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

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

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

บทนํา

1.1. ความสําคัญและที่มาของปญหา

ในสภาวะปจจุบันจะเห็นไดวา รถยนตมีบทบาทและมีความสําคัญเปนอยางมากในการดํารง
ชีวิตของคน  เนื่องจากเปนเครื่องอํานวยความสะดวกที่ชวยประหยัดเวลาในการเดินทาง ทั้งนี้เนื่อง
จากสภาพสังคมในปจจุบันมีการแขงขันที่สูงเพิ่มขึ้นทําใหคนในสังคมตองเรงรีบและแขงขันกับ
เวลา

อุตสาหกรรมรถยนตไดเกิดขึ้นในเมืองไทยมาเปนระยะเวลานาน และเติบโตขึ้นอยางรวดเร็ว
โดยไดมีการพัฒนาใหมีความทันสมัย และตรงตามความตองการของผูบริโภค ทั้งนี้ความตองการ
รถยนตของผูบริโภคมสูีงขึ้นทุกป ทําใหมีการเปลี่ยนแปลงสถานการณของอุตสาหกรรมรถยนต
ตลอดเวลาตามสภาวะของเศรษฐกิจ จะเห็นไดจาก ป พ.ศ.2540 ตลาดรถยนตไดซบเซาลงทั้งนี้เนื่อง
จากเกิดสภาวะวิกฤตเศรษฐกิจที่ตกต่ําลง ทําใหกําลังซื้อของผูบริโภคลดลงตามไปดวย

แตเมื่อพิจารณาสถานการณของอุตสาหกรรมยานยนตในป พ.ศ. 2545  ไดฟนตัวกลับเขาสู
สภาวะปรกติกอนเกิดวิกฤตเศรษฐกิจ  ดังจะเห็นไดจากอัตราการเติบโตจากยอดการขายที่เพิ่มขึ้นถึง
รอยละ  27  เมื่อเทียบกับปที่ผานมาซึ่งมีปจจัยหลายประการ คือ  นโยบายการปลอยสินเชื่อซ้ือรถ
ยนต  ดอกเบี้ย  และเงินดาวนต่ํา  ประกอบกับผูผลิตรถยนตหลายคายไดแขงขันออกรถยนตรุน
ใหมๆ  ซ่ึงเปนสิ่งจูงใจผูบริโภคอยางหนึ่ง  นอกจากนี้ความเชื่อมั่นในสภาวะเศรษฐกิจที่เติบโตขึ้น
โดยตลอด  เปนแรงหนุนใหผูบริโภคตัดสินใจเปลี่ยนรถยนตใหม

แตทวายอดการสงออกรถยนตในปที่ผานมาเพิ่มขึ้นไปจากเดิมไมมากนักเนื่องจาก กําลังดําเนิน
การขยายกําลังการผลิตซึ่งคาดวาจะเสร็จในปใหมนี้

ในป พ.ศ. 2546  ก็นาที่จะเห็นแนวโนมอุตสาหกรรมยานยนตไดวา  ยอดการจําหนายรถยนต
และรถจักรยานยนตในประเทศจะยังคงขยายตัวไมต่ํากวารอยละ  20  การสงออกจะเพิ่มขึ้นจาก
ขยายการลงทุนดานสายการผลิตของหลายบริษัท ไดแก  โตโยตา  อีซูซุ  จีเอ็ม  และฟอรด  เปนตน

ในสวนของรถจักรยานยนตขณะนี้ได  มีการแนะนําสินคารุนใหมที่มีราคาลดต่ํากวารอยละ  20
ซ่ึงทําใหเกิดการแขงขันในดานราคามากขึ้น  เปนประโยชนตอผูบริโภคกอใหเกิดการขยายตัว ของ



ตลาดทั้งภายในประเทศและตางประเทศอยางกาวกระโดดมากกวารอยละ  60  และจะยังคงสภาวะ
การแขงขันที่เขมขนขึ้นในป พ.ศ. 2546  นี้เปนตนไป

จากขอมูลในเดือนมกราคม-กันยายน  ป พ.ศ. 2545  สภาวะโดยรวมยังอยูในเกณฑที่ดี  โดยดู
จากมีการผลิต  การขายในประเทศ  และการสงออกดีขึ้นคือ มีอัตราการขยายตัวเพิ่มขึ้น  เมื่อเทียบ
กับชวงเดียวกันของป  พ.ศ. 2544  ดังรายละเอียดตอไปนี้

รถยนต

การผลิตในชวง  9  เดือน (ม.ค.-ก.ย.)  ของป พ.ศ. 2545  มีการผลิตรถยนตทั้งสิ้น  409,985
คัน โดยแบงเปน  รถยนตนั่ง  118,971  คัน และรถยนตเพื่อการพาณิชยอ่ืนๆ จํานวน  29,375  คัน
การผลิตรถยนตเมื่อเทียบกับชวง  9  เดือนของป พ.ศ. 2544  แลวจะเห็นไดวาในป พ.ศ. 2545  นี้มี
การผลิตรถยนตโดยรวมเพิ่มขึ้น  78,362  คัน คิดเปนเพิ่มขึ้นรอยละ   23.63  โดยประเภทรถยนตที่มี
อัตราการผลิตเพิ่มขึ้นมากที่สุดคือ  รถยนตเพื่อการพาณิชย มีอัตราการผลิตเพิ่มขึ้นรอยละ  149.53
(17,603  คัน)  รองลงมาคือ  รถกระบะ  1  ตัน มีอัตราการผลิตเพิ่มขึ้นรอยละ  27.58  (56,555  คัน)
และรถยนตนั่งซึ่งมีอัตราการผลิตเพิ่มขึ้นรอยละ  3.66  (4,204  คัน)  ดังตารางที่  1.1

ตารางที่  1.1  :   แสดงยอดการผลิตรถยนตในประเทศไทยตั้งแตป พ.ศ. 2533 – 2545  (แยกตาม
ประเภทรถ)
รายการ 2533 2534 2535 2536 2537 2538 2539 2540 2541 2542 2543 2544 2544 2545 % การเปลี่ยน

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

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



รูปที่  1.1   :   แสดงการผลิตรถยนตของแตละบริษัท ป พ.ศ. 2545  (ม.ค.-ก.ย.)

การจําหนายรถยนตในประเทศ  ในชวงเดือนมกราคม – เดือนกันยายน ของป พ.ศ. 2545  มี
ยอดขายรถยนตทั้งสิ้น  288,337  คัน  เพิ่มขึ้นจากชวงเดียวกันของป พ.ศ. 2544  รอยละ  37.87
(79,200  คัน)  โดยประเภทรถที่มียอดขายมากที่สุด คือ  รถกระบะ  1  ตัน  มียอดขายทั้งสิ้น
167,855  คัน  เพิ่มขึ้นจากชวงเดียวกันของปกอนรอยละ  41.64  (49,348  คัน) ประเภทรถที่มียอด
ขายเปนอันดับ  2  คือ  รถยนตนั่ง มียอดขายทั้งสิ้น  91,842  คัน  เพิ่มขึ้นจากชวงเดียวกันของปกอน
รอยละ  25.59  (18,716  คัน)  และรถยนตเพื่อการพาณิชยซ่ึงมียอดขายเปนอันดับ  3  มียอดขายทั้ง
ส้ิน  28,640  คันเพิ่มขึ้นจากชวงเดียวกันของป พ.ศ. 2544  ถึงรอยละ  63.62  (11,136  คัน)

สวนแบงตลาดของรถยนตในไทย  รถกระบะ  1  ตัน ยังครองสวนแบงการตลาดไดมากที่สุด
ในชวง  9  เดอืนแรกของป พ.ศ. 2545  นี้  รถกระบะไดสวนแบงการตลาด รอยละ  58  รองลงมาคือ
รถยนตนั่ง รอยละ  32  และรถยนตเพื่อการพาณิชย รอยละ  10  ซ่ึงรถยนตเพื่อการพาณิชยไดมีสวน
แบงการตลาดเพิ่มขึ้น  จากเดิมในป พ.ศ. 2544  ที่มีสวนแบงตลาดเพียง รอยละ  8
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รูปที่  1.2  :   แสดงสวนแบงการตลาดแตละประเภท ป พ.ศ. 2545 (ม.ค.-ก.ย.)

สําหรับสวนแบงการตลาดรถยนตโดยรวมในประเทศไทย  ในชวงเดือนมกราคม – เดือน
กันยายน พ.ศ. 2545  บริษัทที่มีสวนแบงตลาดรถยนตรวมมากที่สุด  5  อันดับแรก คือ  โตโยตา
(รอยละ  31.76)  อีซูซุ  (รอยละ  22.15)  ฮอนดา  (รอยละ  13.20)  นิสสัน  (รอยละ  11.09)  และมิต
ซูบิชิ  (รอยละ  8.05)

รูปที่  1.3  :  แสดงสวนแบงการตลาดของรถยนตแตละยี่หอป พ.ศ. 2545 (ม.ค.-ก.ย.)
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การสงออกรถยนต  ในชวง  9  เดือนของป พ.ศ 2545  มีการสงออกรถยนต จํานวน  128,094
คัน เพิ่มขึ้นจากชวงเดียวกันของป พ.ศ. 2544  รอยละ  0.92  (1,163  คัน)

การพัฒนาเทคโนโลยีในการผลิตและการขยายตัวของอุตสาหกรรมเปนจุดกําเนิดในการคิดตน
ทุนในการผลิตโดยเริ่มตนจากกระบวนการผลิตในโรงงาน ผูบริหารเปนผูเลือกวิธีการผลิตที่เหมาะ
สมและมีประสิทธิภาพวาควรจะใชวัตถุดิบ  แรงงาน  และเครื่องจักรอยางไร  จํานวนเทาใด   ใน
กรณีที่มีทางเลือกหลายๆทางผูบริหารจะพิจารณาไปที่ตนทุนที่เกิดขึ้นในทางเลือกแตละทางวามี
ความแตกตางกันมากนอยเพียงใด  จึงมีการศึกษาตนทุนทางวิศวกรรม (Engineering Cost) เกิดขึ้น
การวิเคราะหตนทุนอุตสาหกรรม  เปนสวนงานที่มีความสําคัญตอการบริหารการผลิตซึ่งตองดูแล
ดานประสิทธิภาพการผลิต  โดยเฉพาะดานการลดตนทุนการผลิต  ภายใตภาวะการการแขงขันทาง
การตลาดที่มีความรุนแรงมากขึ้น   การนําเอาเทคโนโลยีเขามาชวยในการเพิ่มผลผลิตและลดตนทุน
ทางการเงินในตนทุนการผลิต   การวิเคราะหตนทุนเพื่อใหทราบถึงโครงสรางของตนทุนการผลิต
จะชวยใหสามารถกําหนดนโยบายทางการผลิตและทางการเงนิ  ทําใหกําหนดและควบคุมตนทุน
การผลิตได   โรงงานอุตสาหกรรมที่มีการผลิตหลายข้ันตอนและมีความซับซอนดานกระบวนการ
มักจะมีปญหาดานการกําหนดตนทุนการผลิต  และมีการแกปญหาดานการประมาณการตนทุนการ
ผลิตตลอดมา  มีผลทําใหเกิดความสูญเสียทางการผลิตและเสียหายตอเรื่องการบริหารตนทุนและ
การเงิน  อาจจะมีสวนทําใหเกิดภาวะขาดสภาพคลองทางการเงินและไมอาจดําเนินธุรกิจตอไปได
ปญหาการดําเนินงานจึงไมเปนเพียงปญหาทางการผลิตเทานั้น  แตจะตองพิจารณาปญหาดานตน
ทุนการผลิตและปญหาทางการเงินดวย

1.2  วัตถุประสงคของการศึกษา  และวิจัย

วัตถุประสงคในการทําวิทยานิพนธ  คือ
 เพื่อจัดทําระบบตนทุนการผลิต
 เพื่อลดขอรองเรียนของลูกคาในการผลิตพรมรถยนต

1.3  ขอบเขตการวิจัย

ทําการศึกษา และวิจัยการคิดตนทุน ซ่ึงจะครอบคลุมถึงผลิตภัณฑที่เกี่ยวกับพรมรถยนตของ
บริษัทตัวอยาง  และหาแนวทางในการลดขอรองเรียนของลูกคา  และเปรียบเทียบกอน-หลังการลด
ขอรองเรียนของลูกคา



1.4 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย

1.4.1 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับโครงสรางตนทุนการผลิตและวิธีการในการลด
ความสูญเสียที่เกิดขึ้น  เพื่อนําไปประยุกตใชในการศึกษาวิจัยนี้

1.4.2 ศึกษา และวิจัยรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวกับสภาพทั่วไปของบริษัทตัวอยาง
1.4.3 เก็บขอมูลในแตละสวนที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ  เพื่อนําไปใชในการคิด

ระบบตนทุนการผลิตใหสอดคลองกับโครงสรางตนทุนการผลิตในปจจุบันของบริษัท
และการศึกษาหาความสูญเสยีที่เกิดขึ้นจากขอรองเรียนดานคุณภาพจากลูกคา

1.4.4 ศึกษาถึงสาเหตุของการเกิดขอรองเรียนดานคุณภาพที่สามารถเกิดขึ้นภายในบริษัท โดยใช
เครื่องมือทางสถิติ เชน แผนผังพาเรโต แผนผังกางปลา ในการวิเคราะหหาสาเหตุตาง ๆ ที่
สามารถทําใหเกิดขอรองเรียนดานคุณภาพจากลูกคา

1.4.5 หาวิธีในการปรับปรุงแกไขปญหาเพื่อลดขอรองเรียนดานคุณภาพจากลูกคา เชน  ศึกษา
เครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการตรวจจับปญหาที่เกดิขึ้น เปนตน

1.4.6 ดําเนินการปรับปรุงแกไขตามวิธีการที่เสนอแนะ
1.4.7 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตกอน และหลังการลดขอรองเรียนของลูกคา
1.4.8 สรุปผลการวิจัย และเสนอแนะ
1.4.9 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

1.5  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการศึกษา และวิจัย

ในการศึกษาการพัฒนาการหาตนทุนสินคาที่แทจริงยังเกิดประโยชนดังตอไปนี้
1) การสรางความพึงพอใจใหแกลูกคา (Customer Satisfaction)  เนื่องจากการแขงขันใน

ตลาดทําใหบริษัทฯตองสรางความพึงพอใจแกลูกคา  บริษัทฯตองการทราบวาลูกคา
กลุมเปาหมายตองการสินคาใด มีลักษณะอยางไร  ควรจะกําหนดราคาขายเทาใดจึงจะ
เหมาะสมกับสภาพแวดลอมทางการตลาดในขณะนั้น

2)  ขอมูลของตนทุนสินคาที่แทจริง สามารถนํามาจัดใหมีการวิเคราะหคุณคา (Value
Chain Analysis) ที่ถูกตอง  และยังเชื่อมโยงถึงกิจกรรมตางๆ ภายในธุรกิจของคูคา
(Supplier)  และธุรกิจของลูกคา (Customer)



3) เพื่อใหผูบริหารไดทราบถึงจุดเดน-จุดดอยในการปฏิบัติงาน  รวมทั้งเล็งเห็นโอกาสใน
การทํากําไร  และอุปสรรคตางๆ ที่อาจสงผลกระทบตอบริษัทในอนาคต  เพราะการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่องจะชวยลดขอบกพรองในการปฏิบัติงาน และในขณะเดียวกันก็
เปนการเสริมสรางผลงานที่ดีอยูแลวใหดียิ่งขึ้น ซ่ึงทําใหมีตนทุนต่ํากวาคูแขงขัน



1.6   แผนการดําเนินงาน

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย.
1 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับโครงสรางตนทุนการผลิตและวิธีการ

ในการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น  เพื่อนําไปประยุกตใชในการศึกษาวิจัยนี้

2 ศึกษา และวิจัยรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวกับสภาพทั่วไปของบริษัทตัวอยาง

3 เก็บขอมูลในแตละสวนที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ  เพื่อนําไป

ใชในการคิดระบบตนทุนการผลิตใหสอดคลองกับโครงสรางตนทุนการผลิต

ในปจจุบันของบริษัท และการศึกษาหาความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากขอรองเรียน

ดานคุณภาพจากลูกคา

4 ศึกษาถึงสาเหตุของการเกิดขอรองเรียนดานคุณภาพที่สามารถเกิดขึ้นภายใน

บริษัท  โดยใชเครื่องมือทางสถิติ เชน  แผนผังพาเรโต  แผนผังกางปลา  

ในการวิเคราะหหาสาเหตุตางๆ ที่สามารถทําใหเกิดขอรองเรียนดานคุณภาพ

จากลูกคา

5 หาวิธีในการปรับปรุงแกไขปญหา  เพื่อลดขอรองเรียนดานคุณภาพจากลูกคา

เชน  ศึกษาเครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการตรวจจับปญหาที่เกิดขึ้น

6 ดําเนินการลดสาเหตุของการเกิดขอรองเรียนของลูกคา

7 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตกอน และหลังการลดขอรองเรียนของลูกคา

8 สรุปผลการวิจัย และเสนอแนะ

9 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

ลําดับ ขั้นตอนการดําเนินงาน 25462545



บทที่  2

ทฤษฎีที่เกี่ยวของ

ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีที่ไดนํามาใชในการทําวิทยานิพนธฉบับนี้  ซ่ึงไดแกทฤษฎีพื้นฐาน
ดานตนทุน  การจัดทําตนทุนมาตรฐาน  และการควบคุมคุณภาพ  เปนตน

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับตนทุน

2.1.2  ระบบตนทุน

ตนทุน เปนมูลคาของทรัพยากรที่ใชในการผลิตหรือการใหบริการ  เปนสวนที่เรียกวา มูลคา
ของปจจัยเขา (Input  Value) ของระบบ  ตนทุนจึงเปนเงินสดหรือคาใชจายในรูปแบบอื่นที่จายไป
เพื่อจะใหไดมาซึ่งบริการหรือผลผลิต  ในทางธุรกิจ  ตนทุน  คือ คาใชจายสวนที่จายไปเพื่อใหไดผล
ตอบแทนหรือรายได  ตนทุนจึงเปนสวนสําคัญในการตัดสินใจทางธุรกิจตางๆ

ในการกําหนดและควบคุมตนทุนการผลิต  จะมีระบบตนทุนที่ใชในการสะสมและจัดสรร
ตนทุนการผลิตพอสรุปไดดังนี้

 ระบบตนทุนสั่งทํา (Job  Order  Cost  System)
 ระบบตนทุนกระบวนการ (Process  Cost  System)
 ระบบตนทุนมาตรฐาน (Standard  Cost  System)

ในระบบตนทุนงานสั่งทํา  ใชกับกรณีมีความหลากหลายของผลิตภัณฑและมีขั้นตอน
กระบวนการผลิต   การวิเคราะหตนทุนการผลิตจะมีความยุงยากซับซอนมาก  และเพื่อจะสามารถ
กําหนดตนทุนการผลิตได  จําเปนตองมีการวิเคราะหขั้นตอนกระบวนการผลิตแตละขั้นตอน
ประมาณคาแรงงานตามปริมาณงานและคาแรงงานทางตรงที่จาย  คํานวณหาปริมาณวัตถุดิบหรือ
วัสดุที่ใชและตนทุนวัตถุดิบทางตรง  รวมทั้งการคํานวณประมาณการคาใชจายโรงงานปญหาดาน
การผลิตและตนทุนการผลิต  จึงจําเปนตองมีการวางแผนการผลิตและควบคุมการผลติที่มีประสิทธิ
ภาพ  เพื่อใหเกิดการควบคุมตนทุนการผลิตอยางมีประสิทธิผล  แผนกวางแผนและควบคุมการผลิ
ตจะตองสามารถกําหนดแผนการผลิต  ซ่ึงจะใชทรัพยากรของโรงงานไดอยางมีประสิทธิภาพเต็มที่
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ตามสมรรถภาพของโรงงาน  และแผนกบัญชีจะตองไดรับความรวมมือในดานขอมูลการผลิต  เพื่อ
ใชในการวิเคราะหและกําหนดตนทุนการผลิตของแตละกระบวนการแตละหนวยกิต  และแตละ
แผนกผลิต  เพื่อสะสมเปนตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑไดอยางถูกตองใกลเคียงความเปนจริงมาก
ที่สุด

ระบบตนทุนกระบวนการ  ใชกับการผลิตภัณฑและระบบการผลิตคอนขางจะเปนมาตร
ฐานเดียวกัน  มีการผลิตที่ตอเนื่องกัน  เปนระบบที่เนนหนักดานงวดเวลาการผลิตและจํานวนหนวย
ผลิตที่ทําสําเร็จ  จะเปนการผลติจํานวนมาก  มุงผลิตเพื่อเก็บเปนสต็อก  ปรกติจะมีคงคลังของงาน
ระหวางทําเมื่อส้ินงวดเวลาการผลิตเสมอ  ลักษณะเงื่อนไขที่เหมาะสําหรับการใชระบบตนทุน
กระบวนการจึงเปนโรงงานที่มีการผลิตผลิตภัณฑเพียงชนิดเดียว  มีการแบงกระบวนการผลิตและ
แผนกผลิตใหรับผิดชอบในการผลิตผลิตภัณฑชนิดเดียว  มีการผลิตอยางตอเนื่องและแบบมวล
ภัณฑ  เปนโรงงานที่มีการจัดการกระบวนการผลิตเปนแผนก  ศูนยงานหรือศูนยตนทุน   ถาเปนโรง
งานที่ผลิตภัณฑหลายชนิดจะตองมีแบบมาตรฐานดานกระบวนการผลิตหรือจากแผนกผลติเดียวกัน
ซ่ึงอาจจะใชวิธีการคํานวณตนทุนแบบถัวเฉลี่ยหรือแบบถวงน้ําหนักได  ทําใหแยกแยะความสําคัญ
ของผลิตภัณฑแตละชนิดเกี่ยวกับจํานวนและตนทุนได

วิธีการคิดตนทุนตามระบบตนทุนงานสั่งทําหรือตนทุนกระบวนการ  จะเปนวิธีการของตน
ทุนอดีต (Historical Cost) เพราะเปนวิธีที่มีการจัดสรรตนทุนเพื่อใหไดประมาณการของตนทุนจริง
(Actual  Cost) วัตถุประสงคของการใชตนทุนอดีต  คือ  กําหนดหาคาใชจายในการผลิต  ตนทุนการ
ผลิตตอหนวยและมลูคาสินคาคงคลัง  ระบบตนทุนมาตรฐาน (Standard  Cost  System) จะตางจาก
ระบบตนทุนอดีต  คือ  เปนระบบที่เร่ิมตนดวยตนทุนตอหนวย  แทนที่จะคํานวณตนทุนการผลิตตอ
หนวยโดยใชขอมูลในอดีต  แตจะใชวิธีการประมาณการตนทุนการผลิตที่ “ควรจะเปน” ตามขอ
กําหนดทางการผลิตดานวัสดุหรือกระบวนการผลิต  ลักษณะพิเศษของระบบตนทุนมาตรฐานจึง
เปนการพัฒนาใชตนทุนตอหนวย  ซ่ึงไมใชตนทุนตอหนวยแทจริงของงวดการผลิตหนึ่งๆ

2.1.2   ตนทุน  คาใชจาย  และความสูญเสีย

ตนทุน  คาใชจาย  และความสูญเสีย  โดยแทจริงเปนสิ่งเดียวกัน  แตจะมีความแตกตางกัน
ในดานความหมายเพื่อการใชงาน  ตนทุนและความสูญเสียตางก็เปนคาใชจายทั้งสิ้น  คาใชจายไมวา
จะอยูในรูปของเงินสดหรือส่ิงแลกเปลี่ยนใดๆ  ยอมถือไดวาเปนสิ่งที่จายไปเพื่อใหไดผลผลิตหรือ
บริการ
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คาใชจาย (Expense)  หมายถึง   ตนทุนในการใหไดรายไดสําหรับชวงระยะเวลาใดๆ เชน
เงินเดือนในสํานักงาน คาใชจายเปนจํานวนเงินหรือส่ิงแลกเปลี่ยนที่จายไปเพื่อการใชบริการซึ่งตัด
ลดทอนจากสวนของรายไดในงวดบัญชีใดๆ  จึงมักจะใชในดานการรายงานทางการเงินมากกวาใช
ในระบบบัญชีทรัพยสิน

ตนทุน (Cost)  หมายถึง   คาใชจายที่จายไปสําหรับปจจัยทางการผลิตเพื่อใหเกิดผลผลิต
ตนทุนจึงเปนสวนที่ใชสําหรับการนิยามอัตราผลิตภาพ (Productivity)   ซ่ึงเทากับ  ผลผลิต (Output)
หารดวยปจจัยนําเขา  (Input)   ตนทุนจึงเปนมูลคาที่วัดไดในเชิงเศรษฐศาสตรของทรัพยากรที่ใช
และตนทุนมีลักษณะที่ใชจายไปเพื่อใหไดผลิตภัณฑหรือการบริการที่ถือเปนสินทรัพยไดเชน
คงคลังของวัสดุ  งานระหวาง  และสินคาสําเร็จรูป

“ตนทุน (Cost)   กับ   ความสูญเสีย (Lost)”    ความจริงแลวมีความหมายในเชิงเปนคาใช
จายทั้งคูเหมือนกัน  แตถาจะพิจารณาความแตกตางของความหมายคงพอสรุปงายๆไดดังนี้

“ตนทุน (Cost)”   คือ   คาใชจายที่จายไปแลวเกิดผลผลิตหรือบริการที่เปนสินทรัพย
ตนทุน   คือ    ขอมูลทางบัญชี  เพื่อใชในการวางแผนและควบคุมการดําเนินงาน  ในดาน

การวางแผน  ขอมูลตนทุนที่ไดจะชวยในการทํางบประมาณและประมาณตนทุนการผลิต  กําหนด
ราคาขาย  ประมาณผลกําไร  และใชในการตัดสินใจการลงทุนและการขยายงาน  ในดานการควบ
คุม  จะใชเปรียบเทียบผลดําเนินงานกับงบประมาณตนทุนกําหนดไวเพื่อชวยใหฝายบริหารรับรูถึง
การปฎิบัติที่ไมมีประสิทธิภาพเมื่อส้ินรอบระยะเวลาบัญชี

“ความสูญเสีย”   คือ   คาใชจายที่จายไปแลวเกิดผลไดนอยกวาหรือคาเสียหายที่ตองจาย
โดยไมมีผลตอบแทน  และเปนคาใชจายที่จะถูกตัดออกจากสวนของผูถือหุนมากกวาที่จะหักจาก
สวนของการลงทุน  ความสูญเสียเกิดขึ้นไดจากการตัดสินใจที่ผิดพลาดหรือเกิดจากสิ่งผิดปรกติตาม
ธรรมชาติ  เชน  ไฟไหม  ตึกถลม  ฯลฯ

ตนทุนกับความสูญเสียเปนสิ่งเดียวกัน  เพียงแตมีเสนแบงเขตซึ่งทําใหตนทุนกลายเปน
ความสูญเสียเมื่อผลไดนอยกวาคาใชจาย  เมื่อปรับคาใชจายใหเกิดผลประโยชนมากขึ้น  ทําใหสราง
ผลไดมากกวาความสูญเสียจะกลายเปนตนทุนไป  การเพิ่มขึ้นของคาใชจายในเชิงตนทุนจึงเปนสิ่งที่
ไมนากังวล  เนื่องจากจะไดผลประโยชนเพิ่มขึ้น   ในขณะเดียวกันถาเราสามารถลดคาใชจายซึ่ง
เปนตนทุนลงไดโดยผลผลิตเทาเดิมหรือมากกวาก็เปนการดี  แนวคิดตรงนี้คงจะสามารถชวยใหผู
บริหารเลิกกังวลตอตนทุนและจะกังวลตอความสูญเสียมากกวา
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2.1.3   ประเภทตนทุน

ตนทุนมีความหมายที่แตกตางกันไปโดยมีรูปแบบและลักษณะการประเมินตางๆกัน  รวม
ทั้งเวลาเมื่อตนทุนนั้นเกี่ยวของอยู  การใชตนทุนสําหรับการวิเคราะหโครงงานตางๆ  จึงมีความ
หมายที่แตกตางกันออกไป  เชน  ตนทุนในความหมายทางบัญชีจะแตกตางกับตนทุนในทรรศนะ
ของผูบริหาร  ตนทุนสามารถแบงออกเปนชนิดตางๆ  ที่เหมาะสมกับการใชงานและลักษณะปญหา
ที่จะวิเคราะห  ตนทุนชนิดหนึ่งใชไดกับการงานลักษณะหนึ่งแตจะใชกับงานอีกลักษณะหนึ่งไมได
เชน  ตนทุนที่ใชในทางการบัญชีจะใชเปนตนทุนเพื่อการตัดสินใจบางอยางไมได  ตัวอยางงายๆ
คือ  ตนทุนมาตรฐานของสินคาในระบบบัญชีจะมีการเปลี่ยนแปลงอยูเสมอ  เนื่องจากราคาวัตถุดิบ
ที่เปล่ียนไป  ตนทุนมาตรฐานดังกลาวจะใชเปนตนทุนเพื่อกําหนดใหราคาสูงขึ้นไมได  ในการ
ประเมินตนทุนถาใชชนิดของตนทุนไมถูกตองหรือใชวิธีการประเมินตนทุนที่ไมเหมาะสมจะทําให
การวิเคราะหโครงการถูกบิดเบือนไปได  ตัวอยางเชน   การประเมินตนทุนสินทรัพยซ่ึงมีคาใชจาย
ลวงหนาจําพวกคาเชาและคาประกันภัย  ถาเรานํามาใชเปนสวนในการคิดกําไร-ขาดทุนของธุรกิจ
ในขณะที่เวลาในการใชสินทรัพยนั้นๆ  ยังไมหมดสิ้นก็จะผิดขอเท็จจริงไปนอกจากนี้ตนทุนที่เกิด
ขึ้นจากคาใชจายที่จายขณะเวลาตางๆกัน  จะมีคาแตกตางกันเนื่องจากความสัมพันธของเวลากับเงิน
การประเมินคาใชจาย ณ  จุดเวลาที่ตางกันโดยไมนําเอาอัตราดอกเบี้ยมาคิดดวย  ก็อาจจะทําใหการ
วิเคราะหผิดไปได

ตนทุนมีรูปแบบและลักษณะของการประเมินแตกตางกันไป  สามารถแยกเปนประเภทตน
ทุนตางๆ ไดดังนี้

ตนทุนเสียโอกาส (Opportunity  Cost)
ตนทุนเสียโอกาส  เปนเหตุในลักษณะขาดทุน-กําไรที่ควรจะได   การเสียโอกาสหรือเสีย

ผลประโยชนที่พึงไดจะถือเปนตนทุนในลักษณะหนึ่ง  โดยมากตนทุนชนิดนี้จะเกิดขึ้นเนื่องจาก
ความจํากัดของทรัพยากร  หรือจากการมีทางเลือกที่มีเงื่อนไขความจําเปนอยางอื่นนอกเหนือจาก
เร่ืองตนทุน  เชน   ผลิตสินคาไมทนัการขายเนื่องจากกําลังการผลิตไมสูงพอ   ทําใหเกิดตนทุนเสีย
โอกาสจากผลกําไรที่นาจะไดจากการขายผลิตภัณฑ  เชน   พื้นที่โรงงานเมื่อไมไดนํามาใช
ประโยชนทางการผลิตจะมีตนทุนเสียโอกาสตอตารางเมตรเทากับ  25  บาทตอเดือน



13

ตนทุนอนาคต (Future  Cost)
ตนทุนอนาคต   คือ   ตนทุนที่ประมาณเพื่อใชในการตัดสินใจเกี่ยวกับอนาคต  เชน   การจัด

ซ้ือสินทรัพยที่ใชในปหนา   ราคาสินทรัพยและคาใชจายในการดําเนินงานเปนเรื่องของอนาคต  ถา
จะมีการจัดซ้ือเครื่องจักรไดในราคา  1,000,000  บาท   ในหนึ่งปหนาขางหนา  โดยท่ีราคาไมเปล่ียน
แปลงตามเวลา  ซ่ึงมีการคิดดอกเบี้ยทบตนไปถึงอนาคต

ตนทุนจม (Sunk  Cost)
ตนทุนจม   คือ   ตนทุนที่ไดชําระไปหมดแลว  จึงนับเปนตนทุนของอดีตซึ่งจะไมเกี่ยวของ

กับการตัดสินใจในอนาคต   เชน   เครื่องจักรที่ซ้ือในจํานวนเงิน  1,200,000  บาท  เมื่อปกอนจะถือ
เปนตนทุนจม   ถาฝายบริหารคิดจะเปลี่ยนเครื่องจักรในปนี้   ตนทุน  1,200,000  บาท  ที่ลงทุนไป
เมื่อปที่แลวจะไมเกี่ยวของกับการตัดสินใจในการเปลี่ยนเครื่องจักรนี้ดวย   นอกจากนี้ตนทุนจมยัง
หมายถึง  ตนทุนสวนที่ขาดหายไปจากสวนของราคาเครื่องจักรที่กําหนดไว  เชน   เครื่องจักรผาน
การใชงานมาแลว  5  ป   ในปจจุบันมีราคาตามบัญชี   200,000  บาท   ถาเราขายเครื่องจักรนี้ได
เพียง   150,000  บาท   ตนทุนจมจะเปน   50,000  บาท  ที่ขาดหายไป

ตนทุนตามบัญชี (Book  Cost)
ตนทุนตามบัญชี  คือ   ตนทุนของสินทรัพยเมื่อหักคาเสื่อมราคาไปแลว   โดยทั่วไป  เมื่อมี

การซื้อสินทรัพยใดๆ   จะมีการบันทึกตนทุนสินทรัพยตามระบบบัญชีและคิดหักคาเสื่อมราคา
ตลอดระยะเวลาที่ผานไปจนถึงขณะหนึ่งขณะใด  ตัวเลขที่บันทึกไดจะเปนตนทุนตามบัญชีของสิน
ทรัพยนั้นๆ   ตนทุนตามบัญชีจึงเปนเพียงตัวเลขที่บันทึกไวเทานั้น  สวนตนทุนจริงจะเปนเทาไร
เปนอีกเรื่องหนึ่ง   ซ่ึงคาของตนทุนจริงอาจจะมากกวาหรือนอยกวาตนทุนตามบัญชีก็ได  เชน   ตน
ทุนตามบัญชีของเครื่องจักรเปนเงิน   1,200,000  บาท  ราคาจริงๆ ของเครื่องจักรนั้นอาจจะเปน
1,500,000  บาท  หรือ   900,000  บาท  ก็ได

ตนทุนการทดแทนสินทรัพย (Replacement  Cost)
ตนทุนเพื่อการทดแทนสินทรัพย   หมายถึง   คาใชจายตางๆ ที่ตองชําระเพื่อการไดมาซึ่ง

สินทรัพยเพื่อการผลิตหรือบริการซึ่งจะนํามาทดแทนสินทรัพยที่มีอยู   เชน   คาเครื่องจักร   คา
อุปกรณและคาติดตั้งคิดรวมกัน   เครื่องจักรเมื่อมีอายุการใชงานมากขึ้น   จะมีประสิทธิภาพลดลง
ทําใหคาใชจายตางๆ ที่เกี่ยวของกับการบํารุงรักษาสูงขึ้น  การทดแทนดวยเครื่องจักรที่ทันสมัยและ
มีประสิทธิภาพสูงกวา  จะชวยใหประหยัดคาใชจายและเพิ่มผลผลิตได  ในกรณีที่เครื่องจักรไมอยู
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ในสภาพที่จะใชงานได  จะมีการลงทุนเปนตนทุนการทดแทนเครื่องจักรเพื่อใหสามารถดําเนินการ
ผลิตตอไปได

ตนทุนเปล่ียนยายได (Postponable Cost)
ตนทุนเปลี่ยนยายได เปนตนทุนหรือคาใชจายซึ่งสามารถกําหนดเพิ่มหรือลด  และเปลี่ยน

ไปตามความจําเปนในชวงเวลาตางๆ  หรือมีลักษณะเปลี่ยนยายได  เชน   คาใชจายการบํารุงรักษา
จะเพิ่มหรือลดตามวาระที่เหมาะสมได  เชน   ในภาวะที่มีกําไรเราก็จัดคาใชจายสวนนั้นใหสูง  ใน
ภาวะที่กําไรไมมากหรือขาดทุนเรากจ็ัดคาใชจายสวนนี้นอย   ตนทุนที่ไมสามารถเปลี่ยนยายไดจะ
เปนตนทุนที่ตองชําระในจํานวนที่กําหนดโดยไมอาจจะลดหรือเพิ่มได  เชน   ตนทุนคาแรงงาน

ตนทุนเพิ่ม (Increment  Cost)
ตนทุนเพิ่ม   คือ   เงินทุนสวนที่เพิ่มขึ้นจากการที่ธุรกิจขยายตัวเพิ่มจากระดับหนึ่งไปเปน

อีกระดับหนึ่ง   ตนทุนชนิดนี้มีประโยชนอยางยิ่งในการวิเคราะหเปรียบเทียบระดับการลงทุนของ
โครงการลงทุนใดๆ ที่เพิ่มขึ้น  ผลประโยชนที่เพิ่มขึ้นจากเดิมจะตองคุมเกินกวาจํานวนเงินที่เปนตน
ทุนเพิ่ม

ตนทุนเพิ่มตอหนวย (Marginal  Cost)
ตนทุนเพิ่มตอหนวย   คือ   ตนทุนเพิ่มตอหนวยผลิภัณฑหรือบริการที่เพิ่มขึ้นหนึ่งหนวย

เชน   อัตราการผลิตที่เปนอยูในขณะนี้เปน  100  หนวยตอวัน  ตนทุน  100  บาท   เราตองการเพิ่ม
จํานวนการผลิตเปน  200  หนวยตอวัน  โดยเพิ่มเงินลงทุนอีกเปนจํานวนเงิน  100  บาท   ตนทุน
เพิ่มอาจจะมีคาเพียง  150  บาท   ตนทุนเพิ่มตอหนวยมีคาเพียง  0.75  บาทตอหนวย  กรณีที่มีการ
ขายเพิ่มจากเดิมตนทุนตอหนวยจะเปนคาที่มีประโยชนตอการตัดสินใจ   สวนมากมักจะตัดสินใจ
ผิดพลาดเนื่องจากยึดถือตนทุนเฉลี่ยตอหนวย  แทนที่จะใชตนทุนเพิ่มตอหนวย   ตัวอยางขางตน  ถา
ตนทุนเปน  100  บาท  เมื่ออัตราการผลิต  100  หนวยตอวัน  ตนทุนเฉลี่ยตอหนวยเทากับหนึ่งบาท
เมื่อเพิ่มอัตราการผลิตเปน  200  หนวยตอวันตนทุนการผลิต  200  บาท  ตนทุนเฉลี่ยตอหนวยเปน
หนึ่งบาทตนทุนเพิ่มตอหนวยหนึ่งบาท  แตถาอัตราการผลิตเพิ่มเปน  300  หนวยตอวัน   ตนทุนการ
ผลิต  250  บาท  จะไดตนทุนเฉลี่ยตอ  0.83  บาท  และตนทุนเพิ่มตอหนวย  0.75  บาท  ถาขายได
ระหวาง  101  ถึง  200  หนวย  โดยต้ังราคาขายเกินหนึ่งบาทเปนใชได   แตถาขายไดมากขึ้นกวา
200  หนวย  ทุกหนวยที่เพิ่มขึ้นจะขายในราคามากกวา  0.75  บาท ก็เพียงพอ  แทนที่จะตองตั้งราคา
ขายสูงกวา  0.83  บาทตอหนวย  ซ่ึงอาจจะทําใหขายลําบากขึ้น  อยางไรก็ตาม  ถาขายไดราคาสูง
กวา  0.83  บาทตอหนวย ยอมเปนการดีกวา
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ตนทุนเงินสด (Cash  Cost)
ตนทุนเงินสด   คือ   ตนทุนหรือคาใชจายๆ ที่ชําระเปนเงินสด

ตนทุนประจํางวด (Period  Cost)
ตนทุนประจํางวด   คือ   ตนทุนทั้งหมดที่ไมใชตนทุนของผลิตภัณฑและไมสามารถจัดเขา

กับหนวยผลิตภัณฑที่ซ้ือมาหรือผลิตขึ้นเพื่อขาย   แตมักจะกําหนดสําหรับงวดบัญชีแทน  เชน  คา
ใชจายการวิจัยและพัฒนา   เงินเดือนพนักงานขาย   คาโฆษณา   ฯลฯ

ตนทุนเพื่อการตัดสินใจ (Decision  Making  Cost)
ตนทุนเพื่อการตัดสินใจสวนมากเปนตนทุนอนาคต   เปนตนทุนที่ใชประโยชนในการ

กําหนดแนวปฏิบัตสํิาหรับอนาคตภายใตเงื่อนไขหรือขอบขายที่ตั้งขึ้น   ตนทุนตามหลักบัญชีจะมี
ประโยชนในการนํามาใชเปนตนทุนเพื่อการตัดสินใจในการกําหนดราคาขาย   ตนทุนเสียโอกาสจะ
ใชในการประเมินทางเลือก   ตนทุนแตกตางจะชวยใหตัดสินใจซื้อหรือทํา   การจัดปรับคาใชจายให
เหมาะสมกับปญหาที่เกี่ยวของ   เปนสวนที่ทําใหเขาใจปญหาและตัดสินใจดําเนินการเชิงตนทุนได
ถูกตองยิ่งขึ้น

ตนทุนแยกไดและตนทุนรวม (Tracable  and  Common  Cost)
ตนทุนแยกไดเปนตนทนุซึ่งสามารถประเมินไดชัดเจนวาเปนตนทุนของผลิตภัณฑหรือตน

ทุนการดําเนินงาน   หรือคาใชจายสําหรับการบริการใด ๆ  เชน  ตนทุนวัสดุทางตรงหรือคาแรงงาน
ทางตรง   โดยมากจะสามารถจัดสรรหรือประเมินไดงาย   สวนตนทุนซึ่งไมสามารถแยกสวน
ประเมินเปนตนทุนเฉพาะหนวยของฝผลิตภัณฑหรือบริการไดจะเรียกวา   ตนทุนรวม  เชน  คาใช
จายโรงงานซึ่งไมสามารถจัดสรรสําหรับหนวยผลิตไดชัดเจน   หรือคาไฟฟาของโรงงานซึ่งใช
สําหรับการผลิตผลิตภัณฑหลาย ๆ ชนิดในเวลาเดียวกันจนไมสามารถแยกคาไฟฟาดังกลาว
สําหรับผลิตภัณฑแตละชนิดได   คาไฟฟาดังกลาวจะเปนตนทุนรวม

ตนทุนควบคุมไดและตนทุนลดได (Controllable  and  Reducible  Cost)
ตนทุนควบคุมได  หมายถึง  คาใชจายในการผลิตหรือการบริการที่สามารถควบคุมไดแต

การควบคุมอาจจะทําไดไมทุกรายการหรือทําไดเพียงแคถึงระดับหนึ่งเทานั้น   และบางครั้งก็ไมจํา
เปนถึงกับตองควบคุม   การกําหนดลักษณะของตนทุนใหเปนตนทนุควบคุมไดจึงมีประโยชนอยาง
ยิ่ง   การควบคุมตนทุนในสวนซึ่งไมจําเปนตองควบคุม   ถือไดวาเปนการสูญเสียอยางหนึ่ง  เชน
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การควบคุมรายจายซึ่งถูกกําหนดโดยผูอ่ืน  ไดแก  คาใชจายตาง ๆ เปนคาน้ํารอนน้ําชาและคาธรรม
เนียมสวนบุคคลจะไมสามารถควบคุมใหไดตามที่เราตองการ   หรือคาใชจายที่ใชในการสนับสนุน
การดําเนินงานบางอยาง  และถาเราพยายามลดคาใชจายดังกลาวอาจจะเกิดผลเสียหายมากกวาคาใช
จายที่เราประหยัดได  เชน  สินคาของเราอาจจะเสียหายเพิ่มขึ้น   ดังนั้น  ตนทุนที่ควบคุมไดจึงเปน
ลักษณะตนทุนที่จะสามารถจายไดมากหรือนอยตามความตองการของผูจายเงิน   ตนทุนควบคุมได
อาจเปนตนทุนลดไดหรือลดไมได   ตนทุนลดไดจะเปนตนทุนที่มีความยืดหยุนของการใชบริการ
ทําใหตนทุนลดลงหรือเพิ่มขึ้นไดตามตองการ   ตัวอยางของตนทุนควบคุมไดที่เปนตนทุนลดได
ไดแก  ตนทุนการผลิต  เราควบคุมคาใชจายและลดตนทุนใหลงไดระดับหนึ่ง  สวนตนทุนควบคุม
ไดแตไมสามารถลดได  ไดแก  ตนทุนคงที่ของสินทรัพยหรือเครื่องจักรที่มีความจําเปนตองใช
เปนตนทุนที่ควบคุมใหอยูในงบประมาณไดแตไมสามารถลดไดเมื่อมีการจัดซื้อเรียบรอยแลว   ตน
ทุนลดไดบางอยางก็เปนตนทุนควบคุมไมได  เชน  คาโฆษณาโดยมากเปนตนทุนลดไดโดยการตัด
งบประมาณ   แตมักจะเปนตนทุนที่ควบคุมไมได   เนื่องจากการใชจายจะเปนไปในลักษณะที่
เปล่ียนแปลงไปตามสถานการณ

ตนทุนทางตรงและตนทุนทางออม (Direct  and  Indirect  Cost)
ตนทุนทางตรง คือ คาใชจายที่เราคิดโดยตรงกับสินทรัพยหรือผลิตภัณฑที่เปล่ียนแปลงไป

เชน  คาแรงงานหรือคาวัสดุที่แปรผันไปตามปริมาณการผลิตที่เพิ่มขึ้น   ตนทุนทางตรงจึงเปนตน
ทุนชนิดเดียวกับตนทุนแยกได   สวนตนทุนทางออมเปนตนทุนที่อยูในลักษณะตนทุนรวม  โดยไม
สามารถจะแยกแสดงเปนแตละรายการของผลิตภัณฑชนิดตาง ๆ  เชน  คาบํารุงรักษา  คาไฟฟา  คา
ใชจายบริหาร  ฯลฯ   ตนทุนใดที่เกี่ยวของโดยตรงกับการผลิตจึงถือปนตนทุนทางตรงและตนทุนใด
ทีทใชเพื่อเปนสวนชวยใหเกิดการผลิตจะถือเปนตนทุนทางออม

ตนทุนคางจายและตนทุนรอการตัดบัญชี (Accrued  and  deferred  Cost)
ตนทุนคางจาย  คือ  ตนทุนที่คิดสําหรับการใชบริการกอนการชําระ  เปนลักษณะเดียวกับ

การบินกอนจายทีหลัง   ตัวอยางเชน   คาประกันภัยซ่ึงใหความคุมครองความเกี่ยวของของธุรกิจนับ
แตตนป  แตอาจจะชําระระหวางป  สวนตนทุนรอการตัดบัญชี  คือ  ตนทุนสําหรับการบริการที่ยัง
ไมส้ินสุด  จะรวมถึงคาใชจายลวงหนา (Prepaid  Expense) ดวย   ตัวอยางเชน  คาเชา  คาวัสดุคง
คลัง   สําหรับวัสดุหรือสินคารอการขายะถือเปนตนทุนที่จายแลว (Expired  Cost) เมื่อสินคานั้นได
ขายเปลี่ยนมือไปแลว
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ตนทุนคงท่ีและตนทุนแปรผัน (Fixed  and  Variable  Cost)
ตนทุนคงที่  คือ  ตนทุนที่คิดสําหรับสินทรัพยที่ใหบริการหรือผลิตผลได   โดยตนทุนไม

เปล่ียนแปลงตามจํานวนหนวยที่ใหบริการหรือผลผลิตที่ได   ตัวอยางเชน  ตนทุนเครื่องจักรและตัว
อาคารโรงงานจะเปนตนทุนคงที่วึ่งจะไมเปล่ียนแปลงการผลิตของโรงงาน   ไมวาโรงงานจะมีการ
ผลิตหรือไม  จะผลิตมากขึ้นภายใตสมรรถภาพที่มีอยู   สวนตนทุนแปรผันจะเปลี่ยนไปตามจํานวน
หนวยผลิตที่เพิ่มขึ้น  เชน  เม่ือมีผลผลิตมากขึ้น  จํานวนวัสดุจะใชมากขึ้น  คาวัสดุก็จะสูงขึ้น

ตนทุนแรกเริ่มและตนทุนดําเนินงาน (First  and  Operating  Cost)
ตนทุนแรกเริ่ม  คือ  คาใชจายที่ใชสําหรับการลงทุนของธุรกิจ   เปนสวนที่เราเรียกวาตน

ทุนของธุรกิจ  เชน  ตนทุนของสินทรัพยตาง ๆ เพื่อการผลิตหรือการใหบริการ  บางทีเราเรียกตน
ทุนแรกเริ่มวา  ตนทุนเงินทุน (Capital  Cost) สวนตนทุนดําเนนิงาน  คือ  คาใชจายที่ตองเตรียมไว
เพื่อดําเนินการสินทรัพยที่ลงทุนไป ใหสามารถเกิดผลผลิตหรือบริการได  เชน  คาแรงงาน  คาวัสดุ
และคาใชจายโรงงานอื่น ๆ  ตนทุนดําเนินงานก็คือ  สวนที่จายจากเงินทุนหมุนเวียน (Working
Capital) นั่นเอง

2.1.4   องคประกอบของตนทุนการผลิต
องคประกอบของตนทุนการผลิตประกอบดวยคาใชจาย  3  สวน คือ
ก. คาวัสดุ (Material  Cost)
ข. คาแรงงาน (Labor  Cost)
ค. คาโสหุย (Overhead)

วัตถุดิบ   ถือเปนสวนสําคัญซึ่งเปนวัสดุเพื่อการผลิตโดยตรง   ตนทุนการผลิตจึงประกอบ
ดวยสวนที่เปนคาวัตถุดิบที่ใช  เชน  โรงงานผลิตถึงพลาสติก  มีเม็ดพลาสติกเปนวัตถุดิบ  โรงงาน
ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป  มีผาเปนวัตถุดิบ  ฯลฯ  นอกจากมีวัตถุดิบเปนวัสดุทางตรงแลว  โรงงานยัง
ตองการใชวัสดุประกอบการผลิตอื่น ๆ เชน  ลวดเชื่อม  มีดกลึง  กระดาษทราย  กาว  ตะปู  และวัสดุ
ใชสอยอ่ืน ๆ   เชน  ถุงมือ  ผาเช็ดมือ  กระดาษชําระ  ผงซักฟอก  ฯลฯ  วัสดุที่ไมไดแปรผันตาม
ปริมาณการผลิตที่เพิ่มเราเรียกวา   วัสดุทางออม   โดยจะถูกจัดเปนตนทุนของคาโสหุยการผลิต

คาแรงงาน  คือ  คาใชจายที่จายไปเพื่อการเปลี่ยนสภาพของวัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูป
มีคาใชจายที่เปนสวนที่ใชกับการผลิตโดยตรงเรียกวา   คาแรงงานทางตรง   เชน  คาจางผลิต  เงิน
เดือนของคนงานที่คุมและใชเครื่องจักร  ฯลฯ  คาแรงงานนี้จะสามารถคิดเขาเปนตนทุนผลิตภัณฑ
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แตละผลิตภัณฑไดโดยตรง   จึงแปรผันตามปริมาณการผลิต  เมื่อผลิตมากตองทํางานมากคาแรง
งานทางตรงจะสูง   ผลิตนอยทํางานนอยคาแรงงานทางตรงจะต่ํา   คาแรงงานสวนที่จะคิดเปนคาใช
จายโรงงาน  คือ  คาแรงงานทางออม  เชน  เงินเดือนหรือคาจางคนทําความสะอาด  ยาม  คนดูแล
คลังสินคา  ฯลฯ   ในสวนของคาลวงเวลา   ถาเปนการจายเพื่อการผลิตตามใบสั่งผลิตที่ตองการผล
ผลิตที่เพิ่มขึ้นจะถือไดวาเปนคาแรงงานทางตรงหรือตนทุนโรงงาน   ถาเปนสวนที่ทําเพื่อการ
ทํางานที่ยังไมเสร็จในเวลาตามเปาหมายที่กําหนด   จะถือเปนคาแรงงานทางออมซึ่งจะเปนสวนของ
ตนทุนคาใชจายโรงงาน

คาใชจายโรงงาน  หรือ  คาโสหุยการผลิต  คือ  คาใชจายที่เกิดขึ้นนอกเหนือจากคาแรงงาน
ทางตรงและคาวัสดุทางตรง   จะประกอบดวยคาใชจายดังตอไปนี้

♦ คาวัสดุทางออม
♦ คาแรงงานทางออม
♦ คาสาธารณูปโภค
♦ คาใชจายเบ็ดเตล็ด
♦ คาเสื่อมราคาเครื่องจักรและสนิทรัพยอ่ืน ๆ
♦ คาซอมแซมเครื่องมือ  เครื่องจักร  และอุปกรณการผลิต
♦ คาเชา
♦ คาเบี้ยประกันภัยสินทรัพย
♦ คาภาษี (ยกเวนภาษีเงินไดนิติบุคคล)
♦ คาสวัสดิการ

คาใชจายโรงงานจะอยูในรูปของคาใชจายที่คงที่หรือไมคงที่ก็ได  แตจะไมแปรผันโดยตรง
ตามการผลิตที่เพิ่มขึ้นหรือลดลง   คาใชจายโรงงานจึงเปนสวนของคาใชจายที่เปนตนทุนซึ่งจะ
สามารถพจิารณาลดไดกอนเพราะหลาย ๆ สวนของตนทุนที่ลดไปอาจจะไมกระทบตอผลผลิตเลย

คาใชจายโรงงานหรือคาโสหุยการผลิต   เมื่อรวมกับตนทุนแรงงานจะเรียกวา  ตนทุนแปร
สภาพ     (Conversion Cost)  ซ่ึงจะเปนตนทุนที่ใชในการกําหนดคาจางทําสําหรับงานสั่งทําที่มีการ
นําวัสดุมาใหแปรรูป
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2.1.5   ตนทุนท้ังสิ้น
ตนทุนทั้งสิ้นประกอบดวยตนทุนการผลิต  คาใชจายในการขาย  และคาใชจายการบริหาร

คาใชจายในการขายแะการบริหารธุรกิจเปนตนทุนที่ไมเกี่ยวของกับการผลิต   จึงไมถือเปนตนทุน
คาใชจายโรงงาน   แตจะเปนสวนของตนทุนที่เพิ่มขึ้นจากตนทุนสินคาขายหรือตนทุนสินคาผลิต

 ตนทุนที่เกิดจากคาใชจายการขายประกอบดวย
 เงินเดือนพนักงานขาย
 คานายหนาของพนักงานขาย
 คาโฆษณา
 คาตัวอยางสินคา
 คาเดินทาง
 คาเล้ียงรับรองลูกคา
 คาเชา
 คาโทรศัพทและคาโทรสาร
 คาไปรษณียภัณฑ
 คาเครื่องเขียนแบบพิมพ
 คาระวาง คาขนสง
 คาใชจายในการขายอื่น ๆ
 คาใชจายในการบริหารธุรกิจ  ประกอบดวย
 เงินเดือนผูบริหารและเจาหนาที่สํานักงาน
 คาเชา
 คาตรวจสอบบญัชี
 คาใชจายทางกฎหมาย
 บัญชีหนี้สงสัยจะสูญ
 คาโทรศัพทและคาโทรสาร
 คาไปรษณียภัณฑ
 คาเครื่องเขียนแบบพิมพ
 คาวัสดุสํานักงาน
 คาใชจายสํานักอ่ืน ๆ
 คาดอกเบี้ย
 คาเสื่อมราคาอุปกรณสํานักงาน
 คารับรองผูบริหาร
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 คาใชจายบริหารอ่ืน ๆ

ตนทุนสินคาขาย   คือ   ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑในสวนที่ขายไปนอกเหนือจากสวน
ตนทุนการผลตของคงคลังของสินคาสําเร็จรูป   ตนทุนสินคาขายเมื่อรวมกับตนทุนสวนที่เกิดจากคา
ใชจายในการขายและสวนที่เปนคาใชจายในการบริหารจะเปนตนทุนทั้งสิ้น  ดังนั้น

ในการควบคุมและลดตนทุนการผลิต   จะใชระบบตนทุนมาตรฐานและการวิเคราะหความ
แปรปรวนของตนทุนการผลิต  รวมทั้งการจัดระบบงบประมาณการผลิต   เมื่อมีการกําหนดตนทุน
แรงงานทางตรง  ตนทุนวัสดุทางตรง  และคาใชจายโรงงานไวเปนเกณฑมาตรฐานของตนทุน  และ
เมื่อการผลิตเกิดขึ้นจะมีตนทุนที่เปนคาใชจายเกิดขึ้นจริง   ถาคาใชจายที่เกิดขึ้นจริงสูงกวาหรือต่ํา
กวาตนทุนมาตรฐานหรือตนทุนประกอบการ  จะตองมีการวิเคราะหความแปรปรวนและหาสาเหตุ
ของปญหาที่มีผลตอการเปลี่ยนแปลงของตนทุน   มีการจัดทํารายงานการควบคุมตนทุน  วางแนว
ทางในการปรับลดคาใชจายทางการผลิตที่มีผลทําใหตนทุนการผลิตลดลงได  กําหนดกรอบของการ
ดําเนินงาน   เพื่อไมใหเกิดความสูญเสียทางการผลิตที่มีผลทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น  และกําหนด
แผนงานเพื่อใหเกิดระบบการควบคุมตนทุนที่มีประสิทธิผล

2.2 ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับการควบคุมคุณภาพ

วัตถุประสงคหลักของการบริหารงานผลิตคือ  การผลิตสินคาที่มีคุณภาพสงมอบทันตาม
กําหนดเวลา  มีปริมาณตรงตามที่กําหนด  และดวยตนทุนที่ต่ํา  คุณภาพของสินคานับเปนปจจัยที่
สําคัญที่สุดปจจัยหนึ่งตอความสําเร็จหรือลมเหลวของธุรกิจอุตสาหกรรม  ดังนั้นกิจกรรมที่จําเปน
อยางยิ่งในการผลิตกิจกรรมหนึ่งคือ  การควบคุมคุณภา

คุณภาพ  เปนคําที่มีนิยามหลายอยาง  แตนิยามที่ใชอยางแพรหลายในดานการผลิตคือ  “ความ
ถูกตองตรงตามความตองการของผูใช  (Quality is fitness for use)”   สําหรับความตองการของผูใช
โดยทั่วไปจะกําหนดดวยขอกําหนด  (Specification)  หรือมาตรฐาน  (Standard)  กลาวอีกนัยหนึ่ง
การผลิตสินคาที่มีคุณภาพคือ  การผลิตสินคาที่ถูกตองตรงกับขอกําหนดหรือมาตรฐานของสินคา
นั้นๆ   มาตรฐานหรือขอกาํหนดของสินคาจะแตกตางกันไป ตัวอยางเชน  ขอกําหนดของการผลิต
หลอดไฟฟาจะประกอบดวยอายุการใชงาน  ความสองสวาง  และการกินกระแสไฟฟา  เปนตน   ถา
โรงงานมีขอกําหนดไววาหลอดไฟฟาที่ผลิตจะตองมีอายุการใชงานไดไมต่ํากวา  10,000  ช่ัวโมง

ตนทุนท้ังสิ้น  =  ตนทุนสินคาขาย  +  ตนทุนการตลาด  +  ตนทุนการบริหร
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แลวฝายผลิตสามารถผลิตหลอดไฟฟาที่อายุการใชงานไมต่ํากวา  10,000  ช่ัวโมงได  แสดงวาสินคา
นี้มีคุณภาพตรงตามขอกําหนด  เปนตน

อะไรเปนสาเหตุของของเสีย  (What Cause Defectives)

คนสวนใหญมักจะมองวาการเกิดของเสียในสายการผลิตไปในทางที่วาเนื่องจากสินคาของตน
เองมีคุณสมบัติและขอกําหนดทางเทคนิคหรือสเปคสูงมาก  กับทั้งในแตละขั้นตอนการผลิตก็มี
โอกาสเกิดจุดบกพรองได  ดังนั้น การเกิดของเสียจึงเปนเรื่องที่หลีกเลี่ยงไมได  แตอยางไรก็ตาม
เราพบวาสาเหตุแหงความบกพรองนี้นั้นเปนสากลโดยไมแตกตางกันเลยไมวาจะเปนสินคาชนิดใด
หรือมีกรรมวิธีการผลิตที่แตกตางกันออกไปมากเทาใดก็ตาม

สาเหตุที่เปนสากลในที่นี้ก็คือ  ความผิดแผกกัน  (Variation)  ความผิดแผกกันในกระบวนการ
ผลิต  มีสาเหตุมาปจจัยสําคัญ  4  อยาง คือ  ความผิดแผกกันใน

1. Material  หรือวัสดุที่ใช
2. Machinery  หรือเครื่องจักรกลที่ใชในการผลิต
3. Method of work  หรือวิธีการทํางาน
4. Man-Made error  หรือความบกพรองที่เกิดจากการกระทําของบุคคลที่เกี่ยวของ  เชน  การ

อานสเกลผิด  การปรับแตงผิด  หรือการวัดขนาดชิ้นงานที่ผิดพลาด
ถึงแมวาชิ้นงานที่ผลิตตามกันออกมาจากเครื่องจักรเครื่อเดียวกันและในเวลาไลเล่ียกัน  ก็ไม

เคยมีช้ินงานคูใด ที่มีขนาดหรือคุณสมบัติเหมือนกันทุกประการ   ช้ินงานที่มีคุณสมบัติผิดจากมาตร
ฐานกําหนดก็ถูกคัดออกไปเปนของเสีย  ขณะที่ชิ้นงานที่มีคุณสมบัติอยูในคาพิกัดความเผื่อ
(Tolerance)  หรือตรงตามขอกําหนดทางเทคนิค  (Specification)  ก็ถูกจัดวาเปนของดีและสงเขา
กระบวนการถัดไป

จะพบอยูเสมอวาในเกือบทุกๆ สายการผลิต  จะไมมีการผลิตของดีตลอดเวลา  หรือของเสีย
ตลอดเวลา  แตทวามักจะพบเสมอวามีของดีและของเสียถูกผลิตปะปนคละกันออกมาอยูเสมอ  ทั้งนี้
เพราะวาภายใตการทํางานปกติความผิดแผกกันของปจจัยการผลิต  4  ขอขางตนไดเกิดขึ้นตลอด
เวลานั่นเอง



22

เทคนิคการวิเคราะห  7  อยาง

หลักใหญของเทคนิคการสรางคุณภาพก็คือ  การทําเพื่อใหไดตามจุดมุงหมายอันเดียวกัน  คือ
“คุณภาพ”  ซ่ึงการปฏิบัติเพื่อใหไดจุดมุงหมายดังกลาวจําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการวางแผนและ
กําหนดเปาหมายในการปฏิบัติไวอยางชัดเจนดวยการใชตัวเลขตางๆ ที่เก็บรวบรวมขึ้นมาวิเคราะห
หาแนวทางในการตัดสินใจ  จากเทคนิคการวิเคราะหขอมูลในรูปแบบที่จะชวยใหมองเห็นสภาพ
ความจริงและเขาใจงาย  โดยท่ีคุณสมบัติที่ปฏิบัตงิานสามารถเรียนและปฏิบัติไดงายโดยไมจําเปน
ตองใชเทคนิควิธีการที่ยุงยาก  ซ่ึงหลักการดังกลาวมีอยูดวยกัน  7  อยาง ดังนี้

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

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

หลักเทคนิค  7  อยางดังกลาวจะเปนเครื่องมือที่ชวยในการวางแผนและกําหนดเปาหมายใน
การปฏิบัติใหมีประสิทธิภาพ  ซ่ึงมีรายละเอียดของเทคนิคของกลุมสรางคุณภาพดังนี้

ใบตรวจสอบ  (Check Sheet)

ใบตรวจสอบเปนกระดาษที่อยูในรูปตารางสําหรับใชกรอกรายละเอียดของขอมูล  เพื่อให
ทราบถึงสภาพของขอมูลทุกแงทุกมุม  ลักษณะของใบตรวจสอบจะตองเปนลักษณะที่งายตอการจด
บันทึกทุกแงทุกมุม  งายตอการจําแนกขอมูลและวิเคราะหผล  ไมสับสนยุงยาก  สะดวกสําหรับ
พนักงานทั่วไปสามารถปฏิบัติได  ซ่ึงลักษณะของใบตรวจสอบทั่วไปจะมีการระบุ บนหัวกระดาษ
ของใบตรวจสอบ  จะมีรายละเอียดของการตรวจวา  ตรวจสอบสินคาชนิดอะไร  จากกลองไหน
หรือที่ไหน  หมายเลขอะไร  วันไหนเปนวันที่ทําการตรวจสอบ  จํานวนที่ตรวจสอบเทาไร  ใครเปน
ผูตรวจสอบและลักษณะที่วัดเปนอยางไร  ดังรูปที่  2.1
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รูปที่  2.1   :   แสดงตัวอยางใบตรวจสอบ
ช่ือผลิตภัณฑ……………………………หมายเลข………………………….
ลักษณะที่วัด………………………………………………………………….
ล็อตที่……………………………วันที่ตรวจสอบ……………………………
ขนาดของล็อต……………………….หนวยที่ตรวจสอบ……………………
จํานวนที่ตรวจสอบ………………….ตรวจสอบโดย……………………….
หมายเหตุ…………………………………………………………………….

ในบางครั้งจะมีลักษณะเปนตารางที่รายละเอียดตางๆ  ที่ตองการตรวจสอบไวพรอมแลว
สามารถใชปฏิบัติงานไดโดยไมตองกรอกรายละเอียดใหมเพียงแตกรอกรายละเอียดในชองที่ตรง
กับรายละเอียดนั้น  หรือการตรวจสอบในรายละเอียดนั้น  ดังตัวอยางในตารางที่  2.1

ตารางที่  2.1   :   แสดงใบตรวจสอยแบบแจกแจงความถี่
น้ําหนักบรรจุ  (Kg.) จํานวนที่ตรวจสอบ

25.5
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24.5
24.0
23.5
23.0
22.5
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21.5
21.0
20.5
20.0
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14
16
34
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40
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24
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12
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ฮีสโตแกรม  (Histogram)

ฮีสโตแกรมเปนแผนภูมิที่แสดงความถี่ของสิ่งที่เกิดขึ้น  โดยแสดงเปนกราฟแทงสี่เหล่ียมที่มี
ความกวางเทาๆกันและมีดางขางติดกัน  วิธีสรางฮีสโตแกรมทําไดดังนี้

1. เก็บรวบรวมขอมูลของสิ่งที่ตองการวิเคราะห
2. กําหนดจํานวนชวง  หรือแทงของกราฟที่ตองการแสดง  โดยปกติจะใหมีจํานวนแทง

ระหวาง  8 – 12  แทง
3. กําหนดคาของแตละชวง  โดยคาที่กําหนดจะตองใหครอบคลุมคาทุกคาของขอมูลที่เก็บได

และจะตองไมมีคาใดตกอยูในชวงขอมูลมากกวา  1  ชวง
4. นับจํานวนขอมูลในแตละชวง  แลวเขียนกราฟ

ตารางที่  2.2   :   แสดงความถี่ของขอมูลเสนผาศูนยกลางทอ
ชวงขอมูล คากลาง ความถี่
9.6-12.5
12.6-15.5
15.6-18.5
18.6-21.5
21.6-24.5
24.6-27.5
27.6-30.5
30.6-33.5

11
14
17
20
23
26
29
32

2
8

12
18
26
21
10
3

100

จากนั้นนําไปเขียนกราฟ
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กราฟที่  2.1   :   ฮีสโตแกรมของเสนผาศูนยกลาง

การวิเคราะหแบบพาเรโต  (Pareto Analysis)

ผลของปญหาดานคุณภาพการผลิต  จะปรากฏออกมาในรูปของความสูญเสีย  (Loss)  ซ่ึง
คํานวณไดจาก  จํานวนชิ้นงานของเสียคูณดวยราคาตนทุนตอช้ินและของเสียแตละชิ้นจะมีจุดบก
พรองที่ตางกันออกไป  และอาจมาจากสาเหตุ  (Cause)  จํานวนมากมายในสายการผลิตหนึ่งๆ  แต
หากวิเคราะหลึกลงไป  จะพบวาจุดบกพรองเพียงไมกี่ชนิดทําใหเกิดความสูญเสียมากมาย  ขณะที่
ความสูญเสียเล็กๆ นอยๆ ที่เหลือนั้นมีสาเหตุจากจุดบกพรองหลายชนิดมาก  ซ่ึงสามารถเรียกชนิด
ของจุดบกพรอง  2  ประเภทนี้วา

 ประเภทนอยชนิดแตมีผลมาก  (The Vital Few)
 ประเภทมากชนิดแตมีผลนอย  (The Trivial Many)

สาเหตุของการเกิดขอบกพรองเพียงไมกี่สาเหตุกลับกอความสูญเสียใหมากมาย  ขณะที่ความ
สูญเสียเล็กๆ นอยๆ ที่เหลือนั้น  กลับมาจากสาเหตุจํานวนมากมายและไดเรียกวิธีการวิเคราะหหา
ความสัมพันธระหวางสาเหตุ ของความบกพรองกับมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้วา  การวิเคราะห
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แบบพาเรโต  (Pareto Analysis)  และเรียกรูปวาดหรือแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธดังกลาวนี้วา  ผัง
พาเรโต  (Pareto Diagram)  หลักเกณฑในการเขียนแผนภูมิพาเรโต  ประกอบดวย

1. จําแนกลักษณะและประเภทสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น
2. เก็บรวบรวมขอมูล  นับจํานวนลักษณะ  หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น  แลวคํานวณ

รอยละของลักษณะ  หรือประเภทของปญหาที่เกิดขึ้น
3. เรียงขอมูลที่นับจํานวนไดจากมากไปหานอย  จัดทํารอยละสะสม
4. เขียนแผนภูมิจากรอยละสะสม  โดยใหแกนนอนเปนลักษณะหรือประเภทของปญหา

และแกนตั้งเปนรอยละของลักษณะหรือประเภทปญหา  แลวเขียนกราฟแทงเรียง
ปญหาจากมากไปหานอย  พรอมทั้งกําหนดจุดและลากเสนสะสมลักษณะ  หรือ
ประเภทของปญหา

กราฟที่  2.2   :   แสดงแผนภูมิพาเรโต

ผังกางปลาหรือผังเหตุและผล

เปนแผนภูมิที่ใชตอจากแผนภูมิพาเรโต กลาวคือ  หลังจากตัดสินใจที่จะเลือกแกปญหาใดจาก
การทําแผนภูมิพาเรโตแลว  ขั้นตอไปก็เปนการระดมความคิดเพื่อแกปญหาที่เลือกขึ้นมาจากแผน
ภูมิพาเรโต  โดยแสดงผลของสาเหตุของปญหาไวที่ปลายของแผนภูมิ  และระหวางที่จะถึงปลาย
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ของแผนภูมิจะแสดงถึงสาเหตุของปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นทั้งหมดจากการระดมความคิด  จําแนกออก
เปนแขนงเหมือนกางปลา  ซ่ึงมีหลักการเขียนผังกางปลาดังนี้

1. กําหนดปญหาที่ตองการแกไขจากแผนภูมิพาเรโต  จากปญหาที่กําหนด จะเปนผลของ
สาเหตุที่อยูปลายสุดของแผนภูมิกางปลา  แลวลากเสนตรงไปตามแนวนอนและสุดปลายเสนตาม
แนวนอนจะเปนผลของสาเหตุ

2. เขียนตนเหตุของปญหาที่สาเหตุของปญหาเล็กๆ  แตกแยกแขนงออกจากเสนตรงตามแนว
นอนที่ช้ีไปยังผลของสาเหตุ  ซ่ึงการเขียนสาเหตุของปญหาจะไดจากการระดมความคิดทั้งหมด
โดยเริ่มจากตนเหตุสวนใหญของปญหาซึ่งโดยทั่วไปจะประกอบดวย

 คน
 เครื่องจักร
 วิธีการ
 วัสดุหรือวัตถุดิบ
 สภาพแวดลอม

3. จากตนเหตุหลักที่สําคัญ  5  ประการขางตนในขั้นตอนนี้จะแยกแตกแขนงของปญหาทั้ง  5
ออกเปนปญหายอยๆ โดยละเอียด  ซ่ึงขั้นตอนนี้จะเปนการระดมความคิดตอเนื่องจากการคนตน
เหตุหลัก  ดวยการสรางคําถามขึ้นมาเพื่อหาสาเหตุยอยนํามาเขียนลงในแผนภูมิกางปลา  แลวเขียน
เปนแขนงยอย

รูปที่  2.2   :   แสดงผังกางปลาหาสาเหตุของปญหาชิ้นงานขาด

ช้ินงานขาด

วิธีการทํางาน

พนักงานขา
ดความชํานา

ญ

พนักงานใหม

ขาดการฝกอบรม

ชิ้นงานไมพอสงลูกคา

วัตถุดิบ

พนักงานรีบเรง

PE หนาเกินไป

ขาดการต
รวจสอบ

ขาดการควบคุม
นํ้าหนัก

เคร่ืองมือ

เคร่ืองมือขาด
คุณภาพ

ขาดการตรวจสอบกอน
การใชงาน

ขาดการตรวจสอ
บเคร่ืองมือ

Checking Fixture
ไมเหมาะสม

ขาดการออกแบบที่ดี

พนักงาน

ข้ันตอนการตอกรู
ไมเหมาะสม

ชิ้นงานไมแนบกับ
Mold

ขาดการตรวจสอบที่เหมาะสมชิ้น
งานกอนสงมอบ

Knocking Mold
ไมเหมาะสม

ขาดจุดในการยึดชิ้นงานระ
หวางการเจาะรู
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กราฟ

เปนสวนหนึ่งของรายงานตางๆ ที่ใชสําหรับนําเสนอขอมูลที่สามารถทําใหผูอานเขาใจขอมูล
ตางๆ ไดดี  สะดวกตอการแปลความหมายและสามารถใหรายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดีกวา
การนําเสนอขอมูล  ดวยวิธีอ่ืนๆ ทั้งนี้เพราะกราฟมองเห็นถึงลักษณะของขอมูลตางๆ ไดทันทีจาก
เสน  รูปภาพ  แทงเหลี่ยม  และวงกลม  ซ่ึงการนําเสนอขอมูลดวยกราฟนี้  กราฟที่นิยมใชในกันมาก
ไดแก  กราฟแทง  กราฟเสน  กราฟรูปภาพ  กราฟวงกลม  และแผนภูมิควบคุมคุณภาพ  ซ่ึงกราฟแต
ละชนิดจะมีประโยชนในการใชแตกตางกันดังนี้

 กราฟเสน   เปนกราฟแสดงสัมพันธระหวางตัวแปร  2   ตัว  ใชสําหรับแสดงแนวโนมของ
ปญหา  เปรียบเทียบผลกอนและหลังการแกไขในชวงเวลา  และใชสําหรับอานหาคาตัวแปรอีกตัว
หนึ่งไดอยางเคราๆ จากกราฟเสนตรง  ซ่ึงมีหลักวิธีการเขียนกราฟเสนดังนี้

1) ใหแกนตั้งและแกนนอนเปนคาตัวแปร  Y  และ  X  ตามลําดับ
2) กําหนดจุดคูลําดับ  (X,Y)  ลงบนกราฟ
3) จากเสนตอจุดคูลําดับทุกจุดบนแผนกราฟก็จะไดกราฟเสน

กราฟที่  2.3  :   กราฟเสนแสดงความถี่ของเสียในแตละสัปดาห

0

5

10

15

20

1 2 3 4 5 6 7 8สัปดาห

คว
าม

ถี่



29

 กราฟแทง   จะมีลักษณะเชนเดียวกับกราฟฮีสโตแกรม  เปนกราฟที่ประกอบดวยส่ีเหล่ียม
ผืนผามีพื้นที่เทาๆกัน  วางอยูบนแนวนอนหรือแนวตั้งก็ได  ใชสําหรับในการเปรียบเทียบคาของขอ
มูลตามเวลาหรือประเภทสินคาใชสําหรับการเปรียบเทียบขอมูลตั้งแต  2  ตัวแปรขึ้นไป

กราฟที่  2.4   :   กราฟแทงแสดงปญหาที่พบ

 กราฟวงกลม   ในกรณีของขอมูลชนิดเดียวกัน  ถาสามารถแบงขอมูลออกมาไดเปนกลุม
จากขอมูลนั้น  เพื่อเปรียบเทียบอัตราเปนรอยละของขอมูลทั้งหมดในการนําเสนอ  ขอมูลชนิดนี้จะ
ใชกราฟวงกลมสําหรับใชเปรียบเทียบอัตราสวนดังกลาว  และนอกจากนี้ยังใชในการตัดสินใจเพื่อ
แกปญหางานตางๆ ไดอีกดวย

กราฟที่  2.4   :   กราฟวงกลมแสดงรอยละของปญหา

0

5

10

15

20

25

30

ขาด รั่ว แตก สกปรก ไมเรียบ มุมเสียรูป
ปญหา

จําน
วน

  (ช
ิ้น)

%  ปญหาท่ีพบ

40

28.5

15.6

11.2 4.7

ร่ัว แตก ขาด สกปรก ไมเรียบ



30

แผนภูมิกระจาย

แผนภูมิกระจายเปนแผนภูมิที่แสดงถึงลักษณะความสัมพันธของตัวแปร  2  ตัววาลักษณะ
ความสัมพันธเปนอยางไร  ผลของตัวแปรตัวหนึ่งมีผลกับตัวแปรอีกตัวหนึ่งอยางไร  ลักษณะของ
แผนภูมิกระจายโดยทั่วไปแสดงเปนกราฟโดยใหแกน  X  แทนตัวแปรตัวหนึ่ง  และแกน  Y  แทน
ตัวแปรหนึ่ง  จากขอมูลที่ไดจะนําไปเขียนเปนจุดลงในกราฟ  แลวดูความสัมพันธของตัวแปร

แผนภูมิควบคุม

แผนภูมิควบคุม  เปนกราฟที่ใชเพื่อการควบคุมกระบวนการผลิต  ลักษณะของแผนภูมิจะเปน
กราฟของสิ่งที่ตองการควบคุม เขียนเทียบกับเวลา  วัตถุประสงคหลักของแผนภูมิควบคุมคือ   การ
ควบคุมกระบวนการผลิต  ณ เวลาใดๆ ที่มีปญหาดานคุณภาพ  ทั้งนี้เพื่อแกไขปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตใหสูสภาพปกติ  แผนภูมิควบคุมเปนเทคนิคเชิงสถิติที่มีความสําคัญอยางมาก  และมีรูปแบบ
ตางๆ หลายรูปแบบแลวแตลักษณะการควบคุม  ซ่ึงรายละเอียดของการสรางและใชแผนภูมิควบคุม
ชนิดตางๆ
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2.3  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ

ดวงมณี     โกมารทัต ,   (2540)

เปนหนังสือที่อธิบายใหทราบถึงทฤษฎี   การประมวลผลและการประเมินคาตน
ทุนตลอดจนระบบบัญชีที่สําคัญๆ  เชน   วิธีการบัญชีตนทุนงาน   การบัญชีตนทุนวัตถุดิบ   การ
บัญชีตนทุนคาแรง   การบัญชีคาใชจายการผลิต   การบัญชีตนทุนชวง   เปนตน   รวมทั้งการกําหนด
ตันทุนมาตรฐานและการวิเคราะหผลิตาง (Variance)

ลุย     กานตสมเกียรติ ,   (2532)

ไดศึกษาการดําเนินงานทางดานการผลิตในโรงงานตัวอยาง   พบวาไมมีการจัด
ระบบเอกสารที่ใชบันทึกขอมูลและการจัดระบบขอมูลเพื่อใชคิดตนทุนการผลิต   ตลอดจนการจัด
ทํารายงานสรุปขอมูลใหแกผูบริหาร   โดยไดจัดทําระบบเอกสารที่ใชเก็บขอมูลเพื่อควบคุมและลด
ตนทุนในการจัดระบบขอมูลเพื่อควบคุมตนทุนการผลิต   และทําการศึกษาความตองการขอสนเทศ
ที่ผูบริหารในระดับตางๆ   เพื่อจัดระบบสนเทศสําหรับผูบริหารในการควบคุมตนทุนการผลิต   เพื่อ
รองรับโครงสรางขององคกรที่ขยายตัวตามกําลังการผลิตของอุตสาหกรรม

อุกฤษฎ     สายสิทธ์ิ ,   (2543)

เปนวิทยานิพนธที่กลาวถึงการจัดทําระบบตนทุนและวิเคราะหความแปรปรวน
ระหวางตนทุนมาตรฐานกับตนทุนจริงที่เกิดขึ้นในการผลิตชิ้นสวนรถยนตของโรงงานตัวอยาง   ซ่ึง
วิเคราะหถึงโครงสรางคาใชจายและการจัดแบงคาใชจาย   การจัดทําตนทุนมาตรฐานของผลิตภัณฑ
การจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยการคํานวณตนทุนจริง   ตนทุนมาตรฐาน   และคาความแปรป
รวนระหวางตนทุนทั้งสอง   เพื่อลดเวลาและความผิดพลาดในการคํานวณดวยบุคคล
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ณัฐพันธ     บัววราภรณ ,   (2544)

เปนวิทยานิพนธที่มีวัตถุประสงคในการพัฒนา   และปรับปรุงการคิดตนทุน
สําหรับโรงงานผลิตแหนบรถยนต   โดยมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรขึ้นมาสนับสนุนการ
ดําเนินงานในการคํานวณตนทุนการผลิต   เพื่อใหสามารถนําขอมูลไปประกอบการตัดสินใจ
สําหรับองคกร

John J.W. Nuenuer,  (1977)

อธิบายถึง  วิธีการนําขอมูลที่ไดจากบัญชีตนทุนมาใชในงานอุตสาหกรรม  ในรูป
แบบการวิเคราะหดานตางๆ เชน  การคิดตนทุนการผลิตโดยพิจารณาถึง  วัตถุดิบ  แรงงาน  และ
โสหุยการผลิต  การคํานวณตนทุนมาตรฐาน  การวางแผน  และการควบคุมตนทุนการผลิตอยางมี
หลักเกณฑ

วิรัช   รุงเรืองอนันต,    (2539)

การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อศึกษาเรื่องการลดตนทุนการผลิตและควบคุมตนทุน
การผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องครัว  โดยผูวิจัยมีการนําเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ
มาประยุกตใชในโรงงานเพื่อปรับปรุงโรงานตัวอยาง  เชน  การปรับปรุงระบบสารสนเทศ
การปรับปรุงระบบวัสดุคงคลัง   การวางแผนและควบคุมการผลิต และการสรางระบบ      การ
คํานวณหาตนทุนการผลิตและจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรในการคํานวณตนทุน            การผลิต
เปนตน

เพียงจันทร    จริงจิตร,    (2536)

การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อศึกษาระบบตนทุนการผลิตและการแนวทางการเพิ่มผล
ผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตรมโดยมีการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาประยุกตใชในการคํานวณ
หาตนทุนการผลิตของโรงงาน   ซ่ึงขอบเขตในงานวิจัยนี้มีการศกึษา  3  สวน   ไดแก 1) การศึกษา
และจัดทําระบบบัญชีตนทุนการผลิต    2 )  การหาแนวทางในการลดตนทุนการผลิต      3)   การ
สรางระบบในการควบคุมตนทุนการผลิต
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วีระชัย   จันจงเจริญชัย,   (2539)

การวิจัยนี้มีจุดมุงหมายเพื่อวิเคราะห ออกแบบ และพัฒนาระบบตนทุนการผลิต
ของโรงงานผลไมอบแหงดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร  โดยผูวิจัยมีการศึกษาองคประกอบหลักของ
ระบบการคํานวณตนทุน ไดแก การผลิต ลักษณะตนทุน ตนทุนวัตถุดิบ ตนทุนแรงงาน ตนทุน
คาใชจายการผลิต และการคํานวณตนทุนงานระหวางทําผลิตภัณฑสําเร็จรูป ซ่ึงเปนผลให        ผูใช
ไดรับความสะดวกในการดาํเนินงานและคํานวณตนทุนไดถูกตอง โดยมีการใชโปรแกรม
ไมโครซอฟตแอกเซส เวอรชั่น 2.0 (Microsoft Access)  เพื่อใชในการจัดทําฐานขอมูลที่เกี่ยวของใน
การคํานวณตนทุนการผลิต



บทที่ 3

สภาพปจจุบันของโรงงานตัวอยาง

โรงงานตัวอยางที่นํามาทําการศึกษาวิจัยครั้งนี้จัดอยูในประเภทกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนรถยนต  โดย
เปนโรงงานผลิตพรมรถยนต  (Floor Carpet and Cover Luggage Trim Compartment)  เพื่อจัดสงผลิตภัณฑ
ของโรงงานใหแกบริษัทประกอบรถยนต  ซ่ึงผลิตภัณฑของโรงงานมีความหลากหลายของผลิตภัณฑสูง
เนื่องจากมีจํานวนรุนที่ทําการผลิตมากมายภายใตกระบวนการผลิตที่แตกตางกันออกไป  โดยโรงงานตัว
อยางที่ใชทําการศึกษาวิจัยนี้มีขอมูลทั่วไปของโรงงานพอสังเขป ดังรายละเอียดตอไปนี้

สภาพโดยทั่วไปของโรงงาน

3.1 ขอมูลเบื้องตนของโรงงานตัวอยาง

โรงงานตัวอยางเปนโรงงานที่บริหารโดยคนไทย  เปนโรงงานขนาดเล็ก  ตั้งอยูในนิคมอุตสาหกรรม
บางปู  จ.สมุทรปราการ  มีจํานวนพนักงานทั้งหมด   120  คน  ซ่ึงเปนโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนต  มีผลิต
ภัณฑหลักๆ คือ

 พรมรถยนต
 ที่แขวนยางอะไหลรถกระบะ
 ที่เปดฝาถังน้ํามันสําหรับรถยนต

ในการวิจัยคร้ังนี้ไดเลือกผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางมาเปนกรณีศึกษาเฉพาะผลิตภัณฑพรมหอง
ทายรถยนตในรุน คัมร่ี  เทานั้น ซ่ึงโรงงานตัวอยางมีขอมูลเบื้องตนดังตอไปนี้

3.1.1   โครงสรางองคกร   สามารถแบงไดออกเปน  3  สวนคือ

1. หนวยงานสนับสนุนภายในบริษัท
 สํานักงานผูจัดการฝายผลิต
 ฝายวิศวกรรมการผลิต
 ฝายควบคุมคุณภาพ



 ฝายวิศวกรรมและซอมบํารุง
 ฝายวาวแผนและคงคลังสินคา

2. หนวยงานสนับสนุนบริษัท
 ฝายจัดซื้อ
 ฝายบุคคล
 ฝายการตลาด
 ฝายบัญชีและการเงิน
 ฝายจัดสง
 ฝายควบคุมโครงการและผลิตภัณฑใหม

3. หนวยงานสนับสนุนกลาง
 สํานักงานประธานบริหารและกรรมการ
 ฝายทรัพยากรบุคคล
 ฝายฝกอบรม
 ฝายกิจกรรมและประชาสัมพันธ
 ฝายบัญชีและสารสนเทศ

ฝายผลิต  ประกอบดวย  5  แผนก คือ
1) แผนกผลิต  1  ทําหนาที่ในการผลิตพรมแผน และแผนฉนวนกันเสียง (Felt)
2) แผนกผลิต  2  ทําหนาที่เตรียมการผลิตซึ่งไดแก  ชิ้นสวนยอยตางๆ  และจัดเตรียมชิ้นงาน

สําหรับการผลิตของแผนกอื่นๆ
3) แผนกผลิต  3  ทําหนาที่ในการขึ้นรูปชิ้นงาน  ประกอบชิ้นงานยอย สําหรับพรมหองทายรถ

ยนต  และตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนนําเขาคลังสินคา
4) แผนกผลิต  4  ทําหนาที่ในการขึ้นรปูชิ้นงาน  ประกอบชิ้นงานยอย  สําหรับพรมปูพื้นรถยนต

และตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนนําเขาคลังสินคา
5) แผนกผลิต  5  ทําหนาที่ในการประกอบชิ้นงานที่แขวนยางอะไหลรถกระบะ  และที่เปดฝาถัง

น้ํามันรถยนต  ตลอดจนตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนนําเขาคลังสินคา



3.1.2   กระบวนการผลิต   การผลิตพรมหองทายรถยนตประกอบดวย

1) นําพรมมวนที่ผานการตรวจสอบเขาสูกระบวนการเคลือบกาว  ซ่ึงการเคลือบกาวจะชวยให
พรมไมฉีกขาดขณะทําการขึ้นรูป

รูปที่  3.1   :   แสดงรูปพรมมวน

ตรวจสอบวัตถุดิบ เคลือบกาว รีดรอน

ตัดพรมตามขนาดอบความรอนข้ึนรูปและตัดขอบพรม

เจาะรูโดยใชแมพิมพ ประกอบ
สวนประกอบอื่นๆ ตรวจสอบขั้นตอนสุดทาย



รูปที่  3.2   :   แสดงขั้นตอนการเคลือบกาว

2) พรมมวนที่ผานกระบวนการเคลือบกาวแลว  เขาสูกระบวนการรีดรอน  Hot Roll  เพื่อใหช้ิน
งานเรียบและความหนาไดตามที่ตองการ

รูปที่  3.3   :   แสดงขั้นตอนการรีดรอน



3) นําพรมมวนที่ไดมาตัดเปนแผนตามขนาดของชิ้นงานแตละรุน

รูปที่  3.4   :   แสดงขั้นตอนการตัดพรม

4) ขั้นตอนตอไปคือ  นําเอาพรมแผนไปอบความรอนในเตา  Heater  เพื่อใหช้ินงานหลอมเหลว
เตรียมขึ้นรูป

รูปที่  3.5   :   แสดงขั้นตอนการอบพรม



5) ขึ้นรูปชิ้นงานตามแบบที่ตองการ ซ่ึงแมพิมพที่ใชในการขึ้นรูปทําไดจาก  Epoxy  และ
Aluminum  แมพิมพแตละชนิดจะมีคุณสมบัติที่แตกตางกันคือ  Epoxy  ตนทุนในการทําถูก
สามารถตกแตงหรือปรับแตงไดงาย  การระบายความรอนสะสมในแมพิมพไมดีดังนั้นจึงใช
เวลาในการกดแชนาน  ในขณะที่  Aluminum  มีราคาสูงกวามาก  ตกแตงหรือปรับแตงยากใช
เวลานาน  แตการระบายความรอนสะสมดีกวาดังนั้นเวลาในการกดแชช้ินงานนอยกวา
จํานวนชิ้นงานที่ผลิตก็มากกวาแบบแรก  และการรักษารูปทรงก็จะดีขึ้น

รูปที่  3.6   :   แสดงขั้นตอนการขึ้นรูป



6) ในขณะที่ขึ้นรูปก็จะมีการดําเนินการตัดขอบของชิ้นงานตามขอบของแมพิมพ

รูปที่  3.7   :   แสดงขั้นตอนการตัดขอบ

7) เมื่อนําชิ้นงานออกจากแมพิมพแลว  ชิ้นงานก็จะมีรูปทรงตามแบบมาตรฐาน  ขั้นตอนตอไปก็
จะดําเนินการเจาะรูช้ินงาน  ซ่ึงรูของชิ้นงานสวนมากจะเปนรูที่ใชในการประกอบกับ  Body
ของรถยนต  โดยการเจาะรูจะใชเครื่องมือชนิดเจาะที่แมพิมพ

รูปที่  3.8   :   แสดงขั้นตอนการเจาะรู



8) ประกอบชิ้นสวนยอยตางๆตามแบบหรือมาตรฐานกําหนด

รูปที่  3.9   :   แสดงขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนยอย

9) ตรวจสอบครั้งสุดทายกอนนําเขาคงคลัง



3.2  ระบบการคิดตนทุนแบบเดิมของโรงงานตัวอยาง

การคํานวณตนทุนของผลิตภัณฑในปจจุบัน  ซ่ึงในที่นี้จะยกตัวอยางมา หนึ่งผลิตภัณฑ   คือ   ผลิต
ภัณฑพรมชองเก็บสัมภาระดานหลังของรถยนตโตโยตา  รุน คัมร่ี  มีรายละเอียดในการคํานวณดังนี้

รูปที่  3.10   :   แสดงผลิตภัณฑพรมทองทายรถยนตโตโยตาคัมร่ี

การคิดตนทุนการผลิตแบบเดิมของโรงงานจะพิจารณาโดยที่คาใชจายที่เกิดขึ้นภายในโรงงานที่
ระบุเขาสูแผนกตางๆ  โดยท่ีแตละแผนกจะมีการแบงหมวดหมูของคาใชจายที่เกิดขึ้น  ลักษณะการบันทึก
ขอมูลคาใชจายตางๆ  จะลงบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นโดยการกําหนดแหลงการเกิดของคาใชจายแยกตาม
หนวยงานหรือเรียกวา  Work Center  ซ่ึงประกอบดวย
1. หนวยงานสนับสนุนภายในบริษัท

• สํานักงานผูจัดการฝายผลิต
• ฝายวิศวกรรมการผลิต
• ฝายควบคุมคุณภาพ
• ฝายวิศวกรรมและซอมบํารุง
• ฝายวาวแผนและคงคลังสินคา



2. หนวยงานสนับสนุนบริษัท
• ฝายจัดซื้อ
• ฝายบุคคล
• ฝายการตลาด
• ฝายบัญชีและการเงิน
• ฝายจัดสง
• ฝายควบคุมโครงการและผลิตภัณฑใหม

3. หนวยงานสนับสนุนกลาง
• สํานักงานประธานบริหารและกรรมการ
• ฝายทรัพยากรบุคคล
• ฝายฝกอบรม
• ฝายกิจกรรมและประชาสัมพันธ
• ฝายบัญชีและสารสนเทศ
ซ่ึงแตละหนวยงานจะมีคาใชจายเกิดขึ้น  สามารถแยกออกเปนรายการไดดังตอไปนี้

 5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน
 5515 สวัสดิการพนักงาน
 5818 เงินสมทบกองทุน
 5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน
 5813 คาเบี้ยเล้ียงและพาหนะเดินทาง
 5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง
 5810 คาสื่อสาร
 5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และส่ิงพิมพ
 5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา
 5803 คาเชา
 5816 คาเบี้ยประกัน
 5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ
 5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ
 5822 คาใชจายจัดสงสินคา
 5824 คาวิจัยและพัฒนา
 5840 คาเครื่องมืออุปกรณ



 5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด
 5519 คาเสื่อมราคา
 5835 คาใชจายตองหาม

ซ่ึงคาใชจายตางๆเหลานี้จะถูกจัดสรรไปในตนทุนของผลิตภัณฑโดยท่ีจะแยกออกเปนคาเฉลี่ยของแต
ละผลิตภัณฑ  ซ่ึงจะนําเขาไปรวมเขากับคาวัสดุอีกครั้งตามสมการ

คาวัสดุ  +  คาโสหุยตางๆ/จํานวนของผลิตภัณฑทั้งหมด    =    ราคาตนทุนของผลิตภัณฑ

ตัวอยางเชน      ตนทุนของผลิตภัณฑพรมหองทายรถยนต รุน คัมร่ี  ซ่ึงมีการคํานวณจากการเปรียบเทียบกับ
จํานวนของผลิตภัณฑที่ผลิตไดทั้งหมดในเดือน สิงหาคม  คือ   46,478   หนวย สามารถคํานวณหาไดดังนี้

ตารางที่  3.1  :   แสดงจํานวนวัตถุดิบและชิ้นสวนยอยของสินคาตอหนึ่งหนวย
รายการของวัตถุดิบและชิ้นสวน

ยอย
จํานวนที่ใชตอหนึ่งหนวยสินคา

1. ไฟเปอร

2. กาวลาเท็กซ

3. เทปกาว  2  หนา

1.52  ตารางเมตร ( น้ําหนักเทากับ  550  กรัมตอตาราง
เมตร)
1.525  ตารางเมตร (น้ําหนักกาว  300  กรัมตอตาราง
เมตร)
4  ชิ้น



ตารางที่  3.2   :   แสดงการคํานวณหาตนทุนของผลิตภัณฑตอหนวย

หัวขอท่ีนํามาคํานวณ คาใชจายท่ีเกิดขึ้นท้ังหมด  (บาท) ราคาตอ  1  หนวย  (บาท)
คาวัสดุ/วัตถุดิบ
เงินเดือนและคาจางแรงงาน
สวัสดิการพนักงาน
เงินสมทบกองทุน
คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน
คาเบี้ยเล้ียงและพาหนะเดินทาง
คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง
คาสื่อสาร
คาเครื่องเขียน/วารสาร
คาซอมแซมและบํารุงรักษา
คาเชา
คาเบี้ยประกัน
คาธรรมเนียมวิชาชีพ
คาภาษีใบอนุญาต และธรรม-
เนียมราชการ
คาใชจายจัดสงสินคา
คาวิจัยและพัฒนา
คาเครื่องมือ/อุปกรณ
คาใชจายเบ็ดเตล็ด
คาเสื่อมราคา
คาใชจายตองหาม

รวมท้ังหมด

-
1,306,359

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

21,392.48
33,319.22

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

7,870

19,189.62
13,000

134,967.90
42,713.46

181,796.29
67,835

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

0.41
0.28
2.92
0.92
3.93
1.47

209.41

เมื่อถึงสิ้นเดือนจะมีการรวบรวมขอมูลและจัดทํารายงานสรุปคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละรายการ  โดย
ฝายบัญชี  หลังจากนั้นก็จะทําการคิดตนทุนผลิตภัณฑโดยนําคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละรายการ  ซ่ึงนําคาใช
จายที่เกิดในแตละรายการยกเวนคาวัสดุของผลิตภัณฑนั้นนํามารวมกันและหารเฉลี่ยดวยจํานวนของผลิต
ภัณฑที่ผลิตไดในเดือนนั้นๆ  แลวก็นําคาที่ไดมารวมกับคาใชจายที่เกิดจากวัสดุที่นํามาทําผลิตภัณฑตามสม
การขางตน



3.3  ขอบกพรองที่เกิดขึ้น

1) การคิดตนทุนในปจจุบันเปนการสรุปคาใชจายประจําเดือน  แลวคิดตนทุนโดยเฉลี่ยทั้งหมดที่ผลิตได
ทั้งเดือน  จึงไมสามารถหาตนทุนจริงใหกับผลิตภัณฑแตละชนิดไดอยางเหมาะสม

2) ยังไมมีการจัดแบงแยกตามชนิดของตนทุนตางๆ ตามองคประกอบของตนทุน  ไดแก  วัตถุดิบทางตรง
แรงงานทางตรง  และโสหุยการผลิต  ซ่ึงจะสงผลใหการจัดสรรตนทุนแตละประเภทลงไปผลิตภัณฑแต
ละชนิดเกิดความคลาดเคลื่อน

3) ตนทุนรวม  (Common Cost)  ซ่ึงเปนคาใชจายสวนกลาง  ไดแก  สํานักงานประธานบริหารและ
กรรมการ  ฝายทรัพยากรบุคคล  ฝายฝกอบรม  ฝายกิจกรรมและประชาสัมพันธ  และฝายบัญชีและสาร
สนเทศ  ยังไมมีการจัดสรรใหกับโรงงาน  เนื่องจากไมมีวิธีการที่เหมาะสมในการจัดสรรคาใชจาย  ทํา
ใหคาใชจายสวนกลางไมรวมอยูในการคิดตนทุนผลิตภัณฑ

4) การคํานวณคาใชจายของวัตถุดิบทางตรงและวัตถุดิบทางออมจะคิดจากจํานวนที่เบิดออกไปจากคงคลัง
ซ่ึงจํานวนที่เบิกไปไมไดไปใชทั้งหมด  จะมีบางสวนเหลืออยูในกระบวนการผลิต  ซ่ึงตนทุนที่เกิดขึ้น
ในการผลิตตองคิดจากจํานวนที่ใชจริง  ไมควรคิดจากจํานวนชิ้นงานที่เบิกไปจากคงคลังและผลผลิตที่
สรุปยอดในการคิดตนทุน  เปนผลผลิตที่คิดจากจํานวนชิ้นงานที่สงเขาคงคลังสินคาสําเร็จรูป  แตใน
การผลิตของเดือนนั้นๆจะใชวัตถุดิบทางตรง  แรงงานทางตรง  และโสหุยการผลิต
4.1 งานระหวางทําที่คางอยูตนงวด
4.2 ผลิตภัณฑสําเร็จรูป  (Finish Good)  ท่ีเร่ิมทําและเสร็จภายในงวดนั้น
4.3 งานระหวางทําที่คางอยูปลายงวด

จากวิธีการคํานวณหาตนทุนแบบเดิม  คือ  เอาจํานวนที่เบิกจากคงคลังมาคิด เทียบกับจํานวนผลิต
ภัณฑสําเร็จรูปที่สงเขาคงคลังสินคาสําเร็จรูป  จึงเปนการคํานวณหาที่ไมถูกตอง  ส่ิงที่ถูกตอง คือ  การนําเอา
จํานวนที่ใชจริงมา

3.4  ปญหาที่เกิดขึ้นจากการที่ลูกคารองเรียน

การสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิตสินคาที่ไมไดคณุภาพสงมอบแกลูกคา  มีผลกระทบตอตนทุนการผลิต
คือ  ตนทุนที่เกิดขึ้นจากการซอมแซมสินคา  การสงสินคาคืนกลับ  หรือการเรียกรองคาเสียที่เกิดขึ้นจากการ
รับสินคาที่ไมไดคุณภาพเขาสูกระบวนการผลิต  อยางนี้เปนตน



  จากขอมูลการรองเรียนของลูกคาที่เกิดขึ้นจากการสงสินคาที่ไมไดคุณภาพโดยพิจารณาเฉพาะผลิต
ภัณฑพรมหองทายรถยนตในรุน คัมร่ี  ตั้งแตป  พ.ศ. 2544  ถึง ป  พ.ศ. 2545 (ตั้งแตเดือน มกราคม –
มิถุนายน) มีดังนี้

ตารางที่  3.3   :   แสดงจํานวนครั้งที่ลูกคารองเรียนมาตั้งแตเดือนมกราคม พ.ศ. 2544 ถึง มิถุนายน พ.ศ.
2545
เดือน จํานวนครั้งท่ีลูกคารองเรียน
ในป  พ.ศ.  2544
มกราคม
กุมภาพันธ
มีนาคม
เมษายน
พฤษภาคม
มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม
กันยายน
ตุลาคม
พฤศจิกายน
ธันวาคม
ในป  พ.ศ. 2545
มกราคม
กุมภาพันธ
มีนาคม
เมษายน
พฤษภาคม
มิถุนายน
รวม

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

6
3
3
6
7

10
79



จากตารางที่  3.3  แสดงจํานวนครั้งที่ลูกคารองเรียนมาตั้งแตเดือนมกราคม พ.ศ. 2544 ถึง มิถุนายน
พ.ศ. 2545  มีจํานวนครั้งทั้งหมด  79  คร้ัง  ซ่ึงมีคาใชจายในการแกไขปญหาของสินคาที่ไมไดคุณภาพทั้ง
หมดคือ   4,607,060.26   บาท  ที่มาของคาใชจายที่เกิดขึ้นแสดงไดจากตารางที่  3.4  แสดงมูลคาของคาใช
จายที่เกิดขึ้นจาการผลิตสินคาที่ไมมีคุณภาพ

ตารางที่  3.4  :   แสดงมูลคาของคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการสงสินคาที่ไมมคีุณภาพแกลูกคาตั้งแตเดือน
มกราคม พ.ศ. 2544  ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2545
ท่ีมาของคาใชจาย มูลคาท่ีสูญเสีย (บาท)
1. คาใชจายการซอมแซมสินคา
2. คาใชจายคาแรงพนักงาน
3. คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการปรับ-ลาชา หรือรับสินคาที่ไมมีคุณภาพ
4. คาใชจายสําหรับคาอุปกรณในการซอมแซม
5. คาใชจายในการผลิตสินคาที่ไมมีคุณภาพ

1,512,945
243,065

2,500,000
48,408

302,642.26

ตารางที่  3.5   :    แสดงจํานวนครั้งของปญหาที่เกิดขึ้นจากการรองเรียนของลูกคาตั้งแตเดือนมกราคม พ.ศ.
2544  ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2545

ปญหาที่เกิดขึ้น จํานวนครั้ง
1. ไมเจาะรู
2. รูไมตรง
3. พรมเสียรูป
4. ไมติดชิ้นสวนยอย
5. สินคาสกปรก
6. สีเพี้ยน
7. พรมสั้น
8. ประกอบรถยาก
รวมท้ังหมด

25
21
10
8
5
4
3
3

79



กราฟที่  3.1  :   พาเรโตแสดงปญหาที่ลูกคารองเรียนตั้งแตเดือนมกราคม พ.ศ. 2544 ถึง มิถุนายน พ.ศ. 2545

เมื่อพิจารณาจากสัดสวนของปญหาที่เกิดขึ้นกับคาใชจายในการแกไขปญหา  โดยแยกออกเปนแตละ
ปญหาในชวงระยะเวลาตั้งแต เดือน มกราคม  พ.ศ. 2544  ถึง  เดือน มิถุนายน  พ.ศ. 2545   สามารถแยกออก
ไดดังนี้

ตารางที่  3.6   :   แสดงคาใชจายโดยเฉลี่ยที่เกิดขึ้นของแตละปญหา

ปญหาที่พบ คาใชจายที่เกิดขึ้นทั้งหมด  (บาท) เฉลี่ยคาใชจายตอเดือน  (บาท)

1. ไมเจาะรู
2. รูไมตรง
3. พรมเสียรูป
4. ไมติดชิ้นสวน
5. สินคาสกปรก
6. สีเพี้ยน
7. พรมสั้น
8. ประกอบรถยาก

รวมท้ังหมด

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

150,502.8877
4,607,060.25

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

255,947.79

100.0

31.6

58.2

70.9
81.0

87.3
92.4

96.2
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ไมเจาะรู  รูไมตรง พรมเสียรูป ไมติดชิ้นสวนยอย สินคาสกปรก สีเพี้ยน พรมส้ัน ประกอบรถยาก
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ตารางที่  3.7   :    ตารางแสดงการแจกแจงคาใชจายที่เกิดขึ้น
รายการคาใชจายที่เกิดขึ้น ไมเจาะรู รูไมตรง พรมเสียรูป ไมติดชิ้น

สวน
สินคา
สกปรก

สีเพี้ยน พรมสั้น ประกอบรถ
ยาก

1.  คาใชจายการซอมแซมสินคา 565,638.24 269,090.04 211,427.89 170,240.63 98,849.40 79,628.69 68,645.42 49,424.70
2.  คาใชจายคาแรงพนักงาน 90,873.67 43,231.16 33,967.34 27,350.33 15,880.83 12,792.89 11,028.36 7,940.42
3.  คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการปรับ
ลาชาหรือรับสินคาที่ไมมีคุณภาพ

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

4.  คาใชจายสําหรับคาอุปกรณใน
การซอมแซม

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

5.  คาใชจายในการผลิตสินคาที่
ไมมีคุณภาพ

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

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



ผลกระทบของปญหา

คาใชจายจากการผลิตสินคาไมมีคุณภาพ  หรือคาใชจายในการซอมแซมสินคาดังกลาว  ลวนแตเปนกิจ
กรรมที่กอใหเกิดตนทุนทั้งสิ้น  พิจารณาไดจากบริษัทที่ผลิตสินคาไมมีคุณภาพออกมาในระหวางกระบวน
การผลิตในจํานวนมากๆมีผลกระทบแปรผันตรงตอตนทุนการผลิตใหสูงตามไปดวย  และนอกจากนี้ยังมี
ผลกระทบตอภาพลักษณของบริษัทที่ผลิตสินคาที่ไมมีคุณภาพสงมอบแกลูกคา  แมวาจะไมสามารถ
ประเมินเปนมูลคาในรูปตัวเงินไดแตก็จะสงผลกระทบอยางตอเนื่องแกสินคาในอนาคตของบริษัทดวย

ขอมูลส่ิงตางๆที่กลาวมาแลวในขางตนมีผลกระทบตอตนทุนการผลิตทั้งสิ้น คือ   ทําใหการคํานวณตน
ทุนการผลิตสินคามีความคลาดเคลื่อน  เปนเหตุใหการกําหนดหาจุดคุมทุน (Breakeven Point)  และ
Profitability Index ไมถูกตอง  และมีผลกระทบตอเนื่องถึงการกําหนดราคาขายของสินคานั้นๆดวย

นอกจากนี้ยังขาดการประเมินผลการดําเนินการของทรัพยากรตางๆที่ใชในการดําเนินงาน  พิจารณา
จากประสิทธิผล (Effectivness)  และประสิทธิภาพ (Efficiency)   ในการปฏิบัติงานของทรพัยากร  ซ่ึงสิ่ง
ตางๆเหลานี้มีผลกระทบตอตนทุนการผลิตสินคาทั้งสิ้น



บทที่ 4

การวิเคราะหและปรับปรุงตนทุนการผลิต

 จากสภาพปญหาการคํานวณหาตนทุนของโรงงานตัวอยางเปนผลทําใหไมสามารถหาตน
ทุนที่แทจริงของผลิตภัณฑแตละชนิดได   ดังนั้นจึงตองมีการปรับปรุงระบบการคํานวณหาตนทุน
การผลิตเพื่อใหสามารถหาตนทุนที่แทจริงของผลิตภัณฑได   นอกจากนี้ในสภาพการแขงขันของ
ธุรกิจชิ้นสวนยานยนตในปจจุบันมีความรุนแรงมากขึ้น ซ่ึงถาโรงงานหรือองคกรผลิตของเสียแลว
สงมอบไปยังลูกคาก็ทําใหเกิดการสูญเสียคาใชจายตางๆตามมาซึ่งเปนเหตุผลที่ทําใหตนทุนของ
ผลิตภัณฑนั้นๆสูงตามดวย   ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่โรงงานตางๆตองพยายามลดตนทุนการและ
ควบคุมตนทุนการผลิตใหเกิดประสิทธิภาพมากที่สุด  โดยแนวทางที่เหมาะสมคือ การนําเอาระบบ
คํานวณตนทุนมาตรฐานมาใชในการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อ
ลดจํานวนของเสียที่สงมอบใหแกลูกคา  เพื่อวัดประสิทธิภาพในการดําเนินงาน  และใชเปนแนว
ทางในการลดตนทุนและควบคุมการผลิตตอไป

การปรับปรุงระบบการคํานวณหารตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง   จะตองมีการ
ดําเนินงานที่เกี่ยวของดังตอไปนี้

 การจําแนกหมวดหมูของคาใชจาย
 การวิเคราะหและกําหนดโครงสรางในการคํานวณหาตนทุน
 การจัดสรรตนทุนรวมเขางาน

หลังจากนั้นจึงจัดทําระบบตนทุนมาตรฐานกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต
เพื่อวัดประสิทธิภาพในการดําเนินงาน โดยใชการเปรียบเทียบตนทุนของผลิตภัณฑกอนและหลัง
ดําเนินงาน

4.1 การจําแนกหมวดหมูของคาใชจาย

คาใชจายของโรงงานตัวอยางจะคิดตามแหลงที่มาของคาใชจายหรือหนวยงานที่ทําใหเกิด
ตนทุนเรียกวา   Work Center   ซ่ึงในแตละ   Work Center   จะแบงหมวดหมูของคาใชจาย  ออก
เปนกลุมตางๆ โดย



 ฝายสํานักงานหรือหนวยงานสนับสนุนโรงงาน  จะมีหมวดหมูคาใชจาย ดังนี้
1) เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2) สวัสดิการพนักงาน
3) เงินสมทบกองทุน
4) คาฝกอบรมและพัฒนาพนังงาน
5) คาเบี้ยเล้ียงและพาหนะเดินทาง
6) คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง
7) คาพลังงาน
8) คาสื่อสาร
9) คาวัสดุส้ินเปลือง
10) คาเครื่องเขียน  วารสาร  และส่ิงพิมพ
11) คาซอมแซมและบํารุงรักษา
12) คาจางบริการภายนอก
13) คาสงเสริมการขาย
14) คาบริจาค
15) คาเชา
16) คาเบี้ยประกัน
17) คาเชา
18) คาเบี้ยประกัน
19) คาธรรมเนียมวิชาชีพ
20) คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ
21) คาธรรมเนียมธนาคาร
22) หนี้สูญ
23) คาใชจายจัดสงสินคา
24) คาเครื่องมืออุปกรณ
25) คาใชจายเบ็ดเตล็ด
26) คาตัดจาย
27) คาเสื่อมราคา
28) คาใชจายตองหาม



 หนวยงานภายในโรงงาน จะมีหมวดหมูคาใชจาย ดังนี้
1) เงินเดือนและคาจางแรงงาน
2) สวัสดิการพนักงาน
3) คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน
4) คาเบี้ยเล้ียงและพาหนะเดินทาง
5) คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง
6) คาพลังงาน
7) คาวัสดุส้ินเปลือง
8) คาเครื่องเขียน  วารสาร  และส่ิงพิมพ
9) คาซอมแซมและบํารุงรักษา
10) คาจางบริการภายนอก
11) คาสงเสริมการขาย
12) คาเชา
13) คาเบี้ยประกัน
14) คาธรรมเนียมวิชาชีพ
15) คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ
16) คาใชจายจัดสงสินคา
17) คาวิจัยและพัฒนา
18) คาใชจายเบ็ดเตล็ด
19) คาตัดจาย
20) คาเสื่อมราคา
21) คาใชจายตองหาม

4.2   การวิเคราะหและกําหนดโครงสรางในการคํานวณตนทุน

ตนทุนการผลิตของโรงงานโดยทั่วไป ประกอบดวยตนทุน  4  สวน คือ
1. ตนทุนวัตถุดิบทางตรง   (Direct Material Cost)
2. ตนทุนแรงงานทางตรง   (Direct Labor Cost)
3. คาใชจายโรงงานหรือโสหุยการผลิต   (Factory Overhead Cost)



สําหรับโรงงานตัวอยาง  จะแบงคาโสหุยการผลิตของแผนกผลิตออกเปน  3  กลุม  เพื่อ
ความสะดวกในการคํานวณหาตนทุน ดังนี้

1. คาโสหุยการผลิตคงที่ของแผนกผลิต  (Fixed Factory Overhead Cost)  ประกอบดวย
คาใชจายในหมวดหมู

 5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน
 5515 สวัสดิการพนักงาน
 5818 เงินสมทบกองทุน
 5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน
 5813 คาเบี้ยเล้ียงและพาหนะเดินทาง
 5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง
 5810 คาสื่อสาร
 5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และส่ิงพิมพ
 5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา
 5803 คาเชา
 5816 คาเบี้ยประกัน
 5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ
 5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ
 5822 คาใชจายจัดสงสินคา
 5824 คาวิจัยและพัฒนา
 5840 คาเครื่องมืออุปกรณ
 5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด
 5519 คาเสื่อมราคา
 5835 คาใชจายตองหาม

2. คาโสหุยการผลิตแปรผันของแผนกผลิต  (Variable Factory Overhead Cost)  ประกอบ
ไปดวยคาใชจายในหมวดหมู

 5827 วัสดุส้ินเปลือง
 5849 คาพลังงาน

3. คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนภายในบริษัท  (Service Overhead
Cost)  ประกอบดวย



3.1  คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนโรงงาน  (Service Overhead
Cost1)  เปนคาใชจายของหนวยงาน

สํานักงานผูจัดการฝายผลิต
ฝายวิศวกรรมการผลิต
ฝายควบคุมคุณภาพ

 ฝายวางแผนและคงคลังสินคา
3.2  คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนบริษัท  (Service Overhead

Cost2)  เปนคาใชจายของหนวยงาน
ฝายจัดซื้อ
ฝายบุคคล
ฝายการตลาด
ฝายบัญชีและการเงิน
ฝายจัดสง
ฝายควบคุมโครงการและผลิตภัณฑใหม

4. คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนกลาง  (Center Overhead Cost)  ประกอบดวย
คาใชจายของหนวยงาน ดังตอไปนี้

สํานักงานประธานบริหารและกรรมการ
ฝายทรัพยากรบุคคล

   ฝายฝกอบรม
ฝายกิจกรรมและประชาสัมพันธ
ฝายบัญชีและสารสนเทศ

ดังนั้นตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง  จึงประกอบดวย
1. ตนทุนวัตถุดิบทางตรง  (DM Cost)
2. ตนทุนแรงงานทางตรง  (DL Cost)
3. คาโสหุยการผลิตคงที่ของแผนกผลิต  (FOH Cost Fixed)
4. คาโสหุยการผลิตแปรผันของแผนกผลิต  (FOH Cost Variable)
5. คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนภายในบริษัท  (SOH Cost)



4.3 การจัดสรรตนทุน

จากการกําหนดโครงสรางตนทุนของโรงงานตัวอยางขางตน  สามารถนําตนทุนดังกลาวมา
จําแนกตามความสัมพันธกับหนวยตนทุน  เปนตนทุนทางและตนทุนทางออม  รวมทั้งจําแนกตาม
พฤติกรรมของตนทุน เปนตนทุนคงที่  และตนทุนแปรผัน  ไดดังนี้
ตารางที่ 4.1   :   การจําแนกโครงสรางตนทุนตามความสัมพันธและพฤติกรรมของตนทุน
ลําดับท่ี ตนทุน จําแนกตามความสัมพันธ จําแนกตามพฤติกรรม

1 ตนทุนวัตถุดิบทางตรง
(DM Cost)

ทางตรง แปรผัน

2 ตนทุนแรงงานทางตรง
(DL Cost)

ทางตรง แปรผัน

3 คาโสหุยการผลิตคงที่ของ
แผนกผลิต
(FOH Cost Variable)

ทางออม คงที่

4 คาโสหุยการผลิตแปรผันของ
แผนกผลิต
(FOH Cost Variable)

ทางออม แปรผัน

5 คาโสหุยการผลิตที่เกิดจาก
หนวยงานสนับสนุนภายใน
บริษัท
(SOH Cost)

ทางออม คงที่

4.4 การแบงศูนยการคํานวณหาตนทุน  (Work Center)

จากขอมูลคาใชจายที่เกิดขึ้นในระบบบัญชีนั้นทางโรงงานจะแบงศูนยการคํานวณหาตนทุนใน
สวนการผลิต  ออกเปนแผนก  (Department)  ตางๆ ดังตอไปนี้

แผนก  PT1 แผนกผลิตพรม
แผนก  PT2 แผนกเตรียมชิ้นสวนยอย



แผนก  PT3 แผนกขึ้นรูปและเจาะรู
โดยภายในแตละแผนกนั้นจะแบงออกเปนกระบวนตางๆ   เพื่อใหสามารถคํานวณตนทุนของ

ผลิตภัณฑที่เกิดขึ้น  ณ กระบวนการที่เขาไปปฏิบัติงาน  ภายใตแนวคิดที่วา  “ตนทุนของผลิตภัณฑ
จะเกิดขึ้น ก็ตอเมื่อผลิตภัณฑนั้นผานเขาสูกระบวนการผลิต”  ซ่ึงในแตละแผนกแบงเปนกระบวน
การไดดังตอไปนี้

 แผนก  PT1 แผนกผลิตพรม
กระบวนการผลิต  PT1-01 เคลือบกาว
กระบวนการผลิต  PT1-02 รีดรอน

 แผนก  PT2 แผนกเตรียมชิ้นสวนยอย
กระบวนการผลิต  PT2-01 การตัด

 แผนก  PT3 แผนกขึ้นรูปและเจาะรู
กระบวนการผลิต  PT3-01 การอบดวยความรอน
กระบวนการผลิต  PT3-02 การขึ้นรูป
กระบวนการผลิต  PT3-03 การตัดขอบ
กระบวนการผลิต  PT3-04 การเจาะรู
กระบวนการผลิต  PT3-05 การประกอบชิ้นสวนยอย

โดยขอมูลคาใชจายทางบัญชี  จะมีหมวดหมูคาใชจายเหมือนกันทุกแผนก

4.5  การจัดสรรคาใชจายเขาสูกระบวนการ

เนื่องจากคาใชจายที่ไดจากฝายบัญชีนั้น  ไมสามารถระบุไดวาคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการมีมูลคาเทาใด  จึงตองมีการจัดสรรตนทุนเขาสูกระบวนการตางๆ โดยอาศัย  “ตัวขับ
เคลื่อนตนทุน  (Cost Driver) ’’ที่มีความเหมาะสม   เพื่อใหตนทุนที่เกิดขึ้นมีสภาพใกลเคียงกับความ
เปนจริงมากที่สุด  โดยท่ีมีรายละเอียดในการจัดสรรตนทุนเขาสูกระบวนการตามโครงสรางตนทุน
ดังตอไปนี้



4.5.1  ตนทุนแรงงานทางตรง  (Direct Labor Cost)

ขั้นตอนที่  1   การระบุเงินเดือนและคาจางแรงงานทางตรงของแตละ  Work Center
คาแรงทางตรง  คือ   คาใชจายที่เปน เงินเดือนและคาจางแรงงาน ของ  Work

Center  PT1, PT2  และ  PT3

ขั้นตอนที่  2   การจัดสรรคาใชจายเขาสูกระบวนการผลิต  (Process)
การจัดสรรเขาสูกระบวนการผลิตในแตละ  Work Center  โดยอาศัยช่ัวโมงแรง

งานทางตรงในแตละกระบวนการ  เปนตัวจัดสรรตนทุน ดังรายละเอียดตัวอยางตอไปนี้

รูปที่  4.1   :   แผนภูมิการจัดสรรคาแรงงานทางตรง

คาใชจายเงินเดือนและคาจางแรงงานของศูนยตนทุน   PT1, PT2  และ  PT3  เปนดังตอไปนี้
Work Center  PT1 56,212.00 บาท
Work Center  PT2 95,338.00 บาท
Work Center  PT3 173,704.00 บาท

คาใชจายแรงงานทางตรงของแตละศูนยตนทุน

ชั่วโมงแรงงา
นทางตรง

คาใชจายแรงงานทางตรงของกระบวนการ



ตารางที่  4.2   :   แสดงการจัดสรรคาแรงงานทางตรง
ศูนยตนทุน กระบวนการ ชม.แรงงานทาง

ตรง  (i)
อัตราการจัดสรร

(i/∑i)
คาใชจาย  (บาท)

PT1 เคลือบกาว 296.00 0.5 28,106.00
รีดรอน 296.00 0.5 28,106.00

รวม 592.00 1 56,212.00

PT2 การตัด 881.00 1 95,338.00

PT3 การอบดวยความ
รอน

140.90 0.11 19,107.44

การขึ้นรูป 243.39 0.19 33,003.76
การตัดขอบ 243.39 0.19 33,003.76
การเจาะรู 326.66 0.255 44,294.52
การประกอบชิ้น
สวนยอย

326.66 0.255 44,294.52

รวม 1,281.00 1 173,704.00

4.5.2 คาใชจายโสหุยการผลิตแปรผันของแผนกผลิต  (Variable Factory Overhead Cost)

คาใชจายโสหุยการผลิตแปรผันที่เกิดขึ้นมาจากรายการคาใชจาย  ดังตอไปนี้
 วัสดุส้ินเปลือง
 คาพลังงาน

โดยแตละรายการจะมีการจัดสรรตนทุนเขาสูกระบวนการที่แตกตางกันออกไป  โดยมีราย
ละเอียดการจัดสรรตนทุนเขาสูกระบวนการ ดังนี้



4.5.2.1 การจัดสรรวัสดุส้ินเปลือง

คาใชจายวัสดุส้ินเปลืองที่เกิดขึ้น  จะสามารถแยกคาใชจายไดตามศูนยตนทุน คือ  PT1, PT2
และ  PT3  ซ่ึงมีรายการสรุปการเบิกวัสดุส้ินเปลือง  แสดงคาใชจายของรายการวัสดุส้ินเปลือง
จํานวนวัสดุส้ินเปลือง   เพื่อใหทราบวามีรายการใดบาง  โดยท่ีจะทําการจัดสรรคาใชจายเขาสู
กระบวนการโดยตรงตามคาใชจายที่เกิดขึ้นจริงในกระบวนการนั้นๆ  แตในกรณีที่ไมสามารถแยก
คาใชจายเขาสูกระบวนการได  โดยตรง  เชน   เศษผา  ถุงมือ  ไมกวาด  ผาอุดจมูก  ฯลฯ   จะทําการ
จัดสรรโดยเฉลี่ยคาใชจายเหลานี้เขาสูกระบวนการตางๆ ใน  Work Center  นั้น ในอัตราสวนเทาๆ
กัน

รูปที่  4.2   :   แผนภูมิแสดงการจัดสรรวัสดุส้ินเปลือง

คาใชจายรายการวัสดุสิ้นเปลืองในแผนก

แยกไดโด
ยตรง

คาใชจายวัสดุสิ้นเปลืองแตละกระบวนการ

เฉลี่ยคาใช
จายเขา
Process



การจัดสรรคาใชจายวัสดุส้ินเปลืองที่เกิดขึ้นในศูนยตนทุน เขาสูกระบวน  แสดงไดดังนี้

ตารางที่  4.3   :   แสดงรายละเอียดคาใชจายวัสดุส้ินเปลืองในแตละกระบวนการ  (หนวย : บาท)
ศูนยตนทุน กระบวนการ คาใชจายแยกโดย

ตรง
คาใชจายเฉลี่ย คาใชจายรวม

PT1 เคลือบกาว 2,483.50 2,483.50
รีดรอน 2,483.50 2,483.50

รวม 4,967.00 4,967.00

PT2 การตัด 2142.40 2,142.40

PT3 การอบดวยความ
รอน

6,789.60 6,789.60

การขึ้นรูป 2,640.00 6,789.60 9,429.60
การตัดขอบ 4,500.00 6,789.60 11,289.60
การเจาะรู 6,789.60 6,789.60
การประกอบชิ้น
สวนยอย

6,789.60 6,789.60

รวม 7,140.00 33,948.00 41,088.00

4.5.2.2 การจัดสรรคาพลังงาน

คาพลังงานจะทําการจัดสรรคาใชจายเขาสูกระบวนการ  โดยอาศัยขอมูลกิโลวัตตของเครื่อง
จักรที่มีทั้งหมดในแตละกระบวนการ  และจํานวนเวลาของเครื่องจักรแตละชนิดที่มีการใชงานใน
แตละเดือนนั้นเพื่อใหไดมาซึ่ง กิโลวัตต.ชั่วโมง  ซ่ึงจะนํามาเปนจัดสรรตนทุนเขาสูกระบวนการตอ
ไป

การจัดสรรคาใชจายพลังงานเขาสูกระบวนการผลิต  โดยทําการจัดสรรเขาสูกระบวนการดวย
กิโลวัตต.ชั่วโมง



ตารางที่  4.4   :   แสดงการจัดสรรคาพลังงานเขาสูกระบวนการ
ศูนยตนทุน กระบวน

การ
กิโลวัตต

(1)
M/C Time

(2)
กิโลวัตต.
ชั่วโมง
I  =  (1)x
(2)

Rate
(i/∑i)

คาพลังงาน
(บาท)

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

PT2 การตัด 39.20 60.30 2,363.76 0.01 1,535.06
PT3 การอบดวย

ความรอน
342.60 211.90 72,596.94 0.29 47,145.57

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

การ
ประกอบ
ชิ้นสวน
ยอย

18.30 83.20 1,522.56 0.01 988.77

รวม 1,232.80 1,114.20 250,212.08 1.00 162,491.58
หมายเหตุ   :   (1)  คากิโลวัตตของเครื่องจักรในแตละกระบวนการจะเปนคาคงที่  โดยจะไมมีการ

เปล่ียนแปลง   นอกจากในกรณีที่มีการเพิ่มหรือลดปริมาณเครื่องจักรในแตละ
กระบวนการ
(2)  ช่ัวโมงเครื่องจักรที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ  จะเปนคาที่มีการเปลี่ยนแปลง
ทุกเดือน



ตารางที่  4.5   :   สรุปคาใชจายโสหุยการผลิตแปรผันที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ
ศูนยตนทุน กระบวนการ คาพลังงาน คาวัสดุสิ้นเปลือง คาใชจายรวม

PT1 เคลือบกาว 52,326.86 2,483.50 54,810.36
รีดรอน 47,073.46 2,483.50 49,556.96

รวม

PT2 การตัด 1,535.06 2,142.40 3,677.46

PT3 การอบดวยความ
รอน

47,145.57 6,789.60 53,935.17

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

988.77 6,789.60 7,778.37

รวม 162,491.58 48,197.40 210,688.98

4.5.3 ชิ้นสวนประกอบยอย  (Component Part)

คาใชจายของรายการชิ้นสวนประกอบยอย  จะเปนคาใชจายที่แสดงอยูใน  Work Center PT3
ของแผนกผลิต  โดยที่รายการที่เปนชิ้นสวนประกอบยอยที่ใช คือ  เทปกาว  2  หนา  โดยในสวน
ของคาใชจายวัสดุส้ินเปลืองเราจะถือวาคาใชจายในสวนนี้ถือเปน  วัตถุดิบทางตรง  ดังนั้นจึง
สามารถจัดสรรคาใชจายเขาสูผลิตภัณฑไดโดยตรง  เนื่องจากสามารถทราบไดวาผลิตภัณฑใด ใช
ชิ้นสวนประกอบยอยรายการใดบาง



รูปที่  4.3   :   แผนภูมิแสดงการจัดสรรคาใชจายในสวนของชิ้นสวนประกอบยอย

4.5.4 คาโสหุยการผลิตคงท่ีของแผนกผลิต  (Fixed Factory Overhead Cost)

คาใชจายของรายการโสหุยการผลิตคงที่ จะเปนคาใชจายที่มา  2  สวน คือ

4.5.4.1 คาใชจายโสหุยการผลิตที่สามารถระบุเขาสูศูนยตนทุนได โดยตรง  (FFOH 1)

คาใชจายในศูนยตนทุนที่  PT1, PT2  และ  PT3  ภายหลังจากหักคาใชจายในสวนของโสหุย
การผลิตแปรผัน  คาพลังงาน และคาวัสดุส้ินเปลือง   โดยคาใชจายขางตน จะสามารถระบุเขาสูศูนย
ตนทุนได  กอนที่จะทําการระบุคาใชจายเขาสูกระบวนการผลิตในแผนก  ซ่ึงการจัดสรรตนทุนเขาสู
แตละกระบวนการเราจะใช   DLH   ที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการภายในแผนก   เพื่อใหไดคาใช
จายแตละกระบวนการตอไป

คาใชจายรายการชิ้นสวนประกอบยอย

จัดสรรโดย
ตรง

ผลิตภัณฑ



รูปที่  4.4   :   แผนภูมิแสดงการจัดสรรโสหุยการผลิตคงที่เขาสูกระบวนการ

ตารางที่  4.6   :   แสดงโสหุยการผลิตคงที่ที่ระบุเขาสูศูนยตนทุนการผลิตได  (หนวย : บาท)
หมวด PT1 PT2 PT3 รวมท้ังหมด
5515 6,489.21 12,040.59 21,953.43 40,483.23
5818 2,810.60 4,766.9 8,685.20 16,262.70
5819 947.6 259.18 542.58 1,749.36
5824 0 0 0 0

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

ภายหลังจากที่ทราบคาใชจายที่สามารถระบุไดในแตละศูนยตนทุนจะทําการจัดสรรคาใชจาย
เขาสูแตละกระบวนการ โดยใช  ช่ัวโมงแรงงานทางตรง  เปนตัวจัดสรรคาใชจาย

คาใชจาย  FFOH  ที่สามารถระบุ  WC  ได

จัดสรรโดย
DLH

คาใชจาย  FFOH (1)  แตละกระบวนการ



ตารางที่  4.7   :   แสดงคาใชจายโสหุยการผลิตคงที่  (ที่ระบุได)  เขาสูกระบวนการ
ศูนยตนทุน กระบวนการ DLH  (I) Rate  1

(i/∑i)
Fixed  1
(บาท)

PT1 เคลือบกาว 296.00 0.50 5,123.71
รีดรอน 296.00 0.50 5,123.71

รวม 592.00 1.00 10,247.41

PT2 การตัด 881.00 1.00 17,066.67

PT3 การอบดวยความรอน 140.90 0.10 3,118.12
การขึ้นรูป 243.39 0.19 5,924.43
การตัดขอบ 243.39 0.19 5,924.43
การเจาะรู 326.66 0.255 8,107.11
การประกอบชิ้นสวนยอย 326.66 0.255 8,107.11

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

4.5.4.2 คาโสหุยการผลิตคงที่ที่ไมสามารถระบุเขาสูศูนยตนทุนไดโดยตรง  (FFOH 2)

คาใชจายในสวนนี้มาจากคาใชจายในแผนก  สํานักงานผูจัดการฝายผลิต  ภายหลังจากหักคาใช
จายในหมวด  101  เงินเดือนและคาจางแรงงาน ,  102  สวัสดิการพนักงาน  และ  103  เงินสมทบ
กองทุน

โดยคาใชจายขางตน  จะไมสามารถระบุเขาสูศูนยตนทุนไดโดยตรง  กอนที่จะทําการระบุคาใช
จายเขาสูกระบวนการผลิตตางๆ   ซ่ึงการจัดสรรตนทุนเขาสูแตละกระบวนการเราจะใช  DLH  ที่
เกิดขึ้นในทุกแผนก   เพื่อเปนตัวขับเคลื่อนคาใชจายเขาสูแตละกระบวนการตอไป



รูปที่  4.5   :   แผนภูมิแสดงการจัดสรรโสหุยการผลิตคงที่  (ที่ไมสามารถระบุได)

พบวาคาใชจายในแผนก  สํานักงานผูจัดการโรงงานเปนจํานวนเงิน   589,867.82   บาท  โดย
ภายหลังจากหักคาใชจาย  ดังตอไปนี้

5400  เงินเดือนและคาจางแรงงาน 167,593.00 บาท
5515  สวัสดิการพนักงาน 6,332.40 บาท
5818  เงินสมทบกองทุน 8,379.65 บาท
5849  คาพลังงาน 162,491.58 บาท
         รวมทั้งหมด 344,796.63 บาท

ดังนั้นคาใชจายโสหุยการผลิตคงที่ที่ไมสามารถระบุศูนยตนทุนได มีคา   245,071.19   บาท
ขอมูลการจัดสรรคาใชจายโสหุยการผลิตคงที่  สวนที่ไมสามารถระบุศูนยตนทุนได  เขาสูกระบวน
การ

คาใชจาย  FFOH  ที่ไมสามารถระบุ  WC  ได

จัดสรรโดย
DLH

คาใชจาย  FFOH (2)  แตละกระบวนการ



ตารางที่  4.8   :   แสดงการจัดสรรคาใชจายโสหุยการผลิตสวนที่ไมสามารถระบุศูนยตนทุน
ศูนยตนทุน กระบวนการ ชั่วโมงแรงงาน

ทางตรง
Rate  1
(i/∑i)

คาโสหุยคง
ท่ี  (บาท)

PT1 เคลือบกาว 296.00 0.11 26,957.83
รีดรอน 296.00 0.11 26,957.83

PT2 การตัด 881.00 0.31 75,972.07
PT3 การอบดวยความรอน 140.90 0.05 12,253.56

การขึ้นรูป 243.39 0.09 22,056.41
การตัดขอบ 243.39 0.09 22,056.41
การเจาะรู 326.66 0.12 29,408.54
การประกอบชิ้นสวนยอย 326.66 0.12 29,408.54

รวมทั้งหมด 2,754.00 1.00 245,071.19

จากขอมูลขางตนภายหลังจากการจัดสรรโสหุยการผลิตคงที่ ทั้ง  2  สวน  จะไดคาใชจาย
รวมของโสหุยการผลิตคงที่ ที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ  ดังตารางตอไปนี้

ตารางที่  4.9   :   แสดงคาใชจายโสหุยการผลิตในแตละกระบวนการ  (หนวย  :  บาท)
ศูนยตนทุน กระบวนการ FOH Fix 1 FOH Fix 2 FOH

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

รีดรอน 5,123.71 26,957.83 32,081.54
PT2 การตัด 17,066.67 75,972.07 93,038.74
PT3 การอบดวยความรอน 3,118.12 12,253.59 15,371.68

การขึ้นรูป 5,924.43 22,056.41 27,980.84
การตัดขอบ 5,924.43 22,056.41 27,980.84
การเจาะรู 8,107.11 29,408.54 37,515.65
การประกอบชิ้นสวนยอย 8,107.11 29,408.54 37,515.65

รวมทั้งหมด 58,495.29 245,071.19 303,566.48



4.5.5  คาโสหุยการผลิตท่ีเกิดจากหนวยงานสนับสนุนภายในบริษัท  (Service Overhead Cost)

คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนภายในบริษัท  ซ่ึงจะเปนคาโสหุยการผลิตที่ไม
ไดเกิดกับฝายผลิตโดยตรง   โดยที่จะมีการบันทึกคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละหนวยงานตามหมวด
หมูคาใชจายทางบัญชีเดียวกัน  ซ่ึงจะเปนคาใชจายที่มาจาก  2  สวน ดังตอไปนี้

4.5.5.1  คาใชจายที่เกิดขึ้นในแผนก ดังตอไปนี้

คาใชจายในบัญชีที่เกดิขึ้น  มาจากการบันทึกในแผนกสนับสนุน  ดังตอไปนี้
 สํานักงานผูจัดการทั่วไป
 ฝายวิศวกรรม
 ฝายควบคุมคุณภาพ
 ฝายบริหารโครงการ
 ฝายบัญชี การเงิน
 ฝายสโตร จัดสง
 ฝายจัดซื้อ ธุรการ
 ฝายบุคคล

ตารางที่  4.10   :   แสดงคาใชจายโสหุยสนับสนุนในแตละแผนก
แผนก คาใชจาย  (บาท)

สํานักงานผูจัดการทั่วไป 661,431.19
ฝายวิศวกรรม 445,145.32
ฝายควบคุมคุณภาพ 135,740.70
ฝายบริหารโครงการ 101,300.99
ฝายบัญชี-การเงิน 123,952.63
ฝายสโตร-จัดสง 205,690.07
ฝายจัดซื้อ-ธุรการ 168,435.73
ฝายบุคคล 83,208.54
รวมทั้งหมด 1,924,905.17



4.5.5.2 คาใชจายจาก  สํานักงานผูจัดการโรงงาน  ดังตอไปนี้

คาใชจายที่เกิดขึ้นในหมวดคาใชจาย ดังตอไปนี้
♦ 5400  เงินเดือนและคาจางแรงงาน
♦ 5515  สวัสดิการพนักงาน
♦ 5818  เงินสมทบกองทุน

โดยสามารถสรุปคาใชจายที่เกิดขึ้นตามหมวดหมูขางตนไดดังนี้

ตารางที่  4.11   :   แสดงคาใชจายในหมวด  5400, 5515  และ  5818  ของ สํานักงานผูจัดการโรงงาน
หมวด ชื่อ คาใชจาย  (บาท)

5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 167,593.00
5515 สวัสดิการพนักงาน 6,332.40
5818 เงินสมทบกองทุน 8,379.65
รวมทั้งหมด 182,305.05

จากขอมูลคาใชจายทั้งสองสวน พบวาคาใชจายโสหุยสนับสนุนบริษัท เปน 2,107,210.22
บาท

จากคาใชจายที่เกิดขึ้นขางตน  จะทําการจัดสรรคาใชจาย  SOH  เขาสูศูนยตนทุน  PT1, PT2
และ  PT3  โดยจะใช  คาโสหุยการผลิตคงที่  (Fixed Factory Overhead Cost)  ที่เกิดขึ้นในแตละ
แผนก   เพื่อจัดสรรคาใชจาย  SOH  ในสวนนี้เขาสูแผนกผลิต

ภายหลังจากที่ทราบคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละศูนยตนทุนแลวนั้น  ในขั้นตอนตอมาจะ
ดําเนนิการจัดสรรคาใชจาย  SOH  ที่เกิดขึ้นในแตละแผนกเขาสูกระบวนการโดยจะใช  DLH  เปน
ตัวขับเคลื่อนตนทุน เขาสูกระบวนการผลิตตอไป



รูปที่  4.6   :   แผนภูมิแสดงการจัดสรรโสหุยสนับสนุนบริษัท

ขั้นตอนที่  1 การจัดสรรคาใชจายโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนภายในบริษัท เขา
สูกระบวนการผลิตแตละแผนก

ตารางที่  4.12   :   แสดงการจัดสรรโสหุยสนับสนุนเขาสูศูนยตนทุน
ศูนยตนทุน โสหุยคงท่ี  (บาท), i อัตราจัดสรร  (i/∑i) โสหุยสนับสนุนบริษัท

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

คาใชจายโสหุยสนับสนุนบริษัท  (SOH)

FOH Fix

คาใชจายในแตละศูนยตนทุน

DLH

โสหุยสนับสนุนในแตละกระบวนการผลิต



จากตารางขางตนพบวา  จะใชคาโสหุยการผลิตคงที่  (Fix Factory Overhead Cost)  ที่เกิด
ขึ้นในแตละศูนยตนทุน   เพื่อจัดสรรคาโสหุยสนับสนุนการผลิตเขาสูศูนยตนทุน กอนที่จะจัดสรร
เขาสูกระบวนการในขั้นตอนตอไป

ขั้นตอนที่  2 การจัดสรรคาใชจายเขาสูกระบวนการในแผนก  โดยใช  DLH  เปนตัวขับเคลื่อน
ตนทุน

ตารางที่  4.13   :   แสดงการจัดสรรคาโสหุยสนับสนุนเขาสูกระบวนการผลิต
ศูนยตนทุน กระบวนการ ชม.แรงงานทาง

ตรง  (i)
อัตราการจัดสรร

(i/∑i)
SOH  (บาท)

PT1 เคลือบกาว 296.00 0.50 222,694.36
รีดรอน 296.00 0.50 222,694.35

รวม 592.00 1.00 445,388.69

PT2 การตัด 881.00 1.00 645,829.49

PT3 การอบดวยความ
รอน

140.90 0.10 101,599.20

การขึ้นรูป 243.39 0.19 193,038.49
การตัดขอบ 243.39 0.19 193,038.49
การเจาะรู 326.66 0.26 246,157.93
การประกอบชิ้น
สวนยอย

326.66 0.26 264,157.93

รวม 1,281.00 1.00 1,015,992.04

ภายหลังจากทราบวาคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการแลวนั้น  สามารถสรุปคาใช
จายตางๆ ที่เกิดขึ้น ดังตอไปนี้



ตารางที่  4.14   :   ตารางสรุปคาใชจายในแตละกระบวนการผลิต  (หนวย  :  บาท)
ศูนยตนทุน กระบวนการ DL Fixed FOH

Variable
SOH

PT1 เคลือบกาว 28,106.00 32,081.54 54,810.36 222,694.35
รีดรอน 28,106.00 32,081.54 49,556.96 222,694.35

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

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

PT3 การอบดวยความ
รอน

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

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

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

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

การจัดสรรอัตราคาใชจายของแตละกระบวนการ  (Process Rate)

ในการคํานวณตนทุนของผลิตภัณฑ   โดยอาศัยวิธีคิดตนทุนกระบวนการ  (Process
Costing)  นั้นจะทําการพิจารณาภายหลังจากการจัดสรรคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการดังที่
ผานมาในขั้นตอนแรก  ในขั้นตอนถัดมาจะตองพิจารณาหาตัวขับเคลื่อนตนทุน  (Cost Driver)  ที่มี
ความเหมาะสม  เพื่อนํามาดําเนินการจัดทํา  “อัตราคาใชจายในกระบวนการ  (Process Rate)”
สําหรับใชในการจัดสรรคาใชจายเขาสูผลิตภัณฑตอไป   โดยที่ตัวขับเคลื่อนตนทุน  (Cost Driver)
ของแตละโครงสรางคาใชจายที่ใชมีรายละเอียด  ดังตอไปนี้



 ตารางที่  4.15   :   ตารางแสดงตัวขับเคลื่อนตนทุนของคาใชจายแตละสวน
โครงสรางคาใชจาย ตัวขับเคลื่อนตนทุน
คาแรงงานทางตรง  (DL) ชั่วโมงแรงงานทางตรง  (DLH)
คาโสหุยการผลิตคงที่  (FFOH) ชั่วโมงแรงงานทางตรง  (DLH)
คาโสหุยการผลิตแปรผัน  (VFOH) ชั่วโมงแรงงานทางตรง  (DLH)
คาโสหุยสนับสนุนการผลิต  (SOH) ชั่วโมงแรงงานทางตรง  (DLH)

โดยจะพบวาชั่วโมงแรงงานทางตรง  (Direct Labor Hour)  ที่จะนํามาใชในการจัดทําอัตรา
คาใชจายนั้น  จะไดมาจากการลงบันทึกขอมูลการผลิตประจําวัน  ซ่ึงขอมูลช่ัวโมงแรงงานทางตรงที่
ใชนี้   ในเบื้องตนจะใชเวลาที่เกิดจากการลงบันทึกเวลาที่มีการผลิตจริงเทานั้น  โดยที่จะไมพิจารณา
เวลาในการหยุดพัก  เวลาในการ  Preventive Maintenance การติดตั้งแมพิมพ  การตรวจสอบชิ้น
งานระหวางผลิต  การรองานเขาสูกระบวนการ  การติดตั้งเครื่องมือ  ฯลฯ   โดยเวลาของกิจกรรม
เหลานี้  จะมีการพิจารณาในสวนของประสิทธิภาพการทํางาน  (Performance)  ซ่ึงขอมูลการผลิตที่
ใชในการจัดสรรคาใชจายจะเปนขอมูลที่มีการบันทึกระบบฐานขอมูลการผลิต   โดยที่อัตราคาใช
จายของแตละกระบวนการ  คํานวณไดจากสูตร
อัตราคาใชจายของกระบวนการ   =   คาใชจายของกระบวนการ / ช่ัวโมงแรงงานทางตรง
,รายละเอียดของคาใชจาย  และชั่วโมงแรงงานทางตรงที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ  ในการ
คํานวณอัตราคาใชจาย  แสดงรายละเอียดในตารางตอไปนี้
ตารางที่  4.16   :   แสดงอัตราคาใชจายที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ
ศูนยตน
ทุน

กระบวนการ DLH
(1)

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

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

FOH Var
(4)

Rate
 (4)/(1)

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

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

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

ความรอน
140.90 19,107.44 136.61 15,371.68 109.10 53,935.17 382.79 101.599.20 721.07

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

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

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

หมายเหตุ   :   อัตราคาใชจายเปนหนวย : บาทตอช่ัวโมงแรงงานทางตรง



การคํานวณคาใชจายเขาสูผลิตภัณฑ

สภาพปจจุบันภายในโรงงานนั้น  พบวาผลิตภัณฑที่มีการผลิตของโรงงานมีความหลาก
หลายของผลิตภัณฑสูงมาก   เนื่องจากผลิตภัณฑแตละชนิดมีกระบวนการผลิตที่แตกตางกันออกไป
ตามรุนผลิตภัณฑ  ดังนั้นการคิดตนทุนของผลิตภัณฑแตละชนิดจึงคอนขางมีความซับซอนยุงยาก
ตามมา  และในปจจุบันนั้นยังไมสามารถคํานวณหาตนทุนของผลิตภัณฑไดชัดเจนเทาที่ควรสงผล
ใหไมสามารถทําการวิเคราะหไดอยางชัดเจน  และอีกสภาพปญหาที่ทางโรงงานพบก็คือ  สวนของ
งานระหวางกระบวนการผลิต  (Work In Process)  ซ่ึงไมสามารถคิดมูลคาได  ทําใหตนทุนของผลิต
ภัณฑที่เกิดขึ้นมีความคลาดเคลื่อนเนื่องจากการละเลยสวนนี้ไป

การพัฒนาระบบการคํานวณหาตนทุนโดยอาศัย  ระบบตนทุนกระบวนการ  (Process Cost)
มาชวยในการคํานวณหาตนทุนทําใหมีความถูกตองและชัดเจนมากยิ่งขึ้น  ซ่ึงในสวนนี้ยังสงผลดี
เนื่องจากสามารถวิเคราะหและหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่สงผลตอตนทุนที่มี
มูลคาสูงผิดปรกติ อันจะทําใหสามารถควบคุมการผลิตไดดียิ่งขึ้นอีกดวย

ลักษณะของระบบตนทุนกระบวนการที่ใช มีลักษณะดังตอไปนี้
1) การเกิดตนทุนของผลิตภัณฑแตละชนิดนั้น  จะเปนการสะสมตนทุนตามแผนกผลิตหรือศูนย

ตนทุน ที่ผลิตภัณฑประเภทนั้นผานกระบวนการผลิตในกระบวนการนั้นๆ โดยหากไมผาน
กระบวนการก็จะไมมีการสะสมตนทุนเกิดขึ้น  จึงทําใหตนทุนที่คํานวณไดมีสภาพใกลเคียง
ความเปนจริง   เนื่องจากไมไดเปนการเฉลี่ยตนทุนใหแกทุกผลิตภัณฑดังเชนระบบคํานวณเดิม

รูปที่  4.7   :   ตัวอยางแสดงการสะสมตนทุนตามแผนกผลิต

2) ตนทุนที่เกิดขึ้นในแผนกบริการและสนับสนุนการผลิต  จะถูกจัดสรรใหกับแผนกผลิต  เพื่อ
ระบุคาใชจายเขาสูกระบวนการในแผนกผลิตตอไป

ผลิตภัณฑ
(วัตถุดิบ) กระบวนการ  1

ผลิตภัณฑ
(Finish
Good)

กระบวนการ  3กระบวนการ  2



3) คํานวณตนทุนตอหนวยสําหรับแตละแผนกผลิตดวยตนทุนที่สะสมใหกับกระบวนการผลิต
หารดวยจํานวนการผลิตที่ผลิตไดในกระบวนการนั้นๆ โดยตนทุนรวมของสินคาสําเร็จรูป คือ
ผลรวมของตนทุนตอหนวยของทุกกระบวนการผลิต  ตามกระบวนการผลิตทั้งสิ้นในการผลิต
สินคานั้นๆ

4) ในกรณีที่มีงานระหวางทําตนงวด  จะตองมีการพิจารณาถึงคาใชจายที่เกิดขึ้นในรอบเดือนที่
ผานมา ควบคูกับคาใชจายในรอบเดือนปจจุบัน โดยจะมีการคํานวณใชวิธีการถัวเฉลี่ย
(Average)  เพื่อใหไดมูลคา  ณ รอบเดือนปจจุบัน

การคํานวณตนทุนกระบวนการ

1. ในการคํานวณตนทุนกระบวนการ  จะทําใหเราสามารถทราบโครงสรางคาใชจายที่เกิดขึ้นใน
แตละกระบวนการไดอยางชัดเจน  และสามารถนําขอมูลเหลานั้นไปใชในดานการวิเคราะหขอ
มูลการผลิต  โดยอาจจะเห็นไดวาในกรณีที่เกิดปญหาตนทุนในกระบวนการการผลิตใด ก็
สามารถที่จะนํามาพิจารณาเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขได  นอกจากที่กลาวมาแลวนั้น
ยังสามารถทราบมูลคางานคางระหวางกระบวนการ  (Work In-Process)  ที่เกิดขึ้นในแตละ
กระบวนการดวย

ตารางที่  4.17   :  แสดงโครงสรางการจดบันทึกโดยใชตาราง T-Account
Part No…                        กระบวนการ…                         วันท่ี…                              เวลา…
BI
DM
DL&FOH

Piece
(1)
(4)

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

Total  (B)
(3)
(6)

Transfer
Good
Bad
DM DL&FOH

Piece
(7)

(10)
(13)

Rate (B/sqm)
(8)

(11)
(14)

Total  (B)
(9)

(12)
(15)

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

(16)

(21)

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

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

EI
DM
DL&FOH

(32)
(35)

(33)
(36)

(34)
(37)



ความสัมพันธระหวางสวนประกอบของ T-Account คือ

BI  +  Production = Transfer  +  EI

การคํานวณ “จํานวนหนวยผลิต” ไดจาก

จํานวนหนวยผลิตของงานระหวางทําตนงวด จํานวนหนวยผลิตของที่ทําสําเร็จและโอนออก
+           = +

จํานวนหนวยผลิตของที่การผลิตในงวดนั้น  จํานวนหนวยผลิตของงานระหวางทําปลายงวด

การคํานวณ “มูลคาการผลิต” ไดจาก

มูลคาของงานระหวางทําตนงวด มูลคาของที่ทําสําเร็จและโอนออก
+ = +

มูลคาของที่ทําการผลิตในงวดนั้น มูลคาของงานระหวางทําปลายงวด

จะมีการจดบันทึกเปน  Lot  การผลิต  ทั้งในสวนของขอมูลของเวลาที่ใช  และจาํนวนผลิต
ภัณฑที่มีการโอนออกจากกระบวนการ จะแบงออกเปน  4  สวนหลัก ดังตอไปนี้  คือ

1. สินคาคงคลังตนงวด  (Beginning Iventory)

ขอมูลในสวนของงงานคางระหวางกระบวนการตนงวด  จะเปนขอมูลงานระหวางกระบวน
การ  (Work In-Process)  ที่ยกยอดมาจากงานคางระหวางกระบวนการปลายงวด  (ในสวนของ
Ending Inventory)  ในรอบเดือนที่ผานมา  โดยจะมีการยกยอดมูลคาจากเดือนที่ผานมาดวย  ณ รอบ
เดือนปจจุบัน  โดยงานคางระหวางกระบวนการของกระบวนการกอนหนา  จะถือเปนตนทุนวัตถุ
ดิบของกระบวนการถัดมา



จากตัวอยางจะพบวาขอมูลในสวนที่  (1)  (2)  และ (3)  จะเปนขอมูลที่ยกยอดมาจากสวนสิน
คาคงคลังปลายงวดของรอบเดือนที่ผานมาโดยไมตองมีการคํานวณ
2. สวนผลิต  (Production)

ขอมูลในสวนการผลิต  (Production)  จะเปนขอมูลที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตๆจริง ซ่ึง
สามารถอธิบายไดวา

 คาใชจายตามโครงสราง  (DM, DL  และFOH)  ที่เกิดขึ้นในกระบวนการวามีมูลคาเทาใด
 มูลคาตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑที่ไมผานกระบวนการผลิต  และจะโอนเปนมูลคาของงาน
คางระหวางกระบวนการปลายงวด

 จํานวนการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในกระบวนการผลิตนั้นๆ
โดยมีรายละเอียดการคํานวณตามโครงสรางคาใชจาย ดังตอไปนี้

2.1  ตนทุนวัตถุดิบทางตรง  (Direct Material)

2.1.1  จํานวนผลิตภัณฑ  (16)  จากตัวอยาง  T-Account  คํานวณมาจากสมการ
WIP ตนงวด ( BI )+ ผลิต = ยอดโอน  (Transfer) + WIP ปลายงวด ( EI )

โดยจํานวนผลิตภัณฑที่คํานวณได  จะใชเปนฐานในการคํานวณ  “ตนทุนตอหนวยผลิต
ภัณฑ  (Cost/Unit)”  ที่เกิดขึ้นในกระบวนการนั้นๆ

หมายเหตุ  :   ที่ตองมีการคํานวณยอดที่มีการผลิต   เนื่องมาจากในการจดบันทึกขอมูลการผลิต
ประจําวันของพนักงานจะมีการบันทึกยอดในสวนของผลิตภัณฑที่มีการโอนออกจากกระบวนการ
ไปยังกระบวนการถัดไป

2.1.2 คาใชจายของวัตถุดิบ  (18)  จะแบงออกเปน  2  กรณี ดังนี้
2.1.2.1 กรณีที่เปนกระบวนการเคลือบกาว  ซ่ึงเปนกระบวนการแรก  คํานวณจากสมการ

จํานวนพรมที่ใชหนวยเปนตารางเมตร (16) x ราคาบาทตอตารางเมตร (17)  =  คาใช
จายวัตถุดิบ (18)



2.1.2.2 กรณีที่ไมใชกระบวนการเคลือบกาว  คาใชจายในสวน (18)  จะเปนคาใชจาย (9)  ที่
โอนมาจากสวน  Transfer  ของกระบวนการกอนหนา

โดยที่อัตราคาใชจาย  (17)  ที่เกิดขึ้นจะคํานวณดวยวิธีการถัวเฉลี่ย  จากสมการ

คาใชจายวัตถุดิบในสวนของ  Production (18) น้ําหนักของ  DM  ในสวนของ
+                              Production (16)  +

คาใชจายวัตถุดิบในสวนของ  BI (3) น้ําหนักของ  DM  ในสวนของ  BI (1)

อัตราที่คํานวณไดจะเปนมูลคาของ  DM  ในกระบวนการนั้น  โดยอาจมีคาเปลี่ยนแปลงไป
ตาม  จํานวนและคาใชจายที่เกิดขึ้นจากงานคางระหวางกระบวนการตนงวดดวย

2.2 ตนทุนวัสดุชวยประกอบ  (Component Part, DM2)

คาใชจายในสวนนี้จะมีการคํานวณคาใชจายของ  Component Part  ตามจํานวนที่ไดมีการเบิก
ใชจริง  โดยจะจัดสรรเขาสูผลิตภัณฑโดยตรงเชนเดียวกับวัตถุดิบทางตรง  โดยจะตองอาศัยขอมูล
2  สวน คือ

2.2.1 ขอมูล  BOM  เพื่อที่จะนําขอมูลของวัสดุชวยประกอบที่จะตองใชในผลิตภัณฑแตละ
รุน  ซ่ึงจะมีรายการแตกตางกันออกไป

2.2.2 ขอมลูราคาของวัสดุชวยประกอบแตละประเภท  โดยจะนําราคาของวัสดุชวย
ประกอบมาจากรายการเบิกวัสดุส้ินเปลือง

คาใชจายวัสดุชวยประกอบ  (20)     =   จํานวนวัสดุที่ใช x ราคาวัสดุชวยประกอบ
ภายหลังจากที่คํานวณคาใชจายของวัสดุชวยประกอบไดแลวนั้น  จะคํานวณอัตรา

คาใชจาย  (19)  ไดจากสมการ
คาวัสดุชวยประกอบตอหนวย  (19)   =   คาใชจายวัสดุชวยประกอบ  (20) /
                                                                จํานวนผลิตภัณฑที่ผลิต  (16)



2.3 ตนทุนคาแรงงานทางตรง  (Direct Labor Cost)

คาใชจายแรงงานทางตรง  คํานวณมาจากสมการ
คาแรงงานทางตรง  (23)   =   ชั่วโมงแรงงานทางตรง x อัตราคาแรงานของกระบวนการ
• ชั่วโมงแรงงานทางตรงที่ใช เปนเวลาที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑในกระบวนการนั้น
• อัตราคาแรงงานทางตรงจะแตกตางกันตามกระบวนการ

ภายหลังจากที่ทราบวาคาแรงงานทางตรง  จะทําการคํานวณตนทุนแรงงานทางตรงตอหนวย
ผลิตภัณฑ  จากสมการ

คาแรงงานทางตางตอหนวย  (22)   =   คาแรงงานทางตรง  (23) / จํานวนผลิตภัณฑที่ผาน
 การผลิต  (21)

หมายเหตุ   :   จํานวนชิ้นงานที่ผานการผลิต  (21)   หมายถึง  ผลิตภัณฑที่ผานกระบวนการ โดย
จะไมรวมจํานวนผลิตภัณฑที่เปน  WIP  มาคํานวณ

2.4 ตนทุนโสหุยการผลิตแปรผัน  (Variable Factory Overhead Cost)

คาโสหุยการผลิตแปรผัน  คํานวณมาจากสมการ
คาโสหุยการผลิตแปรผัน  (25)   =   ชั่วโมงแรงงานทางตรง  (DLH) x อัตราโสหุยแปรผัน
ภายหลังจากที่ทราบคาโสหุยการผลิตแปรผัน  จะทําการคํานวณตนทุนโสหุยการผลิตแปรผัน

ตอหนวยผลิตภัณฑ  จากสมการ
คาโสหุยแปรผันตอหนวย  (24)   =   คาโสหุยการผลิตแปรผัน  (25)  / จํานวนผลิตภัณฑ

            ที่ผานการผลิต  (21)

2.5 ตนทุนโสหุยการผลิตคงที่  (Fix Factory Overhead Cost)

คาใชจายโสหุยการผลิตคงที่  คํานวณไดจากสมการ
คาโสหุยการผลิตคงที่  (27)   =   ช่ัวโมงแรงงานทางตรง  (DLH) x อัตราโสหุยการผลิตคงที่
ภายหลังจากที่ทราบคาโสหุยการผลิตคงที่  จะทําการคํานวณตนทุนโสหุยการผลิตคงที่ตอ

หนวยผลิตภัณฑ  จากสมการ



คาโสหุยการผลิตคงที่ตอหนวย  (26)   =   คาโสหุยคงที่  (27) / จํานวนผลิตภัณฑที่ผาน
       การผลิต  (21)

2.6 ตนทุนโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนโรงงาน  (Support Overhead Cost)

คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนโรงงาน  คํานวณไดจากสมการ
คาโสหุยหนวยงานสนับสนุน  (29)   =   ชั่วโมงแรงงานทางตรง  (DLH) x อัตราโสหุย

    สนับสนุน

ภายหลังจากที่ทราบคาโสหุยสนับสนุนการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนโรงงาน  จะทํา
การคํานวณตนทุนโสหุยสนับสนุนตอหนวยผลิตภัณฑ  จากสมการ

คาโสหุยสนับสนุนตอหนวย  (28)   =   คาโสหุยสนับสนุน  (29) / จํานวนผลิตภัณฑที่ผาน
  การผลิต (21)

เมื่อทราบคาใชจายตอหนวยของคาแรงงานทางตรง  คาโสหุยการผลิตคงที่  คาโสหุยการผลิต
แปรผัน  และคาโสหุยสนับสนุนการผลิต แลวจะทราบตนทุนกระบวนการที่เกิดขึ้น  จากสมการ

ตนทุนกระบวนการ  (30)   =   DL (22) + FOH Var (24) + FOH Fix (26) + SOH (28)
โดยผลสรุปสุดทายตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ  (Cost / Unit)  จะคํานวณจากสมการ
ตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ  (31)   =   DM (17) + DM2 (19) + ตนทุนกระบวนการ (30)

3. ยอดโอน  (Transfer)

ขอมูลในสวนนี้จะบอกใหทราบมูลคาของผลิตภัณฑ ที่จะโอนไปสูกระบวนการถัดไป  โดย
สวนนี้จะบอกรายละเอียดของผลิตภัณฑที่เปนของดี และของเสีย  โดยทราบมูลคาของผลิตภัณฑ
เหลานั้นดวย

โดยที่ยอดของผลิตภัณฑในสวน  Transfer  นี้มาจากจดบันทึกการผลิตประจําวัน  ทั้งในสวน
ผลิตภัณฑดีที่โอนออก  (7)  และของเสียที่เกิดขึ้น  (10)  ในกระบวนการนั้น

อัตราคาใชจาย  (8)  และ  (11)  จะเปนมูลคาเดียวกับตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ  (31)  ในสวน
ของ  Production  โดยที่คาใชจายของมูลคาผลิตภัณฑ  (9)  ที่จะโอนไปยังกระบวนการผลิตถัดไป
จะคํานวณจากสมการ

คาใชจายมูลคาผลิตภัณฑ  (9)   =   ผลิตภัณฑที่โอนออก  (7) x อัตราคาใชจาย  (8)



4. สินคาคงคลังปลายงวด  (Ending Inventory)

ขอมูลในสวนนี้จะบอกใหทราบมูลคางานคางระหวางกระบวนการปลายงวด  ซ่ึงจะเปนขอมูล
ที่ยกยอดในสวนของสินคาคงคลังตนงวดของเดือนถัดไป  โดยขอมูลที่จะยกยอดไปยังตนงวดของ
รอบเดือนถัดไป  จะเปนขอมูลของจํานวนของผลิตภัณฑที่เปน  WIP  และมูลคาของผลิตภัณฑที่เกิด
ขึ้น  ณ รอบเดือนนั้นดวย

มูลคาตอหนวยของงานคางกระบวนการ  (33)  จะเปนคาเดียวกันกับอัตราคาใชจายวัตถุดิบทาง
ตรง  (17)  ที่คํานวณได   เนื่องมาจากถือวายังไมผานกระบวนการผลิต  จึงไมตองรับคาใชจายที่เกิด
ขึ้นในกระบวนการ  และมูลคาของงานคางระหวางกระบวนการปลายงวด  (34)  จะคํานวณจากสม
การ

มูลคางานคางระหวางกระบวนการปลายงวด  (34)   =   น้ําหนัก  (32) x มูลคาตอหนวย  (33)

การคํานวณตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ  (Unit Cost) ของโรงงานตัวอยาง

ขอมูลที่จะนํามาใชในการคํานวณตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ  จะตองอาศัยขอมูลจากรายงาน
การผลิตประจําวัน  ดังตอไปนี้

 ชั่วโมงแรงงานทางตรง  (DLH)
 จํานวนผลิตภัณฑที่โอนออกไปยังกระบวนการถัดไป  (Next Process Transfer)
 กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑชิ้นนั้น  (Master Process)

รูปที่  4.8   :   แผนภาพแสดงโครงสรางการคํานวณ

ขอมูลจากใบรายงาน
1. ช่ัวโมงแรงงานทางตรง
2. Next Process Transfer

กระบวนการผลิตแตละผลิต
ภัณฑ  (Part Master)

ตนทุนตอหนวย
ผลิตภัณฑ



จากขอมูลขางตนจะนําไปใชการคํานวณ  ซ่ึงขอมูลที่จะนํามาใชในการคํานวณตนทุนตอหนวย
จะใชในสวนการผลิต  (Production)  โดยในการคํานวณเบื้องตนนั้น  ตนทุนของผลิตภัณฑในโรง
งาน  จะคํานวณออกมาเปน  ตนทุนตอตารางเมตร  ซ่ึงจะเปลี่ยนมาเปนตนทุนตอหนวยโดยการนํา
ขอมูลตารางเมตรของผลิตภัณฑนั้นมาคํานวณ

ตนทุนตอตารางเมตร x ตารางเมตรที่ใชในการผลิต   =   ตนทุนตอหนวย  (Unit Cost)

ขอมูลขนาดของผลิตภัณฑ

การคํานวณตนทุนของผลิตภัณฑรุนคัมร่ี  ซ่ึงมกีารสั่งผลิตตอ  Lot  จํานวน  200  ชิ้น  โดยที่
ผลิตภัณฑนี้จะใชวัตถุดิบซึ่งเปนพรมแผนมีขนาดเทากับ  1.52  ตารางเมตร

( 1 ) จํานวนของวัตถุดิบที่ใชในการผลิตแตละ Lot

ตารางที่  4.18   :   แสดงจํานวนของวัตถุดิบที่ใชในการผลิตแตละ Lot
ปริมาณพรมแผนในการผลิต
ตอช้ิน ( ตารางเมตร )

จํานวนการผลิตตอ Lot  (ชิ้น ) จํานวนของวัตถุดิบที่ใชในการ
ผลิต ( ตารางเมตร )

1.52 200 304

 ( 2 ) ขอมูลการผลิตที่ใชในการคํานวณตนทุน  (มาจากระบบฐานขอมูลการผลิตประจําวัน)

ตารางที่  4.19   :   แสดงขอมูลการผลิตของผลิตภัณฑพรมหองทายรถยนต  รุน คัมร่ี
ขนาดที่โอนออก

(ดี)
ขนาดที่โอนออก

(เสีย)
วัสดุชวยประกอบกระบวนการ

(ตรม.) (ชิ้น) (ตรม.) (ชิ้น) บาท (ตอ  Lot)

DLH

เคลือบกาว 304.00 200 1.39
รีดรอน 300.96 198 3.04 2 1.14
การตัด 300.96 198 1.07



การอบดวยความ
รอน

299.44 197 1.52 1 1.02

การขึ้นรูป 299.44 197 1.52
การตัดขอบ 297.92 196 1.52 1 1.84
การเจาะรู 294.88 194 3.04 2 1.06
การประกอบชิ้น
สวนยอย

294.88 194 1.56 302.64 1.93

รายละเอียดขอมูลในตาราง

 - ในสวนของวัสดุชวยประกอบ
ในขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนยอยจะประกอบดวย เทป  2  หนา  ขนาด 10 x 50 mm

จํานวน  4  ชิ้น/หนวย  ราคา 0.39  บาทตอช้ิน  ดังนั้นราคาของชิ้นสวนประกอบยอยทั้งหมดที่ใช คือ
1.56  บาทตอผลิตภัณฑ  1  ช้ิน

- งานคางระหวางกระบวนการ
ในกระบวนการประกอบชิ้นสวนยอย พบวาจะมีงานคางระหวางทําปลายงวด จํานวน

63.84 ตารางเมตร เนื่องจากเกิดของเสียขึ้นในระหวางกระบวนการ จึงทําใหสามารถประกอบได
เพียง 194 ชิ้น คิดเปน 294.88 ตารางเมตร

ตารางที่  4.20   :   แสดงงานคางระหวางกระบวนการ
จํานวน WIP ปลายงวดกระบวนการ

จํานวนพรม ( ตรม. ) จํานวนชิ้น
เคลือบกาว 9.12 6
รีดรอน 6.08 4
การตัด 9.12 6
การอบดวยความรอน 7.60 5
การขึ้นรูป 9.12 6



การตัดขอบ 7.60 5
การเจาะรู 6.08 4
การประกอบชิ้นสวนยอย 9.12 6

รวม 63.84

- ของเสีย

ขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิต ที่สงผลใหไมสามารถประกอบไดครบ
ทั้ง  Lot

ตารางที่  4.21   :   แสดงของเสียที่เกิดขึ้นของผลิตภัณฑรุนคัมร่ี
จํานวนของเสียกระบวนการ

จํานวนพรม ( ตรม. ) จํานวนชิ้น
เคลือบกาว 0 0
รีดรอน 3.04 2
การตัด 0 0
การอบดวยความรอน 1.52 1
การขึ้นรูป 0 0
การตัดขอบ 1.52 1
การเจาะรู 3.04 2
การประกอบชิ้นสวนยอย 0 0

รวม 9.12

ขั้นตอนการคํานวณตนทุนการผลิต
ภายหลังจากไดขอมูลการคํานวณจากระบบฐานขอมูลครบแลว จะทําการคํานวณตนทุน

การผลิตของผลิตภัณฑแตละกระบวนการ โดยดูรายละเอียดจากตัวอยางการคํานวณโดยอาศัย T –
account ในภาคผนวก



ขั้นตอนที่ 1  การคํานวณตนทุนวัตถุดิบ แบงออกเปน 2 ประเภท คือ
( 1 ) ตนทุนวัตถุดิบทางตรง ( Direct Material )

จะใชจํานวนพรม ( ตรม. ) ที่โอนออก ( Transfer ) จากกระบวนการเคลือบกาว ซ่ึงจะเห็น
วาตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑรุนคัมร่ี มีดังนี้

ตนทุนวัตถุดิบทางตรง = 304 ( ตรม.) * 104.58 ( บาท/ตรม. )
= 31,792.32   บาท

( 2 ) ตนทุนวัสดุชวยประกอบ ( Component Part )
คํานวณโดยใชขอมูลตนทุนวัสดุชวยประกอบ/ชิ้น และจํานวนชิ้นที่ผานกระบวนการเพื่อ

คํานวณเปนคาใชจายในสวนนี้

ขั้นตอนที่ 2
ตนทุนกระบวนการที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการเกิดจากการคํานวณระหวาง ช่ัวโมงแรง

งานทางตรง ( DLH ) และอัตราคาใชจายของแตละกระบวนการ ( Process Rate )

ตารางที่  4.22   :   แสดงคาใชจายที่เกิดขึ้นแยกตามกระบวนการ ( อัตรา : บาทตอ DLH )
กระบวนการ DLH

(1)
DL Rate
(2)

DL (1)
x (2)

FFOH
Rate (3)

FFOH
(1)x(3)

VFOH
Rate (4)

VFOH (1)
x(4)

SOH Rate
(5)

SOH (1)x
(5)

เคลือบกาว 1.39 94.95 131.98 108.38 150.65 185.17 257.39 752.35 1,045.76
รีดรอน 1.14 94.95 108.25 108.38 123.56 167.42 190.86 752.35 857.67
การตัด 1.07 108.22 115.79 105.61 113.00 4.17 4.47 733.06 784.38
การอบดวย
ความรอน

1.02 135.61 138.32 109.10 111.28 382.79 390.45 721.07 735.49

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

1.93 135.60 261.70 114.85 221.65 23.81 45.96 808.66 1,560.72



จากตารางขางตนจะทราบขอมูลคาใชจายทั้งหมดที่เกิดขึ้นตอ Lot การผลิต โดยในขั้นตอน
ถัดมาจะเปนการสรุปตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ ดังรายละเอียดตอไปนี้

ตารางที่  4.23   :  แสดงการคิดตนทุนกระบวนการของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการเคลือบกาว

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

DM DL & FOH 304.00 109.80 33,378.10

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

33,378.10 33,378.10



ตารางที่  4.24   :    แสดงการคิดตนทุนกระบวนการของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการรีดรอน

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

DM DL & FOH 304.00 114.01 34,658.44

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

34,658.44 34,658.44



ตารางที่  4.25  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการตัด

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

DM DL & FOH 300.96 117.36 35,319.32

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

35,319.32 35,319.32



ตารางที่  4.26   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการอบดวยความ
รอน

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

DM DL & FOH 300.96 121.88 36,681.10

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

36,681.10 36,681.10



ตารางที่  4.27   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการขึ้นรูป

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

DM DL & FOH 299.44 127.54 38,191.12

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

38,191.12 38,191.12



ตารางที่  4.28   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการตัดขอบ

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

DM DL & FOH 299.44 134.16 40,172.09

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

40,172.09 40,172.09



ตารางที่  4.29   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการเจาะรู

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

DM DL & FOH 297.92 137.93 41,091.78

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

41,091.78 41,091.78



ตารางที่  4.30   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการประกอบชิ้น
สวนยอย

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

DM DL & FOH 294.88 145.83 43,002.44

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

43,002.44 43,002.44

อธิบายประกอบและการคํานวณการหาตนทุนการผลิต โดยใช T-Account Theory
จากตารางที่  4.30   แสดงตนุนการผลิต ( T-Account ) ช้ินงานคัมร่ี ของกระบวนการเคลือบ

กาว สามารถหาตนทุนกระบวนการไดดังนี้
คําอธิบาย ;
 Beginning Inventory : BI

- แสดงคาจํานวนหนวยผลิต อัตราตนทุนตอหนวย และมูลคารวมของพรมผืนที่
ผานกระบวนการเคลือบกาว

Production : Prod.
- แสดงคา จํานวนหนวยผลิต อัตราตนทุนตอหนวย และมูลคารวมของพรมผืน

ที่ผานกระบวนการเคลือบกาว ตามโครงสรางตนทุนการผลิต



Tranfer
- แสดงคาจํานวนหนวย อัตราตนทุนตอหนวย และมูลคารวมของพรมผืนที่ผาน

กระบวนการเคลือบกาวจนเสร็จและโอนพรมผืนไปยังกระบวรการรีดรอน
ตามโครงสรางตนทุนการผลิต

Ending Inventory ; EI
- แสดงคาจํานวนหนวย อัตราตนทุนตอหนวย และมูลคารวมของไมที่ผาน

กระบวนการเคลือบกาวในปลายงวด ( และถือเปนตนงวดของ Lot ถัดไป )

การคํานวณหาตนทุนการผลิต

Beginning Inventory : BI
- ไมมี WIP ตนงวดของพรมผืนที่กระบวนการเคลือบกาว จึงไมมีการคํานวณในสวนนี้

Production : Prod.
- คาวัตถุดิบทางตรง ( DM Cost ) ราคาของพรมผืน สําหรับการผลิตพรมหองทายรถรุนคัม

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

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

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

Tranfer : Trans
- มูลคารวมที่ผานกระบวนการเคลือบกาว =  DM + DL + FOH + SOH

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

Ending Inventory : EI
- ไมมี WIP ปลายงวดของพรมผืนที่ผานกระบวนการเคลือบกาว จึงไมมีการคํานวณใน

สวนนี้



สรุปการคํานวณตามโครงสรางตนทุนของโรงงานตัวอยางในแตละสวนของ T- Account
แยกเปน ;

1. สวน Beginning Inventory  (BI)
โครงสราง             ตน

ทุนการผลิต การคํานวณคาใชจาย (บาท)

1. คาวัตถุดิบทางตรง     
    (DM Cost )

ปริมาณวัตถุดิบ ( ตารางเมตร ) X จํานวนหนวยผลิตของตนงวด ( ช้ิน )  X
ราคาตอหนวยของวัตถุดิบ ( บาท/ตารางเมตร )

2. คาแรงงานทางตรง
    (DL Cost)

ปริมาณวัตถุดิบ ( ตารางเมตร ) X จํานวนหนวยผลิตของตนงวด ( ช้ิน )  X
คาแรงงานทางตรงตอหนวยของวัตถุดิบ ( บาท/ตารางเมตร )

3. คาโสหุยการผลิต
    (FOH Cost & SOH
Cost)

ปริมาณวัตถุดิบ ( ตารางเมตร ) X จํานวนหนวยผลิตของตนงวด ( ช้ิน )  X
คาโสหุยการผลิตรวมตอหนวยของวัตถุดิบ ( บาท/ตารางเมตร )

2. สวน Production  (Prod.)
โครงสราง

ตนทุนการผลิต การคํานวณคาใชจาย (บาท)

1. คาวัตถุดิบทางตรง     
    (DM Cost )

การรับโอนคาวัตถุดิบทางตรงจากกระบวนการกอนหนานี้

2. คาแรงงานทางตรง
    (DL Cost)

ปริมาณวัตถุดิบ ( ตารางเมตร ) X จํานวนหนวยผลิตของตนงวดที่ผานการ
ตรวจสอบตามคุณภาพที่กําหนด ( ชิ้น )  X คาแรงงานทางตรงตอหนวย
ของวัตถุดิบ ( บาท/ตารางเมตร )



3. คาโสหุยการผลิต
    (FOH Cost & SOH
Cost)

ปริมาณวัตถุดิบ ( ตารางเมตร ) X จํานวนหนวยผลิตของตนงวดที่ผานการ
ตรวจสอบตามคุณภาพที่กําหนด ( ชิ้น )  X คาโสหุยการผลิตรวมตอ
หนวยของวัตถุดิบ ( บาท/ตารางเมตร )

3. สวน Transfer
โครงสราง                      ตนทุนการ

ผลิต การคํานวณคาใชจาย (บาท)

1. คาวัตถุดิบทางตรง    (DM Cost ) &
คาแรงงานทางตรง (DL Cost) & คา
โสหุยการผลิต (FOH Cost & SOH
Cost) ของชิ้นงานที่ผานการตรวจ
สอบตามคุณภาพที่กําหนด

ปริมาณวัตถุดิบ ( ตารางเมตร ) X  ( คาวัตถุดิบทางตรง +
คาแรงงานทางตรง + คาโสหุยการผลิต ) ตอหนวยของ
วัตถุดิบ ( บาท/ตารางเมตร ) ที่ผานกระบวนการผลิต X
(จํานวนหนวยผลิตของตนงวดที่ผานการตรวจสอบตาม
คุณภาพที่กําหนด ( ชิ้น ) จากหนวยการผลิต

2. คาวัตถุดิบทางตรง (DM Cost ) &
คาแรงงานทางตรง (DL Cost) & คา
โสหุยการผลิต (FOH Cost & SOH
Cost) ของชิ้นงานที่ไมผานการตรวจ
สอบตามคุณภาพที่กําหนด

ปริมาณวัตถุดิบ ( ตารางเมตร ) X  ( คาวัตถุดิบทางตรง +
คาแรงงานทางตรง + คาโสหุยการผลิต ) ตอหนวยของ
วัตถุดิบ ( บาท/ตารางเมตร ) ที่ผานกระบวนการผลิต X
(จํานวนหนวยผลิตของตนงวดที่ไมผานการตรวจสอบ
ตามคุณภาพที่กําหนด ( ช้ิน ) จากหนวยการผลิต

4. สวน  Ending Inventory  (EI)
โครงสราง

ตนทุนการผลิต การคํานวณคาใชจาย (บาท)

1. คาวัตถุดิบทางตรง     
    (DM Cost )

การรับโอนคาวัตถุดิบทางตรงจากกระบวนการกอนหนานี้



2. คาแรงงานทางตรง
    (DL Cost) & คา
โสหุยการผลิต ( FOH
& SOH Cost )

คาแรงงานทางตรง (DL Cost) & คาโสหุยการผลิต ( FOH & SOH Cost )
ที่ผานการผลิตจากกระบวนการผลิตนั้น ๆ

การสรุปมูลคาตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ  (บาท/ตารางเมตร )

การสรุปมูลคาตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑจะเปนการรวบรวมขอมูลตนทุนกระบวนการตอ
หนวยผลิตภัณฑที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการในสวนการผลิต  (Production)  ของระบบ
T-account  โดยจะแสดงผลออกมาเปนอัตราตนทุนที่เกิดขึ้นตอผลิตภัณฑในกระบวนการตาง ๆ
แยกขอมูลตามโครงสรางคาใชจาย ดังจะแสดงในตัวอยางตอไปนี้
ตัวอยาง  การแสดงผลตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ  (ตนทุนตอตารางเมตร)

จากตัวอยาง  T-account  ผลิตภัณฑรุนคัมร่ี จะอาศัยขอมูลในสวนของ production ของแต
ละกระบวนการ  (Process Cost )  ดังตอไปนี้

( 1 ) คาใชจายแรงงานทางตรง  (DL)
( 2 ) คาใชจายโสหุยการผลิตคงที่  (FFOH)
( 3 ) คาใชจายโสหุยการผลิตแปรผัน  (VFOH)
( 4 ) คาโสหุยการผลิตที่เกิดจากหนวยงานสนับสนุนโรงงาน  (SOH)

ตาราง ที่  4.31   :   แสดงคาใชจายตอหนวยผลิตภัณฑรุนคัมร่ี
กระบวนการ DM DM2 DL VFOH FFOH SOH TOTAL
เคลือบกาว 104.58 0.4342 0.8467 0.4956 3.4400 109.80
รีดรอน 0.3561 0.6278 0.4064 2.8213 4.21
การตัด 0.3809 0.0147 0.3717 2.5802 3.35
การอบดวย
ความรอน

0.4550 1.2844 0.3660 2.4194 4.52

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



การเจาะรู 0.4728 0.0783 0.4005 2.8197 3.77
การประกอบ
ชิ้นสวนยอย

1.03 0.8609 0.1512 0.7291 5.1339 7.90

TOTAL 104.58 1.03 4.46 3.74 4.04 27.98 145.83

จากขางตนเราจะทราบตนทุนกระบวนการของผลิตภัณฑที่เกิดขึ้นจากทุกกระบวนการผลิต
ซ่ึจะออกมาในรูป บาทตอตารางเมตร

ดังนั้นเราจะทราบตนทุนตอผลิตภัณฑ 1 ชิ้น โดยการนําตนทุนวัตถุดิบมารวมกันก็จะไดมา
ซ่ึงตนทุนผลิตภัณฑขั้นตนที่เราตองการนั่นเอง

ตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ ( Unit Cost ) = ตนทุนวัตถุดิบ + ตนทุนกระบวนการ + วัสดุ
ชวยประกอบ
= 104.58 + 1.03 + 40.22
= 145.83   บาท/ตารางเมตร

หรือ = 145.83 * 1.52
= 221.67 บาท/ช้ิน



บทที่  5

การดําเนินการแกไขและปรับปรุง

5.1 ปญหาที่พบ

จากบทที่  3  จะเห็นไดวาปญหาที่เกิดขึ้นเฉพาะผลิตภัณฑพรมหองทายรถยนตรุน คัมร่ี  ในแต
ละเดือนมีปริมาณของเสีย/บกพรองสูง  ซ่ึงสามารถแจกแจงขอเรียกรองของลูกคาในแตละเดือน
โดยพิจารณาตั้งแต เดือน มกราคม  พ.ศ. 2544  ถึง  เดือน มิถุนายน  พ.ศ. 2545  ดังตอไปนี้

ตารางที่  5.1   :   แสดงปญหาที่พบในแตละเดือนตั้งแต เดือน มกราคม  พ.ศ. 2544  ถึง เดอืน
มิถุนายน  พ.ศ.2545

เดือน ปญหาที่พบ จํานวน  (ชิ้น)
ป  พ.ศ. 2544
มกราคม ไมเจาะรู

รูไมตรง
ประกอบรถยาก

รวม

1
1
1
3

กุมภาพันธ ไมเจาะรู
รูไมตรง

ไมติดชิ้นสวน
พรมสั้น
รวม

1
2
2
1
6

มีนาคม ไมเจาะรู
รูไมตรง
รวม

1
1
2

เมษายน ไมเจาะรู
สินคาสกปรก

รวม

1
1
2



พฤษภาคม ไมเจาะรู
รวม

1
1

มิถุนายน ไมเจาะรู
รูไมตรง

สินคาสกปรก
สีเพี้ยน
รวม

2
1
1
1
5

กรกฎาคม ไมเจาะรู
รูไมตรง

พรมเสียรูป
ไมติดชิ้นสวน

รวม

1
1
1
1
4

สิงหาคม ไมเจาะรู
พรมเสียรูป

รวม

1
1
2

กันยายน ไมเจาะรู
รูไมตรง
รวม

1
1
2

ตุลาคม ไมเจาะรู
รูไมตรง

ไมติดชิ้นสวน
พรมเสียรูป
สีเพี้ยน
รวม

2
2
2
2
1
9

พฤศจิกายน ไมเจาะรู
รูไมตรง

พรมเสียรูป
รวม

1
4
1
6



ธันวาคม ไมติดชิ้นสวน
พรมสั้น
รวม

1
1
2

ป  พ.ศ. 2545
มกราคม ไมเจาะรู

พรมเสียรูป
ไมติดชิ้นสวน
สินคาสกปรก
พรมสั้น
รวม

2
1
1
1
1
6

กุมภาพันธ รูไมตรง
ไมเจาะรู
พรมเสียรูป

รวม

1
1
1
3

มีนาคม ไมเจาะรู
พรมเสียรูป

รวม

2
1
3

เมษายน รูไมตรง
ไมเจาะรู
พรมเสียรูป
สีเพี้ยน
รวม

2
2
1
1
6

พฤษภาคม ไมเจาะรู
รูไมตรง

พรมเสียรูป
ไมติดชิ้นสวน
ประกอบรถยาก

รวม

2
1
1
1
2
7



มิถุนายน ไมเจาะรู
สินคาสกปรก
รูไมตรง
สีเพี้ยน
รวม

3
2
4
1
10

รวมท้ังหมด 79

5.2  การเลือกปญหา

การเลือกปญหาที่จะนํามาทําการปรับปรุงจะใชกราฟพาเรโตในการแสดงวา  มูลเหตุใดเปน
มูลเหตุที่สําคัญที่สุด  เพื่อจัดลําดับความสําคัญสําคัญของปญหา  ดังตอไปนี้

จากกราฟที่  5.1   แสดงใหเห็นปญหาที่ลูกคารองเรียนที่เกิดขึ้นเรียงจากมากไปหานอย  ดังนี้
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ตารางที่  5.2   :   แสดงผลรวมจํานวนครั้งที่ลูกคารองเรียน ตั้งแต เดือน มกราคม  พ.ศ. 2544  ถึง
เดือน  มิถุนายน  พ.ศ. 2545

ปญหาที่พบ จํานวนครั้ง คิดเปนรอยละ
1. ไมเจาะรู
2. รูไมตรง
3. พรมเสียรูป
4. ไมติดชิ้นสวน
5. สินคาสกปรก
6. สีเพี้ยน
7. พรมสั้น
8. ประกอบรถยาก

รวมท้ังหมด

25
21
10
8
5
4
3
3

79

31.6
26.6
12.7
10.1
6.3
5.1
3.8
3.8
100

ดังนั้นเมื่อพิจารณาจากกราฟพาเรโตจะเห็นไดวาปญหาในเรื่องของ  การไมเจาะรู  และรูไม
ตรงตําแหนง  ควรไดรับการแกไขเปนอันดับแรก

5.3  คาใชจายท่ีเกิดขึ้นจากการรองเรียนของลูกคา

คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการเกิดขอรองเรียนจากลูกคา  สามารถคํานวณหาตนทุนตอหนวยผลิต
ภัณฑขางตน ทําใหทราบตนทุนการผลิตตอหนวยผลิตภัณฑของผลิตภัณฑหองทายรถยนตรุนคัมร่ี
(145.83  บาท/ตารางเมตร)  แตตนทุนที่ทําการคาํนวณนี้ยังไมรวมในสวนของผลิตภัณฑที่มีการ
Claim  จากลูกคา ดังนั้นเราจึงทําการเก็บขอมูลการ  Claim  จากลูกคาแลวนํามาคํานวณหาตนทุนตอ
หนวยผลิตภัณฑ ไดดังนี้

จากการเก็บขอมูลผลิตภัณฑที่ลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัท ในเดือนมิถุนายน  2545
จํานวน  10  คร้ัง คิดเปนเงิน  255,947.79   ซ่ึงสามารถแยกปญหาไดดังนี้

1. ไมเจาะรู คาใชจายเปนเงิน 95,690.10
2. รูไมตรง 45,522.47
3. พรมเสียรูป 35,767.66
4. ไมติดชิ้นสวน 28,799.93
5. สินคาสกปรก 16,722.54
6. สีเพี้ยน 13,470.94



7. พรมสั้น 11,612.88
8. ประกอบรถยาก    8,361.27
จากปญหาดังกลาวขางตน สามารถนําคาใชจายที่เกิดขึ้นมาแยกที่มาของคาใชจายไดดังนี้
1. คาใชจายในการซอมแซมสินคา 84,053.25
2. คาใชจายในสวนของคาแรงพนักงาน 13,514.04
3. คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการปรับ – ลาชา 138,877.27

หรือรับสินคาที่ไมไดคุณภาพ
4. คาใชจายสําหรับคาอุปกรณในการซอมแซม   2,687.45
5. คาใชจายในการผลิตสินคาที่ไมมีคุณภาพ  16,815.77

ตารางที่  5.3  :   แสดงขอมูลการสูญเสีย  (คาใชจาย)  ที่เกิดจากลูกคา Claim กลับมายังบริษัท

รายการ จํานวนครั้ง DM DL FOH SOH
1. พรมหองทายรถยนต 10 14,186.34 13,514.04 86,740.70 155,693.04

จากคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากมีการ Claim  สามารถนํามาแยกประเภทของคาใชจายไดดัง
ตารางที่  5.3   แสดงขอมูลการสูญเสีย ( คาใชจาย ) ที่เกิดจากลูกคา Claim  กลับมายังบริษัท

เมื่อแยกประเภทของคาใชจายที่เกิดขึ้นแลว จึงนําคาใชจายที่เกิดขึ้นมาหาตนทุนตอหนวย
ของผลิตภัณฑที่เพิ่มขึ้น ดังนี้



ตารางที่  5.4  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการเคลือบ
กาว  (เนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  10  คร้ัง)
DM 0.00 7.78 0.00 Good 1,824.00 7.84 14,293.96
DL&FOH 0.00 0.00 0.00 Bad 0.00 7.84 0.00

DM DL & FOH 1,824.00 7.84 14,293.96

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

14,293.96 14,293.96



ตารางที่  5.5  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการรีดรอน
(เนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  10  คร้ัง)

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

DM DL & FOH 1,824.00 7.88 14,378.63

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

14,378.63 14,378.63



ตารางที่  5.6  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการตัด
(เนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  10  คร้ัง)

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

DM DL & FOH 1,824.00 7.92 14,446.75

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

14,446.75 14,446.75



ตารางที่  5.7  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการอบดวย
ความรอน  (เนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  10  คร้ัง)

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

DM DL & FOH 1,824.00 8.00 14,595.05

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

14,595.05 14,595.05



ตารางที่  5.8  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการขึ้นรูป
(เนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  10  คร้ัง)

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

DM DL & FOH 1,824.00 8.11 14,798.27

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

14,798.27 14,798.27



ตารางที่  5.9  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการตัด
ขอบ  (เนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  10  คร้ัง)

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

DM DL & FOH 1,824.00 8.27 15,082.19

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

15,082.19 15,082.19



ตารางที่  5.10  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการเจาะรู
(เนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  10  คร้ัง)

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

DM DL & FOH 1,824.00 8.33 15,190.87

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

15,190.87 15,190.87



ตารางที่  5.11  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการ
ประกอบชิ้นสวนยอย  (เนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  10  คร้ัง)

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

DM DL & FOH 1,824.00 9.46 17,263.79

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

17,263.79 17,263.79

จากตาราง T-account ขางตนทําใหทราบถึงตนทุนที่เพิ่มขึ้นตอหนวยผลิตภัณฑที่ผาน
กระบวนการตาง ๆ เมื่อเกิดการ  Claim  จากลูกคา จํานวน  10  คร้ัง  ทําใหตนทุนเพิ่มขึ้น  13.49
บาท/ตารางเมตร

ดังนั้นตนทุนทั้งหมด = ตนทุนที่คํานวณได + ตนทุนที่เพิ่มขึ้น
= 145.83 + 9.46
= 155.29 บาท/ตารางเมตร

หรือ = 155.29 * 1.52
= 236.04 บาท/ชิ้น



5.4 ลักษณะของปญหา

ผลิตภัณฑพรมหองทายรถยนตรุน คัมร่ี  มีจํานวนรูสําหรับประกอบกับตัวถังของรถทั้งหมด
13  รู  ซ่ึงมีขนาดและพิกัดการเผื่อ  ดังตอไปนี้

ตารางที่  5.12   :   แสดงขนาดและพิกัดความเผื่อของผลิตภัณฑ
ขนาดของรู จํานวนรูตอผลิตภัณฑหนึ่งหนวย พิกัดความเผื่อ

1. เสนผาศูนยกลาง  10  มม.
2. Slot  ขนาด  10.0x7.5  มม.
3. เสนผาศูนยกลาง  7.5  มม.

10
2
1

นอยกวา  1.5  มม.
นอยกวา  1.5  มม.
นอยกวา  1.5  มม.

จากตารางที่  5.12   ทําใหทราบวาจํานวนที่พนักงานตองเจาะมีทั้งหมด  13  รู  ซ่ึงวิธีการ
เจาะรูในปจจุบันกระทําไดโดยการเจาะบนแมพิมพ  (Mould)  โดยที่แมพิมพจะติดตั้งใบมีดตัด  (Die
cut)  ตามขนาดที่ลูกคากําหนดไว   เมื่อผลิตภัณฑผานเขาสูกระบวนการเจาะรู  พนักงานจะนําผลิต
ภัณฑวางลงในแมพิมพ  จากนั้นก็ดําเนินการตอกผลิตภัณฑใหกระแทกกับใบมีดตัด  โดยใชฆอน
ยาง  จะทําใหเกิดรูที่ผลิตภัณฑ ซ่ึงพนักงานตองใชความสามารถในการจดจําและความชํานาญใน
การเจาะรูของแตละรุนสูง  ดังนั้นเมื่อมีการเปลี่ยนพนักงาน  จะมีผลกระทบตอผลิตภัณฑที่สงใหแก
ลูกคาดวย



รูปที่  5.1   :   แสดงผลิตภัณฑที่ลูกคารองเรียนจากปญหารูไมตรงกับ  Body

รูปที่  5.2   :   แสดงผลิตภัณฑที่ลูกคารองเรียนจากปญหาเจาะรูไมครบ

การแกไขและปองกันปญหาเรื่องการไมเจาะรู  และรูไมตรงในปจจบันกระทําโดยการเพิ่มการ
สุมการตรวจสอบจากพนักงานฝายผลิตและฝายควบคุมคุณภาพ  แตแนวโนมของปญหาที่เกิดขึ้นยัง
ไมลดลง  จะสังเกตุไดจากปริมาณผลิตภัณฑที่ลูกคาสงคืนกลับมาในแตละเดือนยังมีปริมาณสูง



5.5 การหาสาเหตุของปญหา

หลังจากที่ทราบแลววาจะทําการปรับปรุงปญหาในเรื่องของ  การไมเจาะรู  และรูไมตรง
ตําแหนง  ขั้นตอนตอไปก็เปนการระดมความคิด  เพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้นโดยการใชผังกางปลา
หรือผังเหตุและผลเปนวิธีในการหาสาเหตุที่แทจริงที่ทําใหเกิดปญหา

รูปที่  5.3   :   ผังกางปลาแสดงการหาสาเหตุของการไมเจาะรู

รูปที่  5.4  :   ผังกางปลาแสดงการหาสาเหตุของการรูไมตรงกับตําแหนงของ  Body

รูไมตรง  Body

วิธีการทํางาน

พนักงานขาดความชํานาญ

ขาดการฝกอบรม

เคร่ืองมือพนักงาน

ข้ันตอนการตอกรู
ไมเหมาะสม

ขาดการตรวจสอบที่เหมาะสมชิ้น
งานกอนสงมอบ

Knocking Mold
ไมเหมาะสม

ขาดจุดในการยึดชิ้นงานระ
หวางการเจาะรู

รูไมไดเจาะ

พนักงานลืมเจาะรู

เครื่องมือ

Die Cut ไมดี

พนักงาน

พนักงานขาดความ
สนใจใสใจ

ขาดการ Training

ไมคม/แตด

เคร่ืองมือ
ไมเหมาะสม

Body Checker
ไมสามารถตรวจสอบได



จากผังกางปลาหรือผังเหตุและผล ทําใหทราบสาเหตุของการเกิดปญหา  ปญหาการไมเจาะรู
สาเหตุหลักเกิดจากพนักงานลืมเจาะรู  เปนผลใหผลิตภัณฑที่จัดสงใหลูกคาจึงไมสามารถประกอบ
กับรถยนตได  และสาเหตุรองลงมาเกิดจากการขาดประเครื่องมือ/อุปกรณที่มีประสิทธิภาพในการ
ตรวจจับปญหาได  100%  ซ่ึงเปนผลใหปญหานี้เกิดขึ้นกับลูกคา   ปญหารูไมตรง สาเหตุเกิดจาก
การขาดจุดยึดในระหวางการเจาะรู ซ่ึงเปนผลใหรูของผลิตภัณฑไมตรงกับ  Body  ของลูกคา

ดงันั้นเมื่อมีปญหาเกิดขึ้นกับลูกคา  ทางบริษัทตัวอยางจะตองสงทีมงานเขาไปดําเนินการแก
ใขกับผลิตภัณฑที่บกพรอง พรอมทั้งตองตรวจสอบผลิตภัณฑที่คลังสินคาทั้งหมด

5.6 วิธีการแกไขและปรับปรุง

เมื่อทราบสาเหตุของการเกิดปญหาแลว  ขั้นตอนตอไปก็ดําเนินการหาวิธีในการแกไขและปรับ
ปรุงเพื่อปองกันปญหาที่จะเกิดซ้ําในอนาคต  ซ่ึงถาพิจารณาสาเหตุของการเกิดปญหา   ปญหาไม
เจาะรูจริงๆแลว สาเหตุเกิดจากพนักงานที่ทําหนาที่ลืมเจาะรู  แนวทางในการแกไขและปองกัน
สามารถกระทําไดโดยการฝกอบรมพนักงานใหมีความเขาใจเกี่ยวกับตําแหนงของรูทั้งหมด  เพื่อให
พนักงานทราบจุดที่จะตองดําเนินการเจาะ  และผลของไมเจาะรูที่เกิดขึ้นกับลูกคา   แตในความเปน
จริงถึงแมวาจะมีการจัดการฝกอบรมพนักงานอยางสม่ําเสมอ  ผลที่ไดยังไมเปนที่นาพึงพอใจ เพราะ
ชวงเวลาที่จัดการฝกอบรมจํานวนผลิตภัณฑที่เกิดขอบกพรองที่ลูกคาแจงมาก็จะลดลง  แตเมื่อเวลา
ผานไปปญหาเหลานี้ก็เกิดขึ้นซ้ําอีก  ดังนั้นการแกปญหาดวยการฝกอบรมจึงไมนาจะเปนวิธีที่มีประ
สิทธิภาพเทาที่ควร  จึงควรพิจารณาสาเหตุของการเกิดปญหารองลงมา ซ่ึงจากผังกางปลาหรือผัง
เหตุและผลจะแสดงใหเห็นวาการขาดเครื่องมือในการตรวจจับปญหาที่มีความแมนยําสูง  ทําให
ผลิตภัณฑที่มีขอบกพรองสงถึงลูกคาอยางตอเนื่อง   ดังนั้นการแกไปปญหาที่เกิดขึ้นกระทําไดโดย
การจัดทําอุปกรณตรวจจับปญหาที่มีความแมนยําสูง คือ  สามารถตรวจจับปญหาที่เกิดขึ้นไดอยาง
100%  ปญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตจะถูกตรวจจับโดยเครื่องมือ/อุปกรณนี้  และจะถูกสง
กลับไปยังกระบวนการเพื่อแกไขผลิตภัณฑใหไดตามที่ลูกคาตองการกอนการจัดสงอีกครั้ง   เชน
เดียวกับปญหารูไมตรงในปจจุบันทางบริษัทตัวอยางยังขาดเครื่องมือ/อุปกรณในการกําหนดจุดอาง
อิง  ซ่ึงเมื่อผลิตภัณฑผานเขาสูกระบวนการเจาะรู  ทําใหมีความคลาดเคลื่อนสูง   ดังนั้นจึงจัดทํา
แผนในการแกไขและปรับปรุงปญหาที่เกิดขึ้น  ดังตอไปนี้



ตารางที่  5.13   :   แสดงแนวทางในการแกไขและปองกันปญหา

ปญหาที่พบ สาเหตุ วิธีการปองกัน ระยะเวลา
     เร่ิมตน       กําหนดเสร็จ

ไมเจาะรู 1.  Die Cut  ไมคม

2. ขาดเครื่องมือใน
การตรวจจับ
ปญหา

3.  พนักงานลืมเจาะรู/
ขาดการฝกอบรม

- จัดทําแผนการตรวจ
สอบเครื่องมือ  Die
Cut  กอนการใชงาน
ทุกครั้ง
- จัดทําเครื่องมือหรือ
อุปกรณในการตรวจ
จับปญหาที่มีความ
แมนยําสูง
- จัดทําแผนการฝกอบ
รมพนักงานที่ปฏิบัติ
หนาที่  และมีการทบ
ทวนความสามารถ
ของผูปฏิบัติงานตาม
ระยะเวลาที่กําหนด

1 พ.ย. 45

1 พ.ย. 45

1 พ.ย. 45

15 พ.ย. 45

6 ม.ค. 46

30 พ.ย. 45

รูไมตรง 1.  ขาดจุดยึดใน
ระหวางการเจาะรู

- กําหนดจุดอางอิงใน
ระหวางผานกระบวน
การขึ้นรูป  เมื่อนําผลิต
ภัณฑเขาสูกระบวน
การเจาะรูก็ดําเนินการ
ใชจุดอางอิงจาก
กระบวนการขึ้นรูป
เปนจุดปองกันการ
คลาดเคลื่อนจากการ
เจาะรูบน  Knocking
Mold

1 พ.ย. 45 7 ม.ค. 46



2.  พนักงานขาดการ
ฝกอบรมในการเจาะรู
ชิ้นงานที่ถูกตอง

- จัดทําแผนการฝกอบ
รมพนักงานที่ปฏิบัติ
หนาที่  และมีการทบ
ทวนความสามารถ
ของผูปฏิบัติงานตาม
ระยะเวลาที่กําหนด

1 พ.ย. 45 30 พ.ย. 45

5.7 การดําเนินการปองกันปญหาไมเจาะรูและรูไมตรง

5.7.1 การปองกันปญหาไมเจาะรู  :  ดําเนินการจัดทําอุปกรณในการตรวจจับปญหาในการเจาะรู
โดยทําการติดเซนเซอรวัดแสง  (Sensor)  ใน  Jig  หลังจากผานกระบวนการประกอบชิ้นสวนยอย
ซ่ึงในการติดเซนเซอรจะดําเนินการติดตามจํานวนรูทั้งหมดของผลิตภัณฑ คือ  13  รู

หลักการทํางานของเซนเซอรเปนชนิดแบบวัดแสง คือ  เมื่อมีแสงผานรูของผลิตภัณฑตก
กระทบกับตัวรับแสงของเซนเซอร  จะปรากฏไฟสีเขียวแสดงขึ้นในแผน  Board  แสดงในแตละ
ตําแหนงรูนั้นๆ  แตถาในตําแหนงรูที่ไมผานการเจาะรู  เซนเซอรจะไมมีแสงมากระทบบนตัวรับ
แสงซึ่งจะแสดงผลของการตรวจจับโดยไฟสีแดงในแผน  Board  ของตําแหนงที่ไมมีการเจาะรู
นอกจากใชสีของหลอดไฟแสดงสถานะของการตรวจจับปญหาแลว  ยังมีการติดตั้งเสียงเปนการ
เตือนเมื่อไมมีการเจาะรูของผลิตภัณฑดวย

นอกจากการจัดทําเครื่องมือในการตรวจจับปญหาที่เกิดขึ้นแลว  ในสวนของผูปฏิบัติการตอง
ไดรับการฝกอบรมในการปฏิบัติงานอยางสม่ําเสมอ คือ  จัดแผนในการฝกอบรมผูปฏิบัติการในหัว
ขอการเจาะรูผลิตภัณฑ  ตําแหนงของรูเจาะ  วิธีการเจาะรู  และวิธีการใชเครื่องมือในการตรวจจับ
ปญหาดวย



ตารางที่  5.14  :   แสดงวิธีการปฏิบัติงานในการเจาะรูผลิตภัณฑและการตรวจสอบ  Die Cut  กอนการใชงาน ผูอนุมัติ ผูจัดทํา วันที่จัดทํา

คูมือประกอบการปฏิบัติงาน  (Operation Manual)

ขั้นตอนที่ No.
    ภาพแสดงลักษณะการตอกรูเจาะบน KNOCK MOULD 1. 1.

2. 2.
3.

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

7.

8.
    ตรวจสอบสภาพของ Die Cut กอนเริ่มทําการตอก

No. จํานวน
1. 1
2. 1
3. 1
4. 1

  หมายเหตุ
ชิ้นงานที่นอครูเจาะแลวจะตองวางใสในพาเลทหรือวางไวในที่ที่จัดใหวางเพื่อรอการผลิตในขั้นตอนถัดไปและเมื่อจะเลิกงานแตละวันหรือจะตองเปลี่ยนรุนผลิต
จะตองติดปายแสดงสถานะใหชัดเจน เพื่อไมใหชิ้นงานที่นอครูเจาะแลวกับที่ยังไมไดนอคปะปนกัน

REV. 0

 หมายเลขเอกสาร :
 สถานะการแกไข : 0

 ชื่อรุน : คัมรี่
 ชื่อกระบวนการ : เจาะรู  (Knocking)  ชื่อชิ้นสวน : พรมหองทายรถยนต

 หมายเลขชิ้นสวน : -

 ภาพประกอบ (Sketch) ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Operating Procedure) จุดสําคัญที่มีผลตอคุณภาพ ("Q" Point)
รายละเอียด จุดที่จะตองตรวจเช็ค มาตรฐานการตัดสินใจ

เตรียมชิ้นงานและอุปกรณที่จะใชทําการนอครูเจาะ การยึดแนนของดายคัต แตละจุด ตองแนนไมหลวมคลอน
ตรวจเช็คตําแหนง Die Cut รูเจาะของนอคโมลดแตละจุด จะตองยึดแนนกับตัวโมลด ไมหลวมคลอน ชิ้นงาน 3 ชิ้นแรกที่เริ่มตอกจะตองนําไป เทียบกับตําแหนงมารค
เตรียมคอนพลาสติกที่จะใชตอกและตรวจดูสภาพของคอนพลาสติกวาสวนที่เปนพลาสติกจะตองไม ตรวจเช็คตําแหนงรูเจาะกับ Body Panel รูเจาะที่ตัว Body Panel
สึกมากจนถึงแกนเหล็กเพราะจะทําใหคมตัดของ Die Cut แตกหักหรือบิ่นได รอยพับยน , ตําหนิพรมเปนลาย ตองไมเปนรอยมองเห็นชัด
นําชิ้นงานวางลงบนนอคโมลด กดชิ้นงานใหแนบเขารูปกับตัวนอคโมลด จํานวนรูเจาะที่ตอก จะตองครบตามแบบ
ใชคอนตอกลงบนชิ้นงานตามตําแหนงรูเจาะ  ตามรูปที่แสดง คอนหัวพลาสติกที่ใชตอก ตองไมสึกจนถึงแกนเหล็ก
ทุกครั้งที่เริ่มทําการผลิตจะตองนําชิ้นงาน 3 ชิ้นแรกไปตรวจเช็คตําแหนงรูเจาะกับ Body Panel กอน
เพื่อยืนยันตําแหนงรูเจาะวายังคงถูกตองตรงตามตําแหนง

 ถาพบวาใน 3 ชิ้นแรกที่ตอก ตําแหนงรูเจาะไมตรงกับตําแหนงมารคที่ Body Panel จะตองแจงใหกับ
 หัวหนางานทราบ เพื่อดําเนินการแกไขใหถูกตอง กอนที่จะทําการนอคตอไป
ถาใน 3 ชิ้นแรกที่นอคออกมาตรวจเช็คกับBody Panel แลวรูเจาะตรงกับตําแหนงมารค ก็สามารถทํา
การผลิตตอไปได

สวนประกอบ
รายละเอียด

KNOCK MOULD สําหรับรุนที่จะผลิต
BODY PANEL  สําหรับรุนที่จะผลิต
คอนหัวพลาสติก
กรรไกร

OKNG

ขนาดใหญสุดที่ยอมรับได
ขนาดเล็กสุดที่ยอมรับได

ดายคัต



ตารางที่  5.15   :   แสดงใบบันทึกการฝกอบรมการเจาะรูผลิตภัณฑ

วันที่ฝกอบรม  :    15 พ.ย. 45 หัวขอการฝกอบรม  :  การเจาะรูผลิตภัณฑรุน คัมร่ี
ผูฝกอบรม  :  นาย ประสิทธิ  กลางดี สถานที่ฝกอบรม  :  หองฝกอบรมชั้น  1

ลําดับท่ี ช่ือ-นามสกุล แผนก ตําแหนง คร้ังท่ี ผลการทดสอบ ระดับความสามารถ วันท่ีฝกอบรมคร้ังตอไป
1 นาย สุรสันต   แสงดาว PT3 หัวหนาแผนก 1 ผาน G 15 พ.ค. 46
2 นาย ประจง  ทองดี PT3 รองหัวหนาแผนก 1 ผาน G 15 พ.ค. 46
3 นาง บรรลอง  ทองดี PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 15 พ.ค. 46
4 นาย ประดิษฐ  แสนมี PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 15 พ.ค. 46
5 นาย ทองใบ  ศรทอง PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 15 พ.ค. 46
6 นาย สมชาย  บุญมี PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 15 พ.ค. 46
7 นาย คําตัน  สรอยเงิน PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 15 พ.ค. 46
8 นาย อเนก  ทรงธรรม PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 15 พ.ค. 46

หมายเหตุ  :   ระดับความสามารถสามารถแสดงไดดังนี้
                       G   หมายถึง  ระดับความสามารถที่ดีมาก สามารถสอนงานพนักงานอื่นได
                       P   หมายถึง  ระดับความสามารถที่ดี แตไมสามารถสอนงานพนักงานอื่นได
                       F   หมายถึง  ผานการฝกอบรม  สามารถปฏิบัติงานได  แตตองไดรับการฝกอบรมอยางตอเนื่อง

ใบบันทึกการฝกอบรม



ตารางที่  5.16   :   แสดงใบบันทึกการฝกอบรมการใชเครื่องมือตรวจสอบปญหาไมเจาะรู

วันที่ฝกอบรม  :    7 ม.ค. 46 หัวขอการฝกอบรม  :  การใชเครื่องมือตรวจสอบการเจาะรุน คัมร่ี
ผูฝกอบรม  :  นาย ประสิทธิ  กลางดี สถานที่ฝกอบรม  :  หองฝกอบรมชั้น  1

ลําดับท่ี ช่ือ-นามสกุล แผนก ตําแหนง คร้ังท่ี ผลการทดสอบ ระดับความสามารถ วันท่ีฝกอบรมคร้ังตอไป
1 นาย สุรสันต   แสงดาว PT3 หัวหนาแผนก 1 ผาน G 7 ก.ค. 46
2 นาย ประจง  ทองดี PT3 รองหัวหนาแผนก 1 ผาน G 7 ก.ค. 46
3 นาง บรรลอง  ทองดี PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 7 ก.ค. 46
4 นาย ประดิษฐ  แสนมี PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 7 ก.ค. 46
5 นาย ทองใบ  ศรทอง PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 7 ก.ค. 46
6 นาย สมชาย  บุญมี PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 7 ก.ค. 46
7 นาย คําตัน  สรอยเงิน PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 7 ก.ค. 46
8 นาย อเนก  ทรงธรรม PT3 ผูปฏิบัติงาน 1 ผาน P 7 ก.ค. 46

หมายเหตุ  :   ระดับความสามารถสามารถแสดงไดดังนี้
                       G   หมายถึง  ระดับความสามารถที่ดีมาก สามารถสอนงานพนักงานอื่นได
                       P   หมายถึง  ระดับความสามารถที่ดี แตไมสามารถสอนงานพนักงานอื่นได
                       F   หมายถึง  ผานการฝกอบรม  สามารถปฏิบัติงานได  แตตองไดรับการฝกอบรมอยางตอเนื่อง

ใบบันทึกการฝกอบรม



รูปที่  5.5  :   แสดงภาพตําแหนงรูของ  Jig  กอนการติดตั้งเซนเซอร

รูปที่  5.6  :   แสดงภาพตําแหนงรูของ  Jig  หลังการติดตั้งเซนเซอร



รูปที่  5.7  :   แสดงการตรวจจับผลิตภัณฑที่เจาะรูครบทั้งหมดแสดงดวยไฟสีเขียว

รูปที่  5.8  :   แสดงการตรวจจับผลิตภัณฑที่เจาะรูไมครบทั้งหมดแสดงดวยไฟสีแดงใน
ตําแหนงที่ไม เจาะรู

รูปที่  5.9   :   แสดงอุปกรณที่ใชในการตรวจจับปญหาเรื่องไมเจาะรู



5.5.2  การปองกันปญหาเจาะรูไมตรง  :   สาเหตุของการเกิดปญหา คือ  ขาดจุดยึดหรือจุดอางอิง
ขณะทําการเจาะรูผลิตภัณฑซ่ึงมีผลใหการเจาะรูบน  Mold  คลาดเคลื่อนสูง

ปจจุบันพนักงานจะทําการเจาะรูของชิ้นงานโดยวางชิ้นงานลงใน  Knocking Mold  ซ่ึงใน
Knocking Mold  จะติดตั้งใบมีดตัด  (Die Cut)  ไวโดยที่เจาะผลิตภัณฑหลังผานกระบวนการขึ้นรูป
ซ่ึงคาความเผื่อสําหรับการเจาะรูที่ทางบริษัทตัวอยางไดตกลงกับลูกคาไว คือ  ไมเกิน  1.5  mm.  ซ่ึง
เปนคาความเผื่อที่นอยมากๆ  ดงันั้นในการปองกันปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นในอนาคตกระทําไดโดย
การกําหนดอางอิงในระหวางผานกระบวนการขึ้นรูป  กระทําไดโดยการติดตั้งกระบอกลมสําหรับ
ติดใบมีดตัดสําหรับการเจาะอางอิงจํานวน  1  รู  ในแมพิมพขณะทําการขึ้นรูป  ซ่ึงเมื่อนําผลิตภัณฑ
ที่ผานกระบวนการขึ้นรูปมาเจาะรูจะมีรูอางอิงเกิดขึ้น  1  รู เพื่อเปนจุดในการกําหนดตําแหนงการ
เจาะรูของรูที่เหลือได

นอกจากนี้ไดดําเนินการจัดทําการฝกอบรมผูปฏิบัติการในเขาใจถึงความสําคัญและวิธีการใน
การเจาะรูที่ถูกตอง  เพื่อใหความคลาดเคลื่อนจากการปฏิบัติงานเกิดขึ้นนอยที่สุด  ซ่ึงจะมีการทบ
ทวนการฝกอบรมทุกๆ  6  เดือน  เพื่อประเมินความสามารถของผูปฏิบัติงานวามีความสามารถใน
การปฏิบัติมาก-นอยเพียงไร  ซ่ึงถาต่ํากวาเกณฑที่กําหนดก็จะตองดําเนินการฝกอบรมใหมอีกครั้ง
พรอมทั้งทดสอบความเขาใจในการฝกอบรม

รูปที่  5.10  :   แสดง  Knocking Mold  กอนการปรับปรุง   



รูปที่  5.11  :   แสดง  Knocking Mold  หลังการปรับปรุงโดยการเพิ่มจุดอางอิง  

รูปที่  5.12   :   แสดงอุปกรณที่ใชในการหาจุดอางอิงขณะผานกระบวนการขึ้นรูป

รูปที่  5.13   :   แสดงการติดตั้งอุปกรณเจาะรูอางอิงขณะขึ้นรูปในแมพิมพ



5.8 ผลการแกไขและปองกัน

หลังจากดําเนินการจัดทําเครื่องมือ/อุปกรณในการตรวจจับปญหารูไมเจาะ  และรูไมตรง
ตําแหนงแลว  ไดมีการดําเนินการเก็บขอมูลจากลูกคา  ซ่ึงระยะเวลาใชในการตรวจสอบ  1  เดือน
คือ  เดือนกุมภาพันธ  พ.ศ. 2546   ผลที่ไดรับจากการตรวจสอบ  สามารถสรุปไดดังนี้

ตารางที่  5.17   :   แสดงปญหาที่พบหลังจากมีการติดตั้งอุปกรณตรวจจับ

ปญหาที่พบ จํานวนครั้ง
1. ไมติดชิ้นสวน
2. สีเพี้ยน

รวมท้ังหมด

1
1
2

จากตารางที่  5.17   แสดงปญหาที่พบหลังจากมีการติดตั้งอุปกรณการตรวจจับปญหาไมเจาะรู
และกําหนดรูอางอิงขณะขึ้นรูปผลิตภัณฑ  จะเห็นไดวาปญหาเรื่อง ไมเจาะรูและรูไมตรง  ไดถูกการ
แกไขและปองกันแลว

จากการเก็บขอมูลผลิตภัณฑที่ลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัท หลังจากที่ทําการปรับปรุง
ภายในกระบวนการผลิตแลวพบวายังมีผลิตภัณฑที่ลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทจํานวน  2  คร้ัง
ซ่ึงเกิดจากปญหาไมติดช้ินสวนและสีเพี้ยน  คิดเปนเงิน   12,580.23 บาท  และสามารถนําคาใชจาย
ที่เกิดขึ้นมาแยกที่มาของคาใชจายไดดังนี้

1. คาใชจายในการซอมแซมสินคา   2,503.59
2. คาใชจายในสวนของคาแรงพนักงาน   1,055.78
3. คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการปรับ – ลาชา   7,824.66

หรือรับสินคาที่ไมไดคุณภาพ
4. คาใชจายสําหรับคาอุปกรณในการซอมแซม      209.96
5. คาใชจายในการผลิตสินคาที่ไมมีคุณภาพ      986.24



ทั้งนี้ในการจัดทําอุปกรณตรวจจับปญหา มีคาใชจายที่เกิดจากการจัดเตรียมอุปกรณ และจัด
ทํา ดังนี้

คาใชจายในการทําเครื่อง Sensor  สําหรับการกไขปญหาไมเจาะรู
1. คาแรงงานพนักงาน   750
2. คาอุปกรณ 2,500

คาใชจายในการทําแกนอางอิง
1. คาแรงพนักงาน   500
2. คาอุปกรณ 1,500



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

DM DL & FOH 1,824.00 0.0008 1.46

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

1.46 1.46



ตารางที่  5.19  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการรีด
รอน  (จัดทําเครื่อง  Sensor  และแกนอางอิง)

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

DM DL & FOH 1,824.00 0.0014 2.55

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

2.55 2.55



ตารางที่  5.20   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการตัด
(จัดทําเครื่อง  Sensor  และแกนอางอิง)

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

DM DL & FOH 1,824.00 0.0017 3.10

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

3.10 3.10



ตารางที่  5.21   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการอบ
ดวยความรอน  (จัดทําเครื่อง  Sensor  และแกนอางอิง)

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

DM DL & FOH 1,824.00 0.0042 7.66

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

7.66 7.66



ตารางที่  5.22   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการขึ้น
รูป   (จัดทําเครื่อง  Sensor  และแกนอางอิง)

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

DM DL & FOH 1,824.00 0.0073 13.32

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

13.32 13.32



ตารางที่  5.23   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการตัด
ขอบ  (จัดทําเครื่อง  Sensor  และแกนอางอิง)

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

DM DL & FOH 1,824.00 0.0117 21.34

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

21.34 21.34



ตารางที่  5.24   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการเจาะ
รู    (จัดทําเครื่อง  Sensor  และแกนอางอิง)

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

DM DL & FOH 1,824.00 0.0130 23.71

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

23.71 23.71



ตารางที่  5.25   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการ
ประกอบชิ้นสวนยอย (จัดทําเครื่อง  Sensor  และแกนอางอิง)

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

DM DL & FOH 1,824.00 0.0155 28.27

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

1,900.27 28.27

จากตาราง  T-account  ขางตนทําใหทราบถึงตนทุนที่เพิ่มขึ้นตอหนวยผลิตภัณฑที่ผาน
กระบวนการตาง ๆ เมื่อจัดทําเครื่อง Sensor และ Mold ( เจาะรูไมตรง ) แกนอางอิง  ทําใหตนทุน
เพิ่มขึ้น  0.02  บาท/ตารางเมตร

ดังนั้นตนทุนทั้งหมด = ตนทุนที่คํานวณได + ตนทุนที่เพิ่มขึ้น
= 145.83 + 0.02
= 145.85 บาท/ตารางเมตร

หรือ = 145.85 * 1.52
= 221.69 บาท/ชิ้น



ตารางที่  5.26   :   แสดงขอมูลการสูญเสีย  (คาใชจาย)  ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลัง
จากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต

รายการ จํานวนครั้ง DM DL FOH SOH
1. พรมหองทายรถยนต 2 1,108.31 2,305.78 6,713.55 8,810.90

จากคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากมีการ  Claim  ผลิตภัณฑจํานวน  2  คร้ัง  สามารถนํามาแยก
ประเภทของคาใชจายไดดังตารางที่  5.26   แสดงขอมูลการสูญเสีย  (คาใชจาย)  ที่เกิดจากลูกคา
Claim กลับมายังบริษัท

เมื่อแยกประเภทของคาใชจายที่เกิดขึ้นแลว จึงนําคาใชจายที่เกิดขึ้นมาหาตนทุนตอหนวย
ของผลิตภัณฑที่เพิ่มขึ้น ดังนี้



ตารางที่  5.27   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการ
เคลือบกาว (ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต)

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

DM DL & FOH 1,824.00 0.6138 1,119.57

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

1,119.57 1,119.57



ตารางที่  5.28  :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการรีด
รอน  (ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต)

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

DM DL & FOH 1,824.00 0.6160 1,123.64

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

1,123.64 1,123.64



ตารางที่  5.29   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการตัด
(ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต)

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

DM DL & FOH 1,824.00 0.6185 1,128.23

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

1,128.23 1,128.23



ตารางที่  5.30   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการอบ
ดวยความรอน  (ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต)

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

DM DL & FOH 1,824.00 0.6245 1,139.14

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

1,139.14 1,139.14



ตารางที่  5.31   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการขึ้น
รูป   (ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต)

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

DM DL & FOH 1,824.00 0.6326 1,153.91

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

1,153.91 1,153.91



ตารางที่  5.32   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการตัด
ขอบ  (ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต)

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

DM DL & FOH 1,824.00 0.6435 1,173.67

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

1,173.67 1,173.67



ตารางที่  5.33   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการเจาะ
รู    (ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต)

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

DM DL & FOH 1,824.00 0.6477 1,181.43

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

1,181.43 1,181.43



ตารางที่  5.34   :   แสดงการคิดตนทุนกระบวนการที่เพิ่มขึ้นของชิ้นงานคัมร่ี ของกระบวนการ
ประกอบชิ้นสวนยอย (ที่เกิดจากลูกคา  Claim  กลับมายังบริษัทหลังจากทําการปรับปรุงกระบวน
การผลิต)

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

DM DL & FOH 1,824.00 1.6817 3,067.41

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

3,067.41 3,067.41

จากตาราง  T-account  ขางตนทําใหทราบถึงตนทุนที่เพิ่มขึ้นตอหนวยผลิตภัณฑที่ผาน
กระบวนการตาง ๆ เมื่อเกิดการ Claim จากลูกคา จํานวน  2  คร้ัง ทําใหตนทุนเพิ่มขึ้น  1.68  บาท/ตา
รางเมตร

ดังนั้นตนทุนทั้งหมด = ตนทุนที่คํานวณได + ตนทุนที่เพิ่มขึ้น
= 145.83 + 1.68
= 147.51 บาท/ตารางเมตร

หรือ = 147.51 * 1.52
= 224.22 บาท/ชิ้น



จากผลการดําเนินงานของโรงงานตัวอยางหลังจากที่มีการปรับปรุงดําเนินงานตามที่ผูวิจัยได
ใหคําแนะนํา  พบวาตนทุนของผลิตภัณฑหลังการปรับปรุงมีแนวโนมลดลงดังนี้

ตารางที่  5.35   :   แสดงการเปรียบเทียบตนทุนการผลิตหลังการปรับปรุง
ตนทุนการผลิตที่
แทจริง
(บาท/ชิ้น)

ตนทุนการผลิต
กอนการปรับปรุง
(บาท/ช้ิน)

ตนทุนการผลิต
หลังการปรับปรุง
(บาท/ชิ้น)

ลดลง (บาท/ช้ิน) คิดเปนรอยละ

221.67 236.04 224.22 11.82 5.01



บทที่  6

สรุปผลการวิจัย  อภิปรายผล  และขอเสนอแนะ

งานวิจัยนี้เปนการศึกษาการหาระบบตนทุนการผลิตที่ถูกตองและการลดตนทุนการผลิตที่
เกิดขึ้นจากขอบกพรองของผลิตภัณฑที่สงมอบใหแกลูกคาในการอุตสาหกรรมการผลิตพรมรถยนต
ของโรงงานตัวอยาง  โดยทําการศึกษาสภาพทั่วไปและสภาพปญหาในเรื่องวิธีการคํานวณหาตนทุน
ที่ถูกตองและการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิตของโรงงานตัวอยาง  ซ่ึงผูวิจัยพบวา โรงงาน
ตัวอยางนี้ไมมีการคํานวณหาตนทุนที่ถูกตอง  ดังนั้นผูวิจัยจึงจัดทําการคิดระบบตนทุนการผลิตแบบ
ตนทุนกระบวนการ  (Process Costing Process)  ของโรงงานตวัอยางและรวบรวมขอมูลดานความ
สูญเสียจากการรองเรียนของลูกคาในดานคุณภาพของผลิตภัณฑ  และหาแนวทางในการลดความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นนี้  เพื่อเปนการลดตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง  โดยผูวิจัยไดเลือกทําการ
ศึกษาผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยาง คือ  พรมหองทายรถยนตของรถยนตโตโยตา รุนคัมร่ี   เพื่อจัด
ทําตนทุนการผลิตที่ถูกตองและสามารถลดตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑในโรงงานตัวอยางได

6.1 การจัดทําระบบตนทุนการผลิตแบบตนทุนกระบวนการของโรงงานตัวอยาง

ผวิจัยและโรงงานตัวอยางไดรวมดําเนินการในการคํานวณหาตนทุนการผลิตของโรงงานตัว
อยางดังนี้

1) ศึกษาขั้นตอนการทํางานของโรงงานตัวอยางและศึกษาการไหลของผลิตภัณฑที่ผานมาใน
แตละกระบวนการผลิต

2) รวบรวมเอกสารที่ใชในการบันทึกขอมูลที่ใชในการผลิตของผลิตภัณฑในแตละกระบวน
การของโรงงานตัวอยาง

3) ดําเนินการกับแผนกบัญชีของโรงงานตัวอยาง  เพื่อกําหนดรายการคาใชจายที่เกิดขึ้นในแต
ละเดือนและการกําหนดตัวขับเคลื่อนตนทุน  (Cost Diver)  ในการปนสวนคาใชจายการ
ผลิตที่เกิดขึ้นเขาในแตละกระบวนการผลิตหลักตามที่โรงงานตัวอยางกําหนดไว

4) ดําเนินการเก็บขอมูลคาใชจายที่เกิดขึ้นทั้งหมด  เพื่อนํามาใชคํานวณหาตนทุนการผลิตของ
ผลิตภัณฑตอไป



5) คํานวณหาตนทุนการผลิตสําหรับพรมหองทายรถยนต  ซ่ึงในการคํานวณหาตนทุนการ
ผลิตของโรงงานตัวอยางนี้จะเปนแบบตนทุนกระบวนการ  (Process Cost System)  โดยนํา
T-Account  มาใชในการหาตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้น (ตนทุนวัตถุดิบทางตรงและตนทุน
กระบวนการ)  ในแตละกระบวนการผลิตหลักที่ไดกําหนดไว

จากการคํานวณหาตนทุนการผลิตในแตละกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑพรมหองทายรถ
ยนตในเดือน มิถุนายน  พ.ศ. 2545  พบวาตนทุนการผลิตตอหนวยของผลิตภัณฑ เทากับ  221.67
บาท/ชิ้น  ซ่ึงเมื่อเปรียบเทียบกับกอนการคํานวณหาตนทุนการผลิตทําใหทราบความแตกตางที่เกิด
ขึ้นดังตอไปนี้

ตารางที่  6.1  :   แสดงการเปรียบเทียบตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ

การคํานวณตนทุน ตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ ( บาท )

แบบเดิม 209.41
แบบใหม 221.67

คิดเปนความแตกตางรอยละ 5.52

6.2 ประโยชนท่ีไดรับจากการทําระบบตนทุนการผลิต

6.2.1  ทําใหทราบวาโครงสรางของตนทุนวาประกอบดวย  คาวัตถุดิบทางตรง  คาวัตถุดิบทาง
ออม  คาแรงงานทางตรง  คาแรงงานทางออม  และคาโสหุยที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต
มีปริมาณเทาใดดังตารางที่   6.2  แสดงการแจกแจงรายละเอียดของตนทุนที่เกิดขึ้นตอ
หนวยผลิตภัณฑ

ตารางที่  6.2   :    แสดงการแจกแจงรายละเอียดของตนทุนที่เกิดขึ้นตอหนวยผลิตภัณฑ
DM DM2 DL VFOH FFOH SOH Total

ตนทุนกอนติด
ตั้ง

158.96 1.57 6.78 5.68 6.14 42.53 221.67

6.2.2 ในการทํากิจกรรมลดตนทุน  (Cost Reduction)  จะทําใหทราบวาตนทุนที่เกิดขึ้นประกอบ
ดวยอะไรบาง  และสวนไหนมีผลตอตนทุนการผลิตมากที่สุด  เพื่อที่จะไดกําหนดวิธีการ
ดําเนินการลดในสวนนั้นๆ ลงไดอยางถูกตอง  และตรงกับเปาหมายที่กําหนดไวมากที่สุด



6.2.3 เพื่อกําหนดกําไรในการดําเนินงาน  เปนสวนงานที่มีผลตอเนื่องมาจากการใชตนทุนในการ
ตัดสินใจกําหนดราคาขาย  สวนตางของยอดขายและตนทุนการผลิตจะเปนกําไรที่ไดจาก
การดําเนินการผลิตผลิตภัณฑ

6.3  การลดความสูญเสียในการผลิตท่ีสงผลตอการเกิดขอรองเรียนจากลูกคา

ผูวิจัยและโรงงานตัวอยางไดรวมดําเนินการในการลดความสูญเสียในการผลิตที่สงผลตอการ
เกิดขอรองเรียนจากลูกคของโรงงานตัวอยางดังนี้

1) รวบรวมขอมูลความสูญเสียที่เกิดจากการรองเรียนของลูกคาดานคุณภาพของผลิตภัณฑ
โดยพิจารณาความสูญเสียจากขอมูลการรองเรียนในชวง  18  เดือนที่ผานมาของโรงงงาน
ตัวอยาง

2) ใชแผนผังพาเรโตในการวิเคราะหหาสาเหตุของความปญหาที่เกิดขึ้นในการผลิต  โดย
พิจารณาจากความสัมพันธระหวางสาเหตุที่กอใหเกิดความสูญเสียกับมูลคาความสูญเสีย
ที่เกิดขึ้นซึ่งประกอบดวย

 การสูญเสียในดานวัตถุดิบ
 การสูญเสียในดานเวลาในการแกไขผลิตภัณฑที่เกิดขอบกพรอง  (Rework)
 การสูญเสียจากการบริหาร เชน  คาปรับ  คาลาชา  เปนตน
 การสูญเสียเวลาจากพนักงานทํางานผิดพลาด
 การสูญเสียจากสาเหตุอ่ืนๆ

3) เลือกสาเหตุที่มีผลใหเกิดมูลคาความสูญเสียมากๆ จากการรองเรียนของลูกคาในปญหา
ดานคุณภาพของผลิตภัณฑ

4) หาวิธีการลดความสูญเสียนั้นๆ ไดแก
 การปองกันปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นโดยใชเครื่องมือ/อุปกรณในการตรวจจับปญหาใน
ขั้นตอนการผลิต

 การกําหนดจุดอางอิงในขณะขึ้นรูปผลิตภัณฑ  เพื่อเปนจุดยึดในการเจาะรูของผลิต
ภัณฑ

5) ดําเนินการในการปรับปรุงตามวิธีการที่ผูวิจัยไดเสนอแนะ คือ  การดําเนินการจัดทํา
เครื่องมืออุปกรณในการตรวจจับปญหาที่เกิดขึ้น  และการจัดทําเครื่องมือ/อุปกรณในการ
กําหนดจุดอางอิงสําหรับขั้นตอนการเจาะรูของผลิตภัณฑ

6) เก็บรวบรวมขอมูลเพื่อคํานวณหาตนทุนการผลิตที่ได  โดยมีการเปรียบเทียบตนทุนการ
ผลิตในชวงกอนการปรับปรุง  และชวงหลังการปรับปรุง



ตารางที่  6.3   :   แสดงการเปรียบเทียบตนทุนกอนและหลังปรับปรุงเพื่อลดขอรองเรียนของลูกคา
ตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ

บาทตอตารางเมตร บาทตอผลิตภัณฑ
กอนทําการปรับปรุงขอรอง
เรียนของลูกคา

155.53 236.04

หลังทําการปรับปรุงขอรอง
เรียนของลูกคา

147.51 224.22

จากตารางที่  6.3   แสดงการเปรียบเทียบผลการดําเนินการแกไข/ปรับปรุงกระบวนการผลิต
ใหมีการตรวจสอบผลิตภัณฑที่สงมอบใหแกลูกคามีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  พิจารณาไดจากคาใช
จายการผลิตของพรมรถยนตลดลง  11.82  บาทตอช้ิน  ซ่ึงคิดเปนรอยละ  5.01

ตารางที่  6.4   :   แสดงการเปรียบเทียบตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑเมื่อลูกคา  Claim  ช้ินงานจํานวน
10  คร้ัง และจํานวน  2  คร้ัง

DM DM2 DL VFOH FFOH SOH Total
ตนทุน Claim 10
คร้ัง

170.79 3.13 6.83 6.10 6.14 43.05 236.04

ตนทุน Claim 2
คร้ัง

159.89 3.13 6.79 5.72 6.14 42.56 224.22

ลดลง 10.90 0 0.04 0.39 0 0.49 11.82

ซ่ึงถาพิจารณาจากตนทุนที่เพิ่มขึ้นจากการติดตั้งเครื่องมือ/อุปกรณในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น
สามารถเปรียบไดดังตารางที่   6.5  แสดงการเปรียบเทียบตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ กอน – หลัง ติด
ตั้ง  Sensor และ ทําแกนอางอิง



ตารางที่  6.5   :   แสดงการเปรียบเทียบตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ กอน – หลัง ติดตั้ง  Sensor และ
ทําแกนอางอิง

DM DM2 DL VFOH FFOH SOH Total
ตนทุนกอนติดตั้ง 158.96 1.57 6.78 5.68 6.14 42.53 221.67
ตนทุนหลังติดตั้ง 158.96 1.57 6.78 5.70 6.14 42.53 221.69
เพิ่มขึ้น 0 0 0 0.02 0 0 0.02

หลังจากการติดตั้งเครื่องมือ/อุปกรณในการปองกันปญหา  มีการเก็บขอมูลขอรองเรียนจาก
ลูกคาในเดือนกุมภาพันธ  พ.ศ. 2546  ไดผลดังนี้

ตารางที่  6.6   :   แสดงปญหาขอรองเรียนจากลูกคาในเดือนกุมภาพันธ  พ.ศ. 2546

ปญหาที่พบ จํานวนครั้ง
1. ไมติดชิ้นสวน
2. สีเพี้ยน

รวมท้ังหมด

1
1
2

จากตารางที่  6.6  แสดงปญหาขอรองเรียนจากลูกคาในเดือนกุมภาพันธ  พ.ศ. 2546  จะเห็นได
วาปญหาเรื่อง ไมเจาะรูและรูไมตรง  ไดถูกการแกไขและปองกันแลว

6.4  อภิปรายผลการวิจัย

ในการดําเนินการวิจัยและพัฒนาระบบการคํานวณตนทุนการผลิตสําหรับโรงงานผลิตพรม
รถยนต  ในครั้งนี้พบวาไดมีการนําระบบไปใชในการดําเนินงานสําหรับโรงงานจริง  โดยพบวายังมี
ขอจํากัดในการดําเนินงานวิจัยบางประการที่เกิดขึ้นในการปฏิบัติงาน  ดังรายละเอียดตอไปนี้

1. ขอจาํกัดของขอมูลการผลิตประจําวัน

ขอมูลการผลิตสําหรับระบบการคํานวณตนทุนการผลิตโดยระบบการคิดตนทุนแบบใหมนั้น
จะตองการขอมูลที่มีความถูกตองและแมนยําสูง  เนื่องจากจะตองใชขอมูลการผลิตในการคํานวณ



ทุกกระบวนการ  โดยขอมูลการผลิที่ใชในการคํานวณจะมาจากการบันทึกขอมูลการผลิตประจําวัน
ซ่ึงจะเปนการบันทึกโดยพนักงาน  ณ จุดปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตนั้นๆ

โดยสภาพปจจุบันของโรงงานยังมีความผิดพลาดในการลงบันทึกขอมูลการผลิต  เนื่องมา
จากพนักงานยังขาดความรูความเขาใจในวิธีการลงบันทึกขอมูลการผลิต  อีกทั้งในบางครั้งมิไดมี
การลงบันทึกขอมูลการผลิตตามความเปนจริง  ซ่ึงผลจากขอมูลการผลิตที่ไดผิดพลาดนั้นจะสงผล
ตอระบบการคํานวณตนทุนของผลิตภัณฑทั้งสิ้น

นอกจากนั้นในปจจุบันทางโรงงานยังขาดผูทําหนาที่ตรวจสอบขอมูลการผลิตประจําวัน  โดย
ผูที่มีหนาที่รับผิดชอบจะตรวจสอบขอมูลการผลิตกอนนําเขาสูกระบวนการคํานวณของแตละเดือน
เทานั้น  จึงทําใหความผิดพลาดที่เกิดขึ้นรายวันไมไดมีการปรับปรุงแกไข  อันสงผลใหเกิดความผิด
พลาดในระบบการคํานวณตนทุน

2. ขอจํากัดทางดานการพัฒนาและการปรับปรุง

ในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นมีขอจํากัดในเรื่องของตนทุนและระยะเวลาในการปรับปรุง  ซ่ึง
ปญหาที่เกิดขึ้นมีหลายปญหาและหลายสาเหตุ  ดังนั้นในการแกไข/ปรับปรุงทุกปญหาที่เกิดขึ้นยัง
ไมสามารถดําเนินการไดจึงจําเปนตองพิจารณาจากปญหาที่มีความรุนแรงมากที่สุดมาดําเนินการแก
ไขกอน  ปญหารองๆ ลงมาจะมีการแกไขในภายหลัง  ในการเกิดปญหาแตละครั้งก็จะมีคาใชจาย
ตามขึ้นมาดวยจึงเปนสาเหตุทื่ทําใหตนทุนของผลิตภัณฑยังสูงกวาความเปนจริงคอนขางมาก

ในการควบคุมปญหาที่เกิดขึ้นจําเปนตองมีการลงทุนสําหรับเครื่องมือ/อุปกรณในการตรวจจับ
ปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นได  แตการสําหรับโรงงานระดับเล็ก และขนาดกลางนั้นคาใชจายที่สําหรับ
การควบคุมปญหามีคาใชจายคอนขางสูง  ดังนั้นจึงจําเปนตองใชผูปฏิบัติการเปนผูตรวจสอบผลิต
ภัณฑกอนสงมอบใหแกลูกคากอใหเกิดความผิดพลาดคอนขางสูง  ซ่ึงการแกไขปญหาที่ปลายเหตุ
ถึงแมวาสามารถตรวจจับปญหาไดแตมูลคาของการซอมแซม หรือทําลายผลิตภัณฑที่เกิดขอบก
พรองนั้นก็มีคาใชจายสูงเชนกัน

การพัฒนาระบบการคํานวณตนทุนมาตรฐาน  (Standard Cost System)

ภายหลังจากที่ไดมีการจัดวางระบบการคํานวณตนทุนการผลิตสมบูรณแลวนั้น  เพื่อใหการ
ดําเนินงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ  จะตองมีการวางระบบตนทุนมาตรฐานควบคูกันไป  เพื่อ
เปนประโยชนในการพิจารณาความผิดพลาดตางๆ ที่เกิดขึ้น



โดยในการดําเนินการจัดทําตนทุนมาตรฐานสําหรับโรงงานที่มีความหลากหลายของผลิตภัณฑ
สูง  จะตองมีการประสานงานรวมกันทุกฝายที่เกี่ยวของ  ดังมีรายละเอียดดังตอไปนี้

1) ขอมูลรายการวัตถุดิบ  (Bill of Material)
พบวาวัตถุดิบที่ใชในการผลิตพรมรถยนต นั้นจะแบงออกเปน  2  สวน คือ
 วัตถุดิบทางตรง  (Direct Material)
 วัสดุชวยประกอบ  (Component Part)

โดยจะตองมีระบบฐานขอมูล BOM  รองรับใหครบทุกผลิตภัณฑที่มีการผลิตโดยจะตอง
เปนมาตรฐาน

2) ขอมลูเวลามาตรฐาน  (Standard Time)
ฝายวิศวกรรมจะตองมีหนาที่ในการคํานวณหาเวลามาตรฐานที่เกิดขึ้น  ของผลิตภัณฑแต

ละรุน  โดยจะตองแยกรายละเอียดของเวลาที่ใชในแตละกระบวนการผลิต  เพื่อสามารถในไป
วิเคราะหตนทุนได

โดยขอมูลเวลามาตรฐานจัดเปนสิ่งสําคัญโรงงาน  เนื่องจากโรงงานตัวอยางมีการจัดอัตรา
คาใชจายโดยอาศัยช่ัวโมงแรงงานทางตรงเปนตัวขับเคลื่อน  (Cost Driver)

3) ขอมูลกระบวนการผลิตมาตรฐาน  (Standard Process)
พบวาในสภาพปจจุบันของโรงงานมีกระบวนการผลิตที่มีความหลากหลายสูง  และการ

ปฏิบัติงานจริงที่เกิดขึ้นไมเปนไปตามมาตรฐานที่ไดวางไว  สงผลใหการจดัทําตนทุนมาตรฐานไม
ประสบความสําเร็จเทาที่ควร

ดังนั้นจะตองอาศัยความรวมมือจากฝายวิศวกรรมและฝายวางแผน  ในการควบคุม
กระบวนการผลิตใหใกลเคียงตามมาตรฐานที่วางไว

4) ขอมูลงบประมาณ  (Budget)
ขอมูลงบประมาณที่ไดวางไวนั้น  พบวาไมสอดคลองกับแผนกที่คิดตนทุนในปจจุบัน  โดย

ที่งบประมาณจะไมแจกแจงรายละเอียด  ซ่ึงทําใหการคํานวณตนทุนตามมาตรฐานมีความคลาด
เคลื่อนได

ดังนั้นควรที่จะดําเนินการจัดทําระบบ  Breakdown Cost  ขึ้นมาเพื่อใหขอมูลคาใชจายที่เกิด
ขึ้นมีความชัดเจน  และเปนไปตามโครงสรางคาใชจายเดียวกับการคํานวณตนทุนจริง  (Actual
Cost)



จากที่ไดเสนอแนะแนวทางขางตนจะพบวา  หากไดมีการจัดทําตนทุนมาตรฐานที่มีความเชื่อ
ถือไดแลวนั้น  จะเปนประโยชนในการวิเคราะหขอมูลที่เกิดขึ้นไดอยางชัดเจน  เพื่อจัดสรางแนว
ทางสําหรับการควบคุมตนทุนการผลิตตอไปในอนาคต

6.5  ขอเสนอแนะ

จากที่ไดกลาวถึงขอจํากัดในดานตางๆ  ที่สงผลตอการคํานวณตนทุนการผลิตนั้น  พบวายังมี
ขอเสนอบางประการที่ควรไดรับการปรับปรุงแกไข  เพื่อใหระบบการคํานวณตนทุนที่ไดจัดวางไว
นั้นมีประสิทธภิาพดียิ่งขึ้น  ดังตอไปนี้

1. สวนของขอมูลการผลิตประจําวัน

ควรมีการปรับปรุงสาเหตุของความผิดพลาด คือ  การบันทึกขอมูลของพนักงาน  ณ จุดปฏิบัติ
งาน  ซ่ึงแนวทางก็คือ มีการฝกอบรม  OJT  (On the Job Training)  เพื่ออบรมใหความรูในการ
ลงบันทึกขอมูลการผลิตถูกตอง  โดยช้ีแจงใหพนักงานตระหนักถึงความสําคัญของการนําขอ
มูลที่บันทึกไปใชงาน

นอกจากนั้นควรมีการวางระบบการตรวจสอบขอมูลการผลิตประจําวัน  โดยอาจระบุหนา
ที่ใหพนักงานรับผิดชอบโดยตรง  และอาจใหหัวหนาสวนการผลิตเปนผูตรวจสอบขอมูลกับใบ
ส่ังงานผลิต  โดยหากผูตรวจสอบพบความผิดพลาดก็สามารถพิจารณาสาเหตุ  และทําการแกไข
เบื้องตน  ซ่ึงจะสงผลใหการคํานวณตนทุนมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น

2. การแกไขในสวนงานคางกระบวนการ

ควรมีการ  OJT  (On the Job Training)  พนักงานเพื่อใหทราบวิธีการที่ถูกตองในการบันทึกขอ
มูลในสวนของงานคางระหวางกระบวนการ  ในปจจุบันการตรวจสอบงานคางระหวาง
กระบวนการจะมีการตรวจสอบเพียงเดือนละ  1  คร้ังเทานั้น  ดังนั้นจึงควรจะเพิ่มการตรวจ
สอบเปนอยางนอยสัปดาหละ  1  คร้ัง  เพื่อนาํขอมูลไปตรวจสอบกับขอมูลปลายเดือนที่มีการ
บันทึก



โรงงานควรปรับปรุงการจัดวางผลิตภัณฑไวใหถูกกระบวนการ  เนื่องจากไมมีการจัดวาง
ในสถานที่ที่เหมาะสม  ซ่ึงเปนสาเหตุของการตรวจสอบขอมูลงานคางระหวางกระบวนการผิด
พลาด  และควรจะมีการกําหนด  Label  ของแตละ  Lot  ที่ผลิตดวย

3. การควบคุมกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ

ภายหลังจากที่ไดมีการพัฒนาการคํานวณหาตนทุนแลวนั้น  ทําใหเราทราบวาคาใชจายที่
เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ  ซ่ึงสามารถพิจารณานําไปสูกระบวนการใน
การควบคุมตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  และปรับปรุงกระบวนการผลิตที่มีคา
ใชจายสูง  การควบคุมกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑในการวิจัยครั้งนี้  เนนไปยังการลดขอ
รองเรียนของลูกคาซึ่งมีการเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการแกไข/ปรับปรุง  โดยในการ
วิเคราะหจะใชวิธีการพื้นฐานเครื่องมือทางดานการควบคุมคุณภาพในการปรับปรุงการตรวจ
สอบผลิตภัณฑกอนสงมอบใหแกลูกคา  ซ่ึงในการวิจัยครั้งนี้ไดดําเนินการจัดทําเปนกรณีศึกษา
เพื่อใหเห็นถึงความสําคัญของการปรับปรุงความสามารถในการผลิตผลิตภัณฑใหมีประสิทธิ
ภาพที่มากยิ่งขึ้น  จะสงผลตอตนทุนการผลิตที่ลดลงไดมากยิ่งขึ้นดวย

นอกจากการปรับปรุงที่เกี่ยวของกับขอบกพรองแลวยังสามารถ  นําขอมูลของผลิตภัณฑที่
มีตนทุนสูงมาพิจารณาเพื่อการปรับราคาของผลิตภัณฑ  หรือเปนขอมูลในการตัดสินใจในการ
ผลิต  หรือไมผลิตตอไปในอนาคต

จากผลการดําเนินงานวิจัยคร้ังนี้ไดมีการนําระบบการคํานวณที่ถูกตองไปใชในการคํานวณหา
ตนทุนที่แทจริงของผลิตภัณฑ  และเมื่อทราบตนทุนที่แทจริงของผลิตภัณฑแลวก็จะสามารถ
วิเคราะหความผิดพลาดจากการผลิตซึ่งมีผลกระทบตอตนทุน  โดยในการวิจัยครั้งนี้ไดเล็งเห็นความ
รุนแรงที่เกิดขึ้นจากการรองเรียนปญหาดานคุณภาพของผลิตภัณฑที่สงมอบไปยังลูกคา  วามีความ
รุนแรงในแงของตนทุนการผลิตมากนอยเพียงใด  และถาสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต
ผลิตภัณฑไดจะชวยใหทางโรงานมีตนทุนการผลิตลดลงเทาใด

นอกจากการพัฒนาทางดานระบบการผลิตแลว  ผูวิจัยเห็นวาการประสานงานกันระหวาง
หนวยงานในองคกร  มีความจําเปนตอการผลิตผลิตภัณฑใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  ทําใหตนทนุ
การผลิตตอหนวยลดลง  และผลที่ไดก็คือ การกําหนดแผนกลยุทธในการดําเนินงานขององคกรตอ
ไปในอนาคต
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คอมพิวเตอร.   วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมคอมพิวเตอร
บัณฑิตวิทยาลัย  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2539.

อมตะ  หาญวิริยะพันธุ. การปรับปรุงระบบสารสนเทศเพื่อการควบคุมตนทุนการผลิตของโรงงาน
ผลิตเพลารถบรรทุก.  วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ           
บัณฑิตวิทยาลัย  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2544.



ภาคผนวก  ก

รายงานตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง
ประจําเดือน มิถุนายน  พ.ศ. 2545









หนวยงาน  :   สโตร-จัดสง

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 91,783.00 89,560.00 2,223.00 2.48 1,024,298.28 967,248.00 57,050.28 5.90 1,280,372.85 313,124.85
5515 สวัสดิการพนักงาน 8,392.85 8,150.00 242.85 2.98 93,664.17 88,020.00 5,644.17 6.41 117,080.22 29,060.22
5818 เงินสมทบกองทุน 4,589.15 4,280.00 309.15 7.22 51,214.91 46,224.00 4,990.91 10.80 64,018.64 17,794.64
5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 8,250.00 173.19 2.10 94,002.80 89,100.00 4,902.80 5.50 117,503.50 28,403.50
5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5810 คาสื่อสาร 851.25 650.00 201.25 30.96 9,499.95 7,020.00 2,479.95 35.33 11,874.94 4,854.94
5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 1,582.43 1,250.00 332.43 26.59 17,659.92 13,500.00 4,159.92 30.81 22,074.90 8,574.90
5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 16,296.27 17,500.00 -1,203.73 -6.88 181,866.37 189,000.00 -7,133.63 -3.77 227,332.97 38,332.97
5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 2,400.00 2,400.00 0.00 0.00 26,784.00 25,920.00 864.00 3.33 33,480.00 7,560.00
5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 18,427.23 17,950.00 477.23 2.66 205,647.89 193,860.00 11,787.89 0.00 257,059.86 63,199.86
5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 2,519.74 2,350.00 169.74 7.22 28,120.30 25,380.00 2,740.30 10.80 35,150.37 9,770.37
5519 คาเสื่อมราคา 50,424.96 50,000.00 424.96 0.85 562,742.55 540,000.00 22,742.55 4.21 703,428.19 163,428.19
5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

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

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





หนวยงาน  :   บุคคล

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 50,000.00 50,000.00 0.00 0.00 570,000.00 540,000.00 30,000.00 5.56 712,500.00 142,500.00
5515 สวัสดิการพนักงาน 2,788.32 2,788.32 0.00 0.00 31,786.89 30,113.86 1,673.04 5.56 39,733.61 7,946.72
5818 เงินสมทบกองทุน 2,500.00 2,500.00 0.00 0.00 28,500.00 27,000.00 1,500.00 5.56 35,625.00 7,125.00
5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 4,824.95 3,850.00 974.95 25.32 55,004.43 41,580.00 13,424.43 32.29 68,755.54 13,751.11
5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 8,250.00 173.19 2.10 96,024.37 89,100.00 6,924.37 7.77 120,030.46 24,006.09
5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5810 คาสื่อสาร 1,896.58 1,500.00 396.58 26.44 21,621.01 16,200.00 5,421.01 33.46 27,026.27 5,405.25
5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 4,821.25 5,000.00 -178.75 -3.58 54,962.25 54,000.00 962.25 1.78 68,702.81 13,740.56
5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 1,000.00 1,000.00 0.00 0.00 11,400.00 10,800.00 600.00 5.56 14,250.00 2,850.00
5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 6,954.25 5,000.00 1,954.25 39.09 79,278.45 54,000.00 25,278.45 46.81 99,098.06 19,819.61
5519 คาเสื่อมราคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

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

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



หนวยงาน  :   ควบคุมคุณภาพ

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 63,966.00 68,590.00 -4,624.00 -6.74 698,508.72 740,772.00 -42,263.28 -5.71 873,135.90 174,627.18
5515 สวัสดิการพนักงาน 4,259.86 4,500.00 -240.14 -5.34 46,517.67 48,600.00 -2,082.33 -4.28 58,147.08 11,629.42
5818 เงินสมทบกองทุน 3,198.30 3,250.00 -51.70 -1.59 34,925.44 35,100.00 -174.56 -0.50 43,656.80 8,731.36
5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 2,541.31 1,500.00 1,041.31 69.42 27,751.11 16,200.00 11,551.11 71.30 34,688.88 6,937.78
5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 2,500.00 5,923.19 236.93 91,981.23 27,000.00 64,981.23 240.67 114,976.54 22,995.31
5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5810 คาสื่อสาร 1,985.47 1,250.00 735.47 58.84 21,681.33 13,500.00 8,181.33 60.60 27,101.67 5,420.33
5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 2,546.58 1,500.00 1,046.58 69.77 27,808.65 16,200.00 11,608.65 71.66 34,760.82 6,952.16
5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 33,036.45 28,500.00 4,536.45 15.92 360,758.03 307,800.00 52,958.03 17.21 450,947.54 90,189.51
5519 คาเสื่อมราคา 15,783.54 12,900.00 2,883.54 22.35 172,356.26 139,320.00 33,036.26 23.71 215,445.32 43,089.06
5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

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

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



หนวยงาน  :   ผลิต1

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 56,212.00 0.00 56,212.00 0.00 627,325.92 0.00 627,325.92 0.00 0.00 -627,325.92
5515 สวัสดิการพนักงาน 6,489.21 0.00 6,489.21 0.00 72,419.60 0.00 72,419.60 0.00 0.00 -72,419.60
5818 เงินสมทบกองทุน 2,810.60 0.00 2,810.60 0.00 31,366.30 0.00 31,366.30 0.00 0.00 -31,366.30
5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 8,250.00 173.19 2.10 94,002.80 0.00 94,002.80 0.00 0.00 -94,002.80
5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5810 คาสื่อสาร 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 947.36 1,000.00 173.19 17.32 10,572.54 0.00 10,572.54 0.00 0.00 -10,572.54
5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 900.00 900.00 0.00 0.00 10,044.00 0.00 10,044.00 0.00 0.00 -10,044.00
5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 2,452.12 2,500.00 -47.88 -1.92 27,365.66 0.00 27,365.66 0.00 0.00 -27,365.66
5519 คาเสื่อมราคา 52,653.42 52,653.42 0.00 0.00 587,612.17 0.00 587,612.17 0.00 0.00 -587,612.17
5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

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

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



หนวยงาน  :    ผลิต2A

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 41,557.00 0.00 41,557.00 0.00 463,776.12 463,776.12 -463,776.12
5515 สวัสดิการพนักงาน 5,003.90 0.00 5,003.90 0.00 55,843.47 55,843.47 -55,843.47
5818 เงินสมทบกองทุน 2,077.85 0.00 2,077.85 0.00 23,188.81 23,188.81 -23,188.81
5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 8,250.00 173.19 2.10 94,002.80 94,002.80 -94,002.80
5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5810 คาสื่อสาร 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 652.35 652.35 0.00 0.00 7,280.23 7,280.23 -7,280.23
5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 600.00 600.00 0.00 0.00 6,696.00 6,696.00 -6,696.00
5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 1,287.56 1,250.00 37.56 3.00 14,369.17 14,369.17 -14,369.17
5519 คาเสื่อมราคา 15,246.25 15,246.25 0.00 0.00 170,148.15 170,148.15 -170,148.15
5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

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

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



หนวยงาน  :   ผลิต 2B

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 95,338.00 0.00 95,338.00 0.00 1,086,853.20 0.00 1,086,853.20 0.00 0.00 -1,086,853.20

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

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

5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 8,250.00 173.19 2.10 96,024.37 94,050.00 1,974.37 0.00 0.00 -96,024.37

5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5810 คาสื่อสาร 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 259.18 259.18 0.00 0.00 2,954.65 2,954.65 0.00 0.00 0.00 -2,954.65

5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 600.00 600.00 0.00 0.00 6,840.00 6,840.00 0.00 0.00 0.00 -6,840.00

5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 2,514.78 2,500.00 14.78 0.59 28,668.49 28,500.00 168.49 0.00 0.00 -28,668.49

5519 คาเสื่อมราคา 18,254.69 18,254.69 0.00 0.00 208,103.47 208,103.47 0.00 0.00 0.00 -208,103.47

5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

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

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



หนวยงาน  :   ผลิต3

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 173,704.00 0.00 173,704.00 0.00 217,130.00 0.00 217,130.00 0.00 0.00 -217,130.00
5515 สวัสดิการพนักงาน 21,953.43 0.00 21,953.43 0.00 27,441.78 0.00 27,441.78 0.00 0.00 -27,441.78
5818 เงินสมทบกองทุน 8,685.20 0.00 8,685.20 0.00 10,856.50 0.00 10,856.50 0.00 0.00 -10,856.50
5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 8,250.00 173.19 2.10 10,528.99 0.00 10,528.99 0.00 0.00 -10,528.99
5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5810 คาสื่อสาร 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 542.58 542.58 0.00 0.00 678.23 0.00 678.23 0.00 0.00 -678.23
5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 1,200.00 1,200.00 0.00 0.00 1,500.00 0.00 1,500.00 0.00 0.00 -1,500.00
5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 4,512.22 4,500.00 12.22 0.27 5,640.28 0.00 5,640.28 0.00 0.00 -5,640.28
5519 คาเสื่อมราคา 29,541.89 29,541.89 0.00 0.00 36,927.36 0.00 36,927.36 0.00 0.00 -36,927.36
5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

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

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



หนวยงาน  :   ผลิต4

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 85,196.00 0.00 85,196.00 0.00 106,495.00 0.00 106,495.00 0.00 0.00 -106,495.00
5515 สวัสดิการพนักงาน 9,453.32 0.00 9,453.32 0.00 11,816.65 0.00 11,816.65 0.00 0.00 -11,816.65
5818 เงินสมทบกองทุน 4,259.80 0.00 4,259.80 0.00 5,324.75 0.00 5,324.75 0.00 0.00 -5,324.75
5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 8,250.00 173.19 2.10 10,528.99 0.00 10,528.99 0.00 0.00 -10,528.99
5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5810 คาสื่อสาร 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 514.86 514.86 0.00 0.00 643.58 0.00 643.58 0.00 0.00 -643.58
5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 1,200.00 1,200.00 0.00 0.00 1,500.00 0.00 1,500.00 0.00 0.00 -1,500.00
5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 1,486.50 1,500.00 -13.50 -0.90 1,858.13 0.00 1,858.13 0.00 0.00 -1,858.13
5519 คาเสื่อมราคา 29,478.38 29,478.38 0.00 0.00 36,847.98 0.00 36,847.98 0.00 0.00 -36,847.98
5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

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

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



หนวยงาน  :   ผลิต5

Actual Budget Variance % Actual Budget Variance %
5400 เงินเดือนและคาจางแรงงาน 18,827.00 0.00 18,827.00 0.00 23,533.75 0.00 23,533.75 0.00 0.00 -23,533.75
5515 สวัสดิการพนักงาน 2,164.86 0.00 2,164.86 0.00 2,706.08 0.00 2,706.08 0.00 0.00 -2,706.08
5818 เงินสมทบกองทุน 941.35 0.00 941.35 0.00 1,176.69 0.00 1,176.69 0.00 0.00 -1,176.69
5526 คาฝกอบรมและพัฒนาพนักงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5813 คาเบี้ยเลี้ยงและพาหนะเดินทาง 8,423.19 8,250.00 173.19 2.10 10,528.99 0.00 10,528.99 0.00 0.00 -10,528.99
5508 คาตอนรับและเลี้ยงรับรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5810 คาสื่อสาร 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5819 คาเครื่องเขียน  วารสาร  และสิ่งพิมพ 365.58 365.58 0.00 0.00 456.98 0.00 456.98 0.00 0.00 -456.98
5533 คาซอมแซมและบํารุงรักษา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5803 คาเชา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5816 คาเบี้ยประกัน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5514 คาธรรมเนียมวิชาชีพ 300.00 300.00 0.00 0.00 375.00 0.00 375.00 0.00 0.00 -375.00
5825 คาภาษีใบอนุญาต  และธรรมเนียมราชการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5822 คาใชจายจัดสงสินคา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5824 คาวิจัยและพัฒนา 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5840 คาเครื่องมืออุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5504 คาใชจายเบ็ดเตล็ด 958.42 1,000.00 0.00 0.00 1,198.03 0.00 1,198.03 0.00 0.00 -1,198.03
5519 คาเสื่อมราคา 20,456.52 20,456.52 0.00 0.00 25,570.65 0.00 25,570.65 0.00 0.00 -25,570.65
5835 คาใชจายตองหาม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5849 คาพลังงาน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

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

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



สรุปการเบิกวัสดุสิ้นเปลืองรายแผนก
หนวยงาน  :   PT1
Item code Description Unit Cost/Unit Total

เศษผา 247 0.55 135.85
ถุงมือ 352 2.75 968.00
ไมกวาด 24 25 600.00
ผาปดจมูก 412 2.75 1,133.00
ชอลคสี 98 4.58 448.84
ใบมีด 206 0.9 185.40
คัตเตอร 15 55 825.00
เทปใส 355 1.89 670.95

4,967.04

สรุปการเบิกวัสดุสิ้นเปลืองรายแผนก
หนวยงาน  :   PT2B
Item code Description Unit Cost/Unit Total

เศษผา 37 0.55 20.35
ถุงมือ 142 2.75 390.50
ไมกวาด 25 25 625.00
ผาปดจมูก 148 2.75 407.00
ชอลคสี 29 4.58 132.82
ใบมีด 48 0.9 43.20
คัตเตอร 9 55 495.00
เทปใส 15 1.89 28.35

2,142.22



สรุปการเบิกวัสดุสิ้นเปลืองรายแผนก
หนวยงาน  :   PT3
Item code Description Unit Cost/Unit Total

เศษผา 381 0.55 209.55
ถุงมือ 641 2.75 1,762.75
ไมกวาด 46 25 1,150.00
ผาปดจมูก 874 2.75 2,403.50
ชอลคสี 295 4.58 1,351.10
ใบมีด 4731 0.9 4,257.90
คัตเตอร 521 55 28,655.00
เทปใส 687 1.89 1,298.43

41,088.23



ภาคผนวก  ข

ตัวอยางรายงานเอกสารที่ใชในโรงงานตัวอยาง



วันที่ผลิต  :   ………………… เวลา  :   ……………….. ผูบันทึก  :   ………………………

เคลือบกาว รีดรอน อบดวยความรอน ขึ้นรูป ตัดขอบ เจาะรู ประกอบชิ้นสวนยอย

ใบรายงานการผลิต

กระบวนการผลิตชื่อชิ้นงาน รหัสชิ้นงาน Lot no.





ใบบันทึกการขึ้นรูปชิ้นงาน PRODUCTION

เดือน/ ป
วันที่ CODE รุนที่ผลิต หมายเลขเอกสาร PDR NO. ผูบันทึก หัวหนางาน

ผลิต มวนที่ 1 มวนที่ 2 มวนที่ 3 มวนที่ 4 มวนที่ 5

REV. : 0



เลมที่   302 เลขที่   02571
แผนกผลิต    PT3 วันท่ีผลิต      17  /  02  /  46

ลําดับที่ หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน จํานวน หนวย
1 Spare 9701 เทปกาว  2  หนา 400 แผน
2 Spare9702 กาว 180 ชิ้น
3 Spare 9704 ดินสอสี 180 ช้ิน
4 Spare 9709 กระดุม 240 ช้ิน
5 Spare 9707 เฟล 200 ช้ิน
6 Sapre 9710 ยาง 300 ช้ิน
7 Spare 9713 Gromet 300 ช้ิน

หัวหนาแผนก
สุรสันต

ใบเบิกจายวัตถุดิบ/ช้ินสวนยอย

ผูเบิก ผูจาย ผูลงขอมูล

หมายเหตุ

รังสี สมชาย สมชาย
Rev  :    1



Production  Planning  Department Material  Store  Division

ตารางควบคุมการรับ - เบิก วัตถุดิบ / ช้ินสวนยอย ประจําเดือน __________ 254__
Name _____________________ No. _____
Spec. _____________________

 Stock รับ เบิก รวมเบิก Stock  
วันที่ ยกมา ใบสงของ / ใบรับคืน ใบส่ังซ้ือ ใบเบิกวัตถุดิบ ใบสงคืน ตอวัน ยกไป หมายเหตุ

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

 REV.0 ผูควบคุม



ตารางแสดงรายการคางสงคืน วัตถุดิบ / ช้ินสวนยอย ประจําเดือน ...........................
วันที่คืน บริษัท / ราน ช่ือ วัตถุดิบ / ช้ินสวนยอย จํานวน หนวย เลขที่ใบคืน หมายเหตุ

     REV. 0

Production  Planning  Department Material  Store  Division



Production  Planning  Department Material  Store  Division
รายงานวัตถุดิบ / ชิ้นสวนยอยคงคลัง เดือน ________________

กลุม Model หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน จํานวนคงเหลือ หมายเหตุ

___/____/___ ___/____/___
 ผูตรวจสอบ ผูรายงาน

 REV. 0

หนา



เลมที่   171 เลขที่   8549
แผนกผลิต    PT3 วันที่ผลิต      17  /  02  /  46

ลําดับที่ หมายเลขชิ้นสวน ช่ือช้ินสวน รุน จํานวน หมายเหตุ

1 C01 พรมหองทายรถยนต คัมรี่ 200
2 H02 แผนปดดานหลัง ซิตี้ 240
3 A05 ฉนวนกันเสียง อัลตีส 200

หัวหนาแผนก ผูรับเขา
สุรสันต ทองเหลือง

Rev  :    0

ใบรับเขาสินคาสําเร็จรูป

ผูสงเขา ผูลงขอมูล
อรุณ ทองเหลือง



เลมที่   215 เลขที่   10745
แผนกผลิต    PT2 วันที่ผลิต      17  /  02  /  46

ลําดับที่ หมายเลขชิ้นสวน ช่ือช้ินสวน รุน เวลา จํานวน หมายเหตุ

1 T01 พรมพื้นรถยนต ไทเกอร 8.47 120
2 C01 พรมหองทายรถยนต คัมรี่ 10.02 200
3 H02 แผนปดดานหลัง ซิตี้ 11.23 200
4 A05 ฉนวนกันเสียง อัลตีส 13.28 80

หัวหนาแผนก
ประจง

Rev  :    1

ผูจาย
อุดม

ใบเบิกจายสินคาสําเร็จรูป

ผูเบิก ผูลงขอมูล
บรรลอง อุดม





ภาคผนวก  ค

ตัวอยางเอกสารการบันทึกดานคุณภาพของโรงงานตัวอยาง



1.ทําการเปดสวิตซ  ( ON - OFF )

2.เช็ตดูหลอดไฟสีเขียวตองติดทั้งหมด  (แสดงวาเครื่องพรอมที่จะทํางานแลว)

3.นําชิ้นงานที่นอคเสร็จแลวมาทําการตรวจสอบเพื่อเช็ควานอคครบทุกรูหรือไม
4.ถามีไฟแดงโชวที่จุดไหน  แสดงวาตรงจุดนั้นอาจจะไมใดนอค  ใหทําการตรวจเช็ค

5.ถามีไฟเขียวโชวทั้งหมด  แสดงวานอคครบทุกรู

6.เมื่อใชงานเสร็จใหทําการปดเคร่ือง  (  ON - OFF )

ข้ันตอนการใชเคร่ืองและวิธีการตรวจเช็ค





แผนกควบคุมคุณภาพ

ผาน ไมผาน

ตารางบันทึกขอบกพรองที่ลูกคาแจงมา

ครั้งที่ ชื่อลูกคา ชื่อชิ้นสวน หมายเลขชิ้นสวน ปญหาที่พบ จํานวนของเสีย วันที่รับแจงปญหา กําหนดสง Feed Back คืน QAI No. วันที่สง Feed Back คืน
ผลการตรวจสอบ

สถานะการแกไข :   1



ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

นาย สุวบุตร  บุญ-หลง  เกิดเมื่อวันที่  24  ธันวาคม พ.ศ. 2517 ที่กรุงเทพมหานคร สําเร็จ
การศึกษาปริญญาตรี คณะวิศวกรรมศาสตร ภาควิชาอุตสาหการ จากมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร เมื่อ
ป พ.ศ. 2540  หลังจากนั้นทํางานในตําแหนงวิศวกร ที่บริษัท เฟลตัลอุตสาหกรรม จํากัด  แลวจึงเขา
ศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมมหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา  2544   ปจจุบันทํางานที่บริษัท  เอส.เอ. ปโตรเทค  จํากัด
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