสํานักงาน   และ กลุมโรงงาน  
 กลุมสํานักงาน ประกอบดวย  ศูนยการบริหาร  และ การขาย   
 กลุมโรงงาน  ประกอบดวย  ศูนยกลึง    ศูนยอัดยาง   ศูนยประกอบ  และ ศูนยสนบัสนุน
การผลิต 
 

 
 

รูปที่ 6.1  โครงสรางองคกรศูนยกําไร 
 
 ศูนยกําไรดังกลาวมีสินทรัพยและทรัพยากรบุคคล   แตละศูนย ดังตารางที่ 6.1   
ตารางที่ 6.1  สินทรัพยและทรัพยากรของศนูยกําไร 
 

ศูนยกําไร ผูบังคับบัญชา มูลคาสินทรัพย(บาท) จํานวนพนักงาน(คน) 

การบริหารและการขาย รองกรรมการผูจัดการ 505,000 15 

สนับสนุนการผลิต ผูจัดการฝายผลิต 243,000 11 

หนวยผลิต ผูจัดการฝายผลิต 70,000 2 

กลึง ผูจัดการฝายผลิต 34,740,000 40 

อัดยาง ผูจัดการฝายผลิต 5,950,000 15 

ประกอบ ผูจัดการฝายผลิต 1,840,000 15 

รวม  43,278,000 96 

 
 จากการแบงเปนศูนยกําไรเปนศูนยผลิต ทีป่ระกอบดวยศูนยกลึง   ศนูยอัดยาง  และศูนย
ประกอบ  ซ่ึงสามารถสรุปประมาณการ กําลังการผลิตเครื่องจักร  และแรงงานทางตรงในหนึ่งเดอืน

กรรมการผูจัดการ 

ฝายสํานักงาน 
(รองกรรมการ

ฝายโรงงาน 
(ผูจัดการฝายผลิต) 

แผนกบัญชี แผนกขาย แผนกจัดซื้อ/คง

หนวยผลิต หนวยสนับสนุนการผลิต 

แผนกอัดยาง แผนกกลึง แผนก แผนกวางแผน แผนกซอมบํารุง 
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ไดดังตารางที่  6.2  ซ่ึงเปนกําลังการผลิตปกติที่มีอยู(Availability Capacity) ซ่ึงแบงเปนสถานี
งานและ ศูนยผลิต 
ตารางที่ 6.2  ประมาณกําลังการผลิตของศูนยผลิตในหนึง่เดือน 
 

ศูนยผลิต สถานีงาน จํานวนเครื่อง กําลังการผลิตเคร่ืองจักร 
(ชั่วโมงเครื่องจักร) 

กําลังผลิตดานแรงงาน 
(ชั่วโมงแรงงาน) 

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

กลึง 

เช่ือมจุด 2 400 

8,000 

อัดยาง 5 1,000 
ตรวจสมดุล 1 200 
เจาะมือ 1 200 

อัดยาง 

บรรจ ุ 1 200 

3,000 

แคมปงาน 2 400 
ลางงาน 1 200 

เช่ือมพลาสติก 1 200 
ทดสอบกระบอกเบรก 1 200 

หลอมพลาสติก 1 200 

ประกอบ 

รีดถุง 1 200 

3,000 

หมายเหต ุ  คดิวันทํางานเดอืนละประมาณ  25  วนั  และทํางานวันละ  8  ช่ัวโมง 
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6.2  ตนทุนมาตรฐานกระบวนการผลิต  ของศูนยผลิต 
 
 การศึกษากระบวนการผลิต ของผลิตภัณฑ แตละศูนยผลิต  รวมทั้งการศึกษาเวลาการผลิต 
ทําใหสามารถจัดทํา  เวลามาตรฐานการผลิต   ซ่ึงเปนฐานขอมูลในการจดัทําตนทุนมาตรฐาน
กระบวนการผลิตตอไป     
 หลังจากที่ไดจดัสรร  จัดทําเอกสาร และ เก็บรวบรวมคาใชจายตางๆ   เชน  คาแรงงาน
ทางตรง  คาแรงงานทางออม   คาวัสดุส้ินเปลือง  คาเชา  คารักษาความปลอดภัย    คาสาธารณูปโภค 
คาเสื่อมราคา  คาซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร  และ  อ่ืนๆ  ของศูนยผลิตทั้ง  3  ศูนยคือ  ศูนยกลึง  
ศูนยอัดยาง  และศูนยประกอบ    แลวใหโปรแกรมชวยคํานวณจะไดตนทุนแปรสภาพประมาณการ
ของแตละสถานีงานของศูนยกลึง    ตนทุนแปรสภาพประมาณการของศูนยอัดยาง  และตนทุนแปร
สภาพประมาณการของศูนยประกอบดังรูปที่ 6.2   หลังจากนั้นสามารถคํานวณตนทุนแปรสภาพ
ประมาณการของผลิตภัณฑ ของแตละสถานีงาน  หรือ แตละศูนยผลิต  ทั้งใหโปรแกรมชวยคํานวณ
หรือ  ใช  คํานวณดวยเครื่องคิดเลขก็ได 
 

 
 

รูปที่ 6.2  ตนทุนแปรสภาพประมาณการ 
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 สําหรับการคํานวณตนทุนแปรสภาพประมาณการดวยโปรแกรม(ดวูิธีใชในบทที่ 5) จะ
ไดผลดังรูปที่ 6.3  การคํานวณจะถูกตองใกลเคียงขึ้นอยูกับเวลามาตรฐาน  และ คาใชจายที่ประมาณ
การมีคาใกลเคยีงกับสภาพความเปนจริงมากนอยเพียงใดนั่นเอง    
 

 
 

รูปที่ 6.3  ผลการคํานวณตนทุนแปรสภาพประมาณการ 
 

 ในกรณีที่ไมมัน่ใจ เวลามาตรฐานการผลิตในฐานขอมลูของโปรแกรมเพราะมีการเปลี่ยน
สภาพแวดลอมการผลิตก็สามารถคํานวณดวย   มือ  โดยการจับเวลา  หรือ ประมาณเวลาการผลิต
ใหมเชน   กระบอกเบรกรุน  UD2001  ใชเวลากลึง  ที่สถานีงาน  CNC  ตอช้ินประมาณ  15  นาท ี
ในขณะที่ตนทนุแปรสภาพประมาณการ(จากโปรแกรม)  ชั่วโมงละ  135.48  หรือ ประมาณ 136 
บาทตอช่ัวโมง     คาใชจายในการกลึง กระบอกรุนดังกลาว  ประมาณ  =  15 × 136 ÷  60 = 34  บาท 
สําหรับชิ้นสวน  หรือ ผลิตภณัฑอ่ืน ก็สามารถคํานวณไดเชนเดยีวกัน  
 เมื่อทําการประมาณตนทุนแปรสภาพของผลิตภัณฑแตละศูนยผลิตแลว  จะมีการเจรจา   
ตกลงคาบริการการผลิต  ระหวางศูนยผลิต  กับศูนยกําไรหนวยผลิต และศูนยกําไรหนวยผลิตกจ็ะ
เจรจากับศนูยการบริหารและการขายตอไป ซ่ึงอาจทําเปนบันทึกขอตกลงดังตัวอยางรูปที่  6.4  เปน
การตกลงระหวางศูนยกลึงกบั  ศูนยกําไรหนวยผลิต  
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LOGO บริษัท 

บันทึกขอตกลงทั่วไป 
เขียนที่..........................................................                                                      วันที่....20/07/47..... 
เรื่อง.   .การกําหนดคาบริการผลิต..................ระหวางศูนยกําไร.หนวยผลิต....กับศูนยกําไร..ศูนยกลึง....... 

รายการ จํานวน ราคา หมายเหตุ 
คากลึงเสื้อกระบอก
เบรก UD01 

 150บาท /ตัว คิดคากลึงเสื้อ รวมกับลูกสูบ
แลว 

ตัดเสื้อ25มิล  2.50บาท/ตัว  
กลึงเสื้อ 25มิล  5บาท/ตัว  
    
    
รายการขางตนมีผลบังคับใชต้ังแตวันที่.....25/07/47...................ถึงวันที่.....30/10/47................................ 

 
ลงนาม........................................... 
 
หัวหนาศูนยกําไร..หนวยผลิต........... 

 
ลงนาม.......................................... 
 
หัวหนาศูนยกําไร...ศูนยกลึง...... 

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

 
กรรมการผูจัดการ 

 
รูปที่ 6.4  บันทึกขอตกลงคาบริการการผลิต 

 
 สวนขอตกลงราคาการบริการอื่นๆ  ระหวางศูนยผลิต  กบั  ศูนยกําไรหนวยผลิต  การตกลง
ราคาคาบริการซอมบํารุงระหวาง  แผนกซอมบํารุงกับ   ศูนยผลิต และศูนยการบริหารและการขาย    
การตกลงราคาคาบริการ  การวางแผนผลิตของแผนกวางแผน  กับศูนยผลิต   กจ็ะมบีันทึกขอตกลง
เชนเดยีวกันซึง่อาจใชแบบฟอรมนี้ หรือ เปล่ียนแปลงตามความเหมาะสมตอไป 
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6.3  ผลการดาํเนินงานของศูนยผลิต 
 
 จากการการเกบ็ขอมูล  การผลิตของศูนยผลิต  ดวยใบบันทึกการผลิต(ดูไดบทที่ 4) ของแต
ละศูนยผลิต  รวบรวมคาใชจายที่เกิดขึ้นจากระบบเอกสาร(ดูหวัขอ  4.8 ในบทที่ 4)  แลวปอนลง
โปรแกรม Prj Cost  เพื่อชวยคํานวณตนทุนแปรสภาพจริง  และ กําหนดราคาขาย(คาบริการผลิต) 
ในโปรแกรม(ดูวิธีการใช หวัขอ 5.2 ในบทที่ 5)  ซ่ึงจะไดผลการดําเนนิงานของแตละศูนยผลิตดังนี้ 
 6.3.1  ผลการดําเนินงานของศูนยกลึง  
  ผลการดําเนินงานของศูนยกลึง  มีรายงานจากโปรแกรมดังรูปที่  6.5  จากรายงาน
ดังกลาว สามารถสงออก(Export) ดังรูปที่  6.6  และรูปที่ 6.7  ซ่ึงในบทนี้ นําเสนอแคเดือนสิงหาคม 
ป 2004   
 

 
 

รูปที่ 6.5  สรุปผลการดําเนินงานของศูนยกลึงเดือนสิงหาคม พ.ศ.2547 
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 สรุปผลการดําเนินงาน  ศูนยกลึง  

 ประจําเดือน  สิงหาคม   2004  
 รายจาย  
     
 1. คาเชา  68,600.00   
 2. คารักษาความปลอดภัย 12,250.00   
 3. คาสาธารณูปโภค  30,374.30   
 4. คาแรงทางตรง  200,070.00   
 5. คาแรงทางออม  25,256.73   
 6. คาซอมบํารุง  150,500.00   
 7. วัสดุสิ้นเปลือง  215,000.00   
 8. คาเสื่อมราคา  289,500.00   
 9. อื่น ๆ  35,000.00   
     
 รวม  1,026,551.03   

 
รูปที่ 6.6 สรุปผลการดําเนินงานศูนยดานรายจาย 

 
ลําดับท่ี รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวน (ชิ้น) รายได (บาท) 

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

 
รูปที่  6.7  รายรับของศูนยกลึงเดือนสิงหาคม  พ.ศ.2547 
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ลําดับท่ี รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวน (ชิ้น) รายได (บาท) 

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

 
รูปที่  6.7  รายรับของศูนยกลึงเดือนสิงหาคม  พ.ศ.2547(ตอ) 
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ลําดับท่ี รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวน (ชิ้น) รายได (บาท) 

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

 
รูปที่  6.7  รายรับของศูนยกลึงเดือนสิงหาคม  พ.ศ.2547(ตอ) 
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ลําดับท่ี รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวน (ชิ้น) รายได (บาท) 

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

     
   รวม 977,005.10 

 
รูปที่  6.7  รายรับของศูนยกลึงเดือนสิงหาคม  พ.ศ.2547(ตอ) 
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 6.3.2  ผลการดําเนินงานของศูนยอัดยาง 
  ผลการดําเนินงานของศูนยอัดยาง  ของเดอืนสิงหาคม พ.ศ.2547 สรุปไดดังรูปที่ 
6.8   และ รูปที่ 6.9  
 

สรุปผลการดําเนินงาน  ศูนยอัดยาง 
ประจําเดือน  สิงหาคม   2004 

รายจาย 
1. คาเชา  35,000.00   
2. คารักษาความปลอดภัย 6,250.00    
3. คาสาธารณูปโภค  6,950.00   
4. คาแรงทางตรง  76,950.00   
5. คาแรงทางออม  8,166.30   
6. คาซอมบํารุง  28,200.00   
7. วัสดุสิ้นเปลือง  9,500.00   
8. คาเสื่อมราคา  49,583.33   
9. อื่น ๆ  10,000.00   
รวม  230,599.63   

 
รูปที่ 6.8   รายจายของศูนยอัดยางประจําเดอืน สิงหาคม ป พ.ศ.2547 

 
ลําดับท่ี รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวน (ชิ้น) รายได (บาท) 

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

4 HN4004 
COUPLING 
FAN2K,K13D,EM100 4 800.00  

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

   รวม 105,350.00  
 

รูปที่ 6.9 รายรับของศูนยอัดยางประจําเดือน สิงหาคม ป พ.ศ.2547 
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 6.3.3  ผลการดําเนินงานของศูนยประกอบ 
  ผลการดําเนินงานของศูนยประกอบที่ไดจากกการประมวลผลจากโปรแกรม สรุป
ไดดังรูปที่  6.10  และ รูปที่ 6.11 ตามลําดับ 
 

สรุปผลการดําเนินงาน   ศูนยประกอบ 
ประจําเดือน   สิงหาคม   2004 

รายจาย 
    
1. คาเชา   7,000.00  
2. คารักษาความปลอดภัย  1,250.00  
3. คาสาธารณูปโภค   8,885.23  
4. คาแรงทางตรง   71,820.00  
5. คาแรงทางออม   2,963.72  
6. คาซอมบํารุง   5,600.00  
7. วัสดุสิ้นเปลือง   3,500.00  
8. คาเสื่อมราคา   15,333.33  
9. อื่น ๆ   15,000.00  
รวม   131,352.28  

 
รูปที่ 6.10 รายจายของศูนยประกอบประจําเดือนสิงหาคม ป พ.ศ.2547 
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ลําดับท่ี รหัสสินคา ชื่อสินคา จํานวน (ชิ้น) รายได (บาท) 

1 CF001 ชุดซอมคอหมอลม 363 7,260.00  

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

3 IS0005 V6 TROOPER RH 210 2,100.00  
4 KM01F แมปมKM สองตอน 29 1,450.00  
5 MB0002 E-CAR 210 2,100.00  
6 MB2002 Cylinder Brake(FN527สายฟา) 87 2,610.00  
7 MB2003 Cylinder Brake(FN527สายฟา) 41 1,230.00  
8 MB2004 FN527 137 4,110.00  
9 MB6201 DISC CYCLONE 45 900.00  
10 MD0002 323 SEDAN,ASTINA 418 4,180.00  
11 MD0003 SEDAN 2000'97(REAR) 632 6,320.00  
12 MD0006 SEDAN 2000'97(FRONT) 48 480.00  
13 NS0001 Stabilizer link(B12,B13,U12) 600 6,000.00  
14 NS0002 A31 CEFIRO(FRONT) 901 9,010.00  
15 NS0003 A32,U13,CEFIRO 401 4,010.00  
16 NS0004 Stabilizer link(NEO,B14) 847 8,470.00  
17 SG0001 SAVE GEAR(L) 329 2,632.00  
18 SG0002 SAVE GEAR(R) 437 3,496.00  
19 TT0005 AE100,CAMRY 1,598 15,980.00  
20 TT0008 AE100,ST170 302 3,020.00  
21 UD2001 CYLINDER BRAKE 24 720.00  
22 UD2002 CYLINDER BRAKE long 334 6,680.00  

   รวม 101,608.00  
 

รูปที่ 6.11 รายรับของศูนยประกอบเดือนสิงหาคม  ป พ.ศ. 2547 
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6.4  ผลการดาํเนินงานศูนยบริการ 
  
 ผลการดําเนินงานของศูนยบริการ ที่ประกอบดวยศนูยการบริหารและการขาย     ศูนย
สนับสนุนการผลิต และศูนยกําไรหนวยผลิต  สรุปไดตามหัวขอตอไปนี ้
 6.4.1 ผลการดาํเนินงานศูนยการบริหารและการขาย 
  รายไดหลักของศูนยการบริหารและการขาย  คือ การขายสินคาใหกับลูกคา
ภายนอก  ซ่ึงสามารถสรุปไดจากโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ใชเปดบิลขาย     และอีกสวนหนึ่งคือ
รายไดจากการจําหนายวัสดุส้ินเปลือง  ใหกับศูนยผลิต  และ  ศนูยสนบัสนุนการผลิตที่สรุปไดจาก
รายการเบิกใชวัสดุส้ินเปลืองของแผนกคงคลังและจัดซื้อ     รายไดของเดือนสิงหาคม ปพ.ศ.2547  
สรุปไดดังรูปที่  6.12    
  รายจายของศนูยการบริหารและการขาย สวนหนึ่งไดจากรายงานของโปรแกรม  
Prj  Cost  ซ่ึงยังขาดตนทนุวัตถุดิบ  และ คาจางบรกิารที่ตองจายใหกับแตละศนูยผลิต(บวกกบั
คาบริการของศูนยกําไรหนวยผลิต)ในแตละรอบเดือน  ที่เปนรายรับของศูนยผลิตนัน้ๆ  ดังไดกลาว
ไวแลวเบื้องตน   การคํานวณตนทุนวัตถุดิบของผลิตภัณฑ ไดกลาวไวแลวในหัวขอที่ 4.7 (บทที ่ 4)  
รายงานรายจายของศูนยการบริหารและการขายสรุปไดดงัรูปที่  6.13   
 

รายได  ศูนยการบริหารและการขาย 
ประจําเดือน   สิงหาคม  2004 

     
 การขายสินคา ราคา จํานวน ยอดขาย 

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

 
รูปที่  6.12 รายรับของศูนยการบริหารและการขาย เดือนสิงหาคม ป พ.ศ.2547 
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11 STABILIZER LINK NS0002 80.00 300 24,000.00 
12 ลูกหมากกันโคลง I/S 80.00 400 32,000.00 
13 มูเลย VOLVO 450.00 100 45,000.00 
14 มูเลย TFR 450.00 200 90,000.00 
15 ลูกสูบดิสเบรก 80.00 500 40,000.00 
16 คอพัดลม  CW430 TURBO 550.00 100 55,000.00 
17 ลูกหมากกันโคลง หนา 80.00 1,000 80,000.00 
18 ลูกหมากกันโคลง หลัง 80.00 1,000 80,000.00 
19 เหล็กถวง HO7C 700.00 200 140,000.00 
20 มูเลย VOLVO 450.00 100 45,000.00 
21 ลูกสูบดิสเบรก 80.00 700 56,000.00 
22 ลูกหมากันโคลง  I/S 80.00 2,000 160,000.00 
23 คอพัดลม  CW430 TURBO 550.00 200 110,000.00 
24 PULLEY 6BG1 R/K-175 1,400.00 10 14,000.00 
25 COUPLING FAN 2K,K13D,EM100 1,400.00 4 5,600.00 
26 มูเลยขอเหว่ียงหนาเครื่อง  EH700 HINO 1,400.00 2 2,800.00 
27 ลูกหมากกันโคลง I/S 80.00 400 32,000.00 
28 ลูกสูบดิสเบรก 80.00 500 40,000.00 
29 มูเลย TFR 450.00 100 45,000.00 
30 ลูกหมากันโคลง หนา 80.00 400 32,000.00 
31 ลูกหมากกันโคลง หลัง 80.00 400 32,000.00 

 รวม   1,514,080.00 
 ขายวัสดุสิ้นเปลือง    

1 ศูนยกลึง   215,000.00 
2 ศูนยอัดยาง   9,500.00 
3 ศูนยประกอบ   3,500.00 
4 ศูนยสนับสนุนการผลิต   74,200.00 
 รวม   302,200.00 
     
 รวมทั้งสิ้น   1,816,280.00 

 
รูปที่  6.12 รายรับของศูนยการบริหารและการขาย เดือนสิงหาคม ป พ.ศ.2547(ตอ) 
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สรุปคาใชจาย ศูนยบริหาร / ขาย 
       

ประจําเดือน  สิงหาคม   2004 
    (บาท)  
 1. เงินเดือนพนักงาน   143,500.00   
 2. คาเชา   22,400.00   
 3. คารักษาความปลอดภัย  4,000.00   
 4. คาสาธารณูปโภค   3,667.96   
 5. คาซอมอุปกรณ   2,500.00   
 6. คาเก็บรักษา stock   10,400.00   
 7. คาเสื่อมราคา   8,413.67   
 8. วัสดุสิ้นเปลือง   4,500.00   
 9. อื่น ๆ   0.00   
 10 คาบริการผลิต(จากศูนยหนวยผลิต)  1,219,481.99  
 11 ตนทุนวัตถุดิบ   757,040.00  
 12.ตนทุนวัสดุสิ้นเปลือง  287,090.00  
 รวม  2,462,993.62  
      

 
รูปที่ 6.13  รายจายของศนูยการบริหารและการขาย 

 
 
 6.4.2  ผลการดําเนินงานศูนยสนับสนนุการผลิต 
  ผลการดําเนินงานของศูนยสนับสนุนการผลิต  ที่ประกอบดวยสองแผนก คือ 
แผนกวางแผนการผลิต  และ แผนกซอมบํารุง  สรุปคาใชจายของศูนยไดดังรูปที่ 6.14  และรายรับ
ของสองแผนกไดดังรูปที่ 6.15 
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สรุปคาใชจาย ศูนยสนับสนุนการผลิต 

ประจําเดือน  สิงหาคม   2004 
  (บาท) 
    
1. เงินเดือนพนักงาน   119,000.00  
2. เงินเดือนผูบริหารรับจัดสรร  3,613.26  
3. คาเชา  7,000.00  
4. คารักษาความปลอดภัย   1,250.00  
5. คาสาธารณูปโภค   2,374.60  
6. คาเสื่อมราคา   4,050.00  
7. วัสดุสิ้นเปลือง   74,200.00 
8. อื่น ๆ   0.00 
รวม   211,487.86 
    

 
รูปที่ 6.14  สรุปรายจายของศูนยสนับสนนุการผลิตเดือน สิงหาคม ป พ.ศ.2547 

 
สรุปรายได   ศูนยสนับสนุนการผลิต 

ประจําเดือน สิงหาคม   2004 
แผนกวางแผนการผลิต 

 1.ศูนยกลึง  35,000.00  
 2.ศูนยอัดยาง   10,000.00  
 3.ศูนยประกอบ  15,000.00  
  รวม  60,000.00  

แผนกซอมบํารุง 
 1.ศูนยกลึง   150,500.00  
 2.ศูนยอัดยาง   28,200.00  
 3.ศูนยประกอบ  5,600.00  
 4.ศูนยบริหารและขาย  1,200.00  
  รวม  185,500.00  
      
  รวมทั้งสิ้น  245,500.00  

 
รูปที่ 6.15 สรุปรายรับของศูนยสนับสนุนการผลิต เดือน สิงหาคม ป พ.ศ. 2547 
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 6.4.3 ผลการดาํเนินงานของศูนยกําไรหนวยผลิต 
  ศูนยกําไรหนวยผลิตที่ทําหนาที่ติดตอประสานงาน ระหวางศนูยการบริหารและ
การขายของฝายสํานักงาน เพื่อจัดจางศูนยผลิตของฝายผลิตทําการผลิตสินคาตามคําสั่งซื้อ  
คาใชจายของศูนยหนวยผลิตมีเพียงเงนิเดอืนพนักงาน  สวนคาใชจายอ่ืนๆ ไดกระจายลงสูแผนก
ผลิตแลวตามขอตกลง สรุปรายรับ และรายจายของศนูยหนวยผลิตในเดือนสิงหาคม พ.ศ.2547 ดงั
รูปที่ 6.16 
 

สรุปรายได   ศูนยกําไรหนวยผลิต 
ประจําเดือน สิงหาคม   2004 

 
 1.ขายบริการการผลิตใหศูนยบริหารและการขาย 1,219,481.99  
 รวม   1,219,481.99  

 
สรุปรายจาย ศูนยกําไรหนวยผลิต 
ประจําเดือน สิงหาคม   2004 

 1.เงินเดือนพนักงาน  17,500.00  
 2.คาบริการผลิตจากศูนยกลึง 977,005.10  
 3.คาบริการผลิตจากศูนยอัดยาง 105,350.00  
 4.คาบริการผลิตจากศูนยประกอบ 131,352.28  
     
 รวม   1,231,207.38  
 กําไร(ขาดทุน)  (11,725.39)  
      

 
รูปที่ 6.16 สรุปรายรับ รายจาย ของศูนยกําไรหนวยผลิต เดือนสิงหาคม ป พ.ศ. 2547 



บทที่  7 
 

การวิเคราะหผลการดําเนินงานและการวางแผนงาน 
 
 การจัดตั้งศูนยกําไร(Profit Center) ภายในบริษัทโดยมเีปาหมายที่จะกระจายอํานาจบริหาร 
เพื่อใหระบบการบริหารมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลยิ่งขึ้นนั้น   ยังชวยใหการวิเคราะหผลการ
ดําเนินงานของแตละศูนยงายยิ่งขึ้น เพราะมีความชัดเจนในดานรายรับ  และรายจาย  รวมทัง้
สามารถวิเคราะหและวางแผนกําไรในอนาคต เพื่อตั้งเปาหมายการดาํเนินงานของแตละศูนยกําไร
ตอไป    
 การวิเคราะหผลการดําเนินงาน   และการวางแผนการดําเนินงานในอนาคต ของศูนยกําไรที่
จัดตั้ง จะกลาวรายละเอียดตามศูนยกําไรที่สําคัญไดดังนี ้
 
7.1 ศูนยการบรหิารและการขาย 
 
 ศูนยการบริหารและการขาย เปนศูนยบริการที่ทําหนาที่หลักในการสรางรายไดใหกับ
องคกร การวิเคราะหผลการดําเนินงาน  และการวางแผนของศูนยกาํไรนี้จึงมีความสาํคัญ  กับศูนย
กําไรอื่นๆ   
 การวิเคราะหผลการดําเนินงาน   และการวางแผนกําไรของศูนยการบริหารและการขาย  
นอกจากใชขอมูลของศูนยตนเองแลวยังตอง  พิจารณากําลังการผลิตของศูนยผลิตดวย  ซ่ึงจะกลาว
รายละเอียดในการวิเคราะหของศูนยผลิตตอไป 
 จากการจดัตั้งศูนยการบริหารและการขาย ผลการดําเนินงานในเดือน สิงหาคม   ถึงเดือน 
ตุลาคม ป พ.ศ. 2547  สามารถสรุปเปนรายรับ  และรายจาย ดังตารางที่ 7.1  ทั้งที่เปนรายรับจากการ
ขายผลิตภัณฑใหกับลูกคาภายนอก    และการขายวัสดุส้ินเปลือง ใหกบัลูกคาภายใน  คือ  ศนูยกลึง  
ศูนยอัดยาง  ศนูยประกอบ  และศูนยสนับสนุนการผลิต   
 รายไดหลักของศูนยการบริหารและการขาย  คือ  รายไดจากการขายสนิคา   ใหกับลูกคา
ภายนอก  ที่เปนผูจําหนายอะไหลทั้งในและตางประเทศ    
 การวิเคราะหของศูนยการบรหิารและการขาย  จะพจิารณาวาผลิตภัณฑไหน  และลูกคาราย
ใด มแีนวโนมยอดขาย หรือ ความตองการมากขึ้น   และเมื่อเทยีบกับผลกําไรของผลิตภัณฑนัน้ๆ   
แลวใหผลประโยชนสูงสุด(Maximize  profitability) หรือไม    ควรมุงเนนการขาย ผลิตภณัฑใด   
ควรสงเสริมการขายผลิตภัณฑใด    หรือ ควรเก็บรักษาสต็อกสินคาตัวใดมากเปนพิเศษ  ตอไป  
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ซ่ึงการวิเคราะหในบทนี้เปนเพียงการยกตวัอยาง  บางผลิตภัณฑเพื่อความเขาใจ  เทานั้น 
 
ตารางที่ 7.1 สรุปรายรับรายจายศูนยการบริหารและการขายเดือนสิงหาคม ถึง ตุลาคม พ.ศ.2547 
 

รายการ สิงหาคม กันยายน ตุลาคม 
รายรับ 

1.การขายสินคา 
 
2.การขายวัสดุสิ้นเปลือง 
  2.1 ศูนยกลึง 
  2.2 ศูนยอัดยาง 
  2.3 ศูนยประกอบ 
  2.4 ศูนยสนับสนุนการผลิต 

รวม 

 
1,514,080.00 

 
 

215,000.00 
9,500.00 
3,500.00 

74,200.00 
1,816,280.00 

 
2,630176.50 

 
 

241,750.00 
10,245.00 

5,741.05 
84,760.25 

2,972,672.80 

 
2,727,112.00 

 
 

257,863.00 
13,451.00 

6340.00 
92420.00 

3,097,186.00 
รายจาย 

1. เงินเดือนพนักงาน 
2. คาเชา 
3. คารักษาความปลอดภัย 
4. คาสาธารณูปโภค 
5.คาซอมอุปกรณ 
6. คาเก็บรักษา stock 
7. คาเสื่อมราคา 
8. วัสดุสิ้นเปลือง 
9. อื่น ๆ 
10.คาบริการผลิต 
11 ตนทุนวัตถุดิบ 
12.ตนทุนวัสดุสิ้นเปลือง 

รวม 

 
143,000.00 

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

10,400.00 
8,413.67 
4,500.00 

0 
1,219,481.99 

757,040.00 
287,090.00 

2,462,993.62 

 
143,500.00 

24,000.00 
4,000.00 
7178.58 
4,500.00 

25,000.00 
8413.67 
5600.00 
3000.00 

1,159,342.39 
1,091824.50 

325,371.49 
2,801,730.63 

 
143,500.00 

24,000.00 
4000.00 
9780.53 
5,060.50 

31,500.00 
8413.67 
6300.00 
5,000.00 

1,053,043.24 
1,238,874.40 

351,570.30 
2,881,042.64 

กําไร(ขาดทุน) (646,713.62) 170,942.17 216,143.36 
 
 จากตารางที่ 7.1 จะเหน็ไดวาในเดือนสิงหาคม ศูนยการบริหารและการขายขาดทุนเพราะ
ขอตกลงที่ตองซื้อช้ินสวนทกุชิ้นของแผนกกลึง รวมทั้งเปนเดือนแรกที่เร่ิมการจัดตัง้ศูนยกําไร แต
เมื่อมีการปรับปรุงกระบวนการ และขอตกลงตางๆ รวมทั้งมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตของศูนย
ผลิตทําให ในเดือนถัดมาทางศูนยจึงมีผลกําไรเกิดขึ้น 
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 7.1.1 การวิเคราะหความสามารถทํากําไรของผลิตภัณฑ (Profitability) 
  การพิจารณาความสามารถทํากําไรของผลิตภัณฑนอกจาก   พิจารณาจากสัดสวน
กําไรตอตนทนุ แลวยังคงตองพิจารณายอดขาย  แนวโนมความตองการประกอบดวย  เพื่อใหการ
ตัดสินใจการบริหารถูกตองยิง่ขึ้น  สําหรับ การพิจารณาอตัราสวนกําไร ตอ  ตนทนุ  หรือ  ราคาขาย
ตอตนทุน  ซ่ึงมีสูตร  การคํานวณดังสมการที่  7.1  ที่เปนดัชนหีนึง่ที่ใชประกอบการตัดสินใจเชิง
บริหาร   เทานัน้ 

 
  ยกตวัอยางกระบอกเบรกหลังลาง   รุน FB2W,KM777  ราคา  450  บาทตอตัว  มี
ตนทุนสินคาขายประมาณ  350  บาท  ดังนัน้ความสามารถทํากําไรของกระบอกเบรกรุนนี้ประมาณ 
28  เปอรเซ็นต      ลูกหมากกันโคลง ราคาขายประมาณ 80  บาท ตนทุนสินคาขาย ประมาณ 70 
บาท    ความสามารถทํากําไรประมาณ  13  เปอรเซ็นต  เมือ่เปรียบเทียบกันแลว ลูกหมากกันโคลงมี
เปอรเซ็นตการทํากําไรต่ํากวากระบอกเบรก   แตเมือ่พิจารณาในดานความตองการจะพบวาความ
ตองการของลูกหมากกันโคลงมีสูงกวามาก   การตัดสินใจเชิงธุรกจิจึงตองพิจารณาปจจยัหลายๆ
ดานประกอบกัน 
 7.1.2  การวางแผนการดาํเนนิงาน  
  การดําเนนิงานของศูนยการบริหารและการขายที่รายไดหลักเกดิจาก  การขาย
ผลิตภัณฑใหกบัลูกคาภายนอก           การกาํหนดเปาหมายกําไรจึงตองมุงเนนการเพิม่ยอดขายดวย    
กลยุทธทางการตลาด  ตลอดจนการสรางความเชื่อมั่นในคุณภาพสินคาใหกับลูกคา   การบริการ
หลังการขายทีด่ี   และลดตนทุนการดําเนินงานตางๆ  ดวยการควบคุมการใชทรัพยากรใหคุมคามาก
ที่สุด   นั้นเอง   
 
7.2  การวิเคราะหผลการดําเนินงานศูนยผลิต 
 
 ศูนยผลิตที่ประกอบดวยศนูยกลึง   ศูนยอัดยาง  และศนูยประกอบ  มผีลการดําเนินงานใน
เดือนสิงหาคม   ดังแสดงในบทที่ 6   ซ่ึงวิเคราะหผลการดําเนนิงานของศูนยผลิตจะยกตวัอยางผล
การดําเนนิงานของเดือนสิงหาคม  พ.ศ. 2547 ไดดังนี ้
 ศูนยกลึงเปนศนูยผลิตที่ใหญที่สุด   จากการดําเนนิงานของศูนยในเดือนสิงหาคม  พ.ศ. 
2547 พบวามรีายไดจากการรับจางผลิตสินคาใหกับศนูยกําไรหนวยผลิต  977,055.10  บาท และมี
คาใชจายรวมของศูนย   1,026,551.03  คือ ขาดทุน 49,495.93  บาท    

กําไร 
ความสามารถทํากําไร = 

ตนทุนสินคาขาย 
………………….7.1 
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 ศูนยอัดยาง  มีผลการดําเนินงานในเดือนสงิหาคม  คือ มีรายได  105,350.00  บาท และ
มีรายจาย  230,599.63  บาท  ขาดทุน  125,249.63  บาท เพราะงานที่ปอนใหศนูยอัดยางไมทัน  และ
ยอดขายสินคาประเภทอัดยางไมสูงพอ นั่นเอง 
 ศูนยประกอบ มีผลการดําเนินงานในเดือนสิงหาคม  คือ มีรายได 101,608.00 บาท  มี
รายจาย 131,352.28  ขาดทุน  29,744.28  บาท  ซ่ึงเมื่อเทียบกับศนูยอัดยาง และศูนยกลึง ศูนย
ประกอบจะขาดทุนนอยกวามาก  ทั้งนี้เพราะคาใชจายของศูนยนี้สวนใหญมาจากคาแรงงานทางตรง 
หากแรงงานมงีานทํามาก   คาใชจายหมวดอื่นๆ  จะต่ํากวาศูนยอ่ืน  หากมีงานประกอบมากขึ้นศนูย
ประกอบก็จะสามารถทํากําไรได     
 พิจารณาจากผลการดําเนินงาน ผลขาดทุนเกิดจากสองประเด็นคือ   การตกลงราคา
คาบริการผลิต  กับศูนยกําไรหนวยผลิตต่ําเกินไป เพราะประมาณการตนทุนผิดพลาด   อีกประเดน็
หนึ่งคือ   การใชทรัพยากรหรือการใชกําลังการผลิตของศูนยยังอยูในเกินต่ําอยูจากขอมูลการผลิตใน
เดือนสิงหาคม  ป พ.ศ.2547  เปรียบเทียบการใชกําลังการผลิตที่ศูนยผลิตมีอยูสรุปไดดังตารางที่  7.2   
ตารางที่ 7.2 เปรียบเทียบการใชกําลังการผลิตจริงกับกําลังผลิตที่มีอยูของศูนยผลิตเดือนสิงหาคม 
 

ศูนยผลิต สถานีงาน กําลังการผลิตเคร่ืองจักรท่ีมีอยู 
(ชั่วโมงเครื่องจักร) 

กําลังการผลิตที่ใช 
(ชั่วโมงเครื่องจักร) 

ผลตาง 
(ชั่วโมง) 

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

กลึง 

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

หมายเหตุ   * กําลังการผลิตรวมของเครื่องจักร   **  ชั่วโมงแรงงานทางตรง 
 
 จากตารางที่  7.2  จะพบวาสถานีงาน และศูนยผลิตสวนใหญยังมีการใชกําลังการผลิตที่ต่ํา
อยู จึงสงผลใหผลการดําเนนิงานขาดทุน   แนวทางแกไขคือตองเพิ่มการใชกําลังการผลิต โดยเพิ่ม
ยอดการผลิตของแตละศูนยผลิต นั่นเอง 



บทที่  8 
 

สรุปผลการวิจัย  อภิปรายผล และขอเสนอแนะ   
 
 การนําแนวคิดการบริหารแบบศูนยกําไร(Profit Center)  ไปประยกุตใชกับโรงงานผลิต
ชิ้นสวนสวนรถยนต  ที่มีวฒันธรรมการบริหารแบบครอบครัว  อํานาจบริหารเบด็เสร็จอยูที่เจาของ
กิจการ  ทําใหบรรยากาศการทํางานเหมือน  การรับคําสั่งแลวปฏิบัติตามเทานั้น ไมมีการเสนอแนะ
แนวทางการทาํงานใหมๆจากพนักงาน    ทําใหพนักงานขาดความกระตือรือรน ในการทํางาน   
หลังจากไดปรับเปลี่ยนแนวทางการบริหาร โดยกระจายอํานาจการตดัสินใจบางสวนผาน  การ
บริหารดวยศูนยกําไร  ทําใหพนักงานมีสวนรวมในการรับรูผลการดําเนินงานของตนเอง  มีการ
เปรียบเทียบผลงานกับอดีต   มีการริเร่ิมพฒันาวิธีการ  หรือ กระบวนการทํางานใหมๆ  ใหผลงานดี
ยิ่งขึ้น เพื่อสงผลใหหนวยงาน หรือองคกรที่ตนเองสังกัด  มีผลกําไรมากยิ่งขึ้น  จากผลการ
ดําเนินการวิจยัสามารถสรุปไดดังตอไปนี ้
 
8.1  ระบบการบริหารเดิม  กบัแนวทางการบริหารใหม 
 
 จากการดําเนินงานวิจยัเพื่อปรับเปลี่ยนวัฒนธรรมการบริหารโดยมีขอสรุปการบริหาร
แบบเดิมเปนดงัตอไปนี ้

1) เปนการบริหารดวยอํานาจเบด็เสร็จของผูบริหารระดับสูง  พนักงานไมมีโอกาส
แสดงความคิดเห็น  หรือ  เสนอแนะ ใดๆ   หรือมีนอยมาก   

2) ปญหาตางๆ แกไขไดชา และแกไขไมตรงประเด็นเพราะผูตัดสินใจไมไดคลุกคลี
กับปญหา  สวนผูที่เขาใจปญหาดีกลับไมมโีอกาสเสนอแนะแนวทางแกไข 

3) การทํางานของพนักงาน  ทํางานตามหนาที่ หรือตามคําสั่ง  จึงไมเกิดความคิด
สรางสรรค ในการแกปญหา ตองรอคอยการแกปญหาตางๆ จากผูบริหารระดับสูง  ซ่ึงบางปญหา
สามารถแกไขไดไมยากดวยตัวของพนกังานเอง  แตก็ขาดความเอาใจใส  เพราะมองเปนปญหาของ
ผูอ่ืนแทน   

4) ผลการดําเนินงาน เปนไปตามปกติ  ไมมคีวามกระตือรือรนที่จะพัฒนาการทํางาน
ใหดยีิ่งๆขึ้น เพราะคิดวา  หากทําดีขึน้  ผลตอบแทนกย็ังคงเดิม  แลวตองทํางานเพิ่มขึ้นอีกตางหาก 
ไมมีผลดีตอตนเองแตอยางใดเลย  จึงทํางานตามปกติของตนเองดีกวา  

5) การบริหารแบบเดิมไมสามารถทราบตนทุนที่ชัดเจนของแตละผลิตภัณฑเพียงแต
ทราบคาใชจายรวมของบริษทั    จึงไมสามารถตัดสินใจในเชิงกลยุทธที่จะเนนการผลิต  ผลิตภัณฑ
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ใดเปนพิเศษ เพียงผลิตตามคําสั่งซื้อ เทานั้น  เพราะไมทราบวาผลิตภณัฑใดมีกําไร  หรือขาดทุน
นั่นเอง 
 จากปญหาดังกลาวขางตนไดนําการบริหารแนวทางใหมเขามาประยุกตใชทําใหบรรยากาศ
ทํางานเริ่มเปลี่ยนแปลงไป  แตพนักงานบางคนยังขาดความเชื่อมั่นในตนเอง  ในการเสนอแนะ
ความคิดเหน็  เพระเคยชนิกบัการทํางานแบบเดิม   แตกม็ีการริเร่ิมบางอยางเกิดขึน้ภายในแตละศนูย
กําไร  ซ่ึงก็เปนสัญญาณที่ดีตอการบริหารตอไป ซ่ึงสามารถสรุปผลของการนําวิธีการบริหารแบบ
ศูนยกําไรไดดงันี้ 

1) ผูบริหารระดับสูงมีเวลาวางมากขึ้น  จนสามารถใชเวลาวาง มาวางกลยุทธใหมๆ 
ทางการตลาด  และการบริหารเพื่อใหแขงขันกับผูอ่ืนได   เชนมีการขยายตลาดตางประเทศมาก
ยิ่งขึ้น 

2) ผูบริหารของแตละศูนยกําไร หรือ หัวหนาศูนยมีบทบาทในการบริหารมากยิ่งขึน้ 
ทําใหมีความทาทาย   และมีความกระตอืรือรนในการทํางานสงผลใหผลงานของศูนยผลิตมี่การ
พัฒนายิ่งๆขึ้น    

3) พนักงานเริ่มเขาใจในบทบาทของตนเอง  ในแนวทางการบริหารแบบศูนยกําไร มี
การเสนอแนะวิธีแกไขปญหาตางๆ  ตอผูบังคับบัญชาของตนเอง  ทําใหการแกไขปญหาทําได
รวดเร็วและมปีระสิทธิภาพ  ประสิทธิผลมากยิ่งขึ้นนั่นเอง 

4) พนักงานเกิดความคิดในการประหยดั  และหวงแหนในทรัพยสินบรษิัท เสมือน
เปนเจาของตนเองมีการถนถุนอมเครื่องจักรในการผลิต   การใชทรัพยากรอื่นๆ  อยางรูคุณคามาก
ยิ่งขึ้น   ซ่ึงเปนผลดีตอการควบคุมคาใชจายของศูนยกําไรนั่นเอง 

5) สรางความชัดเจนในตนทุนของผลิตภัณฑมากยิ่งขึ้น  ทําใหการกําหนดกลยุทธทาง
การตลาดทําไดงาย   และมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เพราะทราบศักยภาพของตนเองนั่นเอง 
 
8.2  ปญหา และอุปสรรคของการบรหิารแบบศูนยกําไร 
  
 แมวาผลของการดําเนินงานวจิัยคร้ังนี้ดวยการปรับปรุงระบบการบริหารแบบเดิมไปสูการ
บริหารแบบศนูยกําไรจะเกดิผลดีดังไดกลาวขางตน  แตการบริหารแบบศูนยกําไรก็สรางอุปสรรค 
และปญหา บางประการใหกบัองคกร ซ่ึงจากการศึกษาสามารถสรุปเปนประเดน็ดังตอไปนี ้

1) เกิดความขัดแยงภายในองคกร  เพราะการมุงสรางผลกําไรใหกับศูนยกําไรของ
ตนเอง  ทําใหการเจรจาตอรองราคามักเกดิปญหาที่ตกลงกันไมได   สรางผลกระทบตอความรูสึก
ระหวางคูเจราจาทั้งสองฝาย   
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2) มีการเพิ่มตนทนุบางอยางกับบริษัทเพระการแบงแยก  ทรัพยากรหรือสินทรัพย

กันอยางชดัเจน   ทําใหตองมีการจัดซื้อ จดัหา ทรัพยากรบางอยางเพิ่มเติม  จากเดิมมีการใชรวมกนั   
เปนตางฝาย  ตางตองการมีเปนของตนเองแทนเพื่อสะดวกในการปฏิบัติงานนั่นเอง 

3) การมุงมั่นที่จะสรางผลกําไรที่มากเกินไป อาจนําไปสูการลดทอนประสิทธิภาพการ
ทํางานในระยะยาวของบริษทัได  เชน  การตัดคาใชจายบางอยางที่เปนการลงทุนกับทรัพยากร
บุคคล คือ คาฝกอบรม    หรือ คาจางวิทยากรภายนอกเพือ่เพิ่มประสิทธิภาพการทํางานเปนตน 

4) บรรยากาศทํางานอาจแยลงกวาเดิม หากพนักงานในองคกรไมสามารถแยกแยะ 
เร่ืองสวนตัว  กับการทํางานออกจากกันไดเพราะ การบริหารแบบศนูยกําไรนั้นยากที่จะหลีกเลี่ยง
ความขัดแยงได    
 
8.3  สรุปผลการวิจัย  
 
 การวิจยัคร้ังนีไ้ดทําการปรับปรุงระบบการบริหารโดยมีการดําเนินการดงัตอไปนี ้

1.)   การแบงศูนยกําไรตามหนาที่  และ ลักษณะการทํางาน ซ่ึงแบงตามลักษณะการทํางาน
ได  2  กลุมคือ    กลุมผลิต   และ  กลุมบริการ    กลุมผลิตแบงเปน   3   ศูนยคือ  ศูนยกลึง   ศนูยอัด
ยาง   และศูนยประกอบ      สวนกลุมบริการ  แบงเปน  3   ศูนยคือ  ศูนยการบริหาร และการขาย     
ศูนยสนับสนนุการผลิตและกลุมศูนยกําไรหนวยผลิต      การแบงตามโครงสรางองคกร  ไดเปน  2  
กลุมเชนเดยีวกัน  คือ  แบงเปนกลุมสํานักงาน    และ กลุมโรงงาน  โดยกลุมสํานักงาน มี  1  ศนูย
ใหญ คือ ศูนยการบริหารและการขาย     กลุมโรงงานมี  1   ศูนยใหญคือ ศูนยฝายผลิต ซ่ึงแบงได
เปน 2 ศูนยยอยคือ  ศูนยหนวยผลิต  และ ศูนยหนวยสนับสนนุการผลิต โดยที่ศูนยหนวยผลิต
แบงยอยเปน 3 ศูนยคือ  ศูนยกลึง   ศูนยอัดยาง   ศูนยประกอบ    นั่นเอง 

2.) การจัดสรรทรัพยากร   และสินทรัพย  เพือ่เปนการกําหนดขอบขายของแตละศูนยกาํไร
อยางชัดเจนจึงไดมีจัดตั้งรหสัสินทรัพยเพือ่สะดวกในการอางอิง   การกําหนดสินทรัพยยังเปนสราง
จิตสํานึกใหพนักงานแตละศนูยกําไร รัก และหวงแหนในทรัพยสินของบริษัท  เหมือนเปน
ทรัพยสินของตนเอง  เพราะสงผลตอผลตอบแทนของตนเอง   

3.)   การกําหนดคาใชจาย  และกําหนดหลักเกณฑในการจดัสรรคาใชจายเพื่อใหเกดิความ
ยุติธรรมกับแตละศูนยกําไร   และสรางความถูกตองตอการคํานวณตนทุนผลิตภัณฑตอไป 

4.)   การออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อใหการจดัเก็บขอมูล   การรวบรวม ตลอดจน
การคํานวณตนทุนแปรสภาพ  ของศูนยผลิตทําไดสะดวก  รวดเรว็ยิ่งขึน้นั่นเอง 

5.)   การนําผลคํานวณจากโปรแกรม  มาจัดทําเปนรายงานสรุปผลการดําเนินงานของทุก
ศูนยกําไรเพื่อเปรียบเทียบกบัขอมูลในอดตี  เพื่อปรับปรุง  มาตรฐานตางๆ   และ การทํางานตอไป 
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8.4  บทวิจารณการประยุกตใชแนวความคิดแบบศูนยกําไร 
 
 แมวาจดุเริ่มตนของปรัชญาของแนวคดิการบริหารแบบศูนยกําไร ตองการที่จะกระจาย
อํานาจ(Decentralization) ขององคกรขนาดใหญ   เปนองคกรขนาดเล็กลงที่เปยมดวยประสิทธิภาพ 
มีความคลองตัว  และมีความอิสระในการบริหาร      แตแนวความคดิการบริหารแบบศูนยกําไรยงั
สามารถประยุกตใชกับองคกรทั่วไปแมวาจะเปนองคกรขนาดเล็กก็ตาม  ทั้งภาคบรกิารและภาคการ
ผลิต  โดยการแบงกลุมเครื่องจักร หรือ กลุมคน  เปนกลุมยอยๆ  แลวกําหนดขอบเขตดานรายรับ 
และรายจายของกลุมดังกลาว  โดยใชหลักการเจรจาตอรองระหวางหนวยงานที่เกี่ยวของเปนกลไก
ในการบริหาร  ซ่ึงทําใหเปนจดุดอยของแนวคดิแบบศูนยกําไรหากการเจรจาตอรองมีขอพิพาท
ระหวางคูเจรจา  แนวทางแกไขคือการใชหลักเกณฑทางวทิยาศาสตรที่นาเชื่อถือไดเปนหลักฐานใน
การเจรจา  เชนการกําหนดตนทุนมาตรฐาน  หรือ การใชราคาตลาดเปนหลักเกณฑเปนตน  การ
แกปญหาความขัดแยงอกีอยางหนึ่งคือ การใชหนวยงานกลางเปนผูกาํหนดราคาคาบริการตางๆ  
หรือ การใชที่ประชุมเปนหนวยงานตดัสินปญหา  ทั้งนี้ขึ้นกับวัฒนธรรมการบริหารของแตละ
องคกร         
 
8.5  ขอเสนอแนะของการทํางานวิจัย  
 
 การวิจยัคร้ังนีไ้ดนําแนวคดิการบริหารแบบใหม เขาไปประยุกตใชกับองคกรที่มีความเชื่อ
แบบเดิม  หรือ วัฒนธรรมการบริหารแบบเดิมทําใหอาจเกิดความไมเขาใจของผูบริหาร  ซ่ึงเปน
ประเด็นสําคัญในการดําเนินงานตอข้ันตอนตาง ๆ  ได ซ่ึงผูวิจัยควรตระหนกัในปญหาเหลานีก้อนที่
ดําเนินงาน   จากการศึกษาของผูทําวิจัยคร้ังนี้ไดนําเสนอแนะแนวทางการดําเนินวิจยัดังตอไปนี ้

1) กอนดําเนินขัน้ตอนใดๆก็ตามเพื่อเก็บขอมูล  หรือ  ศึกษาควรอธิบาย  หรือทําความ
เขาใจกับผูที่เกีย่วของใหเขาใจเสียกอน   แลวตองอธิบายดวยความจริงใจ  และ  ความสุขุมหากเกิด
ความขัดแยงใดๆขึ้น ควรหยุดการอธิบายประเด็นเหลานั้นไวกอน   แลวหาวิธีการใหมๆ  ที่จะ
อธิบาย  โดยอาจจะหลีกเลี่ยงประเด็นเหลานั้นเสียกอน   เมื่อผูที่เกี่ยวของเกิดความเขาใจแนวคิดมาก
ขึ้นแลวคอยกบัมาปรึกษาประเด็นทีย่ังมีปญหาอยู   หากยังไมเขาใจกันอีกควรหาวิธีการวิจัยใหม 

2) การเก็บขอมูลบางอยางที่เปนการอาศัยความรวมมือของพนักงาน   ควรขอความ
รวมมือดวยความออนนอมตอพนักงาน  ไมควรแสดงกรยิาในเชิงบังคับ  แมวาจะมสิีทธิที่จะกระทํา
ไดก็ตาม     และการออกแบบฟอรมใดๆ  ควรคํานึงถึงศักยภาพของผูกรอกขอมูลดวย  ควรใหมี
ความงายในการอธิบาย  และ การกรอก  ซ่ึงอาจตองอาศัยการปรับปรุงเอกสารโดยใหมีรายละเอยีด
จากนอยไปหามาก  เพื่อสรางความเคยชนิกับพนักงานทลีะนอย   จนพนักงานเริ่มมีความเคยชนิจงึ
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จะเพิ่มรายละเอียดที่ตองการจนครบ    แตการปรับปรุงควรอธิบายใหพนักงานเขาใจ  หาก
ปรับปรุงบอยเกินไป  อาจเปนการสรางความรูสึกที่ไมดกีับพนักงานก็เปนได 

3) การรักษาระเบยีบวนิัยของโรงงานเปนสิ่งสําคัญในการปฏิบัติงาน  แมวาจะไดรับ
สิทธิพิเศษก็ตาม  เชน  การแตงกายควรสุภาพ  หากมีชุดฟอรม  ควรแตงใหเหมือนกบัพนักงาน เพือ่
สรางความเปนกันเองกับพนักงาน    การตรงตอเวลาตอการทํางาน   การเขา  ออกโรงงานควร
กระทําตามกฎ ของบริษัท    

4) ผลของการคํานวณตนทุนทีแ่ทจริง  กบัตนทุนที่ไดประมาณการเอาไวยอมมกีาร
เปล่ียนแปลง   ซ่ึงควรปรับปรุงการประมาณการตางๆ   ใหมีความสอดคลองกับสภาพความเปนจริง 
ใหมากที่สุด 

5) การคํานวณดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรยังไมสมบูรณแบบมากนัก   ซ่ึงอาจปรับปรุง
ใหมีประสิทธภิาพมากยิ่งขึ้น   หรือ  ลดขั้นตอนการกรอกขอมูลใหนอยลง  โดยการปรับปรุงการ
เชื่อมโยงกับขอมูลของโปรแกรมที่เกี่ยวเนือ่งใหสามารถใชขอมูลรวมกนั  หรือ  สามารถดึงขอมูลมา
ใชคํานวณเปนตน 

6) การจัดสรรคาใชจายตางๆ  ควรปรับปรุงหรือ หาความสัมพันธระหวางคาใชจายที่
เกิดขึ้นจริง กบัตัวขับเคลื่อนตนทุน  เพื่อกําหนดตัวขับเคลื่อนตนทุนที่สอดคลองกับสภาพความเปน
จริงใหมากที่สุดนั่นเอง 
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ก-1 นิยามการกําหนดผลิตภัณฑ  

 
                                                        
 
                                                               
 
 
                                                        
                                           3. รุนของสินคา(ตัวเลข2  ตําแหนง) 
 
                                  

                           

                       2.ประเภทสินคา(ตัวเลขหรือตัวอักษร 2  ตําแหนง) 
 

      1.แสดงยี่หอรถยนต(ตัวอักษร2  ตําแหนง) 
 

คํานิยาม 
1.แสดงยี่หอ ตัวอักษร  2  ตัว ประกอบดวย 
    IS  =  ISUZU               HD  =  HONDA              MD  =  MAZDA 
    FD  =  FORD              TT =  TOYOTA              MB  =  MITSUBISHI                
    NS  =  NISSAN           HN  =  HINO                   FS  =  FUSO 
    UD  =  NISSAN UD    KA  =  KAI                     HY  =  HYNDAI 
    CP  =  CATER PILLAR                       KM  =  KOMATSU 
    VV  =   VOLVO          BZ    =     BENZ             BM   =   BMW 
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2. ประเภทสินคาประกอบดวย 
00  =      STABILIZER  LINK  
10  =      WATER     PUMP 
11  =      RUBBER  COVER   FAN 
20  =      CYLINDER    BRAKE  ASSY 
21  =       MASTER  CYLINDER 
22  =       MASTER   CLUTCH 
25  =      PISTON   DISC 
30  =      PULLEY    CRANKSHAFT  ASSY 
40  =      COUPLING   FAN  
50  =      DAMPER  
60  =      FLYWHEEL 
61  =      HUP   WHEEL 
62  =       DISC   ROTOR 
70  =      UNIVERSAL   JOINT(SAVE  GEAR) 
80  =      PIPE   )ทอไอดี) 
90  =      PIN )สลักแหนบ) 
91  =      TIERODEND (หัวคันชัก) 
CC  =     CLUTCH  BOOSTER   ASSY 
 
3.รุนของสินคา     เชน    01   02     03    04    เปนตน 
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ตัวอยาง       NS    00            01   
                                                      
                                                          รุน 01  )ดูรูปประกอบ) 
 
 
                                        สินคาประเภทลูกหมากกันโคลง 
 
                            สินคาสําหรับรถยี่หอ  NISSAN 
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ก-2  นิยามการกําหนดชิ้นสวนลูกหมากกันโคลง  

 
 

                         
 
 
             4. แสดงสถานะ(Status))ตัวเลข 0-9) 
 
           3.แสดงรุน(Model)(ตัวอักษร  2  ตําแหนง) 
 
  2. แสดงขนาด(Size name))ตัวเลข  2  ตําแหนง) 
 
     1 .แสดงกลุมชิ้นสวน (Part Type) )อักษร  1  ตําแหนง)                   
 
คํานิยาม       
1.    แสดงกลุมชิ้นสวนโดยกําหนดไดดังนี้ 
-   กลุมเสื้อใช                      J =  Jacket   =  กอนเสื้อ 
-   กลุมแกนใช                    A  =  Axle      =   แกน 
-  *กลุมเสื้อกันโคลงใช         L   =  Link  =  เสื้อท่ีเชื่อมกับแกนแลว 
-  กลุมสกรูหวับอล ใช         B  =  Ball   Screw  =  สกรูหัวบอล 
-  กลุมบูชใช                        P  =   Plastic    Bush  =   บุชพลาสติก 
-  กลุมสปริงรัดใช               S  =   Spring   =   สปริงรัด 
-  กลุมฝาปดใช                    C  =  Cover  =   ฝาปด 
-  กลุมยางกันฝุนใช             R  =  Rubber  =  ยางกันฝุน 
-  กลุม นอต    ใช         N  =   Nut     =    แปนเกลียว(นอตตัวเมีย) 
*  กลุมพิเศษที่จะอธิบายรายละเอียดตามตัวอยาง 
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2. แสดงขนาด เชน    8  มิลลิเมตร  ใช   08       ขนาด   16   มิลลเิมตร ใช   16   เปน
ตน 
3.  แสดงรุนเชนหัวบอล  16  mm  มี  3  รุน สามารถกําหนดเปน   XO      YO    ZO  หรือ
แกนตั้งเปน    AA สําหรับแกนของ    NS0001    AB สําหรับแกนของ    NS0002  BA    
สําหรับแกนของ    IS0004 เปนตน 
4.สถานะของชิ้นสวน  
- 0 =  วัตถุดิบที่ซื้อมายังไมผานการแปรสภาพใดๆ 
- 1  =  งานระหวางทํา ที่ 1  คือผานการแปรสภาพใน เซฟตี้แลวเพื่อรอจางครั้งที่  1  

หรือทําขั้นตอนตอไปในเซฟตี้เชน รอรีดเกลียว   รอชุบสีของเซฟตี้เอง 
- 2  =  งานระหวางทําที่    2   คือรอจางครั้งที่  2  เชนรอชุบ(รีดเกลียวแลว) 
- 3-6  =  รอผลิตขั้นอื่นๆ โดยผูรับจางภายนอกเซฟตี้ (ถามี) 
- 7  =    ไมชุบรอไปประกอบ(แผนกประกอบ)ไดเลย 
- 8  =    ชุบสีเบนซและปดเงาแลว  พรอมไปแผนกประกอบ 
- 9  =   ชิ้นสวนงานที่พรอมจะไปแผนกประกอบ  (อยูในสต็อกพรอมประกอบ

ของเซฟตี้) 

ตัวอยาง   B        16          A0            0         
                                                                                                              
 
 
               4. สถานะเปนวัตถุดิบ 
          
 
                3. รุนแบบ A0 
 
                2.ขนาด  16   มิลลิเมตร 
  
                     1.สกรูหัวบอล 
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ตัวอยาง    B       16          A0           1         
                                                                                                              
 
 
               4. สถานะรอรีดเกลยีว 
          
 
               3. รุนแบบ A0 
 
 
                2.ขนาด  16   มิลลิเมตร  
 
 
                     1.สกรูหัวบอล 
 

ตัวอยาง    B        16          A0           2         
                                                                                                              
 
 
            4. สถานะรอชุบ(รีดเกลียวแลว) 
          
               3. รุน A0 
 
                2.ขนาด  16   มิลลิเมตร  
 
                    1.สกรูหัวบอล 
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ตัวอยาง    B       16          A0       9         
                                                                                                              
 
 
       4. สถานะพรอมประกอบ(ชุบแลว) 
       )   พรอมไปแผนกประกอบ)  
 
                3. รุนแบบ A0 
 
 
                2.ขนาด  16   มิลลิเมตร  
 
 
                     1.สกรูหัวบอล 
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 ตัวอยางเสื้อกันโคลง   

 L       NSO1        1 
       
 
     3. แสดงสถานะรอชุบ 
 
   2. รุนของ  NS0001)ไมแสดง 00) 
  
    1.เสื้อกันโคลง(เสื้อเชื่อมกับแกนแลว) 
 

L        NSO1        9 
       
 
     3. แสดงสถานะพรอมไปประกอบ(ชุบแลว) 
 
   2. รุนของ  NS0001)ไมแสดง 00) 
  
     1.เสื้อกันโคลง(เสือ้เชื่อมกับแกนแลว) 
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ก-3 ตัวอยางรหัสผลิตภัณฑ 

00  STABILIZER  LINK 
CODE BRAND MODEL CODE BRAND MODEL 

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

CODE BRAND MODEL CODE BRAND MODEL 
HN2001 HINO KT725,920;KT929;KR HN2020 HINO GD;JC;FD;FF 
HN2002 HINO KT725,920;KT929;KR HN2021 HINO KM 
HN2003 HINO FB2W;KM777;FC  HN2022 HINO FB2W;KM777;FC  
HN2004 HINO FB2W;KM777;FC  HN2023 HINO FB2W;KM777;FC  
HN2005 HINO KM350;KM300 HN2024 HINO KT725;KT929;KR 
HN2006 HINO KM350;KM300 HN2025 HINO KT725;KT929;KR 
HN2007 HINO FM226-FL-FM227,SUMO HN2026 HINO KT920;FF 6 ลอ 
HN2008 HINO FM226-FL-FM227,SUMO HN2027 HINO KT920;FF 6 ลอ 
HN2009 HINO SUPER FM HN2028 HINO KT920;FF 6 ลอ 
HN2010 HINO SUPER FM HN2029 HINO KT920;FF 6 ลอ 
HN2011 HINO FC2W HN2030 HINO FM226,FL,SUMO 
HN2012 HINO FC2W HN2031 HINO FM226,FL,SUMO 
HN2013 HINO FC2W        (ซุปเปอรเสี่ย) HN2032 HINO FM226,FL,SUMO 
HN2014 HINO FC2W        (ซุปเปอรเสี่ย) HN2033 HINO FM226,FL,SUMO 
HN2015 HINO FC2W        (ซุปเปอรเสี่ย) HN2034 HINO SUPER FM 
HN2016 HINO FC2W        (ซุปเปอรเสี่ย) HN2035 HINO SUPER FM 
HN2017 HINO GD;JC;FD;FF HN2036 HINO SUPER FM 
HN2018 HINO GD;JC;FD;FF HN2037 HINO SUPER FM 
HN2019 HINO GD;JC;FD;FF       
MB2001 MITSUBISHI FN527 TURBO MB2010 MITSUBISHI FN527สายฟา 
MB2002 MITSUBISHI FN527สายฟา MB2011 MITSUBISHI FN527สายฟา 
MB2003 MITSUBISHI FN527สายฟา MB2012 MITSUBISHI FN527สายฟา 
MB2004 MITSUBISHI FN527 MB2013 MITSUBISHI FN527สายฟา 
MB2005 MITSUBISHI FN527 MB2014 MITSUBISHI FN527 
MB2006 MITSUBISHI CYCLONE MB2015 MITSUBISHI FN527 
MB2007 MITSUBISHI CYCLONE MB2016 MITSUBISHI FN527 
MB2008 MITSUBISHI FN215 MB2017 MITSUBISHI FN527 
MB2009 MITSUBISHI FN215 MB2018 MITSUBISHI FN527 TURBO 
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30  PULLEY  CRANKSHAFT 

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

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

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

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

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

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

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

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

สินคาประเภทลูกหมากกนัโคลง 
 

    

MD0001(626  CRONOS REAR)    

 LMD019    x   1(เสื้อกันโคลงชุบแลว)  

   LMD011   x   1(เสื้อกันโคลงกอนชุบ) 

    J25C00   x  2(เสื้อ) 

       

    A08C50    x   1(แกน) 

      

      

 B16C08  x  2(หัวบอลชุบแลว)*  

   B16C02     x  2(หัวบอลกอนชุบ) 

    B16C01   x  2(หัวบอลกอนรีด) 

     B16C00    x  2 

       

 P16C09    x  2(บุชพลาสติก)  

     

 R30C09     x  2(ยางกันฝุน)  
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สินคาประเภท  PULLEY 
 
  รหัสสินคาสําเร็จรูป 

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

รองสายพาน / ตัวลาง H  =  HINO IPH020 IPH030 IPH040 IPH050 IPH060 IPH070 

ยางดิบ   NR7500 NR7500 NR7500 NR7500 NR7500 NR7500 

                

หมวดประกอบ               

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

รองสายพาน / ตัวลาง H  =  HINO IPH029 IPH039 IPH049 IPH059 IPH069 IPH079 
 
 
สินคาประเภท  COUPLING FAN 
 

  รหัสสินคาสําเร็จรูป 
หมวดวัตถุดิบ   NS4001 NS4002 

ปลอกนอก U  =  NISSAN  UD OCU010 OCU020 

แกนใน U  =  NISSAN  UD ICU010 ICU020 

แหวนลอกแกนเพลา U  =  NISSAN  UD CCU010 CCU020 

ยางดิบ   NR7500 NR7500 

    

    

หมวดประกอบ     

วงแหวน / ฝาบน U  =  NISSAN  UD OCU019 OCU029 

รองสายพาน / ตัวลาง U  =  NISSAN  UD ICU019 ICU029 

แหวนลอกแกนเพลา U  =  NISSAN  UD CCU019 CCU029 
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สินคาประเภท  DAMPER 
 
 
 

  
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   
  รหัสสินคาสําเร็จรูป 

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

ดุมใน/ตัวลาง H  =  HINO IDH010 IDH020 IDH030 

ยางดิบ   NR7500 NR7500 NR7500 

     

     

หมวดประกอบ      

วงแหวน/ฝาบน H  =  HINO ODH019 ODH029 ODH039 

ดุมใน/ตัวลาง H  =  HINO IDH019 IDH029 IDH039 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ข  สินทรัพยศูนยกําไร 
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ตารางที่ ข-1  รหัสสินทรัพยและมูลคารวมของศูนยการบริหารและการขาย 
 

ลําดับที่ รหัสสินทรัพย ช่ือ/ชนิดสินทรัพย มูลคาเริ่มตน(บาท) 
1 AC-01-05 คอมพิวเตอรต้ังโตะ 150,000 
2 AC-07-08 คอมพิวเตอรพกพา 90,000 
3 AC-09-13 เครื่องพิมพ 25,000 
4 AC-14 กลองดิจิตอล 25,000 
5 AC-15 เครื่องถายเอกสาร 50,000 
6 AF-01-10  โตะทํางาน ตูเอกสาร 50,000 
7 AF-11-18 โทรศัพท  โทรสาร 20,000 
8 AS-01-75 สินคาตัวอยาง 95,000 
รวม   505,000 

หมายเหต ุ   คดิระยะเวลาการใชประมาณ  5  ป 
 
ตารางที่ ข-2  สินทรัพยของศูนยสนับสนนุการผลิต 
 

ลําดับที่ รหัสสินทรัพย ช่ือ/ชนิดสินทรัพย มูลคาเริ่มตน(บาท) 
1 SC-01-05 คอมพิวเตอรต้ังโตะ 150,000 
2 SC-06 เครื่องพิมพ 8,000 
3 SF-01-08 โตะ  ตูเอกสาร 20,000 
4 SF-09-12 เครื่องรับโทรศัพท 5,000 
5 ST-01-56 เครื่องมือ 60,000 
รวม   243,000 

หมายเหต ุ คิดระยะเวลาการใชงานประมาณ 5  ป 
 
ตารางที่ ข-3 สินทรัพยของศนูยกําไรหนวยผลิต(ฝายสํานักงานของศูนยผลิต) 
 

ลําดับที่ รหัสสินทรัพย ช่ือ/ชนิดสินทรัพย มูลคาเริ่มตน(บาท) 
1 SC-01-02 คอมพิวเตอรต้ังโตะ 50,000 
2 SC-06 เครื่องพิมพ 8,000 
3 SF-01-08 โตะ  ตูเอกสาร 12,000 
รวม   70,000 

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

1 PML01 เครื่องลางงาน Washing M/C 250,000 

2 PML02 เครื่องเชื่อมพลาสติก 
MAXWIDE 

ULTRASONIC 220,000 

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

7 PML07 ชุดเครื่องทดสอบกระบอก
เบรก - 200,000 

รวม    1,840,000 
หมายเหต ุ   คดิอายุการใชงานประมาณ 10  ป 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก   ค   ตัวอยางระเบียบปฏิบัติการทํางาน 
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ตารางที่ ค-1  ระเบียบปฏิบัตวิิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
วิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด 

 
สารบัญ 
ตอนที่  หัวขอ 
1.0  วัตถุประสงค  
2.0  ขอบเขต 
3.0  นิยาม 
4.0  หนาที่และความรับผิดชอบ 
5.0  ขั้นตอนการทาํงาน 
6.0  เอกสารอางอิง 
7.0  เอกสารแนบ 
 

 
 
 

บันทึกการประกาศใช /แกไข 
ฉบับที่  วัน/เดือน/ป รายละเอียด แกไขโดย อนุมัติโดย 
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ตารางที่ ค-1 ระเบียบปฏิบัตวิิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด(ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
วิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด 

 
1.0 วัตถุประสงค 

ระเบียบปฏิบัตฉิบับนี้จัดทําขึน้เพื่อใชเปนมาตรฐานการทาํงานของพนักงานศูนยตดั 
2.0 ขอบเขต 

ระเบียบปฏิบัตฉิบับนี้ครอบคลุมการทํางานของพนักงานศูนยตัด และพนักงานศนูยอ่ืนๆที่เขา 
มาใชเครื่องจักรของศูนยตัด 
3.0 นิยาม 

3.1 ศูนยตัด   หมายถึง  ศูนยกําไรที่มีกระบวนการตดัหรอืเล่ือยวัสด ุ
3.2 พนักงานศนูยตัด   หมายถึง  พนักงานที่สังกัดศูนยตดั 
3.3 พนักงานอืน่ๆ  หมายถึง  พนักงานที่สังกัดศูนยกําไร  ศูนยตนทนุ ทีไ่มใชศูนยตัด   

4.0  หนาที่และความรับผิดชอบ 
4.1 พนักงานศูนยตัด    หรือพนักงานอื่นๆ มีหนาทีป่ฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติฉบับนี้อยาง

เครงครัดหากมีขอเสนอแนะปรับปรุง  ใหเสนอตอหัวหนาศูนยหรือ ผูบังคับบัญชา 
4.2  หัวหนาศูนยตัด มหีนาที่ดูแล    และควบคุมใหพนักงานศนูยตัด  และ พนกังานอื่นๆ 

ปฏิบัติตามระเบียบปฏิบัติฉบับนี้อยางเครงครัด  และเปนผูริเร่ิมใหมีการปรับปรุง และพัฒนา การ
ทํางานของศูนย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน   
5.0 ขั้นตอนการทํางาน 

5.1 หัวหนาศนูยหรือพนักงานศูนยรับคําสั่งผลิตจากพนักงานวางแผนผลิต แลวตองตรวจสอบ   
เอกสารและรายละเอียดที่ประกอบดวย ใบสั่งผลิต (FM-SB-003) และรูปเขียนของชิ้นงาน
(Drawing)และเอกสารอื่นๆ(ถามี)  ทําความเขาใจหากสงสัยใหสอบถามพนักงานวางแผนผลิต เมื่อ
เขาใจรายละเอยีดเรียบรอยแลวใหลงลายมอืช่ือในใบสั่งผลิตเพื่อรับทราบแลวสงคืนพนักงาน
วางแผนผลิต 1 ชุด และเก็บไวเปนหลักฐาน  1  ชุด  
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ตารางที่ ค-1  ระเบียบปฏิบัตวิิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด(ตอ) 
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
            

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
วิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด 

 
5.2 พนักงานทีไ่ดรับคําสั่งผลิตตองจัดเตรียม   วัตถุดิบ  เครื่องมือ  และ อุปกรณที่จําเปนใน 

การผลิต โดยเปนผูติดตอ ประสานงานเอง  หากเกิดปญหาใหรายงานตอหวัหนาศนูยหรือ 
ผูบังคับบัญชา แกปญหา เพื่อใหการเตรยีมการทันตอการกําหนดการผลิตในใบสั่งผลิต 

5.3 กอนนําทอนเหล็กมาวางบนชุดปอนตัด พนักงานตองตรวจสอบ ความพรอมของอุปกรณ 
ดังตอไปนี้   

-      ความพรอมของชุดปอนตัด (Bar  feeder) ตองอยูในสภาพสมบูรณ ไมคดงอหรือ ตลับ 
 ลูกปนเสียหาย เปนตน 

- ความพรอมของอุปกรณหรือ เครื่องมือชวย  เชน  คอน  ลวดเชื่อม  เครื่องเชื่อม  อุปกรณ
ปองกันเวลาเชื่อมเปนตน  

- ชนิดและปริมาณเหล็กทีจ่ะทําการตัดหรือเล่ือย  ใชหรือไม  และเพยีงพอหรือไม 
5.4 พนักงานผลิตนําแทงเหลก็ยาวประมาณ  6  เมตร จากที่เก็บ   ขึ้นวางบนชุดปอนเหล็ก 

อัตโนมัติ  ใหจัดเรยีงเปนชั้นโดยใชเหล็กประคองรูปตัวย ู  บังคับทอนเหล็กใหเรียงเปนชั้น โดย
กําหนดจํานวนชั้นตามขนาดเหล็กคือ   ขนาดเสนผานศนูยกลางเหล็ก  10  มิลลิเมตรเรียงไดไมเกิน   
5  ช้ัน ช้ันละ 11  เสน   ขนาดเสนผานศูนยกลาง 25  มิลลิเมตร  เรียงไดไมเกิน 3  ชั้นชั้นละ   5  
เสน   ขนาด  50  มิลลิเมตร ไมเกิน  1  ชั้น  ชั้นละ 3  เสน  

5.5 เมื่อจัดเรียงเสร็จใหตรวจสอบปลายเหล็กดานเครื่องเลื่อย      ตองไดฉากกับใบเลื่อยและ  
เสมอกัน   แลวเชื่อมปลายอีกดานหนึ่งใหติดกนั  แลวถอดเหล็กประคองรูปตัวยูออกจากทอน
เหล็กเสมอกอนเปดเครื่องเลือ่ย 
       5.6 ปรับตั้งระยะตัด เพื่อใหไดขนาดชิน้งานตามกําหนด แลว เปดเครื่องเล่ือยแบบควบคุมดวย
มือ (Manual Mode)ใหเล่ือยชิ้นงาน 1  สโตรก  (ขณะเครื่องทํางานตองตรวจสอบระบบหลอเย็นวา
ทํางานหรือไมหากไมทํางานตองหยุดเครื่องซอมแซมกอน) ทําการวัดขนาดชิ้นงาน  หากไดตาม
ขนาดที่ตองการก็สามารถเปดเครื่องตอดวยระบบควบคมุอัตโนมัติ(Automatic Mode)ตอไป 
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ตารางที่ ค-1  ระเบียบปฏิบัตวิิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด(ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
วิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด 

 
5.7 ในขณะที่เดินเครื่องอัตโนมัติพนักงานศูนยตัดตองคอยตักชิ้นงานที่เล่ือยแลว ออกจาก 

แทนเครื่อง อยาใหมีช้ินงานตกคางซึ่งอาจทําใหระยะปอนตัดผิดพลาดได   
       5.8 การตรวจสอบขนาดชิ้นงานใหทําการตรวจสอบในสโตรกที่ 2  และ 3  หากเปนไปตาม
ขนาดตองการ ใหตรวจสอบครั้งตอไป ทุกๆ   5   นาที  หากพบวาขนาดผิดเพี้ยนตองปรับตั้งใหม
และคนหาสาเหตุการผิดเพีย้นดวยเพื่อแกไขหรือกําจัดออกไป 
        5.9  หลังเลิกงานแตละวนัใหทําความสะอาดเครื่องจักร และบริเวณที่ทํางาน แลวบันทึกการ
ทํางานในบนัทึกการผลิต (FM-SB-001) 
        5.10   เมือ่ตัดชิ้นงานครบตามจํานวนที่ส่ัง พนักงานรับผิดชอบตองทําการปดการผลิตนั้นโดย
กรอกรายละเอยีดลงในใบสั่งผลิตแลวสงคืนแผนกวางแผนการผลิต 
6.0 เอกสารอางอิง 
           -- 
7.0 เอกสารแนบ 
        7.1  ใบสั่งผลิต(FM-SB-003) 
         7.2  บันทึกการผลิต(FM-SB-001) 
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ตารางที่ ค-1  ระเบียบปฏิบัตวิิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด(ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
วิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด 

 
        7.1 ใบสั่งผลิต 
 
 
 

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

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

1.ปญหาการทาํงาน......................... 
....................................................... 
....................................................... 
....................................................... 
....................................................... 

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

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

2. ขอเสนอแนะ............................... 
....................................................... 
....................................................... 
....................................................... 

จัดทําโดย..................... แกไขครั้งที่ /วนัที่ 
.............../................... 

บังคับใชเมื่อ 
....../......../....... 

ผูอนุมัติ 
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ตารางที่ ค-1  ระเบียบปฏิบัตวิิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด(ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บริษัท .................................................. 
เอกสารหมายเลข. จัดทําเมื่อ 
แกไขครั้งที่  :                 วันที่บังคับใช :                         หนาที่  :   

 
ระเบียบปฏิบัต ิ

Quality Procedure 
วิธีการทํางานของพนักงานศูนยตัด 

 
        7.2 ใบบันทึกการผลิต 
 

ใบบันทึกการผลติ 

จัดเตรียมโดย ตรวจทานโดย อนุมัติโดย  
LOGO   บริษัท    

แกไขครั้งที่
………… 
หนาที่

………/…….. 
 

วันที่ออก……………….. 
วันที่แกไข……………… 
เอกสารเลขที่ FM-SB-001 

หมายเลขเครื่องจักร………………………………..……………เดือน………………………………ปพ.ศ……………………………………… 

เวลาเดินเครื่อง เวลาหยุดเคร่ือง 
ว/ด/ป ชื่อ

ชิ้นงาน 
ขั้นตอน

ที่ 
เวลา
เร่ิม 

เวลา
เสร็จ 

จน.ชั่วโมง ของดี ของ
เสีย 

พนักงาน หมายเหตุ ประ 
ชุม 

เคร่ือง 
เสีย 

ไฟ 
ดับ 

รองาน อ่ืนๆ รวม
เวลา 

                

                

               

               

                

                

                

                

               

 
        



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาคผนวก  ง   การศึกษาเวลาการทํางานของการกลึงดวยเครื่องกลงึ ซีเอ็นซ ี
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ตารางที่ ง-1  การดรายละเอียดของงานยอยและจุดสิ้นสดุของการกลึง J28D02 
 

สถานที่   ศูนยกลึง 
เครื่องจักร MC06   

หมายเลข 
…................ 

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

วันที่......../........../........... 
เวลา................................. 
พนักงาน.......................... 
ผูศึกษา............................... 

 
งานยอยและจดุสิ้นสุด 

A. หยิบกอนเหล็กเขาเครื่อง  ปลดงานที่กลึงเสร็จออกจากหัวจับ   นําชิ้นงานใหมใสแทน ปด
ฉากกั้นเครื่อง  แลวเปดเครื่องทํางาน 
จุดสิ้นสุด :  นิ้วมือกดสวิทชเครื่องใหเครื่องทํางาน 
B. นําชิ้นงานที่พึ่งกลึงเสร็จใสในลังพลาสติกที่มีน้ํามันกนัสนิมอยู  แลวนําชิ้นงานทีแ่ชไวขึน้มา
เรียงใสในลังพลาสติกอีกใบ 
จุดสิ้นสุด  :  ชิ้นงานถูกวางใสในลังพลาสติก 
C. คอยเครื่องกลึงเสร็จหนาแรก 
จุดสิ้นสุด  :   เครื่องหยุดทํางาน 
D. เปดฉากกัน้เครื่อง  สลับหนาชิ้นงานเพื่อกลึงอีกดานหนึ่ง 
จุดสิ้นสุด :   นิ้วมือกดสวิทชเครื่องทํางานใหม 
E. คอยเครื่องกลึงเสร็จหนาที่สอง 
จุดสิ้นสุด :   เครื่องหยุดทํางาน 
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ตารางที่ ง-2   ตารางการศึกษาเวลาทํางานการกลึงชิ้นงาน J28D02 
 

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

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

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

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

Working  Conditions: 
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El.No. Element  Description St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts St Pts       
 A  ปอนงานเขา L  1   1    1   -   1   2    1   1   3   2   1   -   1   1   0  16 12 7 
 B  เก็บชิ้นงาน  L 1   1   1   -   1    2   1   1   3   2   1   -   1   1    0 16 12 7 
 D  กลับหนาชิ้นงาน  L 1   1   1   -   1    2   1   1   3   2   1   -   1   1    0 16 12 7 
                                                                      
                                                                      
                                                                      

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  จ   ตัวอยางเวลามาตรฐานการผลติ 
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ตารางที่ จ-1 เวลามาตรฐานการผลิตลูกหมากกันโคลงรุน TT0002 
 
รหัสชิ้นงาน 
               เวลามาตรฐาน(นาที) สถานีตัด สถานีเจาะ สถานีกลึง สถานีเชื่อม ศูนยประกอบ 

TT0002     4.55 
    LTT021    1.30  
     J28D02 
        J28D01 
           J28D00 

 
 

0.35 

 
0.65 

 

2.81 
 
 

 
 
 

 
 
 

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

 
ตารางที่ จ-2 เวลามาตรฐานการผลิตกระบอกเบรกรุน UD2002 
 
ช้ินสวน 
               เวลามาตรฐาน(นาที) กลึงซีเอ็นซี กัดซีเอ็นซี หมุนกัด ขัดผิวใน เจียรนัย ศูนยประกอบ 

UD2002      4.84 
JBU027 
  JBU026 
    JBU025 
      JBU024 
        JBU023 
          JBU022 
            JBU021 

 
 
 
 
 

5.50 

 
 
 

3.1 
12 

 
7 

 
 

0.83 
 

3.2 
7.3 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

PBU013 
  PBU012 
    PUBU011 

3.15 
4.20 

    
 

0.53 

 

UD2001F(รวมเวลา) 12.85 22.1 0.83 10.5 0.53 4.84 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ฉ    ขอมูลการใชน้ํา  และไฟฟาของโรงงาน  1 
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ตาราง  ฉ-1   การเก็บขอมูลการใชน้ําแผนกผลิต ป พ.ศ. 2547 

หมายเหตุ * ขนาดถังที่ใช  200  ลิตร 
 
 
ตาราง  ฉ-2  ขอมูลการใชพลังงานตามมิเตอร1*ของบริษัท  
 

 
 
 
 
 
 

หมายเหต ุ  มเิตอร 1 เปนมิเตอรวัดปริมาณการใชไฟฟาของโรงงานประกอบดวยศูนยกลึง  ศนูย
ประกอบ  และ ศูนยสนับสนุนการผลิต 
 
ตาราง   ฉ-3  ขอมูลการใชพลังงานที่วัดไดของมิเตอร  2   
 

 
 
 
 
 
 

หมายเหตุ   มิเตอร 2  เปนมิเตอรที่วัดปริมาณการใชไฟฟาเฉพาะศูนยสนบัสนุนการผลิต 

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

เดือน คาที่อานไดมิเตอร1 ปริมาณการใชพลังงาน (กิโลวัตต ช่ัวโมง) 
พฤษภาคม 12,769.40 - 
มิถุนายน 26,453.60 13,684.20 
กรกฎาคม 37,256.50 10,802.90 
สิงหาคม 48,274.40 11,017.90 
เฉลี่ย  11,835 

เดือน คาที่อานไดมิเตอร1 ปริมาณการใชพลังงาน (กิโลวัตต ช่ัวโมง) 
พฤษภาคม 10.40 - 
มิถุนายน 968.20 957.80 
กรกฎาคม 1,616.40 648.20 
สิงหาคม 2,057.10 440.70 
เฉลี่ย  682.23 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ช   ตัวอยางใบบันทึกการทํางาน 
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รูปที่ ช-1  บันทึกการผลิตของแตละเครื่องจักร 
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รูปที่ ช-2 แฟมบันทึกการทํางานของชางแผนกซอมบํารุง(ศูนยหนวยสนบัสนุนการผลิต) 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
 นายกฤษกร  ธารารัตนสุวรรณ   เกิดวันที่  23  พฤษภาคม   พ.ศ. 2520  ที่จังหวดัสุพรรณบุรี 
จบชั้นประถมศึกษาจากโรงเรียนวดัตปะโยคาราม   แลวเขารับการศึกษาระดับมัธยมศึกษาตอนตน 
และตอนปลาย จากโรงเรียนกรรณสูตศึกษาลัย จังหวัดสุพรรณบุรี    จากนั้นเขารับการศึกษาที่
สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี ในปพ.ศ. 2539  ในคณะวิศวกรรมศาสตร  ภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ   จบการศึกษาในปพ.ศ. 2543   และเขาศึกษาตอระดบับัณฑิตศึกษาที่
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยในปการศึกษา   พ.ศ. 2546  จบปการศึกษา พ.ศ. 2548   
  


	ปกภาษาไทย
	ปกภาษาอังกฤษ
	หน้าอนุมัติ
	บทคัดย่อภาษาไทย
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	บทที่ 3 สภาพปัจจุบันของโรงงานตัวอย่าง
	บทที่ 4 วิธีดำเนินการวิจัย
	บทที่ 5 การออกแบบโปรแกรม และการใช้โปรแกรมช่วยคำนวณต้นทุน
	บทที่ 6 ผลการดำเนินการวิจัย
	บทที่ 7 การวิเคราะห์ผลการดำเนินงานและการวางแผนงาน
	บทที่ 8 สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ
	รายการอ้างอิง
	บรรณานุกรม
	ภาคผนวก
	ประวัติผู้เขียน



