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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความเปนมาและความสําคญัของปญหา 
 

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกเปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่สําคัญตอเศรษฐกิจไทย เนื่องจาก
เปนอุตสาหกรรมที่สรางมูลคาเพิ่มใหแกระบบเศรษฐกิจของประเทศปละหลายหมื่นลานบาท 
นอกจากนี้พลาสติกยังเปนอุตสาหกรรมที่เชื่อมตอระหวางอุตสาหกรรมปโตรเคมี กับอุตสาหกรรม
ตางๆ เชน อุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวน เครื่องใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส  เฟอรนิเจอร  
เครื่องใชสํานักงาน เครื่องเขียน ของเลน เครื่องกีฬา บรรจุภัณฑ วัสดุกอสราง ฯลฯ ที่ตองใชผลิตภัณฑ
พลาสติกเปนวัตถุดิบกึ่งสําเร็จรูป หรือเปนสวนประกอบการผลิต แตในชวงปที่ผานมา ผูประกอบการ
ในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติกกําลังเผชิญกับสภาวะการแขงขันในตลาดโลกที่รุนแรง โดยเฉพาะ
คูแขงขันที่นากลัวอยางจีน ที่กําลังพัฒนาอุตสาหกรรมพลาสติกเชิงรุกอยางรวดเรว็ รวมทัง้จากประเทศ
ในกลุมอาเซียน เชน มาเลเซีย และเวียดนาม ทําใหผูประกอบการตองดําเนินการปรับปรุงสินคา
ตลอดจนกระบวนการผลิต เพื่อยกระดับมาตรฐานสินคา และเพิ่มศักยภาพในการแขงขันในตลาดโลก 
อีกทั้งยังประสบปญหาราคาน้ํามันดิบในตลาดโลกที่เพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง ราคาเม็ดพลาสติกที่สูงขึ้น  
ทําใหผูผลิตเผชิญกับปญหาตนทุนในการดําเนินการที่สูงขึ้น แตไมสามารถขึ้นราคาสินคาได ทําให
ผูผลิตตองคิดหาวิธีที่จะลดตนทุนในการดําเนินการดานอื่นๆ ลง 

 

ตนทุนคุณภาพ (Cost of Quality) เปนสวนหนึ่งของตนทุนในการดําเนินการของโรงงาน และ
เปนเครื่องมือในการวัดผลงานขององคกรประเภทหนึ่ง เปนระบบที่รวบรวมตนทุนในการปรับปรุง
คุณภาพ ตนทุนการตรวจสอบคุณภาพ ตนทุนที่เกิดขึ้นเมื่อการผลิตไมเปนไปตามมาตรฐาน โดยการ
คํานวณออกมาเปนจํานวนเงิน ทําใหองคกรเห็นจุดท่ีจะลดคาใชจายของกิจกรรมที่ไมกอใหเกิด
มูลคาเพิ่มออกจากกระบวนการได เนื่องจากเปนระบบที่ชวยใหการจัดการคุณภาพมีความชัดเจน และ
ชวยใหการติดตามผลการดําเนินงานเปนไปอยางตอเนื่อง 

 

โดยทั่วไป องคกรสวนใหญที่นําระบบตนทุนคุณภาพมาประยุกตใช มักจะพิจารณาเฉพาะ
ตนทุนคุณภาพที่จับตองได (Tangible Quality Costs) อาทิเชน ตนทุนการปองกัน (Prevention Cost) 
ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมิน (Appraisal Cost) และตนทุนความลมเหลว (Failure 
Cost) เทานั้น แตในความเปนจริงแลว ยังมีตนทุนคุณภาพที่จับตองไมได หรือตนทุนคุณภาพที่ซอน
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เรนอยู (Intangible Quality Costs หรือ Hidden Quality Costs) ซ่ึงเปนตนทุนที่องคกรไมเคยนึกถึงมา
กอน ดังรูปที่ 1.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
รูปที่ 1.1 ภูเขาน้ําแข็งของตนทุนคณุภาพ 

 

จากรูปที่  1.1 เปรียบตนทุนคุณภาพโดยรวมเหมือนกับภูเขาน้ําแข็ง ที่มีสวนที่โผลพนน้ําเพียง
เล็กนอย แตมีฐานซอนอยูใตน้ําขนาดใหญมาก ซ่ึงแสดงใหเห็นวา มีตนทุนที่มีมูลคาสูงมากซอนอยู 
และเปนตนทุนที่ไมเกิดประโยชนตอองคกรแตอยางใด และถาไมไดนําตนทุนเหลานี้เขามาพิจารณา
ดวยแลว จะทําใหคาที่ไดจากการคํานวณต่ํากวาความเปนจริง การวิเคราะหผลก็จะผิดพลาด ดังนั้น ส่ิง
ที่สําคัญของแนวคิดเรื่องตนทุนคุณภาพ คือการใหคํานิยามของตนทุนคณุภาพ เพราะเปนพื้นฐานของ
การเก็บรวบรวมขอมูล และการวัดคุณภาพ 

 

ดังนั้น ผูวิจัยจึงมีความสนใจที่จะพัฒนาสูตรในการคํานวณหาตนทุนคุณภาพสําหรับ
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑพลาสติก โดยนําตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนอยู หรือ Hidden Quality Costs มา
พิจารณาในสูตรการคํานวณดวย เพื่อใหอุตสาหกรรมประเภทนี้ทราบปจจัยที่มีผลตอตนทุนคุณภาพ 
และบริหารจัดการตนทุนคุณภาพไดอยางเหมาะสมยิ่งขึ้น 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
 

1.) เพื่อพัฒนาสูตรการคํานวณตนทุนคุณภาพ สําหรับอุตสาหกรรมพลาสติกประเภทฉีด 
2.) เพื่อปรับปรุงตนทุนคุณภาพขององคกร 

 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 
 

1) การพัฒนาสูตรการคํานวณตนทุนคุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมพลาสติก  จะดําเนินการศึกษา
เฉพาะตนทุนคุณภาพที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรมพลาสติกประเภทฉีดเทานั้น 

2) พัฒนาสูตร  โดยศึกษาจาก 1 ผลิตภัณฑเทานั้น 
3) สวนประกอบของตนทุนคุณภาพที่สนใจทําการศึกษา  ไดแก   

 ตนทุนการปองกัน (Prevention Costs)   
 ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมิน (Appraisal Costs)   
 ตนทุนความลมเหลว (Failure Costs)  แบงเปน 2 ประเภท คือ  

1. ตนทุนความลมเหลวภายใน (Internal Failure Cost) 
2. ตนทุนความลมเหลวภายนอก (External Failure Cost) 

 ตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน (Hidden Quality Costs)  
4) พิจารณาตนทนุคณุภาพที่ซอนเรน เฉพาะบางรายการที่สามารถเก็บขอมลูไดในระยะเวลาวิจยั

เทานัน้ 
5) วางแผนการปรับปรุงตนทนุคุณภาพ  เฉพาะเรื่องที่เปนประเด็นสาํคัญเทานั้น 

 
1.4 ขั้นตอนการดาํเนินงานวิจัย 
 

1) ศึกษาทฤษฎี บทความวิชาการ และงานวิจยัที่เกีย่วของกับตนทุนคณุภาพ   
2) ศึกษาสภาพทัว่ไปและขอมูลเบื้องตนของโรงงานตวัอยางทีท่ําการศึกษาวจิัย 
3) กําหนดรายการตนทนุคุณภาพ 
4) พัฒนาสูตรในการคํานวณหาตนทุนคุณภาพรวมกับโรงงานตัวอยาง  เพื่อใหไดสูตรที่

เหมาะสมกับอุตสาหกรรมการฉีดผลิตภัณฑพลาสติก 
5) สรางรูปแบบในการเก็บขอมลูที่เกีย่วของกบัสูตรในการคาํนวณตนทุนคณุภาพ 
6) วางแผนในการเก็บขอมูลตามรูปแบบที่กําหนดไว  และดาํเนินการรวบรวมขอมูล 
7) วิเคราะหตนทุนคุณภาพ  เพื่อหาปญหาหลักทางดานตนทุนคุณภาพที่ตองดําเนินการปรับปรุง  

โดยอาศัยเครื่องมือพื้นฐานในการจัดการคุณภาพ  อาทิเชน  การวิเคราะหตามหลักพาราโต
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(Pareto Diagram)  แผนผังวิเคราะหปญหาและสาเหตุ (Cause and Effect Diagram)  ทฤษฎแีละ
งานวิจัยเกี่ยวกับตนทุนคุณภาพ 

8) กําหนดรายการตนทุนคุณภาพที่จะปรับปรุง 
9) วางแผนการปรับปรุงตนทุนคุณภาพรวมกับโรงงานตัวอยาง   
10) ดําเนินการปรับปรุงเฉพาะประเด็นที่สามารถดําเนินการไดในระยะเวลาวิจัย 
11) กําหนดแผนการปรับปรุงประเด็นที่ไมสามารถดําเนินการในระยะเวลาวิจัยเพิ่มเติม 
12) วิเคราะหทางเศรษฐศาสตรคุณภาพ 
13) เปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง  พรอมทั้งวิเคราะหเพื่อนําเสนอแนวทางที่

เหมาะสมตอผูบริหาร   
14) สรุปผลการวิจยั  และขอเสนอแนะ  พรอมทั้งจัดทาํรูปเลมวิทยานิพนธ 

 
1.5 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1) สูตรในการคํานวณตนทนุคณุภาพ  สําหรับอุตสาหกรรมการฉดีผลิตภณัฑพลาสตกิ 
2) แผนในการปรับปรุงตนทุนคณุภาพ 

 
1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1) ผูบริหารสามารถมองภาพรวมของตนทุนคุณภาพขององคกรไดอยางครอบคลุม และชัดเจน 
2) องคกรสามารถปรับปรุงตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้น  โดยนําแนวคดิระบบตนทนุคณุภาพมาใชใน

การตัดสินใจ  เพื่อควบคุม  และปรับปรุงปญหาที่เกิดขึ้นไดอยางตอเนื่อง 
3) อุตสาหกรรมพลาสติกประเภทอื่นๆ  สามารถนําแนวคิดที่ไดจากวิทยานิพนธนี้ไปใช

ประโยชนได 



 

บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

เนื้อหาของบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับเรื่องตนทุนคุณภาพ และ
เศรษฐศาสตรคุณภาพ ที่นํามาใชในวิทยานิพนธ ประกอบดวย ความหมายของตนทุนคุณภาพ การ
แบงประเภทและองคประกอบของตนทุนคุณภาพแตละชนิด ขั้นตอนในการจัดทําระบบตนทุน
คุณภาพ  ประโยชนของตนทุนคุณภาพ รวมทั้งการเชื่อมโยงระหวางตนทุนคุณภาพไปยังการ
วิเคราะหทางดานเศรษฐศาสตรคุณภาพ และการนําเสนอแบบจําลองที่อธิบายเกี่ยวกับเศรษฐศาสตร
คุณภาพ  
 
2.1 ความหมายของตนทุน คุณภาพ และตนทุนคุณภาพ 
 

2.1.1 ความหมายของตนทุน 
 

 จิรพัฒน เงาประเสริฐวงศ (2543: 27-28) ไดอธิบายถึง ตนทุน และคาใชจาย ดังนี ้
 

ตนทุน (Cost) หมายถึง มูลคาแลกเปลี่ยนที่ตองชําระดวยจํานวนเงินหรือดวยความเสียสละ 
ที่บริษัทลงทุนไป เพื่อใหไดมาซึ่งประโยชนที่คาดวาจะไดรับในอนาคต ซ่ึงความเสียสละในที่นี้
หมายถึง เงินสดหรือทรัพยสินอื่นๆ ที่ตองเสียไปทั้งในปจจุบันหรือในอนาคต 
 

 คาใชจาย (Expense) หมายถึง ปริมาณการไหลออกของสินคาหรือบริการ ที่สอดคลองกับ
การเกิดรายรับในการคํานวณผลกําไร หรือหมายถึง การลดลงของทรัพยสินสุทธิ (Net Asset) อัน
เนื่องจากการใชทรัพยากรทางเศรษฐกิจในการกอใหเกิดรายรับ 
 
 2.1.2 ความหมายของคุณภาพ 
 

คําจํากัดความของคําวา “คุณภาพ” ที่นักวิชาการแตละทานไดบัญญัติไว มีดังตอไปนี้  
 

 
 
 
 



  

6 
 

ตารางที่ 2.1 ความหมายของคุณภาพ  
 

นักวิชาการ ความหมายของคณุภาพ 
William Edwards Deming เปาหมายของคุณภาพควรอยูที่ความตองการของลูกคาใน

ปจจุบันและอนาคต (เรืองวิทย เกษสุวรรณ, 2545: 40)   
Armand V. Feigenbaum เปนสวนประกอบของสินคาและคุณลักษณะของบริการ

ที่ เกี่ ยวกับการตลาด  วิศวกรรม  การผลิต  และการ
บํารุงรักษา ซ่ึงสินคาและบริการที่ใชจะบรรลุความ
คาดหมายของลูกคา (เรืองวิทย เกษสุวรรณ, 2545: 40) 

Joseph M. Juran ความเหมาะสมกับการใชงาน (กําพล กิจชระภูมิ และสุ
ชาติ ยุวรี, 2546: 6)  

Phillip B. Crosby การทําตามมาตรฐาน (เรืองวิทย เกษสุวรรณ, 2545: 109) 
Kaoru Ishikawa คุณภาพของผลิตภัณฑที่ลูกคาจะซื้อดวยความพึงพอใจ 

(ทรงธรรม ทวีโชติ, 2547: 8) 
ISO (International Organization 
for Standardization) 

เปนคุณสมบัติทุกประการของผลิตภัณฑหรือบริการที่
สามารถตอบสนองตอความตองการทั้งที่ระบุอยางชดัเจน  
และที่ไมไดระบุไวแตสามารถทราบไดโดยนัย (Wilton, 
1994: 2) 

 

 จากตารางที่ 2.1 จะเห็นไดวา นิยามของคําวา คุณภาพ มักจะกลาวถึงคําวา 
 

• คุณสมบัติของสินคาและบริการ 

• เปนไปตามมาตรฐาน 

• ความพึงพอใจของลูกคา 
 

  ดังนั้น เราอาจสรุปไดวา  คุณภาพ  หมายถึง  การดําเนินงานใหสินคาและบริการมีคุณลักษณะ
ที่สอดคลองกับความตองการของลูกคา เพื่อสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา 
 
 2.1.3 ความหมายของตนทุนคุณภาพ 
 

นิยามของ “ตนทุนคุณภาพ” ที่ถูกนําเสนอโดยนักวิจัย สามารถสรุปไดดังตารางที่ 2.2 
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ตารางที่ 2.2 ความหมายของตนทุนคุณภาพ  
 

นักวิจัย ความหมายของคณุภาพ 
G. P. Bohan and N. F. Horney จํานวนทรัพยากรทั้งหมดขององคกรที่ เสียไป เพื่อ

รับประกันวา มาตรฐานคุณภาพขององคกรมีความคงที่ 
(Hwang and Aspinwall, 1996: 268) 

The European Organization for 
Quality Control; EOQC 

เปนคาใชจายที่เกิดขึ้น เพื่อควบคุมใหผลิตภัณฑเปนไป
ตามมาตรฐาน (Hwang and Aspinwall, 1996: 268) 

Campanella (1999: 4) เปนการวัดตนทุนที่เกี่ยวของกับการที่ผลิตภัณฑหรือ
บริการเปนไปตามขอกําหนด  หรือไม เปนไปตาม
ขอกําหนด ตนทุนคุณภาพแสดงความแตกตางระหวาง
ตนทุนที่แทจริง กับตนทุนที่ลดลงหากไมมีความลมเหลว
ของผลิตภัณฑหรือบริการเกิดขึ้น 

Joseph M. Juran ตนทุนของคุณภาพที่ต่ํา (Cost of Poor Quality) เปน
ผลรวมของตนทุนทั้งหมดที่ไมควรเกิด ถาไมมีปญหา
คุณภาพ (Giakatis, Enkawa, and Washitani, 2001: 181) 

กําพล กิจชระภูมิ และสุชาติ ยุวรี  
(2546: 10)   

คาใชจายที่ เกี่ยวเนื่องจากกิจกรรมตางๆ ที่กอใหเกิด
คุณภาพ โดยตนทุนคุณภาพจะเปนเครื่องมืออยางหนึ่งใน
การวัดประสิทธิภาพการบริหารคุณภาพ 

 

จากความหมายของตนทุนคุณภาพขางตน เราอาจนิยามคําวา ตนทุนคุณภาพ ดังนี้ ตนทุน
คุณภาพ หมายถึง ตนทุน คาใชจาย และส่ิงตางๆ ที่ตองจายไป เนื่องจากการเกิดคุณภาพที่ไมดี และ
ความพยายามที่จะรักษาคุณภาพของสินคาและบริการใหไดคุณภาพตามตองการ ไมวาคุณภาพนั้นจะ
เปนขององคกร หรือของลูกคาก็ตาม 
 
2.2 ประเภทและองคประกอบของตนทุนคณุภาพ 
  

การแบงประเภทของตนทุนคุณภาพที่ไดรับการยอมรับอยางแพรหลาย คือ การแบงประเภท
ของตนทุนคุณภาพออกเปน 3 ประเภทตาม PAF Model ของ Feigenbaum คือ ตนทุนการปองกัน 
(Prevention Cost) ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินผล (Appraisal Cost) และตนทุนความ
ลมเหลว (Failure Cost) 
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2.2.1 ตนทุนการปองกัน (Prevention Cost) หมายถึง ตนทุนที่เกิดขึ้นจากการทํากิจกรรม
ตางๆ เพื่อปองกัน หรือลดความเสี่ยงของการเกิดขอบกพรองในการผลิต เชน ตนทุนการออกแบบ
คุณภาพ ตนทุนการวางแผนคุณภาพ ตนทุนการฝกอบรมพนักงานในเรื่องที่เกี่ยวของกับคุณภาพ 
ตนทุนการบํารุงรักษาเครื่องจักร เปนตน 

 

2.2.2 ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินผล (Appraisal Cost) หมายถึง ตนทุนที่
เกิดขึ้นจากการทํากิจกรรมที่เกี่ยวของกับการวัด การประเมิน การตรวจสอบ การตรวจติดตาม การ
ทดสอบผลิตภัณฑหรือบริการ เพื่อสรางความมั่นใจวา ผลิตภัณฑหรือบริการที่ไดตรงตามมาตรฐาน
ของคุณภาพ และความตองการของลูกคา เชน ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือวัด ตนทุนการตรวจสอบ
วัตถุดิบ สินคาระหวางผลิต และสินคาสําเร็จรูป เปนตน 

 

2.2.3 ตนทุนความลมเหลว (Failure Cost) หมายถึง ตนทุนที่เกิดขึ้นจากความบกพรองในการ
ดําเนินงาน หรือผลิตภัณฑหรือบริการไมเปนไปตามมาตรฐาน หรือความตองการของลูกคา ตนทุน
ประเภทนี้แบงยอยไดอีก 2 ประเภท คือ 

  

2.2.3.1 ตนทุนความลมเหลวภายใน (Internal Failure Cost) หมายถึง ตนทุนที่
เกิดขึ้นจากการที่ผลิตภัณฑหรือบริการไมตรงตามความตองการของลูกคา และพบกอนที่จะมี
การสงมอบผลิตภัณฑหรือบริการใหแกลูกคา เชน ตนทุนของเสีย ตนทุนการทําลายสินคา 
ตนทุนในการแกไขขอบกพรอง ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา ตนทุนการลดเกรดของสินคา เปน
ตน 

 

2.2.3.2 ตนทุนความลมเหลวภายนอก (External Failure Cost) หมายถึง ตนทุนที่
เกิดขึ้นจากการที่ผลิตภัณฑหรือบริการไมตรงตามความตองการของลูกคา และพบหลังจากที่
ไดมีการสงมอบผลิตภัณฑหรือบริการใหแกลูกคาแลว เชน ตนทุนการจัดการขอรองเรยีนของ
ลูกคา ตนทุนการเรียกคืนสินคา ตนทุนการรับประกันสินคา คาปรับ เปนตน 

 
2.3 ขั้นตอนในการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพ   
 

การนําระบบตนทุนคุณภาพมาประยุกตใชในองคกรนั้น มีขั้นตอนในการดําเนินงาน ดังนี้ 
  

2.3.1 การระบุรายการตนทุนคุณภาพ (Identification of Quality Cost Item) โดยตีความ
องคประกอบของขอมูลตนทุนคุณภาพในแตละประเภทใหเขากับการทํางานจริง แลวจัดทําแบบฟอรม
พรอมทั้งกําหนดวิธีการจัดเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพ 
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 2.3.2 การรวบรวมและรายงานผลตนทุนคุณภาพ (Collection and Reporting of Cost of 
Quality Data) คือ การจัดเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพแตละประเภทตามที่ไดจัดเตรียมไว 
 

 2.3.3 การวิเคราะหขอมูลตนทุนคุณภาพ (Analysis of Cost of Quality Data) โดยนําขอมูล
ตนทุนคุณภาพที่จัดเก็บไวมาวิเคราะห เพื่อคนหาปญหาวางานใดกอใหเกิดตนทุนคุณภาพสูง ทั้งนี้อาจ
วิเคราะหรวมกับขอมูลการควบคุมคุณภาพจากที่มีการวิเคราะหอยูเดิม และอาจทําการวิเคราะหรวมกับ
ผลประโยชนที่ไดจากการทํากิจกรรมคุณภาพดานตางๆ เพื่อประเมินผลวาการทํากิจกรรมคุณภาพดาน
นั้นใหผลประโยชนคุมคาหรือไม อยางไร 

การวิเคราะหตนทุนคุณภาพวามีลักษณะหรือมีความสัมพันธเปนอยางไรนั้น จําเปนตอง
คํานวณหาตนทุนคุณภาพใหอยูในฐาน (Base) หรือหนวยเทียบที่เหมาะสมเสียกอน โดยทั่วไปมีการ
คํานวณตนทุนคุณภาพในฐานตางๆ อยู 4 แบบ (กําพล กิจชระภูมิ และสุชาติ ยุวรี, 2546: 42-43) คือ 

1. ฐานแรงงาน (Labor Base) โดยสวนใหญจะวัดในรูปของ ตนทุนคุณภาพตอจํานวน
พนักงาน หรือตนทุนคุณภาพตอจํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรง แตในบางครั้งอาจวัดใน
รูปของตนทุนคุณภาพตอคาแรงงานทางตรง เปนตน 

2. ฐานตนทุน (Cost Base) โดยสวนใหญจะวัดในรูปของ ตนทุนคุณภาพตอตนทุนการผลิต 
หรือหากตองการเทียบกับตนทุนสวนอ่ืนๆ อาจวัดตนทุนคุณภาพเทียบกับคาใชจายใน
การออกแบบ คาใชจายการตลาด หรือคาใชจายในการจัดซื้อ เปนตน 

3. ฐานยอดขาย (Sales Base) โดยสวนใหญจะวัดในรูปของ ตนทุนคุณภาพตอยอดขายสุทธิ 
แตในบางครั้งอาจวัดในรูปของตนทุนคุณภาพตอยอดขายสินคาสําเร็จรูป เปนตน 

4. ฐานหนวยผลิต (Unit Base) โดยสวนใหญจะวัดในรูปของตนทุนคุณภาพตอจํานวน
หนวยของผลิตภัณฑที่ผลิตได เชน ตอช้ิน ตอกิโลกรัม ตอเมตร เปนตน 

 

สําหรับฐานการเทียบตนทุนทั้ง 4 แบบนี้ มีวัตถุประสงคในการใชเพื่อวิเคราะหที่แตกตางกัน 
ทั้งนี้ผูวิเคราะหจําเปนที่จะตองพิจารณาหาฐานที่เหมาะสมในการวิเคราะหตนทุนคุณภาพ 

 

2.3.4 การปรับปรุงคุณภาพและลดตนทุนคุณภาพอยางตอเนื่อง (Continuous to Quality 
Improvement and Quality Cost Reduction) หลังจากที่ไดหัวขอปญหาในการลดตนทุนคุณภาพแลว
นั้น จะตองกําหนดเปาหมายในการลดตนทุนคุณภาพ พรอมทั้งทําการวิเคราะหและกําหนดแนว
ทางแกไขปญหา พัฒนาคุณภาพ ลดตนทุน รวมทั้งวางแผนการดําเนินกิจกรรมดานคุณภาพเพื่อใหเกิด
ประโยชนสูงสุด จากนั้นจึงลงมือแกไขปญหา พัฒนาคุณภาพ ลดตนทุน ตามที่ไดกําหนดไว แลว
เปรียบเทียบผลการดําเนินงานกอนและหลังการนําระบบตนทุนคุณภาพมาใช  เพื่อเสนอแนวทางใน
การแกไขระบบตอไป 
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2.4 ประโยชนของตนทุนคุณภาพ  
 

 การนําระบบตนทุนคุณภาพมาใชจะใหประโยชนในการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการ
คุณภาพ ดังนี้ 
 

 2.4.1 ชวยในการสื่อสารขอมูลดานคุณภาพกับผูบริหารระดับสูง เนื่องจากเปนการแสดง
ขนาดของปญหาทางดานคุณภาพในรูปแบบของภาษาทางการเงิน 
  

2.4.2 ใชในการวิเคราะหจุดออนและจุดแข็งในการดําเนินงานทางดานคุณภาพ 
 

2.4.3 ชวยในการวางแผนการดําเนินกิจกรรมดานคุณภาพ เพื่อใหไดรับผลตอบแทนจาก
การลงทุนในกิจกรรมดานคุณภาพสูงสุดในระยะเวลาที่เหมาะสม 

 
2.5 การเชื่อมโยงระหวางตนทุนคุณภาพไปยังการวิเคราะหทางดานเศรษฐศาสตรคุณภาพ  
 

 การวิเคราะหแนวโนมการเปลี่ยนแปลงของตนทุนคุณภาพ และผลประโยชนที่ไดรับจาก
การลงทุนในกิจกรรมดานคุณภาพเมื่อเวลาผานไป  เพื่อใหไดมาซึ่งความคุมคาจากการลงทุนใหมาก
ที่สุด การวิเคราะหลักษณะนี้ เรียกวา การวิเคราะหทางดานเศรษฐศาสตรคุณภาพ ซ่ึงเปนแนวคิด
หนึ่งของการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคุณภาพ 
 

 
 

รูปที่ 2.1 ความเกี่ยวของระหวางตนทุนคณุภาพและเศรษฐศาสตรคุณภาพ 

Quality Control 
Quality Design 

Quality Improvement 
Quality assurance 

QFD 
TQM 
etc. 

Better Quality 

Benefits 

Quality Economics 

Quality Costs 
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 จากรูปที่ 2.1 จะเห็นไดวา เศรษฐศาสตรคุณภาพ เปนการนําตนทุนที่จายไปมาวิเคราะห
รวมกับประโยชนที่ไดรับจากการลงทุนในกิจกรรมดานคุณภาพตางๆ โดยมีเปาหมายใหไดมาซึ่ง
ความคุมคาจากการลงทุนใหมากที่สุด เพราะ หากองคกรลงทุนไปกับการดําเนินกิจกรรมดาน
คุณภาพเปนจํานวนนอย ผลที่เกิดขึ้น คือ ตนทุนคุณภาพจะมีคาต่ํา แตผลประโยชนที่ไดมาก็จะต่ําไป
ดวย ในขณะที่หากองคกรลงทุนในกิจกรรมดานคุณภาพเปนจํานวนมากขึ้น ผลที่เกิดขึ้นก็คือ ตนทนุ
คุณภาพจะมีคาสูงขึ้น ผลประโยชนที่ไดรับก็จะสูงตามไปดวย แตหากองคกรลงทุนในกิจกรรมดาน
คุณภาพมากเกินไป ผลประโยชนที่ไดรับก็จะลดลง อันเนื่องมาจากการลงทุนที่สูงเกินความจําเปน 
ดังนั้น การวิเคราะหหาจุดคุมคาในการลงทุนในการดําเนินกิจกรรมดานคุณภาพ เพื่อใหไดมาซึ่ง
ผลประโยชนที่คุมคาที่สุด จึงมีความจําเปนอยางยิ่ง (ดนุพันธ วิสุวรรณ, 2547) 
 
2.6 แบบจําลองที่อธิบายเกี่ยวกับเศรษฐศาสตรคุณภาพ  
 

ในป ค.ศ. 1993 Juran and Gryna ไดปรับปรุงความสัมพันธระหวางสัดสวนของตนทุน
คุณภาพโดยรวมกับจุดที่เหมาะสมออกเปน 3 บริเวณ (Yasin et al., 1999) ดังแสดงในรูปที่ 2.2 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 2.2  Total  Quality  Cost  Related  to The  Optimum  For  The  Cost  of  Quality  Model 
 

บริเวณที่ 1 เปนชวงที่มีตนทุนความลมเหลวสูง แตตนทุนการปองกันต่ํา (ตนทุนความ
ลมเหลวมากกวา 70% ตนทุนการปองกันนอยกวา 10%) เปนชวงของการปรับปรุงคุณภาพใหมีระดับ
คุณภาพที่สูงขึ้น เชน เพิ่มความถี่ในการตรวจสอบ เพิ่มการฝกอบรมพนักงานทางดานคุณภาพ เปนตน 

 

บริเวณที่ 2 เปนชวงที่ใหคาตนทุนคุณภาพโดยรวมต่ําที่สุด (ตนทุนความลมเหลวประมาณ 
50% ตนทุนการปองกันประมาณ 10%) ซ่ึงแสดงถึงระดับคุณภาพที่ใหคาสมดุลระหวางการลงทุนใน
กิจกรรมดานคุณภาพและประโยชนที่ไดรับ ฉะนั้นจึงควรควบคุมกระบวนการใหอยูในชวงนี้ 
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บริเวณที่ 3 เปนชวงที่มีตนทุนความลมเหลวต่ํา แตตนทุนการปองกันสูง (ตนทุนความ
ลมเหลวนอยกวา 40% ตนทุนการปองกันมากกวา 50%) เปนชวงที่ลงทุนในกิจกรรมดานคุณภาพมาก
เกินความจําเปน ทําใหตนทุนคุณภาพโดยรวมสูงขึ้น จึงควรกลบัไปพจิารณาวา กิจกรรมทีล่งทนุไปนัน้
มีประโยชนที่คุมคาหรือไม เชน ลดกิจกรรมการตรวจสอบที่ไมจําเปน ลดขนาดของการสุมตัวอยาง 
เปนตน 
 
2.7 ความหมายของตนทุนคณุภาพที่ซอนเรน (Hidden Quality Cost) 
  

คําวา ตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน (Hidden Quality Cost) นั้น มีนักวิจัยนิยามไวหลายแบบ
ดวยกัน ดังแสดงในตารางที่ 2.3  
 

ตารางที่ 2.3 ความหมายของตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน 
 

นักวิจัย ความหมายของตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน 
Jack Campanella (1999)  เปนสวนหนึ่งของตนทุนความลมเหลวที่ไมสามารถวัด

ออกมาในรูปตัวเงินไดอยางชัดเจน  และคิดเปนตนทุน
จํานวนมากที่ทําใหเกิดความลมเหลว  

Joseph A. DeFeo (2001)  เปนสวนหนึ่งของตนทุนคุณภาพที่เลว (Cost of poor 
quality) ที่ไมปรากฎใหเห็นโดยทั่วไป 

Hsien-Peng Chiang (2001)  เปนตนทุนคุณภาพซึ่งหากไมมีการสังเกตอยางดี จะไม
ทราบวามีตนทุนเหลานี้เกิดขึ้น 

Navee Chiadamrong 
(2003)  
 

เปนคาใชจายที่เพิ่มขึ้นมาจากตนทุนการผลิตโดยทั่วไป เมื่อ
สินคามีปญหาเกิดขึ้น  เชน  คาวัตถุดิบ  คาเสียเวลาของ
เครื่องจักร พื้นที่ในการจัดเก็บสินคามีตําหนิ  

วีระศักดิ์ พิรักษา (2543)  เปนคาใชจายดานคุณภาพที่ไมเกิดประโยชนตอธุรกิจ 
เนื่องจากจายไปกับผลิตภัณฑ หรือบริการที่มีคุณภาพเลว 
และเปนคาใชจายจํานวนมากที่ซอนอยู 

กําพล กิจชระภูมิ และ 
สุชาติ ยุวรี(2546)  

เปนตนทุนหรือคาใชจายที่สัมพันธกับกิจกรรมที่กอใหเกิด
คุณภาพที่แฝงอยูซ่ึงไมสามารถเห็นไดอยางชัดเจน ซ่ึงอาจ
เรียกวา ตนทุนคุณภาพทางออม (Indirect Quality Cost)  
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จากความหมายของตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนขางตน ทําใหเราสามารถสรุปลักษณะของ
ตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนได 3 ประการ กลาวคือ  
 

• เปนตนทุนคณุภาพที่ไมกอใหเกิดประโยชน  

• ไมคอยปรากฏใหเห็นเดนชัด 

• ยากที่จะวดั หรือคํานวณออกมาเปนตวัเงนิไดยาก 
 

ดังนั้น เราอาจสรุปความหมายของ ตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน วา เปนตนทุนที่เกิดขึ้นจาก
การดําเนินกิจกรรมดานคุณภาพที่ไมมีประสิทธิภาพ ไมสามารถเห็นไดอยางชัดเจน และยากที่จะวัด
ออกมาในรูปของตัวเงิน 
 
2.8 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

 จากการสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของในการนําแนวคิดทางดานตนทุนคุณภาพไปใชประโยชน  
ในประเทศไทย พบวา การประยุกตใชระบบตนทุนคุณภาพในอุตสาหกรรมการผลิตยังมีอยูไมมาก
นัก โดยสวนใหญ จะมุงเนนศึกษาวิธีการนําระบบตนทุนคุณภาพไปใชในโรงงาน ดวยการกําหนด
รายการตนทุนคุณภาพและสูตรในการคํานวณตนทุนคุณภาพจากกิจกรรมหรือปจจัยในการ
ดําเนินงานที่สําคัญขององคกร และแยกประเภทของตนทุนคุณภาพตามระบบ PAF Model (คือ แบง
ประเภทของตนทุนคุณภาพเปน ตนทุนการปองกัน ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมิน 
ตนทุนความลมเหลวภายใน และตนทุนความลมเหลวภายนอก) แลวใชขอมูลตนทุนคณุภาพในการ
วิเคราะหมูลเหตุของการเกิดตนทุนคุณภาพ แลวจึงปรับปรุงการทํางานเพื่อลดตนทุนคุณภาพ
โดยรวม ดังเชนงานวิจัยของ วัสชัย ลิมปนวาร (2542) นําเสนอขั้นตอนการจัดทําระบบตนทุน
คุณภาพภายในกระบวนการผลิตเครื่องครัว เพื่อเปนตัววัดคุณภาพของระบบการผลิต โดยใชวิธี  
Information  Definition  และ  Activity-Based  Costing  ในการวิเคราะหกิจกรรมที่มีผลกระทบตอ
ตนทุนคุณภาพ  พรอมทั้งสรางแบบฟอรมการจัดเก็บขอมูล  และปรับปรุงระบบบัญชีตนทุนให
เหมาะสมกับการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพ เชนเดียวกับการศึกษาของ กังวาน ชยุติมันตกุล (2545) 
ซ่ึงไดจัดทําระบบตนทุนคุณภาพสําหรับโรงงานหลอโลหะท่ีใชเตาไฟฟา โดยเสนอแนวทางในการ
วิเคราะหและการเก็บรวบรวมขอมูลตนทุนคุณภาพ การเลือกใชตัวปนสวนตนทุน (Cost Driver) เพื่อ
แยกตนทุนคุณภาพเขาสูผลิตภัณฑ พรอมทั้งแสดงตัวอยางในการคํานวณตนทุนคุณภาพของโรงงาน
ตัวอยาง สวน ศุภกุล ชยาสนา (2546) ไดวิเคราะหตนทุนคุณภาพสําหรับโรงงานเฟอรนิเจอรไม โดย
การเชื่อมโยงปจจัยทางคุณภาพเขากับตนทุนรวมของโรงงาน แลวนําตนทุนคุณภาพมาเปรียบเทียบ
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กับตนทุนการผลิตทั่วไป เพื่อใหเห็นความแตกตาง และขอดีขอเสียของตนทุนการผลิตทั่วไปกับ
ตนทุนคุณภาพ 

สําหรับแนวคิดเรื่อง เศรษฐศาสตรคุณภาพนั้น เริ่มเขามามีบทบาทในการปรับปรุงตนทุน
คุณภาพขององคกร ตั้งแตป พ.ศ. 2546 โดย ณัฐกา โยคะกุล (2546) ไดนําเสนอแนวทางการ
ประยุกตใชระบบตนทุนคุณภาพ สําหรับอุตสาหกรรมขนาดกลางและเล็กของประเทศไทย เพื่อ
ปรับปรุงตนทุนคุณภาพโดยรวม และหาจุดเหมาะสมของตนทุนคุณภาพตามทฤษฎีของ Juran และ 
Gryna โดยอาศัยหลักการออกแบบการทดลองแฟกทอเรียลแบบ 2k  ของ Montogomery มาชวยในการ
วิเคราะห สวน ทรงธรรม ทวีโชติ (2547) ไดทําการศึกษา และปรับปรุงตนทุนคุณภาพตอหนวย
ผลิตภัณฑ  สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจรรวมไฟฟา โดยใชแนวทางของซิกซ ซิกมา ในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต และประยุกตใชหลักการออกแบบการทดลองแฟกทอเรียลแบบ 2k  เพื่อ
ศึกษาหาปจจัยที่มีอิทธิพลตอปญหาหลักของตนทุนคุณภาพของบริษัทตัวอยาง รวมทั้งใชทฤษฎี 
Optimization ในการหาคาที่เหมาะสมของปจจัยดังกลาว ในขณะที่ มงคล กิตติญาณขจร (2547) ได
ประยุกตใชแนวคิดทางดานเศรษฐศาสตรคุณภาพ (Quality Economics) เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ
ขององคกรสําหรับโรงงานผูผลิตฮารดดิสด โดยเสนอแนวทางในการใชขอมูลทางดานตนทุน
คุณภาพและผลประโยชนที่จะไดรับในการวิเคราะหและตัดสินใจลงทุนดานการปรับปรุงคุณภาพ 
ซ่ึงสงผลใหผลการวัดประสิทธิภาพผานมุมมองทั้ง 4 ดาน (ไดแก มุมมองทางดานการเงิน มุมมอง
ทางดานความพึงพอใจของลูกคา มุมมองทางดานการปรับปรุงกระบวนการภายใน และมุมมอง
ทางดานการสรางนวัตกรรมใหมๆ) บรรลุตามเปาหมายที่ไดกําหนดไว 

สวนแนวคิดเรื่อง ตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน จากการสํารวจงานวิจัยในประเทศไทย พบวา ยัง
ไมมีการศึกษาทางดานนี้อยางแทจริง มีเพียงบทความของ วีระศักดิ์ พิรักษา (2543) และรายงาน
การศึกษาของ กําพล กิจชระภูมิ และสุชาติ ยุวรี (2546) ท่ีแสดงใหเห็นตัวอยางของรายการตนทุน
คุณภาพที่ซอนเรนเทานั้น แตยังไมมีการศึกษาวิธีการนําตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนมาประยุกตใชใน
อุตสาหกรรม ในขณะที่งานวิจัยในตางประเทศนั้น เร่ิมนําตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนเขามาพิจารณาใน
งานวิจัยมากขึ้น ดังจะเห็นไดจาก งานวิจัยของ Giakatis et al. (2001) ที่นําแนวคิดเรื่องตนทุนจากความ
สูญเสีย (Loss) เนื่องจากการดําเนินกิจกรรมทางดานคุณภาพไมเปนไปตามเปาหมายที่กําหนด มา
พิจารณารวมกับตนทุนคุณภาพแบบเดิม พรอมทั้งเสนอขั้นตอนในการปรับปรุงตนทุนคุณภาพ 
เชนเดียวกับงานวิจัยของ Hsien-Peng Chiang (2001) นําเสนอแบบจําลองการประเมินตนทุน
คุณภาพโดยรวม (Total Quality Cost) ในระบบการประกันคุณภาพอยางสมบูรณ (Complete 
Quality Assurance System) โดยนําหลักการของการสะสมตนทุนความลมเหลวที่แอบแฝงจาก
ปจจัยตาง  ๆ  มาสรางเปนเคาโครงพื้นฐาน  (Framework) หลังจากนั้นนําไปประยุกตใชใน
อุตสาหกรรมอิเลคทรอนิคส เพื่อสนับสนุนความถูกตองของแบบจําลอง  และ Joseph A. Defeo 
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(2001) กลาวถึง วิธีการลดตนทุนการดําเนินงาน โดยมุงศึกษาจากตนทุนคุณภาพที่แอบแฝง พรอม
กับนําเสนอวิธีการในการประมาณตนทุนทางดานคุณภาพ  โดยสามารถประมาณตนทุนคุณภาพได 
2 วิธี คือ การประมาณจากทรัพยากรโดยรวม (Total resources) กับ การประมาณจากคาใชจาย
ทางดานคุณภาพตอหนวย (Unit costs) นอกจากนี้ Navee Chiadamrong (2003) นําเสนอแบบจําลอง
ตนทุนคุณภาพเฉพาะสวนที่เกี่ยวของกับการผลิต (Manufacturing) จากสวนประกอบของตนทุนที่
สําคัญ 2 กลุม คือ ตนทุนคุณภาพตาม PAF  Model กับตนทุนการสูญเสียโอกาส (Hidden-Opportunity  
Quality  Loss  Cost) พรอมทั้งยกตัวอยางประกอบการอธิบาย 

 
 



 

บทที่ 3  
 

สภาพปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา  
 

บทนี้เปนการนําเสนอสภาพปจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา ทั้งในดานขอมูลทั่วไปของ
บริษัทกรณีศึกษา และขอมูลเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพและระบบการเก็บขอมูลตนทุนคณุภาพของ
บริษัทกรณีศึกษากอนการวิจัย รวมถึงการคัดเลือกผลิตภัณฑที่ศึกษา  
 
3.1 ขอมูลท่ัวไปของบริษัทกรณีศึกษา 
 

บริษัทกรณีศึกษานี้ กอตั้งเมื่อป พ.ศ. 2508 โดยดําเนินการผลิตชิ้นสวนประกอบใหรถยนต 
รถจักรยานยนต ชิ้นสวนเครื่องใชไฟฟา รวมถึงผลิตภัณฑพลาสติกอื่นๆ อีกมาก ตามกระบวนการ
ผลิตแบบฉีด (Injection Molding) โดยยึดมั่นในเรื่องการพัฒนาเทคนิค และระบบการผลิตใหมี
คุณภาพและทันสมัยอยูเสมอ 
 

 
 
 
 

 

 

 

 

รูปที่ 3.1 ตัวอยางผลิตภัณฑ 

 
3.1.1 โครงสรางองคกรของบริษัทกรณีศึกษา 

 

 บริษัทกรณีศกึษามีการจัดโครงสรางองคกร แสดงดังรูปที่ 3.2 



  

17 
 

กรรมการผูจัดการ

ผูจัดการฝายทั่วไป ผูจัดการฝายการเงินและบัญชี ผูจัดการฝายขาย ผูจัดการฝายผลติ ผูจัดการฝายประกันคุณภาพ

QMR

หัวหนาแผนก

จัดซื้อ

หัวหนาแผนก

บุคคลและธรุการ

หัวหนาแผนกบัญชี

หัวหนาแผนก

การเงิน

หัวหนาแผนกขาย

หัวหนาแผนกจัดสง

หัวหนาแผนกวางแผน

หัวหนาแผนกชาง

เทคนิคและผลิต (ฉีด)

หัวหนาแผนกแมพิมพ

หัวหนาแผนกวัตถุดิบ

หัวหนาแผนกผลิตถุง

หัวหนาแผนกบด ตัด

หัวหนาแผนกโกดัง

สําเร็จรูปและตกแตง

หัวหนาแผนกซอม

บํารุง

หัวหนาแผนกประกันคุณภาพ

หัวหนาแผนกควบคุมคุณภาพ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.2 ผังโครงสรางองคกรของบริษัทกรณีศึกษา 

 
17 
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3.1.2 กระบวนการผลิต 
  

กระบวนการผลิตสินคาดวยกรรมวิธีการฉีดขึ้นรูป (Injection Molding) โดยทั่วไปมีลําดับ
ขั้นตอนดังตอไปนี้ 

 

1.) การเตรียมวัตถุดิบ  เปนขั้นตอนของการจัดเตรียมวัตถุดิบใหพรอมสําหรับการผลิต
สินคา ซ่ึงประกอบดวย 

1.1) การผสม  เปนการผสมวัตถุดิบโดยนําวัตถุดิบ คือ เม็ดพลาสติก สารเติมแตง
และสารเสริม(Additives and Fillers) มาทําการผสมตามอัตราสวนที่กําหนด 
เพื่อใหไดวัตถุดิบสําหรับการผลิตสินคาตอไป 

1.2) การอบ  เปนการนําวัตถุดิบเขาอบในตูอบ (Hopper) เพื่อไลความชื้นออกจาก
วัตถุดิบกอนการฉีด เพื่อปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง (Defect) กับชิ้นงาน ซ่ึง
ระยะเวลาในการอบและอุณหภูมิที่ใชในการอบจะแตกตางกันไปตามชนิด
ของวัตถุดิบ 

2.) การผลิตสนิคา  แบงออกไดเปน 2 สวน คือ 
2.1)  สวนที่เกีย่วของกับการแปรรูปเม็ดพลาสติกไปเปนสนิคาฉีด ซ่ึงประกอบดวย 

2.1.1) การติดตั้งแมพิมพและปรับเครื่อง  เปนขั้นตอนการติดตั้งระบบการ
ทํางานของเครื่องฉีดใหพรอมสําหรับการฉีดขึ้นรูปสินคา 

2.1.2) การฉีด  เปนขั้นตอนการขึ้นรูปชิ้นงานดวยเครื่องฉีด ชิ้นงานที่ไดจาก
เครื่องฉีดจะถูกพนักงานประจําเครื่องฉีดตัดแตงและตรวจสอบความ
ผิดปกติของชิ้นงานที่สามารถมองเห็นไดดวยตา (Appearance) เชน 
รอยขีดขวน รอยบุม รอยแตก เปนตน รวมถึงการบรรจุชิ้นงานใน
กลอง และ/หรือ ถุง แลวสงเขาคลังสินคาตอไป 

2.2)  สวนที่เกี่ยวของกับการพิมพลายและตกแตงสินคาใหมีความสมบูรณ โดย
แบงเปน 
2.2.1) การพิมพสี  เปนขั้นตอนการพิมพลวดลายลงบนสินคาตามแบบที่

ลูกคากําหนด 
2.2.2) การตกแตง  เปนขั้นตอนการตกแตงสินคาใหมีความสมบูรณพรอม

สงใหกับลูกคา ซ่ึงลักษณะของการตกแตงชิ้นงาน เชน การแตงครีบ 
การประกอบชิ้นงาน การบรรจุสินคาลงในบรรจุภัณฑ เปนตน 
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วัตถุดิบ

ตรวจรับวัตถุดิบ

จัดเก็บวัตถุดิบ

เตรียมวัตถุดิบ

ผลิต (ฉีด)

สุมตรวจ

จัดเก็บคลังสินคา

พิมพสี / ตกแตง

จัดสง

ลูกคา

สุมตรวจ

จัดเก็บคลังสินคา

สุมตรวจ

Reject

ผาน

ไมผาน

Reject ไมผาน

Reject
ไมผาน

Reject ไมผาน

ผาน

ผาน

ผาน

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.3 กระบวนการผลิตสินคา 
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3.2 การควบคมุคุณภาพและระบบตนทุนคณุภาพของบรษิัทกรณีศึกษา 
 

3.2.1 การควบคุมคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษาในปจจุบนั 
  

การควบคุมคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษา เปนหนาที่ของแผนกควบคุมคุณภาพ ซ่ึงแบงการ
ควบคุมคุณภาพออกเปน 3 สวน ดังนี้  

1.) การควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบที่ไดรับจากผูสงมอบ (Supplier) เปนการ
ตรวจสอบปริมาณ ชนิด บรรจุภัณฑ และสุมตรวจความผิดปกติที่สามารถ
มองเห็นไดดวยตา (Appearance) ของเม็ดพลาสติก สี และช้ินสวน (Insert) ที่
รับเขา เพื่อควบคุมไมใหมีการนําวัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐานมาใชในการผลิต   

2.) การควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ หรือช้ินสวนระหวางกระบวนการผลิต เปน
การสุมตรวจชิ้นงานที่ทําการผลิตทั้ง ขนาด น้ําหนักของชิ้นงาน ความผิดปกติที่
สามารถมองเห็นไดดวยตา (ไดแก แตก เปนคราบ ฉีดไมเต็ม รอยดํา) และ
คุณสมบัติอ่ืนๆ ตามที่ลูกคากําหนด เพื่อควบคุมและดําเนินการแกไขปญหาหรือ
ขอบกพรองที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไดทันทวงที   

3.) การควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนสงมอบใหลูกคา เปนการสุม
ตรวจชนิด ปริมาณ และความผิดปกติของผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่สามารถมองเห็น
ไดดวยตากอนจัดสงใหแกลูกคา เพื่อควบคุมไมใหผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนดหลุดไปถึงมือลูกคา   

 

สําหรับการสุมตรวจคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษาทั้งสามสวนนี้ จะยึดตามแผนตัวอยาง
มาตรฐานของกรมทหาร(Military Standard 105D : MLT-STD-105D) โดยใชแผนการสุมตัวอยาง
เดี่ยว(Single-Sampling Plans) ที่มีคาระดับคุณภาพในการยอมรับ(Acceptable Quality Level : AQL) 
เทากับ 0.65  และระดับการตรวจสอบ(Inspection Level) แบบระดับพิเศษ 2 (S-2)  
 

3.2.2 ระบบการเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษากอนการวิจัย 
 

 จากการสอบถามผูที่เกี่ยวของในแตละหนวยงาน เชน ผูบริหาร หัวหนาแผนกชางเทคนิค
และผลิต(ฉีด) แผนกประกันคุณภาพ แผนกควบคุมคุณภาพ เปนตน พบวายังไมมีการนําระบบ
ตนทุนคุณภาพมาประยุกตใชในบริษัท และพนักงานยังมีความรูความเขาใจเรื่องตนทุนคุณภาพ
คอนขางนอย มีเพียงบางทานที่เคยทราบหรือเคยไดยินมากอน จึงยังไมมีระบบการรวบรวมขอมูล
ดานตนทุนคุณภาพ  
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แตเนื่องจากบริษัทกรณีศึกษามีการประยุกตใชระบบบริหารคุณภาพ (ISO 9001:2000) ทํา
ใหบริษัทมีการเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพบางรายการ เชน ของเสีย การตรวจสอบผลิตภัณฑ การ
บํารุงรักษาเครื่องจักร เปนตน แตยังไมไดนํามาวิเคราะหเปนตนทุน ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึง
จําเปนตองมีการวางระบบในการเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพเพิ่มเติมใหกับทางบริษัท เพื่อสามารถ
เปรียบเทียบขอมูลตนทุนคุณภาพกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงคุณภาพได ซ่ึงขอมูลที่ทํา
การเก็บจะตองมีความนาเชื่อถือในระดับที่ผูบริหาร และพนักงานยอมรับได โดยการกําหนดแนว
ทางการเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพ และการคํานวณตนทุนคุณภาพ ซ่ึงจะกลาวถึงในบทถัดไป 
 

3.3 การคัดเลือกผลิตภณัฑท่ีศึกษา 
 

ในการนําระบบตนทุนคุณภาพมาใชในองคกรนั้น ควรนําระบบมาใชกับผลิตภัณฑใด
ผลิตภัณฑหนึ่งเปนโครงการนํารองกอน เพื่อใหองคกรเกิดทักษะและประสบการณในการนําระบบ
มาใช ซ่ึงจะใหผลสําเร็จที่ดีกวาการนําระบบมาเริ่มใชทีเดียวทุกผลิตภัณฑในองคกร จึงตองทําการ
คัดเลือกผลิตภัณฑมาหนึ่งผลิตภัณฑเพื่อใชเปนกรณีศึกษา ซ่ึงผลิตภัณฑที่เลือกศึกษา จะเปน
ผลิตภัณฑที่มีมูลคาการผลิตสูง  เนื่องจากเปนผลิตภัณฑที่มีความสําคัญตอรายรับรายจายขององคกร 

จากการศึกษาขอมูลเบื้องตนของบริษัทกรณีศึกษา พบวา ผลิตภัณฑ RAIL REAR GRAB 
รุน KTLH เปนผลิตภัณฑที่มีมูลคาการผลิตสูงสุด และเมื่อมีของเสียเกิดขึ้น จะถูกทําลายทิ้ง ไม
สามารถแกไขใหกลับมาอยูในสภาพที่ดีได ทําใหเกิดความสูญเสียขึ้น ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงเลือก
ผลิตภัณฑชนิดนี้มาเปนกรณีศึกษา 
 



 

บทที่ 4 
 

การพัฒนาสูตรการคํานวณและระบบการเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพ 

 
การนําระบบตนทุนคุณภาพมาประยุกตใชในบริษัทกรณีศึกษานั้น ควรเริ่มจาก การกําหนด

รายการตนทุนคุณภาพและพัฒนาสูตรการคํานวณสําหรับรายการตนทุนคุณภาพนั้นๆ ใหเขากับ
ลักษณะการทํางานจริง แลวจัดทําเอกสารสําหรับเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพ เพื่อจัดทํารายงานตนทุน
คุณภาพเสนอตอผูบริหาร 

 

ในงานวิจยันี้ ทําการแบงประเภทตนทุนคณุภาพออกเปน 5 ประเภท คือ  
1. ตนทุนการปองกัน (Prevention Costs)  
2. ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินผล (Appraisal Costs)  
3. ตนทุนความลมเหลวภายใน (Internal Failure Costs) 
4. ตนทุนความลมเหลวภายนอก (External Failure Costs)  
5. ตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน (Hidden Quality Costs)  

 

โดยตนทุนคุณภาพประเภทที่ 1-4 นิยมเรียกรวมกันวา PAF Model (ยอมาจาก Prevention-
Appraisal-Failure Costs Model) ซ่ึงการกําหนดรายการและแนวทางการคํานวณตนทุนคุณภาพของ
ตนทุนคุณภาพตาม PAF Model (ตนทุนคุณภาพประเภทที่ 1-4) กับตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน
(ตนทุนคุณภาพประเภทที่ 5) มีวิธีการดําเนินงานที่ตางกัน ดังนั้น ผูวิจัยจึงแยกรายละเอียดการ
ดําเนินงานในสวนของการกําหนดรายการตนทุนคุณภาพและการกําหนดแนวทางการคํานวณ
ตนทุนคุณภาพสําหรับตนทุนคุณภาพตาม PAF Model (ตนทุนคุณภาพประเภทที่ 1-4) กับตนทุน
คุณภาพที่ซอนเรน(ตนทุนคุณภาพประเภทที่ 5) ออกจากกัน  
 
4.1 การกําหนดรายการตนทุนคุณภาพ 
 

 เปนขั้นตอนของการวิเคราะหหาองคประกอบของตนทนุคุณภาพในแตละประเภทใหเขากับ
สภาพการทํางานจริงในบรษิทักรณีศึกษา  
 

 4.1.1 การกําหนดรายการตนทุนคุณภาพตาม PAF Model  
 

การกําหนดรายการตนทุนคุณภาพตาม PAF Model นั้น มีขั้นตอนการดําเนินงาน ดังนี้ 
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ขั้นตอนที่ 1 การวิเคราะหกิจกรรมและปจจัยท่ีมีผลตอคุณภาพ 
 

ผูวิจัยไดทําการสํารวจขั้นตอนการปฏิบัติงานที่บริษัทกรณีศึกษาดําเนินการอยูจริง และ
ศึกษาจากแหลงอางอิงตางๆ (กังวาน ชยุติมันตกุล (2545), ณัฐกา โยคะกุล (2546), ทรงธรรม ทวี
โชติ (2547)) แลวรวบรวมกิจกรรม และปจจัยที่มีผลตอคุณภาพในขั้นตอนตางๆ เพื่อใชเปนขอมูล
ในการจัดทํารายการตนทุนคุณภาพที่ตองทําการศึกษา  

ผลจากการสํารวจกิจกรรมและปจจัยที่มีผลตอคุณภาพ สามารถจําแนกตาม PAF Model ได
ดังนี้ 
 

1. ตนทุนการปองกัน (Prevention Costs) ประกอบดวย 
 

1.1 การทบทวนของฝายบริหาร เปนกิจกรรมที่คณะกรรมการบริหารระบบคุณภาพจัด
ขึ้น เพื่อทบทวนแผนงาน และรายงานที่เกี่ยวของกับระบบบริหารคุณภาพ เพื่อ
กําหนดแนวทางการปรับปรุงคุณภาพ 

1.2 การฝกอบรมพนักงาน เปนปจจัยที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ เนื่องจากหาก
พนักงานไมรูถึงวิธีการทํางานที่ถูกตองแลว จะสงผลใหผลิตภัณฑที่ทําการผลิตไมได
มาตรฐาน 

1.3 การบํารุงรักษาเครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณในการผลิต เปนกิจกรรมที่จัดขึ้น 
เพื่อปองกันการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณตางๆ ที่ใชในการ
ผลิต และเพื่อซอมแซมเมื่อเครื่องจักรเกดิการชํารุดขณะใชงานอยู   

1.4 การใชอุปกรณในการรักษาคุณภาพชิ้นงาน เปนปจจัยที่ชวยปองกันความผิดพลาดใน
การทํางาน ซ่ึงจะสงผลใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 

1.5 การจัดทําปายชี้บง เปนปจจัยที่ชวยปองกันการนําวัตถุดิบ และชิ้นสวน ผิดประเภท/
ชนิดมาใชในการผลิต และชวยใหวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาไดตรงประเด็นและ
รวดเร็วขึ้น 

1.6 การประเมินคุณภาพของผูขาย เปนการประเมินผูขาย เพื่อใหแนใจวาจะไดรับสินคา
ที่ดีมีคุณภาพ สงมอบตรงตามเวลาที่กําหนด  

1.7 การทบทวนขอตกลงของลูกคา เปนการดําเนินการเกี่ยวกับการรับความตองการของ
ลูกคาทั้งกอนและหลังการรับใบสั่งซื้อ หรือเซ็นสัญญา เพื่อตอบสนองความตองการ
ของลูกคา อาทิเชน การเปลี่ยนแปลงแมพิมพ วัตถุดิบ สี บรรจุภัณฑ เปนตน  

1.8 การทดลองผลิตงานตัวอยาง เปนการทดลองผลิตผลิตภัณฑใหม/ผลิตภัณฑเกาที่
ลูกคารองขอใหมีการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ/สี/แมพิมพ เพื่อใหไดผลิตภัณฑที่มี
คุณภาพตรงตามความตองการของลูกคากอนดําเนินการผลิตจริง 
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1.9 การจัดทําตัวอยางผลิตภัณฑ เปนการจัดเตรียมตัวอยางผลิตภัณฑที่ผานการทดลอง
ผลิตจนเปนที่ยอมรับจากลูกคาแลว เพื่อนําผลิตภัณฑตัวอยางไปใชเปนเกณฑในการ
ตัดสินใจปญหาดานคุณภาพ 

 

2. ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินผล (Appraisal Costs) ประกอบดวย 
 

2.1 การตรวจรับวัตถุดิบ และชิ้นสวน เปนการตรวจสอบคุณภาพของเม็ดพลาสติก สี 
และชิ้นสวนที่ไดรับจากผูขาย วาตรงตามมาตรฐานที่กําหนดหรือไม เนื่องจาก การ
นําวัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐานมาใชในการผลิต จะสงผลใหผลิตภัณฑที่ไดไมไดตาม
มาตรฐานที่กําหนด 

2.2 การตรวจสอบผลิตภัณฑระหวางการผลิต เปนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ
ตามจุดตรวจสอบตางๆ ในสายการผลิต เพื่อควบคุมปจจัยตางๆ ที่สงผลตอคุณภาพ
ของผลิตภัณฑในกระบวนการผลิต 

2.3 การตรวจผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนสง เปนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปกอนสงมอบใหกับลูกคา เพื่อปองกันไมใหผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานหลุด
รอดไปถึงลูกคา 

2.4 การตรวจประเมินคุณภาพภายนอก เปนการประเมินผลการปฏิบัติงานตามระบบ
บริหารคุณภาพที่บริษัทดําเนินการ โดยเจาหนาที่ขององคกรที่ทําการรับรอง
มาตรฐานคุณภาพ เพื่อประเมินผลวา บริษัทไดปฏิบัติตามขอกําหนดของมาตรฐาน
คุณภาพ (ISO9001:2000) ที่บริษัทประยุกตใชอยูหรือไม 

2.5 การตรวจประเมินคุณภาพภายใน เปนการตรวจประเมินผลการปฏิบัติงานตามระบบ
บริหารคุณภาพของบริษัท โดยบุคลากรของบริษัท เพื่อตรวจสอบวา ในแตละ
หนวยงานไดปฏิบัติตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน (PM) ที่บริษัทกําหนดไวหรือไม 

2.6 การสอบเทียบเครื่องมือวัด และเครื่องทดสอบ เปนการทวนสอบความถูกตอง 
แมนยําของเครื่องมือวัด และเครื่องทดสอบที่ใชในกระบวนการผลิต เพื่อไมใหเกิด
ความผิดพลาดในการวัด 

2.7 การสํารวจความพึงพอใจของลูกคา เปนการประเมินความรูสึกของลูกคาที่มีตอ
บริษัท เพื่อใชเปนขอมูลในการปรับปรุงคุณภาพของสินคาและบริการของบริษัท
ตอไป 

 
 
 
 
 
 
 



  

25 
 

3. ตนทุนความลมเหลวภายใน (Internal Failure Costs) ประกอบดวย 
 

3.1 ของเสีย เปนผลที่เกิดจากความบกพรองในการควบคุมคุณภาพ และ การดําเนินงาน
ตางๆ ในกระบวนการผลิต ทําใหผลิตภัณฑไมไดมาตรฐานตามที่กําหนด 

3.2 การแกไขงานบกพรอง เปนการนําผลิตภัณฑที่มีขอบกพรอง มาดําเนินการแกไขให
ผลิตภัณฑเปนไปตามขอกําหนด 

3.3 การตรวจสอบซ้ํา เปนการนําผลิตภัณฑที่ทาํการตรวจสอบไปครั้งหนึ่งแลว มาทําการ
ตรวจสอบใหมอีกครั้ง  

3.4 การทําลายสินคา เปนการนําผลิตภัณฑที่เปนของเสีย และไมสามารถแกไขใหเปนไป
ตามขอกําหนดได มาทําการบด และ/หรือตัดเม็ด  

3.5 การวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองและกําหนดแนวทางในการแกไข เปน
กิจกรรมที่จัดขึ้น เพื่อคนหาสาเหตุของผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด พรอม
ทั้งกําหนดแนวทางในการแกไข ปรับปรุง 

 

4. ตนทุนความลมเหลวภายนอก (External Failure Costs) ประกอบดวย 
 

4.1 การจัดการขอรองเรียนของลูกคา เปนกิจกรรมที่จะเกิดขึ้น เมื่อไดรับการรองเรียน
จากลูกคาเกี่ยวกับปญหาดานคุณภาพ โดยวิธีการจัดการขอรองเรียนในแตละกรณี จะ
แตกตางกันออกไป ขึ้นอยูกับการทําขอตกลงกับลูกคา เชน การสงพนักงานไปแกไข
งาน การเปลี่ยน/ทดแทนสินคาใหมใหกับลูกคา การเสียคาปรับ/ลดหนี้ใหกับลูกคา 
การลดราคาสินคา เปนตน 

 

หลังจากนั้น ผูวิจัยไดนํารายการตนทุนคุณภาพที่ไดจากการสํารวจ มาเปรียบเทียบกับ
รายการตนทุนคุณภาพของงานวิจัยในอดีต เพื่อยืนยันวา ผูวิจัยไดทําการวิเคราะหหากิจกรรมที่มีผล
ตอคุณภาพไดครบถวนหรือไม ผลที่ไดจากการเปรียบเทียบแสดงดังตารางที่ 4.1 
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ตารางที่ 4.1 การเปรียบเทียบกิจกรรมหรือปจจัยที่มีผลตอคุณภาพที่ไดจากการสํารวจในงานวิจัยนี้กับรายการตนทุนคุณภาพจากงานวิจัยอื่นๆ 
 

อุตสาหกรรมพลาสติก อุตสาหกรรมหลอโลหะ(2545) อุตสาหกรรมขนมขบเคี้ยวสุนัข(2546) อุตสาหกรรมแผงวงจรไฟฟา(2547)

การทบทวนของฝายบริหาร การวางแผนคุณภาพ การประชุมและวางแผนงานดานคุณภาพ 1.การประชุมที่เกี่ยวเนื่องกับคุณภาพ การวาง

แผนคุณภาพ 

2. การจัดทํานโยบายและเปาหมาย 

การฝกอบรมพนักงาน การฝกอบรมพนักงาน การฝกอบรม การฝกอบรมเกี่ยวกับคุณภาพ 

การบํารุงรักษาเครื่องจักร แมพิพม การบํารุงรักษาเครื่องจักร การปรับปรุงอุปกรณ/เครื่องมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร 

การใชอุปกรณในการรักษาคุณภาพชิ้นงาน - - -

การจัดทําปายชี้บง - - -

การประเมินคุณภาพของผูขาย - - การประเมินคุณภาพของผูรับจางชวง 

การทบทวนขอตกลงของลูกคา การปรับปรุงแบบ - -

การทดลองผลิตงานตัวอยาง การทดลองงาน - -

การจัดทําตัวอยางผลิตภัณฑ - - -

1. การตรวจรับวัตถุดิบ และชิ้นสวน การตรวจเช็คและการตรวจสอบ 1. การตรวจสอบผลิตภัณฑ 1. การตรวจรับวัตถุดิบ 

2. การตรวจสอบผลิตภัณฑระหวางการผลิต 2. การสงทดสอบภายนอก 2. การตรวจระหวางกระบวนการผลิต

3. การตรวจผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนสง 3. การตรวจสอบขั้นสุดทาย

การตรวจประเมินคุณภาพภายนอก 1. ISO 9000 การตรวจประเมินระบบคุณภาพ การตรวจติดตามระบบคุณภาพ 

2. การจางประเมิน

การตรวจประเมินคุณภาพภายใน การตรวจสอบภายใน - การตรวจติดตามคุณภาพภายใน  
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ตารางที่ 4.1 การเปรียบเทียบกิจกรรมหรือปจจัยที่มีผลตอคุณภาพที่ไดจากการสํารวจในงานวิจัยนี้กับรายการตนทุนคุณภาพจากงานวิจัยอื่นๆ (ตอ) 
 

อุตสาหกรรมพลาสติก อุตสาหกรรมหลอโลหะ(2545) อุตสาหกรรมขนมขบเคี้ยวสุนัข(2546) อุตสาหกรรมแผงวงจรไฟฟา(2547)

การสอบเทียบเครื่องมือวัด และเครื่องทดสอบ การจางประเมินเครื่องมือ เครื่องจักร 1. การสอบเทียบเครื่องมือวัด การสอบเทียบเครื่องมือวัด 

2. การจัดซื้ออุปกรณตรวจสอบ 

การสํารวจความพึงพอใจของลูกคา - - -

ของเสีย งานเสีย ของเสีย ของเสีย 

การแกไขงานบกพรอง งานทําซ้ํา การซอม ทําซ้ํา ซอม ทําซ้ํา แกไข 

งานแกไข การแกไขปญหา -

การตรวจสอบซ้ํา งานตรวจสอบซ้ํา - -

การทําลายสินคา - - การทําลายสินคา

การวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรอง - การปรับปรุงคุณภาพ 1. การปรับปรุงกระบวนการ 

และกําหนดแนวทางในการแกไข 2. การวิเคราะหขอมูล 

3. การปองกันขอบกพรอง

4. การวิเคราะหสาเหตุที่ไมเปนไปตามขอ

กําหนดและการแกไข 

- - คาที่ปรึกษาโครงการ -

- - การประชุมโครงการ -
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ตารางที่ 4.1 การเปรียบเทียบกิจกรรมหรือปจจัยที่มีผลตอคุณภาพที่ไดจากการสํารวจในงานวิจัยนี้กับรายการตนทุนคุณภาพจากงานวิจัยอื่นๆ (ตอ) 
 

อุตสาหกรรมพลาสติก อุตสาหกรรมหลอโลหะ(2545) อุตสาหกรรมขนมขบเคี้ยวสุนัข(2546) อุตสาหกรรมแผงวงจรไฟฟา(2547)

การจัดการขอรองเรียนของลูกคา คาปรับจากลูกคา ตนทุนความลมเหลวภายนอก 1. การเจรจาตอรองกับลูกคา เพื่อรับตามสภาพ 

การแกไขงานใหลูกคา 2. การลดเกรด 

งานมีตําหนิ 3. การแกไขสินคา, ทําลาย 

4. การเจรจาตอรอง 

5. การรับของคืน, การเรียกสินคาคืน, สง

สินคากลับคืนลูกคา 

6. การทํารายงานเพื่อตอบขอรองเรียน

ของลูกคา 
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จากตารางที่ 4.1 จะเห็นไดวา กิจกรรมหรือปจจัยที่มีผลตอคุณภาพที่ไดจากการสํารวจใน
งานวิจัยนี้ สวนใหญมีกิจกรรมหรือปจจัยที่มีผลตอคุณภาพตรงกับรายการตนทุนคุณภาพที่พบใน
งานวิจัยอ่ืนๆ และมีกิจกรรมหรือปจจัยที่มีผลตอคุณภาพบางประเด็นที่เพิ่มเติมจากงานวิจัยอ่ืนๆ 
ไดแก การใชอุปกรณในการรักษาคุณภาพชิ้นงาน การจัดทําปายชี้บง การจัดทําตัวอยางผลิตภัณฑ  
และการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา แสดงใหเห็นวา ผูวิจัยไดวิเคราะหหากิจกรรมหรือปจจัยที่มี
ผลตอคุณภาพไดครบถวน ดังนั้น ผูวิจัยจึงนํากิจกรรมหรือปจจัยที่มีผลตอคุณภาพที่ไดจากการ
สํารวจ มากําหนดเปนชื่อของรายการตนทุนคุณภาพตาม PAF Model ที่จะใชในงานวิจัยนี้ 

 

ขั้นตอนที่ 2 การศึกษาและสํารวจรายละเอียดของรายการตนทุนคุณภาพ 
 

เปนขั้นตอนที่นําผลจากการวิเคราะหกิจกรรมและปจจัยที่มีผลตอคุณภาพ มาวิเคราะหหา
คาใชจายที่ใชในการดําเนินการ โดยผูวิจัยไดดําเนินการสํารวจและสัมภาษณผูที่เกี่ยวของในแตละ
หนวยงาน แลวนํารายละเอียดที่ไดจากการสํารวจเสนอตอผูบริหารของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อ
ทบทวน ปรับปรุงรายการตนทุนคุณภาพที่ผูวิจัยจัดทําขึ้น และเพื่อใหเห็นการจําแนกประเภทของ
รายการตนทุนคุณภาพที่ชัดเจนขึ้น จึงมีการกําหนดรหัส 3 หลักไวดานหนาของรายการตนทุน
คุณภาพแตละรายการ ดังนี้ 

 

XXX ตําแหนงที่ 1 หมายถึง ประเภทของตนทุนคุณภาพ โดยมอัีกษรยอ ดังนี ้
      P ยอมาจาก Prevention Cost (ตนทุนการปองกัน)  
      A ยอมาจาก Appraisal Cost (ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินz]) 
      IF ยอมาจาก Internal Failure Cost (ตนทุนดานความลมเหลวภายใน) 
      EF ยอมาจาก External Failure Cost (ตนทุนดานความลมเหลวภายนอก) 

ตําแหนงที่ 2 และ 3 หมายถึง ลําดับที่ของรายการตนทนุคุณภาพในประเภทนั้นๆ 
 

ขอสรุปของรายการตนทุนคุณภาพที่ไดจากการสํารวจและผานการทบทวนของผูบริหาร มี
ดังตอไปนี้ 
 

1. ตนทุนการปองกัน (Prevention Costs)  
 

P01 ตนทุนการทบทวนของฝายบริหาร  
เกิดจากการประชุมเพื่อทบทวน และปรับปรุงระบบบริหารคุณภาพของบริษัท

กรณีศึกษา ดังนั้น สามารถคิดคาเสียเวลาของคณะผูเขารวมการประชุม คาใชจายอ่ืนๆที่
เกี่ยวของกับการประชุม (เชน คาอาหารวางระหวางการประชุม คาเอกสารการประชุม) เปน
ตนทุนการทบทวนของฝายบริหาร  
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P02 ตนทุนการฝกอบรมพนักงาน  
เกิดจากการสงพนักงานไปฝกอบรมภายนอกองคกร หรือการเชิญวิทยากรมา

ฝกอบรมใหพนักงานภายในองคกร หรือการสอนงานจากหัวหนางาน ทําใหเกิดคาใชจาย
ในเรื่องคาเสียเวลาของผูเขารวมการฝกอบรม คาจางวิทยากร คาลงทะเบียนการฝกอบรม 
คาเดินทาง ซ่ึงแผนกบุคคลและธุรการเปนผูรวบรวมขอมลูสวนนี้  
 

P03 ตนทุนการบํารุงรักษาเครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณในการผลิต  
เกิดจากการดําเนินการปองกันและแกไขเครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณที่ใชใน

การผลิตในอยูในสภาพปกติ  คาใชจายที่เกิดขึ้น ไดแก คาเสียเวลาของพนักงานแผนกชาง
เทคนิคและฉีด (ผลิต) และแผนกแมพิมพ คาอะไหลและวัสดุส้ินเปลืองที่ใช คาเสียเวลา
ของเครื่องจักร   
 

P04 ตนทุนการใชอุปกรณในการรักษาคุณภาพชิ้นงาน  
เกิดจากการใชอุปกรณจับยึด (Jig & Fixture หรือ รถแขวน มาชวยในกระบวนการ

ผลิต จึงเกิดคาใชจายในการจัดทําอุปกรณชวยรักษาคุณภาพของชิ้นงาน 
 

P05 ตนทุนการจัดทําปายชี้บง  
เกิดจากการใชปายชี้บง (ใบ TAG) ในการแสดงสถานะในขั้นตอนตางๆ กอใหเกิด

คาใชจายดานเอกสารที่ใชในการทําปายชี้บง 
 

P06 ตนทุนการประเมินคุณภาพของผูขาย  
เกิดจากคาใชจายที่ใชในการตรวจประเมินคุณภาพของผูขาย ซ่ึงไดแก คาเสียเวลา

ของเจาหนาที่แผนกจัดซื้อ คาเอกสาร และคาใชจายอื่นๆ เชน คาเดินทาง  
 

P07 ตนทุนการทบทวนขอตกลงของลูกคา  
เกิดจากคาเสียเวลาของเจาหนาที่แผนกขายในการรับความตองการของลูกคาในเรื่อง

ตางๆ คาเดินทางไปพบลูกคา 
 

P08 ตนทุนการทดลองผลิตงานตัวอยาง  
เกิดจากการทดลองผลิตงานที่ไมเคยทํามากอน หรือมีการปรับเปลี่ยนแบบ ทําใหเกิด

คาวัตถุดิบที่ใชในการทดลองผลิต คาเสียเวลาของพนักงานที่ดําเนินการ และคาโสหุยการ
ผลิต  
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P09 ตนทุนการจัดทําตัวอยางผลิตภัณฑ  
เกิดจากคาเสียเวลาของเจาหนาที่แผนกประกันคุณภาพในการจัดทําตัวอยาง

ผลิตภัณฑ ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑที่นํามาทําเปนตัวอยาง และคาวัสดุส้ินเปลืองที่ใช  
 

2. ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินผล (Appraisal Costs)  
 

A01 ตนทุนการตรวจรับวัตถุดิบ และชิ้นสวน, A02 ตนทุนการตรวจสอบผลิตภัณฑระหวาง
การผลิต, A03 ตนทุนการตรวจผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนสง  

เปนหนาที่ความรับผิดชอบของแผนกควบคุมคุณภาพทั้งหมด โดยคาใชจายในการ
ตรวจสอบ ประกอบดวย คาเสียเวลาของพนักงานแผนกควบคุมคุณภาพ คาเครื่องมือและ
อุปกรณที่ใชในการตรวจสอบ 

 

A04 ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายนอก  
ปจจุบันบริษัทกรณีศึกษาไดดําเนินการขอใบรับรองคุณภาพ (ISO9000:2000) ทําให

เกิดคาใชจายในการตรวจประเมิน ดังนี้ คาผูตรวจประเมิน คาเสียเวลาของพนักงานใน
บริษัทที่ถูกตรวจประเมิน และคาใชจายอ่ืนๆ 

 

A05 ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายใน  
เกิดจากคาเสียเวลาของพนักงานที่ทําหนาที่ตรวจประเมิน และพนักงานที่ถูกตรวจ

ประเมิน 
 

A06 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือวัด และเครื่องทดสอบ  
เกิดจากการสงเครื่องมือวัด และเครื่องทดสอบไปทําการสอบเทียบที่หองปฏิบัติการ

ที่ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO/LEC Guide 25 กอใหเกิดคาธรรมเนียมในการสอบเทียบ 
และคาเดินทาง 

 

A07 ตนทุนการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา  
เกิดจากคาใชจายที่ใชในการประเมินความพึงพอใจของลูกคา ซ่ึงไดแก คาเสียเวลา

ของเจาหนาที่แผนกขาย คาเอกสาร และคาใชจายอ่ืนๆ เชน คาเดินทาง คาจางหนวยงาน
ภายนอกใหชวยวิเคราะหความพึงพอใจของลูกคา 
 

3. ตนทุนความลมเหลวภายใน (Internal Failure Costs)  
 

IF01 ตนทุนของเสีย  
เปนตนทุนการผลิตที่สูญเสียไปเนื่องจากการผลิตสินคาไมไดมาตรฐาน 
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IF02 ตนทุนการแกไขงานบกพรอง  
เปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเนื่องจากกระบวนการทํางานนอกเหนือจากการทํางานปกติ 

ซ่ึงไดแก คาเสียเวลาของพนักงานที่ดําเนินการ คาวัสดุส้ินเปลืองที่ใชในการแกไขงาน
บกพรอง 

 

IF03 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา  
เกิดจากคาเสียเวลาของเจาหนาที่แผนกควบคุมคุณภาพที่ตองนําผลิตภัณฑที่ทําการ

ตรวจสอบไปแลวมาทําการตรวจสอบใหมอีกครั้ง 
 

IF04 ตนทุนการทําลายสินคา  
เปนคาใชจายในการแปรรูปของเสีย ใหกลายเปนวัตถุดิบที่สามารถนํามาใชในการ

ผลิตสินคา(เม็ดพลาสติกรีไซเคิล) 
 

IF05 ตนทุนการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองและกําหนดแนวทางการแกไข  
เกิดจากการประชุมระดมสมองของผูที่ เกี่ยวของ เพื่อหาสาเหตุและกําหนด

แนวทางในการแกไข กอใหเกิดคาเสียเวลาของพนักงานที่รวมประชุม 
 

4. ตนทุนความลมเหลวภายนอก (External Failure Costs)  
 

EF01 ตนทุนการจัดการขอรองเรียนของลูกคา  
เมื่อไดรับแจงจากลูกคาเกี่ยวกับปญหาดานคุณภาพ เจาหนาที่แผนกขายของบริษัท

กรณีศึกษาจะเปลี่ยนสินคาใหมใหกับลูกคา หรือ สงพนักงานของบริษัทไปแกไขงาน
บกพรองใหลูกคา  หรือ รับสินคาคืนแลวลดหนี้ใหกับลูกคา โดยสินคาที่รับคืนมานั้น จะถกู
เจาหนาที่แผนกควบคุมคุณภาพนํามาตรวจสอบเพื่อแยกสินคาที่มีคุณภาพดีไวจําหนายอีก
คร้ัง สวนสินคาที่มีขอบกพรองจะถูกนํามาแกไขและซอม หรือนําไปทําลายทิ้งตามแต
สภาพของสินคา ดังนั้น คาใชจายที่เกิดขึ้น ไดแก ตนทุนการเปลี่ยนสินคาใหมใหกับลูกคา 
ตนทุนการสงพนักงานของบริษัทไปแกไขงานบกพรองใหลูกคา ตนทุนการรับสินคาคืน
แลวลดหนี้ใหกับลูกคา 

 

ผลที่ไดจากขั้นตอนที่ 2 การศึกษาและสํารวจรายละเอียดของรายการตนทุนคุณภาพ 
สามารถแสดงความสัมพันธระหวางรายการตนทุนคุณภาพกับหนวยงานที่เกี่ยวของ ดังตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.2 ความสัมพันธของรายการตนทุนคุณภาพกบัหนวยงานทีเ่กี่ยวของ 
 

รายการตนทุนคุณภาพ หนวยงานที่เก่ียวของ 
ตนทุนการปองกัน (Prevention Costs) 
P01 ตนทุนการทบทวนของฝายบริหาร ฝายบริหารคุณภาพ 
P02 ตนทุนการฝกอบรมพนักงาน แผนกบุคคลและธุรการ 
P03 ตนทุนการบํารุงรักษาเครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณในการผลิต แผนกชางเทคนิคและผลิต 

แผนกแมพิมพ 
P04 ตนทุนการใชอุปกรณในการรักษาคุณภาพชิ้นงาน แผนกชางเทคนิคและผลิต 
P05 ตนทุนการจัดทําปายช้ีบง แผนกชางเทคนิคและผลิต 
P06 ตนทุนการประเมินคุณภาพของผูขาย แผนกจัดซื้อ 
P07 ตนทุนการทบทวนขอตกลงของลูกคา แผนกขาย 
P08 ตนทุนการทดลองผลิตงานตัวอยาง แผนกชางเทคนิคและผลิต 

แผนกแมพิมพ 
แผนกควบคุมคุณภาพ 
แผนกประกันคุณภาพ 

P09 ตนทุนการจัดทําตัวอยางผลิตภัณฑ แผนกประกันคุณภาพ 
ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินผล (Appraisal Costs) 
A01 ตนทุนการตรวจรับวัตถุดิบ และชิ้นสวน  แผนกควบคุมคุณภาพ 
A02 ตนทุนการตรวจสอบผลิตภัณฑระหวางการผลิต แผนกควบคุมคุณภาพ 
A03 ตนทุนการตรวจผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนสง แผนกควบคุมคุณภาพ 
A04 ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายนอก ทุกหนวยงาน 
A05 ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายใน ทุกหนวยงาน 
A06 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือวัด และเครื่องทดสอบ แผนกประกันคุณภาพ 
A07 ตนทุนการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา แผนกขาย 
ตนทุนความลมเหลวภายใน (Internal Failure Costs) 
IF01 ตนทุนของเสีย แผนกชางเทคนิคและผลิต 
IF02 ตนทุนการแกไขงานบกพรอง แผนกชางเทคนิคและผลิต 
IF03 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา แผนกควบคุมคุณภาพ 
IF04 ตนทุนการทําลายสินคา แผนกบด ตัดเม็ด 
IF05 ตนทุนการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองและกําหนด

แนวทางในการแกไข 
แผนกชางเทคนิคและผลิต 
แผนกแมพิมพ 
แผนกควบคุมคุณภาพ 
แผนกประกันคุณภาพ 
แผนกวัตถุดิบ 



  

34 
 

ตารางที่ 4.2 ความสัมพันธของรายการตนทุนคุณภาพกบัหนวยงานทีเ่กี่ยวของ (ตอ) 
 

รายการตนทุนคุณภาพ หนวยงานที่เก่ียวของ 
ตนทุนความลมเหลวภายนอก (External Failure Costs) 
EF01 ตนทุนการจัดการขอรองเรียนของลูกคา แผนกขาย 

แผนกควบคุมคุณภาพ 

 
4.1.2 การกําหนดรายการตนทุนคุณภาพทีซ่อนเรน  

 

การกําหนดรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนนั้น มีขั้นตอนการดําเนินงาน ดังนี้ 
 

ขั้นตอนที่ 1 การวิเคราะหและรวบรวมรายการตนทุนคณุภาพที่ซอนเรน 
 

ผูวิจัยไดรวบรวมรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนจากบทความและงานวิจัยของ Jack 
Campanella (1999), Joseph A. DeFeo (2001), Hsien-Peng Chiang (2001), Navee Chiadamrong 
(2003), วีระศักดิ์ พิรักษา (2543), และกําพล กิจชระภูมิ และสุชาติ ยุวรี(2546) แลวนํารายการตนทุน
คุณภาพที่ซอนเรนเหลานั้นมาทําการวิเคราะหหารายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนที่สอดคลองกับ
ความหมายของตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน (ดังที่กลาวไวในบทที่ 2 หนา 13) ผลลัพธที่ไดจากการ
วิเคราะหสามารถสรุปไดดังรูปที่ 4.1 
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การสญูเสยีการสัง่ซือ้จากลูกคา

ภาพพจน / ชือ่เสยีงของบริษัท เสยีหาย

ความไมพอใจของลูกคา

การเพิ่มขึ้นของสนิคาคงคลัง

การมีสนิคาคงคลังมากเกินความจําเปน

การบริหารคงคลังที่ไมมีประสทิธภิาพ

อัตราการหมุนเวยีนสนิคาคงคลังต่ํา

สนิคาคงคลังเสือ่มสภาพ

การออกใบราคาสนิคาผิดพลาด

ใบสัง่ซือ้ไมถูกตอง

การกําหนดสเปกงานไมเหมาะสม

ขาดงาน

การออกแบบไมดี

เฉื่อยชา

หลบงาน

การบาดเจ็บและอุบัติเหตุ

พนักงานไมพอใจ

ปญหาการสงมอบสนิคา

ความพลั้งเผลอ

เวลาที่เสยีไปจากการเกิดอุบัติเหตุ ความสญูเสยีจากการปรับตั้งเครื่องอัตราการลาออกของพนักงานสงู

การใชกําลังการผลิตต่ํา

งานเอกสารลาชา

การจัดตารางการทํางานไมมีประสทิธภิาพ

ความสญูเสยีจากการหยุดชะงักงัน

ความสญูเปลาจากการรอคอย

ความสญูเสยีจากการชํารุดเสยีหาย

คาใชจายในการสงมอบสนิคาสงูกวาที่ควรจะเปน

ความสญูเสยีจากการเริ่มผลิต 

ความสญูเปลาจากการทํางานเกินความจําเปน

 
รูปที่ 4.1 รายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน 
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เมื่อพิจารณารายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนจากรูปที่ 4.1 พบวา ความสูญเสียจากการ
ชํารุดเสียหาย ความสูญเปลาจากการทํางานเกินความจําเปน ความสูญเปลาจากการรอคอย ความ
สูญเสียจากการเริ่มผลิต ความสูญเสียจากการหยุดชะงักงัน และความสูญเสียจากการปรับตั้งเครื่อง 
เปนองคประกอบของความสูญเปลา 7 ประการ (7 Wastes) และความสูญเสียหลัก 16 ประการ (16 
Major Losses) ผูวิจัยมีความเห็นวา ควรนําองคประกอบของความสูญเปลา 7 ประการ และความ
สูญเสียหลัก 16 ประการ ที่ไมถูกกลาวถึงในบทความและงานวิจัยของนักวิจัยเหลานี้ มาเพิ่มเติมเปน
รายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนในงานวิจัยนี้ดวย เพื่อใหไดรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนที่
ครบถวน ซ่ึงองคประกอบของความสูญเปลา 7 ประการ และความสูญเสียหลัก 16 ประการที่จะ
เพิ่มเติม ประกอบดวย 

 

1. ความสูญเปลา 7 ประการ 

• ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป  

• ความสูญเปลาจากการมีสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน 

• ความสูญเปลาจากการขนสง 

• ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน 

• ความสูญเปลาจากการผลิตของเสีย 
 

2. ความสูญเสียหลัก 16 ประการ 

• ความสูญเสียจากการเปลี่ยนใบมีด 

• ความสูญเสียจากของเสียและของซอม 

• ความสูญเสียจากการหยุดเครื่อง 

• ความสูญเสียจากการบริหารจัดการ 

• ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว 

• ความสูญเสียจากการจัดวางตําแหนง 

• ความสูญเสียจากการขาดระบบอัตโนมัติ 

• ความสูญเสียจากการตรวจวัดและปรับแตง 

• ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ 

• ความสูญเสียจากพลังงาน 

• ความสูญเสียจากแมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอร 
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นอกจากนี้ รายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนที่ได สวนใหญเปนการมองคุณภาพในแงของ
การดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพ ซ่ึงหากมองคุณภาพเพียงแคลักษณะภายนอกของผลิตภัณฑ (เปน
ของดี หรือของเสีย) เทานั้น จะไดรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนที่สอดคลองกับแนวคิดนี้ ดังนี้  

• รายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนจากงานวิจัยที่เกี่ยวของ (รูปที่ 4.1) ไดแก การ
สูญเสียการสั่งซื้อจากลูกคา ภาพพจนของบริษัทเสียหาย และความไมพอใจของ
ลูกคา  

• การจัดเก็บสินคาคงคลังใหมีคุณภาพ เพื่อปองกันและควบคุมไมใหสินคาสําเร็จรูป
ที่จัดเก็บในคลังสินคาเกิดการชาํรุด เสียหาย และเสื่อมสภาพ  

• การออกแบบรถขนสงใหสินคามีคุณภาพ เพื่อปองกันไมใหสินคาที่จะสงมอบ
ไดรับความเสียหายระหวางการขนสง 

 
ขั้นตอนที่ 2 การจัดกลุมรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน 
 

เนื่องจากรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนที่รวบรวมไดมีจํานวนมากและมีความ
หลากหลายคอนขางสูง อาจทําใหดูสับสนในการพิจารณา  และหากพิจารณาใหดีจะพบวารายการ
ตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนบางรายการ สามารถจัดใหอยูในกลุมเดียวกันได จึงทําการจัดกลุมของ
รายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน โดยใชเครื่องมือทางคุณภาพชนิดหนึ่งที่มีชื่อวา แผนผังกลุม
ความคิด (Affinity Diagram) เนื่องจาก เครื่องมือชนิดนี้จะมีประโยชนเปนอยางมากในการเชื่อมโยง
แบงกลุมของประเด็นปญหาที่มีอยูอยางมากมายใหมีความชัดเจนมากยิ่งขึ้น (วันรัตน จันทกิจ, 
2547) ซ่ึงผลจากการแบงกลุมตามแผนผังกลุมความคิด ทําใหสามารถแบงรายการตนทุนคุณภาพที่
ซอนเรนได 8 กลุม ดังแสดงในรูปที่ 4.2 จากนั้น ผูวิจัยจะศึกษาหาแนวทางการคํานวณรายการ
ตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนในแตละกลุม ซ่ึงจะกลาวถึงในขั้นตอนตอไป  
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การจัดการทั่วไป

การจัดการทางวิศวกรรม

พนักงาน 

สินคาคงคลัง

การสงมอบ

ความสูญเปลาและความสูญเสีย

ความปลอดภัย

ลูกคา

การสญูเสยีการสัง่ซือ้จากลูกคา

ภาพพจน / ชือ่เสยีงของบริษัทเสยีหาย

ความไมพอใจของลูกคา การเพิ่มขึ้นของสนิคาคงคลังการมีสนิคาคงคลังมากเกินความจําเปน

การบริหารคงคลังที่ไมมีประสทิธิภาพ

อัตราการหมุนเวยีนสนิคาคงคลังต่ํา

การจัดเก็บสนิคาคงคลังใหมีคุณภาพ

คาใชจายในการสงมอบสนิคาสงูกวาที่ควรจะเปน

การออกแบบรถขนสงสนิคา ปญหาการสงมอบสนิคา การกําหนดสเปกงานไมเหมาะสม การออกแบบไมดีการใชกําลังการผลิตต่ํา

การจัดตารางการทํางานไมมีประสทิธภิาพ

ขาดงานเฉื่อยชา หลบงาน พนักงานไมพอใจ

ความพลั้งเผลอ อัตราการลาออกของพนักงานสงู

การออกใบราคาสนิคาผิดพลาด ใบสัง่ซือ้ไมถูกตองงานเอกสารลาชา

เวลาที่เสยีไปจากการเกิดอุบัติเหตุ

ความสญูเสยีจากการหยุดชะงักงัน

ความสญูเปลาจากการรอคอย

ความสญูเสยีจากการชํารุดเสยีหาย

ความสญูเสยีจากการปรับตั้งเครื่องความสญูเสยีจากการเริ่มผลิต

ความสญูเปลาจากการทํางานเกินความจําเปน

ความสญูเปลาจากการมีสนิคาคงคลังมากเกิน

ํ ป
ความสญูเปลาจากการผลิตมากเกินไป

ความสญูเปลาจากการผลิตของเสยี

ความสญูเปลาจากการขนสง

ความสญูเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน

ความสญูเสยีจากความเร็วลดลง ความสญูเสยีจากของเสยีและของซอม

ความสญูเสยีจากการเปลี่ยนใบมีด

ความสญูเสยีจากการหยุดเครื่อง

ความสญูเสยีจากการเคลื่อนไหว

ความสญูเสยีจากการจัดวางตําแหนง

ความสญูเสยีจากการขาดระบบอัตโนมัติ

ความสญูเสยีจากการตรวจวดัและปรับแตง

ความสญูเสยีจากการบริหารจัดการ

ความสญูเสยีผลไดตอวตัถุดิบ

ความสญูเสยีจากพลังงาน

ความสญูเสยีจากแมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอร รวมทั้งความสญูเสยีจากวสัดุสิน้เปลือง

การบาดเจ็บและอุบัติเหตุ

 
 

รูปที่ 4.2 การจัดกลุมรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน 
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4.2 การกําหนดแนวทางการคํานวณตนทุนคุณภาพ และสูตรการคํานวณ 
 

เปนการกําหนดแหลงที่มาของขอมูลในเชิงตนทุน เพื่อใชวัดผลการดําเนินงานทางดาน
คุณภาพ ซ่ึงขอมูลเหลานั้นตองเปนที่เขาใจของบุคคลทั่วไป และเปนที่ยอมรับของทุกฝายที่เกี่ยวของ
โดยเฉพาะระดับผูจัดการฝาย และผูบริหาร เพื่อชวยใหผูบริหารและพนักงานสามารถติดตามการ
เปล่ียนแปลงตางๆ ไดดี 
 

 4.2.1 การกําหนดแนวทางการคํานวณตนทุนคุณภาพตาม PAF Model  
 

หลังจากที่มีการทบทวนรายการตนทุนคุณภาพโดยผูบริหารของบริษัทกรณีศึกษาแลว 
ขั้นตอนตอไป คือ การกําหนดวิธีการคํานวณตนทุนคุณภาพที่เปนที่ยอมรับของทุกฝาย จากการ
ระดมสมองรวมกับผูที่เกี่ยวของของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อสรุปสูตรในการคํานวณตนทุนคุณภาพใน
แตละเดือนไดดังนี้ 

 

1. ตนทุนการปองกัน (Prevention Costs)  
 

P01 ตนทุนการทบทวนของฝายบริหาร  
 

ตนทุนการทบทวนของฝายบริหาร = คาเสียเวลาของพนักงานที่เขาประชุม (บาท) + 
คาใชจายอื่นๆ ท่ีเก่ียวของกับการประชุม (บาท) 

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่เขาประชุม (บาทตอช่ัวโมง) x เวลา
ที่ใชในการประชุม (ช่ัวโมง)   

• คาใชจายอ่ืนๆ ที่เกี่ยวของกบัการประชุม ไดแก คาอาหารวางระหวางการประชุม คาเอกสารการ
ประชุม 

 
P02 ตนทุนการฝกอบรมพนักงาน 

  

ตนทุนการฝกอบรมพนักงาน = คาเสียเวลาของพนักงานที่เขารับการฝกอบรม (บาท) + 
คาใชจายอื่นๆ ท่ีเก่ียวของกับการฝกอบรม (บาท) 

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่เขารับการฝกอบรม (บาทตอ
ชั่วโมง) x เวลาที่ใชในการฝกอบรม1 (ชั่วโมง)   
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• คาใชจายอื่นๆ ที่เกี่ยวของกับการฝกอบรม ไดแก คาลงทะเบียนการฝกอบรม คาเดินทาง คาจาง
วิทยากร 

 

หมายเหตุ 1. กรณีที่สงพนักงานไปฝกอบรมภายนอกองคกร ใหนําเวลาที่ใชในการเดินทางมารวม
กับเวลาที่ใชในการฝกอบรมดวย 

 
P03 ตนทุนการบํารุงรักษาเครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณในการผลิต  

 

ตนทุนการบาํรุงรักษา = คาเสียเวลาของพนักงานทีด่ําเนนิการ (บาท) + คาอะไหล และวัสดุ
สิ้นเปลือง (บาท) + คาเสียเวลาของเครื่องจักร (บาท) 

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่ดําเนินการ (บาทตอชั่วโมง) x เวลา
ที่ใชในการดําเนินการ (ช่ัวโมง)   

• คาเสียเวลาของเครื่องจักร = [ราคาขายของผลิตภัณฑ (บาทตอช้ิน) - ตนทุนของชิ้นงาน (บาท
ตอช้ิน)] x กําลังการผลิตของเครื่องจักร (ชิ้นตอช่ัวโมง) x เวลาที่ใชในการดําเนินการ (ช่ัวโมง)  

 
P04 ตนทุนการใชอุปกรณในการรกัษาคุณภาพชิ้นงาน  

 

ตนทุนการใชอุปกรณ = คาใชอุปกรณในการรักษาคุณภาพของชิน้งาน (บาทตอชิน้) x 
ปริมาณการผลิตชิ้นงานใน 1 เดือน (ชิ้น) 

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาใชอุปกรณในการรักษาคุณภาพของชิ้นงาน = คาอุปกรณ (บาท) / (จํานวนชิ้น (ช้ินตอ
อุปกรณ) x จํานวนครั้งที่ใชงานใน 1 วัน (คร้ัง) x อายุการใชงาน (วัน))   

 
P05 ตนทุนการจัดทําปายชี้บง  

 

ตนทุนการจัดทําปายชี้บง = คาเอกสารในการทําปายชี้บง (บาทตอแผน) x จํานวนปายชี้บง
ท่ีใชใน 1 เดือน (แผน) 

 
P06 ตนทุนการประเมินคุณภาพของผูขาย 

  

ตนทุนการประเมินคุณภาพของผูขาย = คาเสียเวลาของพนักงานที่ดําเนินการ (บาท) + 
คาใชจายอื่นๆ ท่ีเก่ียวของกับการประเมิน (บาท) 



  

41 
 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่ดําเนินการ (บาทตอชั่วโมง) x เวลา
ที่ใชในการดําเนินการ2 (ชั่วโมง)   

• คาใชจายอ่ืนๆ ที่เกี่ยวของกับการประเมิน ไดแก คาเอกสารการประเมิน คาเดินทาง 
 

หมายเหตุ 2. กรณีที่เจาหนาที่ออกไปประเมินภายนอกองคกร ใหนําเวลาที่ใชในการเดินทางมารวม
กับเวลาที่ใชในการดําเนินการดวย 

 
P07 ตนทุนการทบทวนขอตกลงของลูกคา  

 

ตนทุนการทบทวนขอตกลงของลูกคา = คาเสียเวลาของพนักงานที่ดําเนินการ (บาท) + 
คาใชจายอื่นๆ ท่ีเก่ียวของ (บาท) 

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่ดําเนินการ (บาทตอชั่วโมง) x เวลา
ที่ใชในการดําเนินการ3 (ชั่วโมง)   

• คาใชจายอ่ืนๆ ที่เกี่ยวของ ไดแก คาเอกสาร คาเดินทาง 
 

หมายเหตุ 3. กรณีที่เจาหนาที่ออกไปพบลูกคาภายนอกองคกร ใหนําเวลาที่ใชในการเดินทางมารวม
กับเวลาที่ใชในการดําเนินการดวย 
 
P08 ตนทุนการทดลองผลิตงานตัวอยาง  

 

ตนทุนการทดลองผลิตงานตวัอยาง = คาเสียเวลาของพนกังานที่ดาํเนินการ (บาท) + คา
วัตถุดิบท่ีใชในการทดลองผลติ (บาท) + คาโสหุย
การผลิต (บาท) 

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่ดําเนินการ (บาทตอชั่วโมง) x เวลา
ที่ใชในการดําเนินการ (ช่ัวโมง) 

• คาโสหุยการผลิต ไดแก คาไฟฟา คาน้ําที่ใชในการผลิต   
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P09 ตนทุนการจัดทําตัวอยางผลิตภัณฑ  
 

ตนทุนการจัดทําตัวอยางผลิตภัณฑ = คาเสียเวลาของพนักงานทีด่ําเนนิการ (บาท) + คา
วัสดุสิ้นเปลือง (บาท)  

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่ดําเนินการ (บาทตอชั่วโมง) x เวลา
ที่ใชในการดําเนินการ (ช่ัวโมง)   

 
2. ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินผล (Appraisal Costs)  

 

A01 ตนทุนการตรวจรับวัตถุดิบ และชิ้นสวน 
 

ตนทุนการตรวจรับวัตถุดิบ = คาเสียเวลาของพนักงานทีด่ําเนินการ (บาท) + คาใชอุปกรณ
ในการตรวจสอบ (บาท) + คาวัสดุสิ้นเปลืองท่ีใช (บาท) 

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่ดําเนินการ (บาทตอชั่วโมง) x เวลา
ที่ใชในการดําเนินการ (ช่ัวโมง)   

• คาใชอุปกรณในการตรวจสอบ = คาอุปกรณในการตรวจสอบ (บาทตอช้ิน) x จํานวนตัวอยางที่
ตรวจใน 1 เดือน (ช้ิน) 

• คาอุปกรณในการตรวจสอบ = คาอุปกรณ (บาท) / (จํานวนชิ้นที่ใชงานใน 1 วัน (ช้ิน) x อายุการ
ใชงาน (วัน))   

 
A02 ตนทุนการตรวจสอบผลิตภัณฑระหวางการผลิต 

 

ตนทุนการตรวจสอบผลิตภณัฑระหวางการผลิต4 = คาเสียเวลาของพนักงานทีด่ําเนนิการ 
(บาท) + คาใชอุปกรณในการตรวจสอบ 
(บาท)  

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่ดําเนินการ (บาทตอชั่วโมง) x เวลา
ที่ใชในการดําเนินการ (ช่ัวโมง)   

• คาใชอุปกรณในการตรวจสอบ = คาอุปกรณในการตรวจสอบ (บาทตอชิ้น) x จํานวนตัวอยางที่
ตรวจใน 1 เดือน (ช้ิน) 
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• คาอุปกรณในการตรวจสอบ = คาอุปกรณ (บาท) / (จํานวนชิ้นที่ใชงานใน 1 วัน (ช้ิน) x อายุการ
ใชงาน (วัน))   

 

หมายเหตุ 4. ในกรณีที่เปนการตรวจสอบแบบทําลายสินคาจะตองนําตนทุนการผลิตของชิ้นงานที่
ถูกตรวจสอบมาพิจารณาในสูตรการคํานวณดวย 
 
A03 ตนทุนการตรวจผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนสง  

 

ตนทุนการตรวจสอบผลิตภณัฑกอนสง = คาเสียเวลาของพนักงานทีด่าํเนินการ (บาท) + 
คาใชอุปกรณในการตรวจสอบ (บาท) + คาวัสดุ
สิ้นเปลืองที่ใช (บาท) 

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่ดําเนินการ (บาทตอชั่วโมง) x เวลา
ที่ใชในการดําเนินการ (ช่ัวโมง)   

• คาใชอุปกรณในการตรวจสอบ = คาอุปกรณในการตรวจสอบ (บาทตอช้ิน) x จํานวนตัวอยางที่
ตรวจใน 1 เดือน (ช้ิน) 

• คาอุปกรณในการตรวจสอบ = คาอุปกรณ (บาท) / (จํานวนชิ้นที่ใชงานใน 1 วัน (ช้ิน) x อายุการ
ใชงาน (วัน))   

 
A04 ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายนอก  

 

ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายนอก = คาเสียเวลาของพนักงานที่ถูกตรวจประเมิน 
(บาท) + คาใชจายอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวของ (บาท) 

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่ถูกตรวจประเมิน (บาทตอชั่วโมง) 
x เวลาที่ใชในการตรวจประเมิน (ชั่วโมง)   

• คาใชจายอ่ืนๆ ที่เกี่ยวของ ไดแก คาธรรมเนียมในการตรวจประเมิน 
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A05 ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายใน  
 

ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายใน = คาเสียเวลาของพนักงานทีทํ่าหนาท่ีตรวจ
ประเมิน (บาท) + คาเสียเวลาของพนักงานที่ถูก
ตรวจ (บาท) 

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่ดําเนินการ (บาทตอชั่วโมง) x เวลา
ที่ใชในการดําเนินการ (ช่ัวโมง)   

 
A06 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือวัด และเครื่องทดสอบ  

 

ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือวัด = คาธรรมเนียมในการสอบเทียบเครื่องมือวัด (บาท) + 
คาใชจายอื่นๆ ท่ีเก่ียวของ (บาท) 

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาใชจายอ่ืนๆ ที่เกี่ยวของ ไดแก คาเดินทาง 
 

A07 ตนทุนการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา  
 

ตนทุนการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา = คาเสียเวลาของพนักงานที่ดําเนินการ (บาท) + 
คาใชจายอื่นๆ ท่ีเก่ียวของ (บาท) 

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่ดําเนินการ (บาทตอชั่วโมง) x เวลา
ที่ใชในการดําเนินการ (ช่ัวโมง)   

• คาใชจายอ่ืนๆ ที่เกี่ยวของ ไดแก คาเอกสาร คาจางหนวยงานภายนอกในการสํารวจ 
 

3. ตนทุนความลมเหลวภายใน (Internal Failure Costs)  
 

IF01 ตนทุนของเสีย  
 

ตนทุนของเสีย = จํานวนของเสียท่ีซอมไมได (ชิ้น) x ตนทุนการผลิต (บาทตอชิน้) 
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รายละเอียดการคํานวณ 
เนื่องจาก วัตถุดิบหลักที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑของอุตสาหกรรมประเภทนี ้คือ เม็ดพลาสติก  

ซ่ึงสามารถนํากลับมาใชในการผลิตใหม หรือขายใหแกบคุคลภายนอกได ดังนั้น ตนทนุในการผลิต
จึงคิดได 3 แบบ คือ 

แบบที่ 1 ในกรณีที่นําวตัถุดบิกลับมาใชใหม  
     ตนทุนการผลิต = คาแรงงานของพนักงาน (บาท) + คาโสหุยการผลิต (บาท) 
 

แบบที่ 2 ในกรณีที่ไมมีการนําวัตถุดิบกลับมาใชใหม แตขายใหแกบุคคลภายนอก  
     ตนทุนการผลิต = [คาวัตถุดิบที่ใชในการผลิต (บาท) – ราคาวัตถุดิบที่ขายได (บาท)] + 

คาแรงงานของพนักงาน (บาท) + คาโสหุยการผลิต (บาท) 
 

แบบที่ 3 ในกรณีที่ไมมีการนําวัตถุดิบกลับมาใชใหม และไมไดขายใหแกบุคคลภายนอก  
     ตนทุนการผลิต = คาวัตถุดิบที่ใชในการผลิต (บาท) + คาแรงงานของพนักงาน (บาท) + คา

โสหุยการผลิต (บาท) 
 
IF02 ตนทุนการแกไขงานบกพรอง  

 

ตนทุนการแกไขงานบกพรอง = คาเสียเวลาของพนักงานที่ดําเนินการ (บาท) + คาวัสดุ
สิ้นเปลืองที่ใช (บาท) 

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่ดําเนินการ (บาทตอชั่วโมง) x เวลา
ที่ใชในการดําเนินการ (ช่ัวโมง)   

 
IF03 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา  

 

ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา = คาเสียเวลาของพนักงานทีด่าํเนินการ (บาท) + คาใชอุปกรณใน
การตรวจสอบ (บาท) + คาวัสดุสิ้นเปลืองที่ใช (บาท) 

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่ดําเนินการ (บาทตอชั่วโมง) x เวลา
ที่ใชในการดําเนินการ (ช่ัวโมง) 

• คาใชอุปกรณในการตรวจสอบ = คาอุปกรณในการตรวจสอบ (บาทตอช้ิน) x จํานวนตัวอยางที่
ตรวจใน 1 เดือน (ช้ิน) 
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• คาอุปกรณในการตรวจสอบ = คาอุปกรณ (บาท) / (จํานวนชิ้นที่ใชงานใน 1 วัน (ช้ิน) x อายุการ
ใชงาน (วัน))   

 
IF04 ตนทุนการทําลายสินคา  

 

ตนทุนการทําลายสินคา = คาเสียเวลาของพนักงานที่ดําเนินการ (บาท) + คาใชอุปกรณใน
การทําลายสินคา (บาท)  

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่ดําเนินการ (บาทตอชั่วโมง) x เวลา
ที่ใชในการดําเนินการ (ช่ัวโมง) 

• คาใชอุปกรณในการทําลาย = คาอุปกรณในการทําลาย (บาทตอช้ิน) x จํานวนของเสยีที่ถูก
ทําลายใน 1 เดอืน (ช้ิน) 

• คาอุปกรณในการทําลาย = คาอุปกรณ (บาท) / (จํานวนชิ้นที่ทําลายใน 1 วัน (ชิ้น) x อายุการใช
งาน (วัน))   

 
IF05 ตนทุนการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองและกําหนดแนวทางการแกไข  

 

ตนทุนการวิเคราะห = คาเสียเวลาของพนักงานที่ดาํเนินการ (บาท)  
 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาเสียเวลาของพนักงาน = ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่ดําเนินการ (บาทตอชั่วโมง) x เวลา
ที่ใชในการดําเนินการ (ช่ัวโมง) 

 
4. ตนทุนความลมเหลวภายนอก (External Failure Costs)  
 

EF01 ตนทุนการจัดการขอรองเรียนของลูกคา  
 

เนื่องจาก ขั้นตอนการจัดการขอรองเรียนของลูกคาในทุกกรณี จะตองมีการนําสินคาที่
ไดรับขอรองเรียนมาตรวจสอบเพื่อแยกสินคาที่มีคุณภาพดีไวจําหนายอีกครั้ง สวนสินคาที่มี
ขอบกพรองจะถูกนํามาแกไขและซอม หรือนําไปทําลายทิ้งตามแตสภาพของสินคา ทําใหสูตรใน
การคํานวณตนทุนการจัดการขอรองเรียนของสินคาทุกกรณี จะปรากฏตนทุนการตรวจสอบซ้ํา 
ตนทุนการแกไขงานบกพรอง ตนทุนของเสีย และตนทุนการทําลายสินคา ขึ้นเสมอ ดังนั้น ผูวิจัยจะ
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แบงสูตรการคํานวณตนทุนการจัดการขอรองเรียนเปน 2 สวน คือ สวนของตนทุนที่ปรากฏขึ้น
เสมอในทุกกรณี กับสวนของตนทุนที่จะปรากฏขึ้นเฉพาะกรณี ดังนั้น 

 

ตนทุนการจัดการขอรองเรียนของลูกคา = ตนทุนท่ีปรากฏขึ้นเสมอในทุกกรณี (บาท) + 
ตนทุนท่ีปรากฏขึ้นเฉพาะกรณี (บาท) 

 

รายละเอียดการคํานวณ 

• ตนทุนที่ปรากฏขึ้นทุกกรณี = ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา5 + ตนทุนการแกไขงานบกพรอง5 + 
ตนทุนของเสีย6 + ตนทุนการทําลายสินคา5 

• ตนทุนที่ปรากฏขึ้นเฉพาะกรณี แบงเปน 
กรณีที่ 1 การเปลี่ยนสินคาใหมใหกับลูกคา  

ตนทุนที่ปรากฏขึ้นเฉพาะกรณี = คาขนสง (บาท)  
 

กรณีที่ 2 การสงพนักงานของบริษัทไปแกไขงานบกพรองใหลูกคา  
ตนทุนที่ปรากฏขึ้นเฉพาะกรณี = คาเดินทางของพนักงาน (บาท) + คาเสียเวลาของ

พนักงานในการเดินทาง (บาท)  
 

กรณีที่ 3 การรับสินคาคืนแลวลดหนี้ใหกับลูกคา  
ตนทุนที่ปรากฏขึ้นเฉพาะกรณี = มูลคาสินคาที่ถูกลดหนี้ (บาท) + คาขนสง (บาท)  

 

กรณีที่ 4 การลดราคาสินคา  
ตนทุนที่ปรากฏขึ้นเฉพาะกรณี = จํานวนสินคาที่ถูกลดราคา (ชิ้น) x สวนตางของราคา 

(บาทตอช้ิน) 
 

กรณีอ่ืนๆ คาปรับ  
 

หมายเหต ุ 5. สูตรการคํานวณเหมือนที่กลาวไวขางตน 
   6. สูตรการคํานวณเหมือนที่กลาวขางตน แตนําคาบรรจุภณัฑ (บาทตอช้ิน) และคาขนสง 

(บาทตอช้ิน) มาพิจารณาในตนทุนการผลิตดวย  
 

 เพื่อตรวจสอบความถูกตองของสูตรการคํานวณที่ได ผูวิจัยจึงทําการเปรียบเทียบสูตรการ
คํานวณที่ไดกับสูตรการคํานวณในงานวิจัยอ่ืนๆ ดังตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3 การเปรียบเทียบสูตรการคํานวณตนทุนคุณภาพตาม PAF Model ของงานวิจัยนี้กับงานวิจัยอื่นๆ 
 

รายการตนทุน อุตสาหกรรมพลาสติก อุตสาหกรรมหลอโลหะ(2545) อุตสาหกรรมขนมขบเคี้ยวสุนัข(2546) อุตสาหกรรมแผงวงจรไฟฟา(2547)

การทบทวนของฝายบริหาร คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาใชจายที่เกี่ยวของกับ

การประชมุ

คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาใชจายอื่นๆ คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาใชจายอื่นๆ คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาใชจายในการประชมุ

การฝกอบรมพนักงาน คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาจางวทิยากร + 

คาลงทะเบียนการฝกอบรม

คาใชจายที่เกิดขึ้นในการฝกอบรม + คาแรง คาใชจายที่เกิดขึ้นในการฝกอบรม + คาเสยีเวลา

ของพนักงาน

คาใชจายที่เกิดขึ้นในการฝกอบรม + คาเสยีเวลา

ของพนักงาน

การบํารุงรักษาเครื่องจักร แมพิพม คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาวสัดุและอะไหล + คา

เสยีเวลาของเครื่องจักร

คาแรง + คาไฟฟา + คาวสัดุสิน้เปลือง + คาเสือ่ม

ราคา

คาเสยีเวลาของพนักงาน + (คาอุปกรณเครื่องมือ/

อายกุารใชงาน) +คาใชจายอื่นๆ

คาเสยีเวลาของพนักงาน + (อัตราการใชเครื่องมือ

และอุปกรณ x จํานวนที่ผลิต)

การประเมินคุณภาพของผูขาย คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาเดินทาง + คาเอกสาร - - คาเดินทาง + คาที่พัก + คาเบี้ยเลี้ยง + คาเสยีเวลา

ของพนักงาน

การทบทวนขอตกลงของลูกคา คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาเดินทาง + คาเอกสาร คาเครื่องเขียนและอุปกรณ + คาแรง + คาไฟฟา + 

คาวสัดุสิน้เปลือง

- -

การทดลองผลิตงานตัวอยาง คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาวตัถุดิบที่ใชในการ

ทดลองผลิต + คาโสหุยการผลิต

ตนทุนเฉลี่ยตอกิโลกรัม x น้ําหนักงานรวมของ

ชิน้งานที่ทําการทดลอง

- -

1. การตรวจรับวตัถุดิบ และชิน้สวน
2. การตรวจสอบผลิตภณัฑระหวางการผลิต

3. การตรวจผลิตภณัฑสําเร็จรูปกอนสง

การตรวจประเมินคุณภาพภายนอก คาเสยีเวลาของพนักงานที่ถูกตรวจ + คาธรรมเนียม

ในการตรวจประเมิน

คาจางในการประเมินคุณภาพของโรงงาน - คาที่ปรึกษา + คาผูตรวจประเมิน + คาใชจายอื่นๆ

การตรวจประเมินคุณภาพภายใน คาเสยีเวลาของพนักงานที่ทําหนาที่ตรวจ + คา

เสยีเวลาของพนักงานที่ถูกตรวจ

คาแรงพนักงานที่มีหนาที่ในการตรวจสอบ - คาเสยีเวลาของพนักงานที่มีหนาที่ในการตรวจ

ประเมิน

การสอบเทียบเครื่องมือวดั และเครื่องทดสอบ คาธรรมเนียมในการสอบเทียบ + คาเดินทาง - คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาใชจายอื่นๆ คาธรรมเนียมในการสอบเทียบ + (คาใชจายในการ

สอบเทียบ x เวลาที่ใชในการสอบเทียบ)

คาใชจายของฝายประกันคุณภาพ x (จํานวน

พนักงานที่ตรวจ/จํานวนพนักงานฝายประกัน

คุณภาพทั้งหมด)

คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาวสัดุสิน้เปลืองที่ใช + 

คาใชจายอื่นๆ

คาเสยีเวลาของพนักงาน + (อัตราการใชเครื่องมือ

และอุปกรณ x จํานวนที่ผลิต)

คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาใชอุปกรณในการ

ตรวจสอบ + คาวสัดุสิน้เปลืองที่ใช
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ตารางที่ 4.3 การเปรียบเทียบสูตรการคํานวณตนทุนคุณภาพตาม PAF Model ของงานวิจัยนี้กับงานวิจัยอื่นๆ (ตอ) 
 

รายการตนทุน อุตสาหกรรมพลาสติก อุตสาหกรรมหลอโลหะ(2545) อุตสาหกรรมขนมขบเคี้ยวสุนัข(2546) อุตสาหกรรมแผงวงจรไฟฟา(2547)

ของเสยี จํานวนของเสยี x ตนทุนการผลิต ตนทุนเฉลี่ยตอกิโลกรัม x น้ําหนักงานรวมของ

ชิน้งานที่เสยี

ราคาขาย x ปริมาณของเสยี จํานวนของเสยี x ราคาขาย

การแกไขงานบกพรอง คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาวสัดุสิน้เปลืองที่ใช เวลาที่ใชในการแกไข x คาแรง คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาใชจายอื่นๆ คาเสยีเวลาของพนักงาน

การตรวจสอบซ้ํา คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาใชอุปกรณในการ

ตรวจสอบ + คาวสัดุสิน้เปลืองที่ใช

เวลาที่ใชในการตรวจสอบซ้ํา x คาแรง - -

การทําลายสนิคา คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาใชอุปกรณในการ

ทําลายสนิคา

- - คาเสยีเวลาของพนักงาน + (อัตราการใชเครื่องมือ

และอุปกรณ x จํานวนที่ทําลาย)

การวเิคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรอง และ

กําหนดแนวทางในการแกไข

คาเสยีเวลาของพนักงาน - คาเสยีเวลาของพนกังาน + คาใชจายอื่นๆ คาเสยีเวลาของพนักงาน + (อัตราการใชเครื่องมือ

และอุปกรณ x จํานวนที่ผลิต)

การจัดการขอรองเรียนของลูกคา ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา + ตนทุนการแกไขงาน

บกพรอง + ตนทุนของเสยี + ตนทุนการทําลาย

สนิคา + คาขนสง

คาประกันชิน้งาน + คาปรับ + คาใชจายในการ

แกไขงาน

คาเสยีเวลาของพนักงานที่แกไข + คาใชจายในการ

เรียกคืนสนิคากลับคืน/ทําลายสนิคา + คาเสยี

โอกาสขายเนื่องจากลดราคา + คาใชจายอื่นๆ

คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาขนสง + คาภาษี

(นําเขา/สงออก) + คาใชจายอื่นๆ
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จากการเปรียบเทียบสูตรการคํานวณขางตน พบวา สูตรการคํานวณที่ไดจากงานวิจัยนี้ สวน
ใหญมีสูตรการคํานวณที่ใกลเคียงกับสูตรการคํานวณของงานวิจัยอ่ืนๆ แตสูตรการคํานวณที่ไดจาก
งานวิจัยนี้บางสูตรมีรายละเอียดการคํานวณที่เพิ่มเติมจากงานวิจัยอ่ืนๆ ดังนี้ 

 

1. ตนทุนการบํารุงรักษาเครื่องจักร ที่ผูวิจัยมีความเห็นวา ควรนําเรื่องเวลาที่เครื่องจักรตอง
หยุดทํางาน  เพื่อทําการบํารุงรักษา  มาพิจารณาดวย  สูตรการคํานวณที่ไดจึงเพิ่ม
รายละเอียดการคํานวณเรื่อง คาเสียเวลาของเครื่องจักร เขามาดวย 

2. ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายนอก ที่ผูวิจัยมีความเห็นวา ควรเพิ่มรายละเอียดการ
คํานวณเรื่อง คาเสียเวลาของพนักงาน เพิ่มเติม เนื่องจากพนักงานของบริษัทกรณีศึกษา
ตองหยุดงาน เพื่อรับการตรวจประเมิน 

3. ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายใน ที่ผูวิจัยมีความเห็นวา ยังขาดรายละเอียดเรื่อง คา
เสียเวลาของพนักงานที่ถูกตรวจประเมิน จึงเพิ่มรายละเอียดการคํานวณเรื่อง คาเสียเวลา
ของพนักงานที่ถูกตรวจประเมิน เพิ่มเขามา เนื่องจากพนักงานที่ถูกตรวจประเมินตอง
หยุดงานเหมือนพนักงานที่ทําหนาที่ตรวจประเมินเชนกัน 

 

 จากคําอธิบายสูตรการคํานวณขางตน สามารถสรุปไดวา ผลลัพธที่ไดจากการคํานวณใน
งานวิจัยนี้ มีคาใกลเคียงกับความเปนจริงมากกวางานวิจัยอ่ืนๆ ซ่ึงจะทําใหการวิเคราะหผลการ
ดําเนินงานดานคุณภาพมีความผิดพลาดนอยลง 

 
 4.2.2 การกําหนดแนวทางการคํานวณตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน  
 

ในสวนของการกําหนดรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนนั้น ผูวิจัยจะกลาวเฉพาะรายการ
ตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน (จากรูปที่ 4.2)  ที่ผูวิจัยสามารถหาขอมูลอางอิงไดเทานั้น ซ่ึงจาก
การศึกษาบทความและงานวิจัยตางๆ ที่เกี่ยวของกับรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน สามารถสรุป
แนวทางการคํานวณตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนตามกลุมตางๆ ไดดังนี้ 
 

1. การสูญเสียการสั่งซื้อจากลูกคา หรือการเสียโอกาสในการขาย (Lost Order) 
 

จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของกับวิธีในการคํานวณตนทุนการเสียโอกาสในการขายที่
ผานมา ไดวิธีในการคํานวณจากนักวิจัย 2 ทาน ดังนี้  
 

1. Hsien-Peng Chiang (2001) ไดกําหนดวิธีการคํานวณตนทุนสําหรับการสูญเสีย
โอกาสในการขายไว 2 วิธี คือ 
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วิธีที่ 1 Sales’s set Method เปนวิธีที่นําผลการประเมินของผูออกตลาด (Sales) ใน
เร่ืองปริมาณการสั่งซื้อ (หรือยอดขาย) ที่สูญเสียไป เนื่องจากคุณภาพของสินคาไม
ดี มาคํานวณเปนตนทุนการสูญเสียโอกาสในการขาย โดยมีสูตรการคํานวณดังนี้ 

 

ตนทุนการสูญเสียโอกาสในการขาย = Q x (P – C) 
 

รายละเอียดการคํานวณ 

• Q = ปริมาณยอดขายที่ลดลงเนื่องจากคณุภาพของสินคาไมดี (ช้ิน)  

• P = ราคาขาย (บาทตอช้ิน)  

• C = ตนทุนผันแปรของการผลิต(บาทตอช้ิน) 
 

วิธีที่ 2 Market Share Analysis Method เปนวิธีที่นําสวนแบงตลาด (Market Share) 
ของบริษัทที่เปล่ียนแปลงไป เนื่องจากสินคามีคุณภาพเลว มาคํานวณเปนตนทุน
การสูญเสียโอกาสในการขาย โดยมีสูตรการคํานวณดังนี้ 

 

ตนทุนการสูญเสียโอกาสในการขาย = (Sa - Sb) x (P - C) x Q 
 

รายละเอียดการคํานวณ 

• Sa = สวนแบงตลาดที่คาดการณไว  

• Sb = สวนแบงตลาดที่เกิดขึ้นจริง  

• P = ราคาขาย (บาทตอช้ิน) 

• C = ตนทุนผันแปรของการผลิต(บาทตอช้ิน) 

• Q = ปริมาณยอดขายรวม (ชิน้) 
 

2. Navee (2003) ไดกําหนดวิธีในการคํานวณตนทุนการเสียโอกาสในการขาย คือ 
 

ตนทุนการสูญเสียโอกาสในการขาย = ND x CDS 
 

รายละเอียดการคํานวณ 

• ND = จํานวนผลิตภัณฑที่ไมมีคุณภาพที่ถูกขายใหกับลูกคา (ช้ิน)  

• CDS = ตนทุนความไมพอใจของลูกคา (บาทตอช้ิน) 
 

จากวิธีในการคํานวณตนทุนการเสียโอกาสในการขายทั้ง 3 วิธี จะเห็นไดวา  

• วิธีในการคํานวณของ Navee (2003) ยากที่จะประเมินความไมพอใจของลูกคา
ออกมาเปนจํานวนเงิน 
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• วิธีของ Hsien-Peng Chiang (2001)  
วิธีที่ 1 Sales’s set Method เปนวิธีที่เก็บขอมูลไดงายและใชเวลานอยกวา 2 วิธี 
วิธีที่ 2 Market Share Analysis Method จะใชไดก็ตอเมื่อทราบสัดสวนของสวน
แบงตลาดที่เกิดขึ้นจริง (สวนแบงตลาดของบริษัทตัวเองและบริษัทคูแขง) ซ่ึงเก็บ
ขอมูลยากและใชเวลานาน 

 

ผูวิจัยและผูบริหารของบริษัทกรณีศึกษาจึงตัดสินใจใชสูตรในการคํานวณหาตนทุนการเสีย
โอกาสในการขายตามวิธีที่ 1 Sales’s set Method ของ Hsien-Peng Chiang (2001) เนื่องจากเปนวิธีที่
ทําใหเขาใจความหมายของการเสียโอกาสในการขายไดอยางชัดเจน และเปนวิธีการที่เก็บขอมูลงาย
ที่สุด 
 

2. การบริหารสินคาคงคลงัท่ีไมมีประสิทธิภาพ (Ineffective Stock Management) 
 

ผลจากการศึกษาการวัดประสิทธิภาพของการบริหารสินคาคงคลังทั้งของ วิทยา สุหฤท
ดํารง (2546) และ โกศล ดีศีลธรรม (2547) จะใชอัตราสวนทางการเงินมาวัดประสิทธิภาพของการ
บริหารสินคาคงคลัง คือ อัตราสวนการหมุนเวียนสินคาคงคลัง (Inventory Turnover Ratio) โดยหา
จาก 
 

อัตราสวนการหมุนเวียนสินคาคงคลัง = รายไดจากการขาย 
มูลคาสินคาคงคลัง 

 

 โดย ถาอัตราสวนการหมุนเวียนสินคาคงคลังนี้มีคามาก หมายความวา มีสินคาคงคลังอยูใน
ปริมาณที่ต่ํา แตสามารถสรางรายไดใหองคกรไดในสัดสวนที่มากกวามูลคาของสินคาคงคลังที่เรา
ตองลงทุนไป แตอัตราสวนที่ไดนี้ ไมสามารถระบุไดวา การบริหารสินคาคงคลังที่บริษทัดําเนินการ
อยูเหมาะสมหรือไม จึงควรนําตัววัดที่ไดไปเทียบเคียง (Benchmarking) กับบริษัทอ่ืนๆ ที่อยูในกลุม
ธุรกิจประเภทเดียวกัน เพื่อนําผลของการเทียบเคียงมาใชในการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพของ
การบริหารสินคาคงคลังของบริษัทตอไป 
 

3. การการจัดเก็บสินคาคงคลังใหมีคุณภาพ 
 

 จากการศึกษาคนควาจากหนังสือและงานวิจัยตางๆ คาใชจายในการเก็บรักษาสินคา 
(Inventory Carrying Cost) โดยท่ัวไป ประกอบดวย ดอกเบี้ยเงินจากการกูยืม เพื่อนําไปใชในการ
จัดหาสินคามาเก็บ คาที่ดิน คาอาคารสถานที่ คาประกันอัคคีภัย คาภาษีโรงเรือน คาสาธารณูปโภค 
คาแรงพนักงานที่ดูแลคลังสินคา คาอุปกรณการขนถายสินคา ไดแก รถยก รถเข็น สายพาน คา
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อุปกรณการจัดเก็บรักษาสินคา ไดแก พาเลต (Pallet) ชั้นวาง (Rack) ชองเก็บ (Bin) หิ้ง (Shelf) 
คาใชจายของสินคาที่ชํารุดเสียหาย และคาใชจายของสินคาที่หมดอายุ หรือลาสมัย 

แตการคํานวณตนทุนการจัดเก็บสินคาคงคลังใหมีคุณภาพ จะคิดมาจากคาใชจายที่ใชใน
การควบคุมใหสินคาที่จัดเก็บอยูในสภาพที่เปนไปตามความตองการของลูกคาเทานั้น ซ่ึงไดแก 
คาแรงพนักงานที่ดูแลคลังสินคา คาอุปกรณการขนถายสินคา คาอุปกรณการจัดเก็บรักษาสินคา 
คาใชจายของสินคาที่ชํารุดเสียหาย และคาใชจายของสนิคาที่หมดอายุ หรือลาสมัย  
 
4. การออกแบบรถขนสงสินคาใหสินคามีคุณภาพ 
 

 เปนตนทุนที่เกิดขึ้น เนื่องจากการลงทุนปรับแตงรถขนสง เพื่อปองกันไมใหสินคาที่จะสง
มอบไดรับความเสียหายระหวางการขนสง ไดแก คาใชจายในการติดตั้งตูคอนเทนเนอร (Container) 
สําหรับบรรทุกสินคา  
 
5. การบาดเจ็บและอุบัติเหตุ 
 

การเกิดอุบัติเหตุแตละครั้ง กอใหเกิดความสูญเสียแกองคกรอยางมากมาย ทั้งดานคาใชจาย
ในการรักษาพยาบาล คาใชจายในการซอมแซมอุปกรณ ขวัญและกําลังใจของผูประสบเหตุ 
นอกจากนี้การเกิดอุบัติเหตุยังสงผลกระทบไปถึง การสูญเสียเวลาในการทํางาน ทําใหเกิดความ
ลาชาในการผลิตอีกดวย ดวยเหตุนี้ การใหความสําคัญกับความปลอดภัยในระบบการปฏิบัติงาน 
โดยการวางแผน จัดองคกร และควบคุมกิจกรรมการดําเนินงานตางๆ จึงเปนสิ่งจําเปนสําหรับการ
ปองกันและควบคุมการสูญเสียเนื่องจากการเกิดอุบัติเหตุ โดยเครื่องมือท่ีใชในการวิเคราะหส่ิง
ผิดปกติดานความปลอดภัยสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมทั่วไป (จิตรา รูกิจการพานิช, 2547) ไดแก 
Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), Fault-Tree Analysis (FTA), Technique for Error 
Prediction (THERP) และ Cost-Effectiveness เปนตน  
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ตารางที่ 4.4 รายละเอียดของเครื่องมือท่ีใชในการวิเคราะหส่ิงผิดปกติดานความปลอดภัย (จิตรา รู
กิจการพานิช, 2547) 
 

เคร่ืองมือ ความหมาย 

Failure Mode and Effect 
Analysis (FMEA) 

เปนเทคนิคการวิเคราะหแตละองคประกอบในระบบวา 
ถาแตละสวนมีความบกพรองเกิดขึ้น จะกอใหเกิดผล
อะไรบาง 

Fault-Tree Analysis (FTA) เปนเทคนิคการวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุใน
รูปกิ่งกานไปเรื่อยๆ  จนกวาจะไดสาเหตุของการเกิด
อุบัติเหตุที่แทจริง โดยนําหลักทางสถิติเรื่องความนาจะ
เปน (Probability) เขามาชวยในการวิเคราะหผล 

Technique for Error Prediction 
(THERP) 

เปนการพิจารณาลักษณะที่บกพรองของคน ที่กอใหเกิด
อุบัติเหตุ 

Cost-Effectiveness เปนการพิจารณาตนทุนของระบบที่เปลี่ยนไป เมื่อเพิ่ม
ระบบความปลอดภัยเขาไปในงาน โดยเปรียบเทียบกับ
ตนทุนที่ลดลงเนื่องจากความสูญเสียจากอุบัติเหตุลดลง 
หรือประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของระบบที่สูงขึ้น 

 

ดังนั้น ในงานวิจัยนี้ จึงนําวิธี Cost-Effectiveness เปนเครื่องมือในการวิเคราะห เนื่องจาก
เปนวิธีที่นําตนทุนมาประกอบการพิจารณาเชนเดียวกับงานวิจัยที่กําลังศึกษา โดย 

 

Cost-Effectiveness = คาใชจายทางดานความปลอดภยัท้ังหมด 
  จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหต ุ

 

เพื่อใหทราบวา ระบบการบริหารความปลอดภัยที่บริษัทดําเนินการอยูมีประสิทธิภาพ
หรือไม ควรนําตัววัดนี้ (Cost-Effectiveness) ไปเทียบเคียง (Benchmarking) กับบริษัทอ่ืนๆ ที่อยูใน
กลุมธุรกิจประเภทเดียวกัน  เพื่อนําผลของการเปรียบเทียบมาใชในการปรับปรุง และเพิ่ม
ประสิทธิภาพของการบริหารงานดานความปลอดภัยของบริษัทตอไป สําหรับเทคนิคหรือเครื่องมือ
ที่ชวยเพิ่มประสิทธิภาพของการบริหารความปลอดภัย ไดแก การยศาสตร (Ergonomics) กิจกรรม 5
ส. กับความปลอดภัย กิจกรรมเควายที (KYT) ระบบขอเสนอแนะกลุมความปลอดภัย (Group 
dynamics, Incidence recall technique, Safety Representatives) และการสนทนาเรื่องความปลอดภัย 
(Safety Talk) เปนตน 
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6. ความสูญเปลาและความสูญเสีย 
 

กอนการกําหนดแนวทางในการคํานวณรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนในกลุมความสูญ
เปลาและความสูญเสีย ผูวิจัยจะวิเคราะหรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนในกลุมนี้จากความหมาย
ที่ระบุในตารางที่ 4.5 และตารางที่ 4.6 
 

ตารางที่ 4.5 ความหมายของความสูญเปลา 7 ประการ (ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอื้อเฟอ, 2546)  
 

รหัส องคประกอบ ความหมาย 
W1 ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 

(Overproduction) 
เปนความสูญเปลาที่ เกิดจากแนวคิดที่พยายามใช
เครื่องจักรและพนักงานในการผลิตมากที่สุด โดยที่
ไมไดคํานึงถึงความสามารถในการรับงานตอ หรือ
ความตองการงานของหนวยงานถัดไป 

W2 ความสูญเปลาจากการมีสินคาคงคลัง
มากเกินความจําเปน (Useless and 
Excess Inventories) 

เปนความสูญเปลาที่เกิดจากการเก็บวัสดุ ช้ินสวน หรือ 
สินคาคงคลังไวมากเกินความจําเปน 

W3 ค ว า ม สู ญ เ ป ล า จ า ก ก า ร ข น ส ง 
(Transportation and Handling) 

เปนความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนยายช้ินสวน 
วัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่งโดย
ไมมีความจําเปน หรือการนําไปเก็บไวช่ัวคราว ซึ่งการ
ขนสง เหล านี้ เปนความจํ า เปน  แต ไมกอให เกิ ด
มูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ 

W4 ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไม
จําเปน (Useless Motions) 

เปนความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหวของคนที่
ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ หรือการทํางาน
กับเครื่องมือ อุปกรณที่มีน้ําหนัก หรือสัดสวนที่ไม
เหมาะสมกับรางกาย 

W5 คว ามสูญ เ ปล า จ า กก ร ะบวนก า ร 
(Production Process) 

เปนความสูญเปลาที่เกิดจากขั้นตอนการดําเนินงานที่
ไมไดเพิ่มคุณคาใหกับผลิตภัณฑ 

W6 ความสูญเปลาจากการรอคอย (Delay or 
Waiting Times) 

เปนความสูญเปลาที่เกิดจากปจจัยสองอยางของการ
ผลิตไมสัมพันธกัน ทําใหมีเวลาวางงานในการผลิต 

W7 ความสูญเปลาจากการผลิตของเสีย 
(Scrap and Defects) 

เปนความสูญเปลาที่เกิดของเสียจากการผลิต หรืองาน
ที่ไมไดมาตรฐานที่ตองทําการแกไขใหม 
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ตารางที่ 4.6 ความหมายของความสูญเสียหลัก 16 ประการ (นาคาชิมะ, เซอิจิ, 2545) 
 

รหัส องคประกอบ ความหมาย 
L1 ความสูญเสียจากการชํารุดเสียหาย 

(Breakdown Losses) 
เปนความสูญเสียที่มาจากการชํ ารุด เสียหายของ
เครื่องจักรที่เกิดขึ้นทั้งอยางฉับพลันและทั้งเรื้อรัง ทําให
เกิดความสูญเสียดานเวลา (ผลผลิตลดลง) และปริมาณ
ผลผลิตลดต่ําลง (เกิดของเสีย) 

L2 ความสูญเสียจากการเตรียมงาน/การ
ปรับแตง (Setup and Adjustment 
Losses) 

เปนความสูญเสียทางดานเวลาที่เกิดจากการปรับเปลี่ยน
และเตรียมการ เมื่อสิ้นสุดการผลิตสินคาปจจุบันไปสู
การเริ่มผลิตสินคาใหม ตลอดจนในกระบวนการผลิตจน
ไดสินคาสําเร็จรูปที่ดีขึ้นมา 

L3 ความสูญเสียจากการเปลี่ยนใบมีด 
(Cutting-blade Losses) 

เปนความสูญเสียที่ เกิดจากเวลาที่ตองใชไปในการ
เปลี่ยนใบมีดตามกําหนด หรือการเปลี่ยนอยางฉับพลัน
เนื่องจากใบมีดนั้นเกิดการเสียหายขึ้น รวมทั้งความ
สูญเสียในเชิงปริมาณ (ของเสีย ของซอม) ที่เกิดขึ้นกอน
และหลังการเปลี่ยนใบมีดนั้น 

L4 ความสูญเสียจากการเริ่มผลิต (Start-
up Losses) 

เปนความสูญเสียทางดานเวลาที่จะตองใชในการทําให
เครื่องเดินไดตาม cycle time ที่กําหนด โดยปราศจาก
ปญหายุงยากทางเครื่องจักร จนกระทั่งสามารถทําใหมี
การผลิตสินคาไดคุณภาพที่คงที่ รวมถึงความสูญเสียใน
เชิงปริมาณ (ของเสีย ของซอม) ที่เกิดขึ้นในระหวางนั้น 

L5 ความสูญเสียจากการหยุดชะงักงัน/
การเดินเครื่องเปลา (Minor Stoppage 
Losses) 

เปนการหยุดของเครื่องจักร เนื่องมาจากเกิดปญหาขึ้น
ช่ัวขณะหนึ่ง หรือเปนการเดินเครื่องเปลา เชน ช้ินงาน
ไปติดขัดอยูทําใหเกิดการเดินเครื่องเปลาหรือเกิดของ
เสียทางดานคุณภาพขึ้นทําใหเซ็นเซอรและเครื่องจักร
หยุดทํางานชั่วขณะ เมื่อดึงเอาชิ้นงานออกไปและทําการ
เดินเครื่องจักรใหม ก็จะทําใหเครื่องจักรสามารถทํางาน
เปนปกติไดดังเดิม 

L6 ความสูญเสียจากความเร็ วลดลง 
(Speed-down Losses) 

เปนความสูญเสียที่เกิดขึ้นเมื่อความเร็วของเครื่องจักรลด
ตํ่าลง  เมื่อ เทียบกับความเร็วที่ กํ าหนดไว ในขณะ
ออกแบบเครื่องจักร หรือความเร็วของเครื่องจักรของ
เครื่องจักรที่กําหนดไวในขณะออกแบบต่ํากวาสภาพที่
ควรจะเปน 
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ตารางที่ 4.6 ความหมายของความสูญเสียหลัก 16 ประการ (นาคาชิมะ, เซอิจิ, 2545) (ตอ) 
 

รหัส องคประกอบ ความหมาย 
L7 ความสูญเสียจากของเสียและของ

ซอม (Defect and Rework Losses) 
เปนความสูญเสียเชิงปริมาณจากของเสีย (ของเสียที่ตอง
ทิ้ง) และของซอม และความสูญเสียเชิงเวลาที่ใชในการ
ซอมแซมเพื่อทําใหเปนของดี 

L8 ความสูญเสียจากการหยุด เครื่ อง 
(Shutdown Losses) 

เปนความสูญเสียดานเวลาที่ตองมีการหยุดเครื่องจักร 
เพื่อทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามแผน และเปนความ
สูญเสียเชิงปริมาณในชวงเริ่มเดินเครื่องจักรใหม เปน
ความสูญเสียที่ตองเกิดขึ้นตามคุณสมบัติของเครื่องจักร 
เพื่ อธํ ารงรักษาคุณภาพความปลอดภัยและความ
ไววางใจของเครื่องจักร 

L9 ความสูญเสียจากการบริหารจัดการ 
(Management Losses) 

เปนความสูญเสียจากการรอที่เกิดจากการบริหารตางๆ 
เชน รอวัตถุดิบ รอคําสั่ง  

L10 ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว 
(Operation Motion Losses) 

เปนความสูญเสียจากความเคลื่อนไหวที่ไมเปนไปตาม
หลักการการเคลื่อนไหวที่ประหยัด  

L11 ความสูญเสียจากการจัดวางตําแหนง 
(Line Organization Loss) 

เปนความสูญเสียจากการรอที่เกิดจากตองรับผิดชอบ
หลายกระบวนการ หรือรับผิดชอบเครื่องจักรหลาย
เครื่อง รวมทั้งเปนความสูญเสียของความไมสมดุลของ
สายการผลิต 

L12 ความสูญ เสี ยจากการขาดระบบ
อัตโนมัติ (Losses Resulting off 
Automated Systems) 

เปนความสูญเสียที่งานบางอยางสามารถเปลี่ยนเปน
อัตโนมัติเพื่อลดจํานวนคนลงแตไมกระทํา 

L13 ความสูญเสียจากการตรวจวัดและ
ปรับแตง  (Measurement and 
Adjustment Losses) 

คน-เวลาที่สูญเสียไปในการดําเนินการตรวจวัดและ
ปรับแตง เพื่อปองกันการเกิดของเสีย และการหลุดลอด
ของของเสียที่ไมมีคุณภาพ 

L14 ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ (Yield 
Losses) 

ไดแก ความสูญเสียเชิงปริมาณที่เกิดจากความแตกตาง
ของน้ําหนักของวัตถุดิบกับน้ําหนักของผลิตภัณฑ หรือ
ความแตกตางของน้ําหนักรวมของวัตถุดิบที่ปอนเขาไป
กับน้ําหนักของผลิตภัณฑ   

L15 ความสูญเสียจากพลังงาน  (Energy 
Losses) 

เปนความสูญเสียของพลังงานตางๆ เชน ไฟฟา เช้ือเพลิง 
ไอน้ํา อากาศ น้ํา เนื่องจากไมมีระบบจัดการที่ดี 

L16 ความสูญเสียจากแมพิมพ จิ๊ก ฟกซ
เจอร รวมทั้งความสูญเสียจากวัสดุ
สิ้นเปลือง (Die, Jig and Figure Losses) 

เปนความสูญเสียดานคาใชจายที่เกิดจากการผลิต การ
ซอมแซมแมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอรที่จําเปนในการผลิต
สินคา 
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จากความหมายของความสูญเปลา 7 ประการ และความสูญเสียหลัก 16 ประการ ผูวิจัย
สามารถสรุปเปนประเด็นตางๆ ไดดังนี้ 
 

1. ความสูญเปลาและความสูญเสียที่สามารถนําไปพิจารณารวมกับรายการตนทุนคุณภาพที่
ซอนเรนในกลุมอื่นๆ ไดแก 

1.1 กลุมการจัดการทางวิศวกรรมมี 9 รายการ คือ ความสูญเปลาจากการผลิตมาก
เกินไป (W1) ความสูญเปลาจากการขนสง (W3) ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว
ที่ไมจําเปน (W4) ความสูญเปลาจากกระบวนการ (W5) ความสูญเปลาจากการรอ
คอย (W6) ความสูญเสียจากความเร็วลดลง (L6) ความสูญเสียจากการบริหาร
จัดการ (L9) ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว (L10) และความสูญเสียจากการจัด
วางตําแหนง (L11) 

1.2 กลุมสินคาคงคลัง มี 1 รายการ คือ ความสูญเปลาจากการเก็บสินคาคงคลังมากเกิน
ความจําเปน (W2)  

2. ความสูญเปลาและความสูญเสียที่สามารถนําไปพิจารณารวมกับรายการตนทุนคุณภาพตาม 
PAF Model ไดแก 

2.1  ตนทุนของเสีย (IF01) คือ ความสูญเปลาจากการผลิตของเสีย (W7) ความสูญเสีย
จากของเสียและของซอม (L7)   

2.2 ตนทุนการบํารุงรักษาเครื่องจักร คือ ความสูญเสียจากการหยุดเครื่อง (L8)  
2.3 ตนทุนการตรวจสอบ (A01-A03) และตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือวัด (A06) คือ

ความสูญเสียจากการตรวจวัดและปรับแตง (L13)  
3. ความสูญเปลาและความสูญเสียที่ไมนํามาพิจารณาในงานวิจัยนี้มี 2 รายการ คือ  

3.1 ความสูญเสียจากการเปลี่ยนใบมีด (L3) เนื่องจากในอุตสาหกรรมประเภทนี้ ไมมี
การเปลี่ยนใบมีดในกระบวนการ จึงไมมีความสูญเสียลักษณะนี้เกิดขึ้น 

3.2 ความสูญเสียจากการขาดระบบอัตโนมัติ (L12) เนื่องจาก เปนเรื่องที่เกี่ยวของกับ
การลงทุน ถือเปนขอจํากัดของแตละบริษัท 

4. ความสูญเสียที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร และ/หรืออุปกรณที่ใชในการผลิต ไดแก ความ
สูญเสียจากการชํารุดเสียหาย (L1) ความสูญเสียจากการเตรียมงาน/การปรับแตง (L2) ความ
สูญเสียจากการเริ่มผลิต (L4) ความสูญเสียจากการหยุดชะงักงัน/การเดินเครื่องเปลา (L5) 
และความสูญเสียจากแมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอร (L16) ซ่ึงความสูญเสียเหลานี้ กอใหเกิด
คาใชจายในดานตางๆ จึงนํามาพิจารณาเปนรายการตนทุนคุณภาพรายการหนึ่ง 
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5. ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ (L14) หากกระบวนการผลิตเกิดความสูญเสียวัตถุดิบ
มากกวาที่ควรจะเกิดขึ้นตามธรรมชาติของกระบวนการผลิต ยอมกอใหเกิดคาใชจายที่
เพิ่มขึ้นเกินความจําเปน จึงควรนํามาพิจารณาเปนรายการตนทุนคุณภาพรายการหนึ่ง 

6. ความสูญเสียดานพลังงาน (L15) หากมีการใชพลังงานอยางไมมีประสิทธิภาพ ยอม
กอใหเกิดตนทุนที่สูงขึ้น จึงนํามาพิจารณาเปนรายการตนทุนคุณภาพรายการหนึ่ง 
 

จากการพิจารณาขางตน ทําใหมีความสูญเปลาและความสูญเสียที่จะกลาวถึงแนวทางการ
คํานวณตนทุน ดังนี้ 

1. ความสูญเสียที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร และ/หรืออุปกรณที่ใชในการผลิต  
2. ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ (L14)  
3. ความสูญเสียดานพลังงาน (L15) 

 

การวิเคราะหหาแนวทางในการคํานวณตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน  มีรายละเอียดดังนี้ 
 

1. ความสูญเสียที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร และ/หรืออุปกรณที่ใชในการผลิต สามารถแบงออก
ไดเปน 2 ลักษณะ คือ 

 

1.1 ความสูญเสียที่เกิดจาก เครื่องจักร หรืออุปกรณที่ใชในการผลิตมีสภาพไมสมบูรณ 
เส่ือมสภาพ และ/หรือเสีย ไดแก ความสูญเสียจากการชํารุดเสียหาย (L1) ความสูญเสีย
จากการหยุดชะงักงัน/การเดินเครื่องเปลา (L5) และความสูญเสียจากแมพิมพ จิ๊ก ฟกซ
เจอร (L16) กอใหเกิดคาใชจายในการซอมแซม สูญเสียคาแรงของพนักงานประจํา
เครื่อง และสูญเสียเวลาในการผลิตสินคา  

 

ตนทุน = คาใชจายในการซอมแซม (บาท) + คาเสียเวลาในการผลิต (บาท) 
 

รายละเอียดการคํานวณ 

• คาใชจายในการซอมแซม = คาอะไหล และวัสดุส้ินเปลือง (บาท) + คา
เสียเวลาของชางซอม7(บาท) 

• คาเสียเวลาในการผลิต = คาเสียเวลาของพนักงานประจําเครื่อง7(บาท) + คา
เสียเวลาของเครื่องจักร7(บาท) 

 

หมายเหต ุ 7. สูตรการคํานวณเหมือนที่กลาวไวในรายละเอียดของตนทนุการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร หวัขอ 4.2.1 บทที่ 4 หนา 40  
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ความสูญเสียที่เกิดจากเครื่องจักรหรืออุปกรณที่ใชในการผลิตมีสภาพไมสมบูรณ
นั้น สามารถปรับปรุงได ดวยการนําเทคนคิการบํารุงรักษาทวีผล (Total Productive 
Maintenance : TPM) 

1.2 ความสูญเสียทางดานเวลาในการผลิต เนื่องจากเปนการรอใหคนและเครื่องจักรมีความ
พรอมที่จะดําเนินการผลิตสินคาที่มีคุณภาพ ไดแก ความสูญเสียจากการเตรียมงาน/การ
ปรับแตง (L2) และความสูญเสียจากการเริ่มผลิต (L4)  

 

ตนทุน  =  คาเสียเวลาของพนักงาน8 (บาท)  +  คาเสียเวลาของเครื่องจักร8 (บาท) 
 

หมายเหตุ  8. สูตรการคํานวณเหมือนที่กลาวไวในรายละเอียดของตนทุนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร หัวขอ 4.2.1 บทที่ 4 หนา 40 แตเวลาที่ใชในการดําเนินการ คือ
เวลาที่สูญเสียไปจากการรอ 
 

โดยการนําแนวคิดเรื่องการลดเวลาเตรียมเครื่องของโตโยตา มาชวยในการลด
ความสูญเสียทางดานเวลาในการผลิตได 

 

2. ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ (L14) เกิดจากการใชวัตถุดิบอยางไมคุมคา ทําใหเกิด
คาใชจายดานวัตถุดิบสูงเกินความจําเปน 
 

ตนทุน = [ปริมาณวัตถุดิบท่ีใชจริง (กิโลกรัม) - ปริมาณวตัถุดิบท่ีใชมาตรฐาน 
(กิโลกรัม)] x ตนทุนวตัถุดิบ (บาทตอกิโลกรัม) 

 

3. ความสูญเสียดานพลังงาน (L15) เกิดจากการใชพลังงานอยางไมประหยัด เชน การเปดไฟ
สองสวางในสวนที่ไดรับแสงธรรมชาติอยางพอเพียง การใชหมอไอน้ํา (Boiler) ที่มีขนาด
เกินความตองการ เปนตน ทําใหเกิดคาใชจายดานพลังงานสูงเกินความจําเปน 

วิศวกรรมคุณคา (Value Engineering: VE)  เปนเทคนิคท่ีใชในการลดตนทุน หรือ
ขจัดคาใชจายที่เกินความจําเปนออกไป โดยท่ีการทํางาน (Function) ของผลิตภัณฑหรือ
บริการยังคงมีคุณภาพ และความนาเชื่อถือไดอยู  จากแนวคิดของ VE ที่วา “ประโยชนการ
ใชงานที่จําเปน” สามารถนํามาใชในการพิจารณาวาพลังงานที่ใชมีสวนใดที่กอใหเกิด
คุณคาและสวนใดที่ทําใหเกิดความสูญเสียที่สามารถขจัดทิ้งไปได เพื่อเปนการลดตนทุนที่
ไมจําเปน โดยข้ันตอนของการประหยัดพลังงานตามแนวคิดของ VE มี 9 ขั้นตอน 
ดังตอไปนี้  

1. คํามั่นสัญญาของผูบริหารและการจัดตั้งทีมงาน   
2. การฝกอบรม   
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3. การสํารวจการใชพลังงาน   
4. การวิเคราะหประโยชนการใชงานที่จําเปน 
5. การระดมสมอง   
6. การประเมินผล   
7. การวางแผนงาน   
8. การนําเสนอ   
9. การประยกุตและติดตามผล 

 

7. การจัดการทางวิศวกรรม 
 

หากมีการออกแบบการจัดการทางวิศวกรรมที่ไมเหมาะสม จะทําใหเกิดความสูญเปลาและ
ความสูญเสียตางๆ ได ซ่ึงความสูญเปลาและความสูญเสียเหลานี้ ไดแก ความสูญเปลาจากการขนสง 
(W3) ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน (W4) ความสูญเปลาจากกระบวนการ (W5) และ
ความสูญเปลาจากการรอคอย (W6) โดยหลักในการวิเคราะหหาความสูญเปลาและความสูญเสีย
เหลานี้ คือ หลักการเรื่องการศกึษาวิธีการทํางาน (Method Study) เปนหลักการที่ใชในการประเมิน
สภาพการดําเนินงานของโรงงานที่เปนอยูในปจจุบัน ทําใหทราบวามีจุดใดบางที่เกิดความสูญเปลา
จากการขนสง การเคลื่อนไหว กระบวนการผลิต และการรอคอยที่ไมจําเปนขึ้น และหากตองการ
ปรับปรุงการดําเนินงานใหมีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น ควรนําหลักการตางๆ เหลานี้ มาปรับปรุงตาม
ลักษณะของความสูญเปลาที่เกิดขึ้น ดังนี้ 

 

• เทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H และหลักการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange and 
Simplify) ใชในการวิเคราะหความจําเปนและปรับปรุงงานในแตละขั้นตอน เพื่อลดความ
สูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 

• หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว (Motion Economy) ใชในการปรับปรุงทาทางการ
ปฏิบัติงาน และวิธีการเคลื่อนไหว เพื่อลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

• หลักการวางผังโรงงาน และหลักการขนถายวัสดุ (Material Handling) ใชในการจัดเรียง
เครื่องจักร เครื่องมือที่จําเปนตองใชในโรงงาน วิธีและอุปกรณที่เหมาะสมในการขนยาย 
ใหอยูในรูปแบบที่กอใหเกิดการเคลื่อนที่ของวัสดุไดงายที่สุด ขนยายนอยครั้งที่สุด 
ปลอดภัยที่สุด โดยใชคาใชจายนอยที่สุด 
 
เมื่อไดแนวทางการคํานวณตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนแลว ผูวิจัยไดนํารายการตนทุนคณุภาพ

ที่ซอนเรนเสนอตอผูบริหารของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อกําหนดรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนที่จะ
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นํามาประยุกตในบริษัทกรณีศึกษา ซ่ึงผูบริหารของบริษัทกรณีศึกษา มีความเห็นวา จะนําเฉพาะ
รายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนที่มองคุณภาพเพียงแคลักษณะภายนอกของผลิตภัณฑ (เปนของดี 
หรือของเสีย) มาประยุกตกอน สวนรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนรายการอื่น คอยนํามา
ประยุกตใชทีหลัง ดังนั้น รายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนที่บริษัทกรณีศึกษาจะทําการเก็บขอมูล
ในชวงการวิจัย คือ  

HD01 ตนทุนการจัดเก็บสินคาคงคลังใหมีคุณภาพ 
HD02 ตนทุนการออกแบบรถขนสงใหสินคามีคุณภาพ 
HD03 ตนทุนการเสียโอกาสในการขาย 

 

เนื่องจาก งานวิจัยนี้ ทําการศึกษาเพียง 1 ผลิตภัณฑเทานั้น แตตนทุนคุณภาพในบางกรณี 
เชน การทบทวนของฝายบริหาร เปนการจัดทําเพื่อใชทั่วทั้งบริษัท ไมไดแยกเปนตนทุนคุณภาพ
ของผลิตภัณฑเพียง 1 ประเภท ทําใหตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นไมเปนไปตามความเปนจริง ดังนั้นใน
การวิจัยนี้ จะนําสัดสวนมูลคาการผลิตมาใชในการปนตนทุนเหลานี้เขาสูผลิตภัณฑ เพื่อใหตนทุน
คุณภาพที่เกิดขึ้นมีความถูกตองมากที่สุด โดยสัดสวนการผลิตมีรายละเอียดการคํานวณ ดังนี้ 

 

สัดสวนมูลคาการผลิต  = มูลคาการผลิตของผลิตภณัฑท่ีศึกษา 
มูลคาการผลิตของผลิตภณัฑท้ังหมด 

 

สําหรับรายการตนทุนคุณภาพที่คํานวณมาจากตนทุนรวมและจําเปนตองใชสัดสวนมูลคา
การผลิตในการปนตนทุนเขาสูผลิตภัณฑ สรุปไดดังตารางที่ 4.7 
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ตารางที่ 4.7 การระบุประเภทของตนทุนคณุภาพทีท่ําการศึกษาในงานวิจัยนี ้
 

รายการตนทุนคุณภาพ รวม ผลิตภัณฑ 
P01 ตนทุนการทบทวนของฝายบริหาร √  
P02 ตนทุนการฝกอบรมพนักงาน √  
P03 ตนทุนการบํารุงรักษาเครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณในการผลิต √  
P04 ตนทุนการใชอุปกรณในการรักษาคุณภาพชิ้นงาน  √ 
P05 ตนทุนการจัดทําปายช้ีบง  √ 
P06 ตนทุนการประเมินคุณภาพของผูขาย √  
P07 ตนทุนการทบทวนขอตกลงของลูกคา  √ 
P08 ตนทุนการทดลองผลิตงานตัวอยาง  √ 
P09 ตนทุนการจัดทําตัวอยางผลิตภัณฑ  √ 
A01 ตนทุนการตรวจรับวัตถุดิบ และชิ้นสวน   √ 
A02 ตนทุนการตรวจสอบผลิตภัณฑระหวางการผลิต  √ 
A03 ตนทุนการตรวจผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนสง  √ 
A04 ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายนอก √  
A05 ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายใน √  
A06 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือวัด และเครื่องทดสอบ √  
A07 ตนทุนการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา √  
IF01 ตนทุนของเสีย  √ 
IF02 ตนทุนการแกไขงานบกพรอง  √ 
IF03 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา  √ 
IF04 ตนทุนการทําลายสินคา  √ 
IF05 ตนทุนการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองและกําหนด

แนวทางในการแกไข 
 √ 

EF01 ตนทุนการจัดการขอรองเรียนของลูกคา  √ 
HD01 ตนทุนการจัดเก็บสินคาคงคลังใหมีคุณภาพ √  
HD02 ตนทุนการออกแบบรถขนสงใหสินคามีคุณภาพ √  
HD03 ตนทุนการเสียโอกาสในการขาย √  

 
4.3 ขอจํากัดในการเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพ 
 

ตนทุนการเสียโอกาสในการขายนั้น ไมสามารถนํามาพิจารณาในงานวิจัยนี้ได เนื่องจาก 
บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทรับจางผลิต โดยบริษัทกรณีศึกษาจะรับจางผลิตผลิตภัณฑแตละชนิด 
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เปนระยะเวลาหลายป ตามขอตกลงที่ระบุไวในสัญญาที่ทํากับลูกคาแตละราย ซ่ึงผลิตภัณฑที่เลือก
มาศึกษาในงานวิจัยนี้ เปนหนึ่งในผลิตภัณฑที่รับจางผลิตของบริษัทกรณีศึกษา ทําใหไมสามารถ
วิเคราะหยอดขายที่ลดลงได จึงไมสามารถนําขอมูลตนทุนการเสียโอกาสในการขายมาคํานวณใน
งานวิจัยนี้ได 
 
4.4 การสรางระบบการจัดเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพ 
 

 เนื่องจากตนทุนคุณภาพที่จะทําการศึกษามีจํานวนมาก และแตละรายการก็มีแหลงที่มา
แตกตางกัน ดังนั้น เพื่อใหสามารถวัดตนทุนคุณภาพและมองเห็นภาพรวมของตนทุนคุณภาพได  จงึ
จําเปนตองสรางระบบการจัดเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพที่ดี 
 

 4.4.1 การกําหนดแหลงท่ีมาของขอมูล 
 

 ในการระบุแหลงที่มาของขอมูลตนทุนคุณภาพแตละรายการนั้น สามารถวิเคราะหไดจาก
รายละเอียดในการคํานวณตนทุนคุณภาพ ซ่ึงแหลงที่มาของขอมูลตนทุนคุณภาพ ในแตละรายการ
แสดงดังตารางที่ 4.8 
 

4.4.2 การกําหนดใบรายการตรวจสอบ 
 

จากการศึกษาระบบการจัดเก็บขอมูลเบื้องตน พบวา ขอมูลตนทุนคุณภาพที่มีการบันทึกอยู
เดิมไมเคยนํามาวิเคราะหถึงตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้น ซ่ึงขอมูลบางรายการก็มีรายละเอียดในการ
คํานวณตนทุนไมครบถวน นอกจากนี้ตนทุนคุณภาพบางรายการยังไมเคยมีการเก็บขอมูลมากอน 
ดังนั้น ผูวิจัยและผูที่เกี่ยวของของบริษัทกรณีศึกษา จึงออกแบบและปรับปรุงใบรายการตรวจสอบ 
(Check Sheet) ใหเหมาะสมกับลักษณะการทํางานของบริษัทกรณีศึกษา และมีประโยชนในการใช
งานสูงสุด โดยใบรายการตรวจสอบที่ไดจัดทํา เพื่อใชในการเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพเพิ่มเติม 
แสดงในภาคผนวก ก  
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ตารางที่ 4.8 ความสัมพันธของตนทุนคุณภาพ กับเอกสารที่เกี่ยวของ และระบบเอกสารของบริษัทกรณีศึกษากอนการวิจัย 
 

เอกสารที่เกี่ยวของ ไมมีขอมูล

นํามาใชงานไดเลย แกไขเพิ่มเติม

P01 ตนทุนการทบทวนของฝายบริหาร รายงานการประชมุคณะกรรมบริหารระบบคุณภาพ √
P02 ตนทุนการฝกอบรมพนักงาน ใบบันทึกการฝกอบรม √

ใบรายงานการตรวจเชค็เครื่องจักร แมพิมพ √
ใบแจงซอม

P04 ตนทุนการใชอุปกรณในการรักษาคุณภาพชิน้งาน ใบบันทึกการใชอุปกรณระหวางการผลิต √
P05 ตนทุนการจัดทําปายชีบ้ง ใบบันทึกการใชปายชีบ้ง √
P06 ตนทุนการประเมินคุณภาพของผูขาย ใบบันทึกการประเมินผูขาย √
P07 ตนทุนการทบทวนขอตกลงของลูกคา ใบบันทึกขอตกลงของลูกคา √
P08 ตนทุนการทดลองผลิตงานตัวอยาง ใบรายงานการทดลองผลิต √
P09 ตนทุนการจัดทําตัวอยางผลิตภณัฑ ใบรายงานการจัดทําตัวอยาง √

A01 ตนทุนการตรวจรับวตัถุดิบ และชิน้สวน ใบตรวจรับวตัถุดิบ √
A02 ตนทุนการตรวจสอบผลิตภณัฑระหวางการผลิต ใบตรวจสอบผลิตภณัฑระหวางการผลิต √
A03 ตนทุนการตรวจผลิตภณัฑสําเร็จรูปกอนสง ใบตรวจสอบผลิตภณัฑสําเร็จรูปกอนสง √
A04 ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายนอก ใบบันทึกการตรวจประเมินระบบคุณภาพ √
A05 ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายใน ใบบันทึกการตรวจประเมินระบบคุณภาพ √
A06 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือวดั และเครื่องทดสอบ ใบบันทึกการสอบเทียบเครื่องมือวดั √
A07 ตนทุนการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา ใบรายงานการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา √

ตนทุนการตรวจสอบ การวดั และการประเมินผล (Appraisal Costs)

รายการตนทุนคุณภาพ มีขอมูล

ตนทุนการปองกัน (Prevention Costs)

P03 ตนทุนการบํารุงรักษาเครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณในการผลิต
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ตารางที่ 4.8 ความสัมพันธของตนทุนคุณภาพ กับเอกสารที่เกี่ยวของ และระบบเอกสารของบริษัทกรณีศึกษากอนการวิจัย (ตอ) 
 

เอกสารที่เกี่ยวของ ไมมีขอมูล

นํามาใชงานไดเลย แกไขเพิ่มเติม

IF01 ตนทุนของเสยี ใบรายงานการผลิต √
IF02 ตนทุนการแกไขงานบกพรอง ใบรายงานการแกไขงาน √
IF03 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา ใบรายงานการตรวจสอบซ้ํา √
IF04 ตนทุนการทําลายสนิคา ใบบันทึกการทําลายสนิคา √
IF05 ตนทุนการวเิคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองและกําหนดแนวทางในการแกไข ใบบันทึกการประชมุ √

EF01 ตนทุนการจัดการขอรองเรียนของลูกคา ใบบันทึกขอรองเรียนลูกคา √

HD01 ตนทุนการจัดเก็บสนิคาคงคลังใหมีคุณภาพ รายงานสรุปจากบัญชี √
HD02 ตนทุนการออกแบบรถขนสงใหสนิคามีคุณภาพ รายงานสรุปจากบัญชี √
HD03 ตนทุนการเสยีโอกาสในการขาย รายงานสรุปจากบัญชี √

ตนทุนความลมเหลวภายใน (Internal Failure Costs)

ตนทุนความลมเหลวภายนอก (External Failure Costs)

ตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน (Hidden Quality Costs)

รายการตนทุนคุณภาพ มีขอมูล
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4.4.3 การวางแผนการจัดเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพ 
 

 เมื่อออกแบบใบรายการตรวจสอบเสร็จเรียบรอยแลว ขั้นตอนตอไป คือการทําความเขาใจ
กับผูที่มีสวนเกี่ยวของในการบันทึกขอมูล โดยการนําใบรายการตรวจสอบที่จัดทําขึ้น ไปทําการ
อบรมใหผูที่มีสวนเกี่ยวของทุกคนทราบถึงวิธีการในการบันทึก รายละเอียดที่ตองบันทึก และ
ประโยชนที่ไดจากขอมูลที่บันทึก เพื่อใหไดขอมูลที่มีความถูกตองมากที่สุด หลังจากนั้นจะนําใบ
รายการตรวจสอบที่จัดทําไปทดลองใชประมาณ 1 เดือน เพื่อตรวจสอบวาพนักงานทําการบันทึก
ถูกตองหรือไม มีปญหาในการบันทึกอยางไร เพื่อนําปญหาเหลานั้นมาดําเนินการปรับปรุงแกไขใบ
รายการตรวจสอบกอนนําไปใชจริง  
 
4.5 การจัดทํารายงานตนทุนคุณภาพ 
 

 รายงานตนทุนคุณภาพเปนเครื่องมือที่สําคัญในการประเมินผล วางแผน และติดตามผลการ
ดําเนินงานทางดานคุณภาพ โดยการรายงานตนทุนคุณภาพเปนการสรุปตนทุนคุณภาพตามชวงเวลา
ที่กําหนด ซ่ึงในงานวิจัยนี้ จะรายงานผลตนทุนคุณภาพทุกๆ เดือน เปนระยะเวลา 3 เดือน เพื่อ
สะทอนใหเห็นแนวโนมของตนทุนคุณภาพในแตละไตรมาส สวนรูปแบบของรายงานตนทุน
คุณภาพนั้น จะรายงานในรูปแบบตาราง เพื่อชวยใหผูบริหารเห็นจํานวนเงินที่ชัดเจน โดยนําขอมูล
ที่ไดจากใบรายการตรวจสอบตางๆ มาคํานวณตามสูตรการคํานวณที่ไดพัฒนาขึ้น แลวสรุปผลการ
คํานวณในรูปแบบตารางแยกรายการตนทุนคุณภาพตามประเภทของตนทุนการปองกัน ตนทุนการ
ตรวจสอบ การวัด และการประเมนิ ตนทุนความลมเหลวภายใน ตนทุนความลมเหลวภายนอก และ
ตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน แลวทําตารางสรุปผลรวมของตนทุนคุณภาพแตละประเภท เพื่อใชในการ
รายงานผลตนทุนคุณภาพตอผูบริหาร นอกจากนี้ผูวิจัยจะใชกราฟเสนและแผนภูมิวงกลมมาชวยใน
การวิเคราะหขอมูล และเปรียบเทียบผล   



 

บทที่ 5 
 

การปรับปรุงตนทุนคุณภาพ 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงการใชขอมูลตนทุนคุณภาพในการวิเคราะหหาปญหาที่สมควรไดรับ
การปรับปรุง เพื่อนํามาวิเคราะหหาสาเหตุและกําหนดมาตรการในการปรับปรุง โดยการเชื่อมโยง
ความสัมพันธของตนทุนคุณภาพกับสาเหตุ เพื่อใชเปนแนวทางในการกําหนดมาตรการในการ
ปรับปรุงคุณภาพตอไป 
 
5.1 การวิเคราะหผลท่ีไดจากการเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพ กอนการปรับปรุง 
 

 5.1.1 รายงานผลตนทุนคุณภาพ และการวิเคราะหผล 
 

ในการรายงานผลตนทุนคุณภาพของผลิตภัณฑ RAIL REAR GRAB รุน KTLH นั้น จะ
สรุปทุกๆ เดือน และจะรายงานผลตนทุนคุณภาพตามประเภทของตนทุนคุณภาพ คือ ตนทุนการ
ปองกัน ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมิน ตนทุนความลมเหลวภายใน ตนทุนความ
ลมเหลวภายนอก และตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน ผลการเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพชวง 3 เดือนแรก 
(เดือนมกราคม – มีนาคม 2549) ดังตารางที่ 5.1 
 

ตารางที่ 5.1 รายงานตนทุนคุณภาพโดยรวมของผลิตภัณฑ RAIL REAR GRAB รุน KTLH ประจํา 
เดือนมกราคม – มีนาคม 2549 
 

ประเภท บาทตอเดือน 

  มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม รวม 

ตนทุนการปองกนั 5,489 5,357 3,105 13,951 

ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมิน 9,265 8,753 5,881 23,899 

ตนทุนความลมเหลวภายใน 37,578 30,251 29,051 96,880 

ตนทุนความลมเหลวภายนอก 12 0 0 12 

ตนทุนคุณภาพทีซ่อนเรน 4,286 4,633 3,087 12,006 

ตนทุนคุณภาพโดยรวม 56,629 48,995 41,123 146,747 
 

เนื่องจากมูลคาการผลิตในแตละเดือนมีมูลคาไมเทากัน ดังนั้นกอนที่จะนําขอมูลตนทุน
คุณภาพจากตารางที่ 5.1 มาวิเคราะห จําเปนตองแปลงหนวยตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นใหอยูในฐาน
การคํานวณเดียวกันกอน ซ่ึงในที่นี้ผูวิจัยเลือกใชฐานตนทุน (Cost Base) เปนหนวยในการวิเคราะห
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ตนทุนคุณภาพ ซ่ึงเปนการคํานวณหาตนทุนคุณภาพโดยรวมตอมูลคาการผลิต เนื่องจากเปนฐานที่
เหมาะสมที่สุดและสะดวกตอการเก็บขอมูลและการคํานวณมากกวาฐานอื่นๆ ซ่ึงจากการสํารวจ
มูลคาการผลิตผลิตภัณฑ RAIL REAR GRAB รุน KTLH ในแตละเดือน พบวา มีมูลคาที่สูงมาก ดัง
แสดงในตารางที่ 5.2 ทําใหสัดสวนตนทุนคุณภาพที่ไดมีคานอยมาก ดังนั้น ผูวิจัยจึงใชมูลคาการ
ผลิต 1,000,000 บาทเปนหนวยเทียบกับตนทุนคุณภาพแทน นั่นคือ ตนทุนคุณภาพที่ไดจะเปน
ตนทุนคุณภาพตอมูลคาการผลิต 1,000,000 บาท (บาทตอมูลคาการผลิต 1,000,000 บาท) ผลจาก
การคํานวณหาตนทุนคุณภาพโดยรวมตอมูลคาการผลิต 1,000,000 บาท แสดงดังตารางที่ 5.3 
 

ตารางที่ 5.2 มูลคาการผลิตของผลิตภัณฑ RAIL REAR GRAB รุน KTLH ประจําเดือนมกราคม – 
มีนาคม 2549 
 

เดือน มูลคาการผลิต (บาท) 
มกราคม                     9,338,843.70  

กุมภาพนัธ                     9,144,244.00  

มีนาคม                     5,528,934.60  
 

ตารางที่ 5.3 รายงานตนทุนคุณภาพโดยรวมตอมูลคาการผลิต 1,000,000 บาทของผลิตภัณฑ RAIL 
REAR GRAB รุน KTLH ประจํา เดือนมกราคม – มีนาคม 2549 
 

ประเภท บาทตอมูลคาการผลิต (x 1,000,000 บาท) % สัดสวน 

  มกราคม กุมภาพันธ มีนาคม รวม ตนทุนคุณภาพ 

ตนทุนการปองกัน 588 586 562 1,735 9.20 

ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมิน 992 957 1,064 3,013 15.98 

ตนทุนความลมเหลวภายใน 4,024 3,308 5,254 12,586 66.74 

ตนทุนความลมเหลวภายนอก 1.26 0 0 1.26 0.01 

ตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน 459 507 558 1,524 8.08 

ตนทุนคุณภาพโดยรวม 6,064 5,358 7,438 18,860 100 
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% สัดสวนตนทุนคุณภาพ กอนการปรับปรุง

ตนทุนคุณภาพ

ท่ีซอนเรน

8.08%

ตนทุนความ

ลมเหลวภายนอก

0.01%

ตนทุนการปองกัน

9.20%

ตนทุนการตรวจสอบ 

การวัด และการประเมิน

15.98%

ตนทุนความ

ลมเหลวภายใน

66.74%

 
 

รูปที่ 5.1 แผนภูมิวงกลมแสดงสัดสวนตนทุนคุณภาพแตละประเภท กอนการปรับปรุง 
  

เมื่อวิเคราะหขอมูลตนทุนคุณภาพโดยรวมที่ได พบวา ตนทุนความลมเหลวภายในมีคาสูง
ที่สุดเมื่อเปรียบเทียบกับตนทุนคุณภาพประเภทอื่น กลาวคือ มีคา 13,189 บาทตอมูลคาการผลิต 
1,000,000 บาท คิดเปน 66.74% ของตนทุนคุณภาพทั้งหมด ดังนั้น การปรับปรุงตนทุนคุณภาพจะ
มุงเนนไปที่การปรับปรุงตนทุนคุณภาพความลมเหลวภายใน 

 

 5.1.2 การชี้บงปญหาและพิจารณาประเด็นท่ีสมควรไดรับการปรับปรุงคุณภาพ 
 

ในการชี้บงปญหาที่ตองการปรับปรุงคุณภาพนั้น จะอาศัยเครื่องมือทางสถิติที่เรียกวา  
แผนภูมิพาเรโต ในการจัดลําดับปญหาที่ควรไดรับการปรับปรุง โดยนําขอมูลตนทุนความลมเหลว
ภายในตั้งแตเดือนมกราคม 2549 ถึงเดือนมีนาคม 2549 มาทําการวิเคราะหดวยแผนภูมิพาเรโต 
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ตารางที่ 5.4 ตนทุนความลมเหลวภายในของผลิตภัณฑ RAIL REAR GRAB รุน KTLH ตั้งแตเดือน
มกราคม – มีนาคม 2549 
 

  IF01 IF04 IF05 IF02 IF03 รวม 

  

ตนทุน
ของเสีย 

ตนทุนการ
ทําลายสินคา 

ตนทุนการ
วิเคราะหหา
สาเหตุ 

ตนทุนการ
แกไขงาน 

ตนทุนการ
ตรวจสอบซ้ํา 

 

ตนทุน (บาทตอมูลคา
การผลติ 1,000,000 บาท) 12,399 185 3 0 0 12,586 

% สัดสวนตนทุน 98.51 1.47 0.02 0.00 0.00 100 

% สัดสวนตนทุนสะสม 98.51 99.98 100 100 100   

 

แผนภูมิพาเรโตตนทุนความลมเหลวภายใน กอนปรับปรุง
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รูปที่ 5.2 แผนภูมิพาเรโตแสดงตนทุนความลมเหลวภายในของผลิตภณัฑ RAIL REAR GRAB รุน 
KTLH ตั้งแตเดือนมกราคม – มีนาคม 2549 

 

จากการวิเคราะหตนทุนความลมเหลวภายในตั้งแตเดือนมกราคม – มีนาคม 2549 พบวา 
ตนทุนที่เกิดขึ้นเกือบทั้งหมด หรือคิดเปน 98.51% ของตนทุนความลมเหลวภายใน มาจาก ตนทุน
ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ซ่ึงเปนปริมาณที่สูงมาก และควรไดรับการแกไขปญหา เพื่อ
ลดตนทุนคุณภาพดังกลาวลง ดังนั้น หัวขอปญหาที่จะนํามาปรับปรุงตนทุนคุณภาพในงานวิจยันี ้คอื 
ตนทุนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
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5.2 การปรับปรุงตนทุนคุณภาพ 
 

 กอนการเริ่มตนโปรแกรมการปรับปรุงคุณภาพนั้น ผูวิจัยไดจัดตั้งทีมงานขึ้นเพื่อทําหนาที่
ในการวิเคราะหหาสาเหตุและกําหนดแนวทางในการแกไข ปรับปรุงปญหา ซ่ึงประกอบไปดวย 
หัวหนาแผนกชางเทคนิคและผลิต (ฉีด) หัวหนาแผนกวัตถุดิบ หัวหนาแผนกแมพิมพ หัวหนาแผนก
ควบคุมคุณภาพ เจาหนาที่แผนกประกันคุณภาพ และผูวิจัย ซ่ึงผูวิจัยจะเปนผูสรุปขอมูลตางๆ เพื่อ
นําเสนอทีมงาน และชวยช้ีนําใหทีมงานมีกระบวนการคิดวิเคราะหอยางเปนระบบ เพื่อใหเกิดการ
พัฒนาและปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง โดยอาศัยการระดมสมองจากทีมงานของบริษัท
กรณีศึกษา อนึ่งความสามารถในการแกไขปญหานั้น ขึ้นอยูกับประสบการณและความเชี่ยวชาญ
ของทีมงานที่มีตออุตสาหกรรมประเภทนี้ 

จากการศึกษางานวิจัยในอดีต เรื่องความสัมพันธของตนทุนคุณภาพแตละประเภทตาม 
PAF Model พบวา ตนทุนคุณภาพทั้ง 3 ประเภทนี้มีความสัมพันธอยางชัดเจนในรูปการแปรผกผัน 
กลาวคือ หากตนทุนการปองกัน และตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินมีคามาก จะทํา
ใหตนทุนความลมเหลวมีคานอยลง นั่นหมายความวา หากลงทุนในกิจกรรมทางดานการปองกัน 
และการตรวจสอบคุณภาพ จะชวยลดตนทุนของเสียลงได แตกิจกรรมทางดานคุณภาพที่ลงทุนนั้น
จะตองตรงกับสาเหตุของการเกิดของเสียดวยเชนกัน ดังนั้น การปรับปรุงตนทุนคุณภาพในงานวิจัย
นี้ จะเริ่มจากการวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดของเสีย แลวกําหนดมาตรการในการปรับปรุง
ตนทุนคุณภาพ แลวนําไปเชื่อมโยงหาความสัมพันธกับรายการตนทุนคุณภาพ เพื่อกําหนดแผนใน
การปรับปรงุตนทุนคุณภาพ  

 

5.2.1 การวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดของเสีย 
 

การวิเคราะหสาเหตุของการเกิดของเสียนั้น เริ่มจากศึกษาลักษณะของเสียที่พบใน
อุตสาหกรรมพลาสติกประเภทฉีด แลววิเคราะหวาของเสียในแตละลักษณะที่เกิดขึ้นมาจากสาเหตุ
เร่ืองใดบาง ซ่ึงลักษณะของเสียที่พบในอุตสาหกรรมพลาสติกประเภทฉีด (จากการศึกษาของเสียที่
เกิดขึ้นภายในบริษัทกรณีศึกษา) ไดแก  ฉีดไมเต็ม บุบ คราบอากาศ รอบขาว จุดดํา รอบขีดขวน 
รอยไหม ครีบ ใยรันเนอร เปนตน และจากการระดมสมองระหวางทีมงานของบริษัทกรณีศึกษาและ
ผูวิจัย เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดของเสียในแตละลักษณะ บนพื้นฐานของปจจัยในการผลิต 
6 ปจจัย คือ วัตถุดิบ (Material) เครื่องจักร (Machine) วิธีการทํางาน (Method) พนักงาน (Man) 
วิธีการวัด (Measurement) และ สภาพแวดลอม (Environment) ไดสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียลักษณะ
ตางๆ ดังนี้  

 

1. พนักงานประจําเครื่องฉีดขาดทักษะในการปฏิบัติงาน 
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2. ชางเทคนิคตั้งสภาวะการทํางานของเครื่องฉีดไมเหมาะสม 
3. เครื่องฉีดชํารุด เสื่อมสภาพ 
4. แมพิมพชํารุด เสื่อมสภาพ 
5. คุณสมบัติของเม็ดพลาสติก สี และชิ้นสวน ไมเปนไปตามขอกําหนด 
6. วิธีการตั้งสภาวะการทํางานของเครื่องฉีดไมชัดเจน 
7. ภูมิอากาศ 

 

จากนั้นนําลักษณะของเสียที่พบ และสาเหตุการเกิดของเสียที่ไดมาจัดทําใบรายการ
ตรวจสอบสาเหตุการเกิดของเสียในอุตสาหกรรมพลาสติกประเภทฉีด (ตารางที่ 5.5) แลวดําเนินการ
เก็บขอมูล เพื่อหาสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสียในลักษณะตางๆ โดยหากพบของเสียที่มีลักษณะของ
เสียแบบเดียวกัน 4-5 ชิ้นจากการผลิต 100 ชิ้น จึงจะทําการวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดของเสียนั้น 
ผลที่ไดจากการเก็บขอมูลสําหรับผลิตภัณฑ RAIL REAR GRAB รุน KTLH ระหวางสัปดาหที่ 2 - 
3 ของเดือนเมษายน 2549 แสดงดังตารางที่ 5.6  
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ตารางที่ 5.5 ใบรายการตรวจสอบสาเหตุการเกิดของเสีย 
 

ปริมาณ หมายเหตุ
การผลติ(ชิ้น) ฉีดไมเต็ม รอยบุม/บุบ คราบอากาศ รอยขาว จุดดํา รอยขีดขวน รอยไหม ครีบ ใยรันเนอร อืน่ๆ รวม

1. พนักงาน

2. เครื่องฉดี

3. แมพิมพ
4. เม็ดพลาสติก

5. สี/สารแตงเติม 5.1 คุณสมบัติของสี/สารแตงเติมไมเปนไปตามที่กําหนด
6. ชิ้นสวน
7. วิธีการ
8. ภูมิอากาศ

รวม (ชิ้น)

3.1 แมพิมพชํารุด เสื่อมสภาพ

2.1 เครื่องฉดีชํารุด เสื่อมสภาพ

8.1 อุณหภูมิ
8.2 ความชื้นในอากาศ

- Sensor (อุปกรณวัดและควบคุมอุณหภูมิ)

- Heater (ชุดใหความรอน)
- Nozzel (หวัฉดี)
- Cylinder for Injection (ชุดกระบอกฉดี)

- อื่นๆ ...........................

7.1 วิธีการตั้งสภาวะการทํางานของเครื่องฉดีไมชัดเจน

ใบรายการสาเหตุการเกิดของเสีย 

วันที่ ................................................. ชื่อผลติภัณฑ : ……............................………………...         หมายเลข : ..................……………...        รุน : ………………..         สี : ………………… ผูบันทกึ : …………………………………………

ลกัษณะของเสีย (ชิ้น)

1.1 พนักงานประจําเครื่องฉดีขาดทักษะในการปฏิบัติงาน
1.2 ชางเทคนิคปรับ/ตั้งสภาวะการทํางานของเครื่องฉดีไมเหมาะสม

6.1 คุณสมบัติของชิ้นสวนไมเปนไปตามที่กําหนด

4.2 สิ่งปนเปอนในเม็ดพลาสติก
4.1 คุณสมบัติทางเคมีของเม็ดพลาสติกไมเปนไปตามที่กําหนด

ปจจัยทีท่ําใหเกดิของเสีย
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ตารางที่ 5.6 สรุปสาเหตุการเกิดของเสียของผลิตภัณฑ RAIL REAR GRAB รุน KTLH ระหวางสัปดาหที่ 2 - 3 ของเดือนเมษายน 2549 
 

ปจจัยที่ทําใหเกิดของเสีย ลักษณะของเสีย (ชิ้น) 

    บุบ คราบอากาศ แตก พอง รวม % สาเหต ุ

พนักงาน 1.ชางเทคนิคปรับ/ตั้งสภาวะการทํางานของเครื่องฉีดไมเหมาะสม 11 45 0 10 66 9.91 

เครื่องฉีด 2. เครื่องฉีดชํารุด เสื่อมสภาพ             

  2.1 Heater (ชุดใหความรอน) 9 25 0 0 34 5.11 

  2.2 Nozzel (หัวฉดี) 0 10 0 0 10 1.50 

  2.3 Checking Ring  (แหวนนํากลบั) 6 0 0 0 6 0.90 

วัตถุดิบ 3. คุณสมบัติทางเคมีของเม็ดพลาสติกไมเปนไปตามที่กําหนด 5 0 0 0 5 0.75 

  4. ชิ้นสวนเหล็กไมไดขนาดตามที่กาํหนด 0 0 539 0 539 80.93 

วิธีการ 5. วิธีการตั้งสภาวะการทาํงานของเครื่องฉีดไมเหมาะสม 6 0 0 0 6 0.90 

รวมของเสีย (ชิ้น) 37 80 539 10 666 100 

%ของเสีย (ตอของเสียรวม) 5.56 12.01 80.93 1.50 100   
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5.2.2 การวิเคราะหหามาตรการในการปรับปรุงตนทุนคุณภาพ 
 

หลังจากที่ทราบถึงสาเหตุของการเกิดของเสียแลว ทีมงานและผูวิจัยจะรวมกันวิเคราะหหา
มาตรการในการแกไขปญหาที่สัมพันธกับสาเหตุและรายการตนทุนคุณภาพที่เปนองคประกอบของ
ตนทุนการปองกัน และตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินที่ผูวิจัยไดกําหนดไวในบทที่ 
4 โดยอาศัยแผนผัง Why-Why Analysis ในการวิเคราะห เนื่องจาก แผนผังประเภทนี้ทําใหทราบวา
ปจจัยที่ทําใหเกิดของเสียแตละปจจัยมีสาเหตุพื้นฐานมาจากอะไรบาง มาตรการในการแกไขคือ
อะไร และเกี่ยวของกับรายการตนทุนคุณภาพที่เปนองคประกอบของตนทุนการปองกัน หรือตนทุน
การตรวจสอบ การวัด และการประเมินรายการใด ดังแสดงในรูปที่ 5.3  

จากรูปที่ 5.3 จะเห็นไดวา รายการตนทนุคุณภาพที่เกี่ยวของโดยตรงกับมาตรการในการลด
ของเสียสําหรับผลิตภัณฑที่ทําการศึกษา คือ ตนทุนการทดลองผลิตงานตัวอยาง ตนทุนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร ตนทุนการฝกอบรมพนักงาน ตนทุนการตรวจรับวัตถุดิบ และชิ้นสวน ตนทุน
การประเมินคุณภาพของผูขาย ซ่ึงรายการตนทุนคุณภาพเหลานี้ มีความสามารถในการลดของเสีย 
ระดับการดําเนินงาน และคาใชจายในการดําเนินการที่ตางกัน จึงควรนํารายการตนทุนคุณภาพ
เหลานี้มาจัดลําดับความสําคัญ เพื่อคัดเลือกรายการตนทุนคุณภาพที่มีความเกี่ยวของกับการลด
ตนทุนของเสียมากที่สุด มาเปนตัวกําหนดมาตรการที่จะใชในการปรับปรุงตนทุนของเสียตอไป 
 สําหรับรายการตนทุนคุณภาพที่เปนองคประกอบของตนทุนการปองกัน และตนทุนการ
ตรวจสอบ การวัด และการประเมินรายการอื่นๆ ที่ไมไดกลาวถึงในแผนผัง Why-Why Analysis 
ไดแก 

1. ตนทุนการทบทวนของฝายบริหาร ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายนอก และ
ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายใน เปนรายการที่เกี่ยวของกับมาตรการในการลด
ของเสียทางออม เนื่องจาก เปนสวนชวยกระตุนใหเกิดการปรับปรุงคุณภาพอยาง
ตอเนื่อง 

2. ตนทุนการใชอุปกรณในการรักษาคุณภาพชิ้นงาน มีสวนชวยลดการเกิดของเสียบาง
ลักษณะ (บุบ) ในระหวางการผลิต จึงเปนรายการที่เก่ียวของกับมาตรการในการลด
ของเสียทางออม  

3. ตนทุนการจัดทําปายชี้บง เปนรายการที่เกี่ยวของกับมาตรการในการลดของเสีย
ทางออม เนื่องจาก ชวยในการติดตามความผิดพลาดที่เกิดขึ้นได 

4. ตนทุนการทบทวนขอตกลงของลูกคา เปนการตกลงกอนเริ่มทําการผลิต จึงไม
เกี่ยวของกับมาตรการในการลดของเสีย  
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5. ตนทุนการจัดทําตัวอยางผลิตภัณฑ เปนรายการที่เกี่ยวของกับมาตรการในการลดของ
เสียทางออม เนื่องจาก เปนสวนชวยตัดสินใจเมื่อเกิดขอสงสัยในกระบวนการผลิต 

6. ตนทุนการตรวจสอบผลิตภัณฑระหวางการผลิต เปนรายการที่เกี่ยวของกับมาตรการ
ในการลดของเสียทางออม เนื่องจาก หากตรวจพบของเสียไดเร็ว ก็จะทําใหเกิดการ
แกไขปญหาไดทันที 

7. ตนทุนการตรวจผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนสง เปนรายการที่ไมเกี่ยวของกับมาตรการใน
การลดของเสีย เนื่องจาก ของเสียนั้นไดเกิดขึ้นแลวในระหวางการผลิต ไมใชของเสียที่
พบกอนสงมอบ  

8. ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือวัด และเครื่องทดสอบ เปนรายการท่ีกี่ยวของกับ
มาตรการในการลดของเสียทางออม เนื่องจาก หากเครื่องมือวัดมีความผิดพลาดเกิดขึ้น
ระหวางการตรวจสอบ อาจทําใหผลิตภัณฑระหวางการผลิตชิ้นนั้น กลายเปนของเสีย
ได ซ่ึงในความเปนจริงแลวผลิตภัณฑชิ้นนั้นเปนของดี 

9. ตนทุนการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา เปนรายการที่ไมเกี่ยวของกับมาตรการใน
การลดของเสีย เนื่องจาก เปนสวนที่เกิดขึ้น หลังจากการพบของเสียในกระบวนการ
ผลิต 
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รูปที่ 5.3 แผนผัง Why-Why Analysis แสดงความเกีย่วของระหวางสาเหตุของการเกิดของเสีย ตนทนุคุณภาพ และแนวทางในการแกไข 
 

เครื่องฉีด

ชางเทคนิคตั้งสภาวะการ

ทํางานของเครื่องฉีดไม

เหมาะสม

พนักงานไมมีความ

เชีย่วชาญ

วธิกีาร

ของเสยี

วธิกีารตั้งสภาวะการ

ทํางานของเครื่องฉีดไม

ชดัเจน

ปญหา ปจจัย ทําไมถึงเกิด แนวทางแกไข

สวนประกอบของเครื่อง

ฉีดชํารุด เสยีหาย ขาดการตรวจเชค็สภาพ

พนักงาน

วตัถุดิบ

คุณสมบัติทางเคมีของเม็ด

พลาสติกไมเปนไปตามที่

กําหนด
ขาดการประเมินและ

ประสานงานที่ชดัเจน

เพื่อใหผูขายปรับปรุง

คุณภาพ

ทําไมถึงเกิดทําไมถึงเกิด

ออกแบบการทดลอง  เพื่อ

หาสภาวะการฉีดที่

เหมาะสม

อบรมพนักงานเพิ่มเติมเรื่อง

เทคนิคการตั้งสภาวะการฉีด

จัดทํามาตรฐานการ

ตรวจเชค็สภาพอุปกรณ

ของเครื่องฉีด

ชิน้สวนเหล็กที่รับเขา

ไมไดขนาดตามที่กําหนด

ขาดการตรวจสอบ

คุณสมบัติทางเคมีของเม็ด

พลาสติก

จัดทําเครื่องมือในการ

ตรวจสอบขนาดของ

ชิน้สวนเหล็ก

ตนทุนการตรวจรับวตัถุดิบขาดเครื่องมือ/อุปกรณในการ

ตรวจสอบขนาด

จัดซือ้เครื่องมือในการ

ตรวจสอบคุณสมบัติทาง

เคมีของเม็ดพลาสติก

ตนทุนการตรวจรับวตัถุดิบ

ขาดการตรวจสอบขนาด

ของชิน้สวนเหล็กที่จะรับเขา

ขอความรวมมือกับผูขาย

เม็ดพลาสติกในการ

ปรับปรุงคุณภาพเม็ด

พลาสติกที่สงมอบ

ตนทุนการประเมิน

คุณภาพของผูขาย

ตนทุนการฝกอบรม

พนักงาน

ตนทุนการบํารุงรักษา

เครื่องจักร

ตนทุนการทดลองผลิต

งานตัวอยาง

ขาดการประเมินและ

ประสานงานที่ชดัเจน

เพื่อใหผูขายปรับปรุง

คุณภาพ

ขอความรวมมือกับผูขาย

ชิน้สวนเหล็กในการ

ปรับปรุงคุณภาพเม็ด

พลาสติกที่สงมอบ

ตนทุนการประเมิน

คุณภาพของผูขาย

ตนทุนคุณภาพ

ขาดเครื่องมือการตรวจสอบ

คุณสมบัติทางเคมี
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5.2.3 การประเมินรายการตนทุนคุณภาพที่มีความเกี่ยวของกับตนทุนของเสีย 
 

5.2.3.1 เกณฑการประเมินความสัมพันธของรายการตนทุนคุณภาพ 
 

ผูวิจัยจะทําการประเมินรายการตนทุนคุณภาพที่ไดจากหัวขอ 5.2.2 เพื่อวิเคราะห
หารายการตนทุนคุณภาพที่เกี่ยวของกับการลดตนทุนของเสีย โดยผูวิจัยไดกําหนดเกณฑ
ในการประเมินรายการตนทุนคุณภาพไว 3 เกณฑ ดวยกัน คือ 
 

1. ความมีประสิทธิผล 
หมายถึง ความสามารถของกิจกรรมทางดานคุณภาพในการที่จะปองกัน ควบคุม 

หรือลดการเกิดของเสียลงได โดยกิจกรรมใดที่เมื่อลงมือทําแลว ลดการเกิดของเสีย
ไดดี ก็จะไดรับคะแนนสูง 

 

2. การดําเนินงานในปจจุบัน 
หมายถึง ระดับของการดําเนินกิจกรรมทางดานคุณภาพในปจจุบัน อยูที่ระดับใด 

หากระดับการดําเนินกิจกรรมทางดานคุณภาพอยูในระดับที่นอยเกินไป จะไดรับ
คะแนนสูง นั่นหมายความวา บริษัทควรเพิ่มระดับการดําเนินงานใหมากขึ้นกวาเดิม 

 

3. ความคุมคาในการลงทุน 
หมายถึง ระดับของผลประโยชนที่ไดรับจากการลงทุนในกิจกรรมทางดาน

คุณภาพ 
 

เกณฑการใหคะแนนเพื่อประเมินรายการตนทุนคุณภาพทั้ง 3 เกณฑนั้น กําหนดไว
ดังตารางที่ 5.7 – 5.9 และไดกําหนดน้ําหนักของแตละเกณฑ ดังตารางที่ 5.10  

 

ตารางที่ 5.7 การกําหนดระดับคะแนน ประสิทธิผลของกิจกรรม 
 

ระดับคะแนน ประสิทธิผล ความหมาย 
1 นอยมาก กิจกรรมนั้นไมสามารถปองกัน หรือลดของเสียไดเลย 
2 นอย กิจกรรมนั้นสามารถปองกัน หรือลดของเสียไดเล็กนอย 
3 ปานกลาง กิจกรรมนั้นสามารถปองกัน หรือลดของเสียไดปานกลาง 
4 มาก กิจกรรมนั้นสามารถปองกัน หรือลดของเสียไดมาก 
5 มากที่สุด กิจกรรมนั้นสามารถปองกัน หรือลดของเสียไดเกือบทั้งหมด 
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ตารางที่ 5.8 การกําหนดระดับคะแนน การดําเนินงานในปจจุบัน 
 

ระดับคะแนน การดําเนินงาน ความหมาย 
1 มาก บริษัทใหความสนใจกับกิจกรรมนี้มากกวาระดับที่ควรจะเปน 
2 พอดี บริษัทใหความสนใจกับกิจกรรมนี้ในระดับที่ควรจะเปน 
3 นอย บริษัทใหความสนใจกับกิจกรรมนี้นอยกวาระดับที่ควรจะเปน 

 

ตารางที่ 5.9 การกําหนดระดับคะแนน ความคุมคาในการลงทุน 
 

ระดับคะแนน ความคุมคาในการลงทุน ความหมาย 
1 นอยมาก ไมคุมคากับการลงทุน 
2 นอย คุมคาเล็กนอยกับการลงทุน 
3 ปานกลาง คุมคาปานกลางกับการลงทุน 
4 มาก คุมคามากกับการลงทุน 
5 มากที่สุด คุมคามากที่สุดกับการลงทุน 

 

ตารางที่ 5.10 การกําหนดน้ําหนักในแตละเกณฑ 
 

เกณฑ น้ําหนักของเกณฑ 
1. ความมีประสิทธิผล 0.4 
2. การดําเนินงานในปจจุบัน 0.2 
3. ความคุมคาในการลงทุน 0.4 

 
5.2.3.2 วิธีการประเมินความสัมพันธรายการตนทุนคุณภาพ 
 

ในงานวิจัยนี้ ผูวิจัยจะใหผูบริหารของบริษัทกรณีศึกษาเปนผูประเมินรายการ
ตนทุนคุณภาพ โดยวิธีการใหคะแนนรายการตนทุนคุณภาพในแตละเกณฑ มีหลักในการ
พิจารณา ดังนี้ 
 

1. ความมีประสิทธิผล 
ระดับคะแนนความมีประสิทธิผล ไดมาจากการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของสาเหตุ

ที่กอใหการเกิดของเสียจากใบสรุปการตรวจสอบสาเหตุการเกิดของเสียของผลิตภัณฑ 
RAIL REAR GRAB รุน KTLH (ตารางที่ 5.6) โดยเปอรเซ็นตของสาเหตุที่กอใหเกิดของ
เสียใดมีคามาก รายการตนทุนคุณภาพที่เกี่ยวของกับสาเหตุนั้น ก็จะไดคะแนนความมี
ประสิทธิผลมากดวย 
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2. การดําเนินงานในปจจุบัน  
ไดมาจากการพิจารณาสาเหตุยอยของการเกิดของเสียจากแผนผัง Why-Why 

Analysis (รูปที่ 5.3) เนื่องจาก สาเหตุยอยเปนตัวสะทอนใหเห็นระดับของการดําเนินงาน
ในกิจกรรมทางดานคุณภาพนั้น 

 

3. ความคุมคาในการลงทุน  
ไดมาจากการพิจารณามาตรการที่ไดกําหนดขึ้นในแผนผัง Why-Why Analysis 

(รูปที่ 5.3) เนื่องจาก มาตรการสามารถบอกระดับการลงทุนได โดยมาตรการที่มีการลงทุน
มาก จะไดคะแนนความคุมคาในการลงทุนต่ํา แตทั้งนี้จะตองพิจารณาที่ระดับการ
ดําเนินงานเดียวกัน 

 

5.2.3.3 ผลการประเมินความสัมพันธรายการตนทุนคุณภาพ 
 

คะแนนที่ไดจากการประเมินของผูบริหารของบริษัทกรณีศึกษาในแตละเกณฑ จะ
ถูกนํามาคูณกับน้ําหนักของเกณฑนั้น หลังจากนั้นจะนําคะแนนที่ไดถวงน้ําหนักเกณฑของ
แตละเกณฑมารวมเขาดวยกัน 

ผลการประเมินความสัมพันธของรายการตนทุนคุณภาพที่เกี่ยวของโดยตรงกับ
มาตรการในการลดของเสียสําหรับผลิตภัณฑที่ทําการศึกษา แสดงดังตารางที่ 5.11  

 

ตารางที่ 5.11 คะแนนจากการประเมินความสัมพันธของรายการตนทุนคุณภาพ 
 

เกณฑการตัดสินใจ 

ประสิทธิผล การดําเนินงาน ความคุมคา รวม   รายการตนทุนคุณภาพ 

คะแนน x 0.4 คะแนน x 0.2 คะแนน x 0.4 เต็ม 4.6 

การฝกอบรมพนักงาน 4 1.6 3 0.6 3 1.2 3.4 

การบํารุงรักษาเครื่องจักร แมพิมพ  3 1.2 3 0.6 1 0.4 2.2 

การประเมินคุณภาพของผูขายชิ้นสวนเหล็ก 5 2.0 3 0.6 4 1.6 4.2 

การประเมินคุณภาพของผูขายเม็ดพลาสติก 1 0.4 3 0.6 4 1.6 2.6 

การทดลองผลิตงานตัวอยาง 2 0.8 2 0.4 2 0.8 2.0 

การตรวจรับชิ้นสวนเหล็ก 5 2.0 3 0.6 1 0.4 3.0 

การตรวจรับเม็ดพลาสติก 1 0.4 3 0.6 1 0.4 1.4 

  
 ซ่ึงเหตุผลที่ใหคะแนนในเกณฑความมีประสิทธิผลและความคุมคาในการลงทุน
ของรายการตนทุนคุณภาพเรื่อง “การประเมินคุณภาพของผูขายช้ินสวนเหล็ก” เทากับ 5 
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และ 4 ตามลําดับ เพราะสัดสวนของสาเหตุที่กอใหเกิดของเสียที่ไดจากตารางที่ 5.6 มีคา
มากที่สุด (80.93% ของสาเหตุการเกิดทั้งหมด) และมาตรการที่นํามาใชในการปรับปรุงมี
การลงทุนที่ต่ํา ในขณะที่รายการตนทุนคุณภาพเรื่อง “การตรวจรับเม็ดพลาสติก” นั้น มี
สัดสวนของสาเหตุที่กอใหเกิดของเสียต่ําที่สุด (0.75% ของสาเหตุการเกิดทั้งหมด) แต
มาตรการที่นํามาใชในการปรับปรุงตองใชเงินลงทุนที่สูง จึงไดรับคะแนนในเกณฑความมี
ประสิทธิผลและความคุมคาในการลงทุนเทากับ 1 ทั้งสองเกณฑ 

 

5.2.3.4 การคัดเลือกรายการตนทุนคุณภาพ 
 

หลังจากทําการประเมินรายการตนทุนคุณภาพแลว ขั้นตอนถัดมา จะทําการ
จัดลําดับความสําคัญของรายการตนทุนคุณภาพ เพื่อคัดเลือกรายการตนทุนคุณภาพที่มี
ความเกี่ยวของกับการลดตนทุนของเสียมากที่สุด มาเปนตัวกําหนดมาตรการที่จะใชในการ
ปรับปรุงตนทุนของเสีย ผลการจัดลําดับความสําคัญของรายการตนทุนคุณภาพจากคะแนน
ความสําคัญมากไปหานอยแสดงดังตารางที่ 5.12 

 

ตารางที่ 5.12 ลําดับความสําคัญของรายการตนทุนคุณภาพ  
 

ลําดับที ่ รายการตนทนุคณุภาพ คะแนนความสําคญั 

1 การประเมินคุณภาพของผูขายชิ้นสวนเหล็ก 4.2 

2 การฝกอบรมพนกังาน 3.4 

3 การตรวจรับชิน้สวนเหล็ก 3.0 

4 การประเมินคุณภาพของผูขายเม็ดพลาสติก 2.6 

5 การบํารุงรักษาเครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณในการผลิต 2.2 

6 การทดลองผลิตงานตัวอยาง 2.0 

7 การตรวจรับเม็ดพลาสติก 1.4 
 

จากการจัดลําดับความสําคัญของรายการตนทุนคุณภาพ ทําใหไดมาตรการที่จะใช
ในการปรับปรุงคุณภาพตามลําดับความสําคัญ ดังนี้ 

1. การขอความรวมมือกับผูขายชิ้นสวนเหล็ก ในการปรับปรุงคุณภาพชิ้นสวน
เหล็กที่สงมอบ 

2. การอบรมพนักงานเพิ่มเติมในเรื่องเทคนิคการตั้งสภาวะการฉีด 
3. การจัดทําเครื่องมือในการตรวจสอบขนาดของชิ้นสวนเหล็ก 
4. การขอความรวมมือกับผูขายเม็ดพลาสติก ในการปรับปรุงคุณภาพเม็ด

พลาสติกที่สงมอบ 
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5. การจัดทํามาตรฐานการตรวจเช็คสภาพอุปกรณของเครื่องฉีด 
6. การออกแบบการทดลอง  เพื่อหาสภาวะการฉีดที่เหมาะสม 
7. การจัดซื้อเครื่องมือในการตรวจสอบคุณสมบัติทางเคมีของเม็ดพลาสติก 
 

ดังนั้น มาตรการที่จะนําใชในการปรับปรุงตนทุนของเสียเปนมาตรการแรก คือ 
การขอความรวมมือกับผูขายชิ้นสวนเหล็กในการปรับปรุงคุณภาพชิ้นสวนเหล็กที่สงมอบ 

 
5.2.4 รายละเอียดของมาตรการที่นํามาใชในการดําเนินการปรับปรุง 
 

มาตรการที่นํามาดําเนินงาน เปนมาตรการที่ชวยลดของเสียที่มีลักษณะเปนการแตก ซ่ึงมี
สาเหตุมาจากชิ้นสวนเหล็กที่รับเขาไมไดขนาดตามที่กําหนด จากสาเหตุนี้ทําใหผูวิจัยและทีมงาน
ของบริษัทเกิดขอสงสัยวา ตําแหนงใดของชิ้นสวนเหล็กที่ไมไดขนาด ผูวิจัยจึงจัดทําใบตรวจสอบ
ตําแหนงของผลิตภัณฑที่มักเกิดการแตก (รูปที่ 5.4) ขึ้น เพื่อหาตําแหนงที่ชิ้นสวนเหล็กไมไดขนาด 
เพื่อเปนขอมูลสนับสนุนในการเจรจากับผูขาย  

จากการดําเนินการเก็บขอมูลตําแหนงของผลิตภัณฑที่มักเกิดการแตกเปนระยะเวลา 1 
สัปดาห ทําใหเห็นวา บริเวณขาทั้ง 2 ขางของผลิตภัณฑเปนบริเวณที่ชิ้นสวนเหล็กไมไดขนาดมาก
ที่สุด ดังรูปที่ 5.5 

เมื่อไดตําแหนงที่ชิ้นสวนเหล็กไมไดขนาดแลว บริษัทกรณีศึกษาจะนําขอมูลที่ไดจากการ
วิเคราะหตางๆ แจงใหผูขายชิ้นสวนเหล็กทราบ เพื่อขอความรวมมือใหผูขายช้ินสวนเหล็กทําการ
ควบคุมการผลิตชิ้นสวนเหล็กใหไดขนาดตามที่กําหนด โดยใหเนนการตรวจสอบขนาดของ
ชิ้นสวนเหล็กบริเวณขาทั้ง 2 ขางเปนกรณีพิเศษ ซ่ึงบริษัทกรณีศึกษาจะมีการติดตามและประเมินผล
การดําเนินงานของผูขายชิ้นสวนเหล็กทุกสัปดาห  
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รูปที่ 5.4 ใบตรวจสอบตําแหนงการเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑ RAIL REAR GRAB รุน KTLH 

 
84 
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รูปที่ 5.5 ตําแหนงที่มักพบปญหาชิ้นงานแตกและรอยเสน 
 

5.2.5 ผลการปรับปรุงคณุภาพ 
 

จากการเปรียบเทียบสัดสวนของชิ้นงานแตกของผลิตภัณฑ RAIL REAR GRAB รุน 
KTLH ชวงกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง พบวา สัดสวนของชิ้นงานแตกกอนการ
ปรับปรุงเฉลี่ยอยูที่ 1.80% ของปริมาณการผลิต แตเมื่อดําเนินการปรับปรุงปญหาตามมาตรการที่
กําหนด ทําใหสัดสวนของชิ้นงานแตกเฉลี่ยลดลงมาอยูที่ 1.53% ของปริมาณการผลิต ดังแสดงใน
ตารางที่ 5.13 
  

ตารางที่ 5.13 เปรียบเทียบปริมาณชิ้นงานแตกของผลิตภัณฑ RAIL REAR GRAB รุน KTLH กอน
การปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
 

สภาวะ เดือน ปริมาณการผลติ (ชิ้น) ปริมาณชิ้นงานแตก (ชิ้น) %ชิ้นงานแตก %เฉลี่ย 

ม.ค. 49 89,094 1,776 1.99 

ก.พ. 49 88,764 1,146 1.29 

กอนการปรับปรุง 

มี.ค. 49 64,663 1,446 2.24 

1.80 

พ.ค. 49 44,440 861 1.94 

มิ.ย. 49 50,785 790 1.56 

หลังการปรับปรงุ 

ก.ค. 49 53,397 628 1.18 

1.53 

 
 

 

บริเวณท่ีพบชิ้นงานแตก
และเปนรอยเสน 
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รูปที่ 5.6 กราฟแสดงเปอรเซ็นตของชิ้นงานแตกของผลติภัณฑ RAIL REAR GRAB รุน KTLH 

กอนและหลังการปรับปรุง 
  

 5.2.6 การทดสอบสมมติฐาน 
  

เพื่อทดสอบวาหลังจากการนํามาตรการที่คัดเลือกมาดําเนินการปรับปรุงแลว สามารถลด
สัดสวนของชิ้นงานแตกลงไดอยางมีนัยสําคัญหรือไม ซ่ึงขั้นตอนการทดสอบ ดังตอไปนี้ 
 

 ขั้นท่ี 1 ตั้งสมมติฐานเพื่อการทดสอบ 
H0 : สัดสวนของชิ้นงานแตกกอนปรับปรุง มีคาเทากับ สัดสวนของชิ้นงานแตกหลัง

ปรับปรุง หรือ 
H0 : p1 = p2 
H1 : สัดสวนของชิ้นงานแตกหลังปรับปรุง มีคานอยกวา สัดสวนของชิ้นงานแตก

กอนปรับปรุง หรือ 
H1 : p2 < p1 

 

 ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
  กําหนดระดับนัยสําคัญที่ α  = 0.05 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

0.00
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 ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
  ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab ไดผลการคํานวณดังนี้ 

 

Test and CI for Two Proportions  
 

Sample     X       N  Sample p 
1       4368  242521  0.018011 
2       2279  148622  0.015334 
 

Difference = p (1) - p (2) 
Estimate for difference:  0.00267661 
95% lower bound for difference:  0.00198946 
Test for difference = 0 (vs > 0):  Z = 6.41  P-Value = 0.000 

 

ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ H0 เนื่องจากคา P-Value < 0.0005 ทําใหสรุปไดวา สัดสวนของ
ช้ินงานแตกหลังการปรับปรุง มีคานอยกวา สัดสวนของชิ้นงานแตกกอนการปรับปรุง ที่
ระดับนัยสําคัญ 0.05 
 
5.2.7 การกําหนดแผนการปรับปรุงสําหรับมาตรการอื่นๆ  
  

 เนื่องจาก ขอจํากัดทางดานเวลาในการทําวิจัย จึงไมสามารถดําเนินการตามมาตรการในการ
ลดของเสียไดทุกมาตรการ ดังนั้น ผูวิจัยจึงเสนอแนวทางในการดําเนินการตามมาตรการในการลด
ของเสียตางๆ ตามลําดับความสําคัญที่ไดทําการจัดอันดับในหัวขอ 5.2.3.4 ดังนี้ 
 

ตารางที่ 5.14 แผนการดําเนินงานเรื่อง การอบรมพนักงานเพิ่มเติมในเรื่องเทคนิคการตั้งสภาวะการ
ฉีด 
 

ลําดับที่ ข้ันตอน ผูรับผิดชอบ เครื่องมือ / ทรัพยากรท่ีใช

1 สํารวจหัวขอที่ตองการจากแหลงที่ใหการฝกอบรมตางๆ เจาหนาที่บุคคล คาสํารวจและติดตอศูนยฝกอบรม

2 ประเมินคาใชจายและความคุมคาของการฝกอบรมในหัวขอนั้น เจาหนาที่บุคคล

3 กําหนดตารางการฝกอบรมที่เหมาะสมและขออนุมัติงบประมาณ

ในการฝกอบรม

เจาหนาที่บุคคล คาฝกอบรม

4 แจงกําหนดการฝกอบรมใหผูที่เกี่ยวของทราบ เจาหนาที่บุคคล

5 เขารวมการอบรมตามกําหนด ชางเทคนิค

6 ประเมินผลหลังการฝกอบรม เจาหนาที่บุคคล แบบประเมิน
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ตารางที่ 5.15 แผนการดําเนินงานเรื่อง การจัดทําเครื่องมือในการตรวจสอบขนาดของชิ้นสวนเหล็ก 
 

ลําดับที่ ข้ันตอน ผูรับผิดชอบ เครื่องมือ / ทรัพยากรท่ีใช

1 ออกแบบเครื่องมือสําหรับตรวจสอบขนาดของชิน้สวนเหล็ก เจาหนาที่แผนก

แมพิมพ

คอมพิวเตอร

2 จัดทําเครื่องมือสําหรับตรวจสอบขนาดของชิน้สวนเหล็ก เจาหนาที่แผนก

แมพิมพ

คาใชจายในการจัดทําเครื่องมือ

3 จัดทํามาตรฐานในการตรวจสอบขนาดของชิน้สวนเหล็ก เจาหนาที่แผนก

ประกันคุณภาพ

เอกสาร

4 อบรมผูที่เกี่ยวของใหทราบวธิกีารตรวจสอบขนาดชิน้สวนเหล็ก เจาหนาที่แผนก

ประกันคุณภาพ
 

 

ตารางที่ 5.16 แผนการดําเนินงานเรื่อง การขอความรวมมือกับผูขายเม็ดพลาสติก ในการปรับปรุง
คุณภาพเม็ดพลาสติกที่สงมอบ 
 

ลําดับที่ ข้ันตอน ผูรับผิดชอบ เครื่องมือ / ทรัพยากรท่ีใช

1 สํารวจและรวบรวมปญหาที่เก่ียวของ หัวหนาแผนกชาง

เทคนิคและชางเทคนิค

ใบบันทึกปญหาการผลิต

2 ประสานงานกับผูขายเม็ดพลาสติกในการปรับปรุงคุณภาพ เจาหนาที่แผนกจัดซือ้

3 ติดตามและประเมินผล หัวหนาแผนกชาง

เทคนิค
 

 
 

ตารางที่ 5.17 แผนการดําเนินงานเรื่อง การจัดทํามาตรฐานการตรวจเช็คสภาพอุปกรณของเครื่องฉีด 
 

ลําดับที่ ข้ันตอน ผูรับผิดชอบ เครื่องมือ / ทรัพยากรท่ีใช

1 จัดทําใบบันทึกการแกไขเครื่องจักร / อุปกรณในการผลิต เมื่อเกิด

ของเสยี

ชางเทคนิค

2 ดําเนินการเก็บขอมูลการแกไขเครื่องจักร ชางเทคนิค ใบบันทึกการแกไขเครื่องจักร / 

อุปกรณในการผลิต เมื่อเกิดของเสยี

3 กําหนดรายละเอียดของรายการตรวจสอบอุปกรณของเครื่องฉีดแต

ละประเภท และรางมาตรฐาน

หัวหนาแผนกชาง

เทคนิค

4 จัดทํามาตรฐานในการตรวจสอบสภาพของอุปกรณประเภทนั้นๆ หัวหนาแผนกชาง

เทคนิค

เอกสาร

5 ประชมุผูที่เกี่ยวของ เพื่อรับทราบและปฏิบัติตามมาตรฐานที่กําหนด ทุกคนในแผนกชาง

เทคนิค
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ตารางที่ 5.18 แผนการดําเนินงานเรื่อง การออกแบบการทดลอง เพื่อหาสภาวะการฉีดที่เหมาะสม 
 

ลําดับที่ ข้ันตอน ผูรับผิดชอบ เครื่องมือ / ทรัพยากรท่ีใช

1 ศึกษาหาตัวแปรที่คาดวามีอิทธพิลตอการควบคุมการฉีดพลาสติก 

โดยการระดมสมองและอาศัยขอมูลที่มีอยูในการวเิคราะห

หัวหนาชางเทคนิค 

และชางเทคนิค

ใบบันทึกปญหาการผลิต

2 จัดอันดับความสําคัญของตัวแปรที่มีอิทธพิล หัวหนาชางเทคนิค

3 คัดเลือกตัวแปรที่จะทําการทดลอง ชางเทคนิคทุกคน

4 วางแผนการทดลอง เพื่อวเิคราะหหาตัวแปรที่มีอิทธพิลตอการ

ควบคุมการฉีดขึ้นรูป

ชางเทคนิคทุกคน วตัถุดิบ แมพิมพ และเครื่องฉีดที่ใช

ในการทดลอง

5 ดําเนินการทดลอง และสรุปผลการทดลอง ชางเทคนิคทุกคน

6 วางแผนการทดลอง เพื่อวเิคราะหหาสภาวะที่เหมาะสมของตัว

แปรที่ไดจากการทดลองครั้งที่แลว

ชางเทคนิคทุกคน

7 ดําเนินการทดลอง และสรุปผลการทดลอง ชางเทคนิคทุกคน

8 นําสภาวะที่ไดไปทดลองใช ชางเทคนิคทุกคน

9 ติดตามและประเมินผลการทดลอง หัวหนาชางเทคนิค
 

 

ตารางที่ 5.19 แผนการดําเนินงานเรื่อง การจัดซื้อเครื่องมือในการตรวจสอบคุณสมบัติทางเคมีของ
เม็ดพลาสติก 
 

ลําดับที่ ข้ันตอน ผูรับผิดชอบ เครื่องมือ / ทรัพยากรท่ีใช

1 สํารวจแหลงผูขายเครื่องมือในการตรวจสอบคุณสมบัติทางเคมีของ

เม็ดพลาสติก

เจาหนาที่แผนกจัดซือ้ คาสํารวจและติดตอผูขาย

2 ประเมินคาใชจายและความคุมคาจากการลงทุน เจาหนาที่แผนกจัดซือ้

3 ดําเนินการขออนุมัติงบประมาณ และสัง่ซือ้เครื่องมือ เจาหนาที่แผนกจัดซือ้ คาเครื่องมือในการตรวจสอบ

4 จัดทําคูมือในการใชงาน เจาหนาที่แผนก

ประกันคุณภาพ

เอกสาร

5 อบรมผูที่เกี่ยวของถึงวธิกีารใชงาน เจาหนาที่แผนก

ประกันคุณภาพ

6 ดําเนินการตรวจสอบตามคูมือการใชงาน เจาหนาที่แผนก

ควบคุมคุณภาพ
 

 
5.2.8 การวิเคราะหทางดานเศรษฐศาสตรคุณภาพ 
  

เนื่องจากในการปรับปรุงคุณภาพ จะเกิดคาใชจายในการดําเนินการปรับปรุงขึ้น ซ่ึงการ
วิเคราะหทางดานเศรษฐศาสตรคุณภาพ จะทําใหทราบวา ส่ิงที่ลงทุนไปนั้นใหผลประโยชนที่คุมคา
หรือไม อยางไร โดยทําการเปรียบเทียบตนทุนที่เพิ่มขึ้นจากการดําเนินการปรับปรุงคุณภาพกับ
ตนทุนที่สามารถลดไดจากการปรับปรุงคุณภาพที่เกิดขึ้น ดังนี้  
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1. ตนทุนที่สามารถลดได ไดแก ตนทุนของเสียที่ลดได 
     ตนทุนของเสียที่ลดได  

= ตนทุนการผลิตตอช้ิน x [ปริมาณของเสียเฉลี่ยกอน(ช้ินตอเดือน) – ปริมาณของ
เสียเฉลี่ยหลังการปรับปรุง (ชิ้นตอเดือน)] 

= 11,620 บาทตอเดือน  
  

2. ตนทุนที่เพิ่มขึ้น ไดแก ตนทุนการประชุมเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางในการ
แกไข และตนทุนการติดตอประสานงานกับผูขายชิ้นสวนเหล็ก 
     2.1 ตนทุนการประชุม  

= ผลรวมของคาแรงของทีมงานที่เขารวมการประชุม (บาทตอช่ัวโมง) x เวลาที่ใช
ในการประชุม (ช่ัวโมง) 

= 4,570 บาท 
 

     2.2 ตนทุนการติดตอประสานงาน  
= ผลรวมของคาแรงของพนักงานที่ดําเนินการ (บาทตอชั่วโมง) x เวลาที่ใชในการ
ดําเนินการ (ช่ัวโมง) 

= 1,075 บาท  
 

    ดังนั้น ตนทนุที่เพิ่มขึ้นทั้งหมด = 4,570 + 1,075 = 5,645 บาท 
  

3. สําหรับการคํานวณหาผลประโยชนที่ไดรับ สามารถคํานวณได 2 แนวทาง ดังนี้ 
     3.1 ผลประโยชนที่ไดรับตอป 

     1.) ตนทุนของเสียที่ลดไดตอป  
     = ตนทุนของเสียที่ลดไดตอเดือน x 12 เดือน 
     = 139,440 บาท 

 

     2.) ตนทุนที่เพิ่มขึ้นตอป เนื่องจาก บริษัทกรณีศึกษาจะทําการผลิตผลิตภัณฑนี้จนถึง
เดือนพฤษภาคม 2550 ทําใหกิจกรรมดานคุณภาพที่ไดลงทุนเพิ่มเติมนี้ จะชวยลด
ตนทุนการเกิดของเสียไดเปนระยะเวลาทั้งสิ้น 13 เดือน (ตั้งแตเดือนพฤษภาคม 
2549 - พฤษภาคม 2550) เพราะฉะนั้น  

           ตนทุนที่เพิ่มขึ้นตอป = ตนทุนที่เพิ่มขึ้นทั้งหมด x 12 เดือน 
      13 เดือน 

= 5,211 บาท 
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ดังนั้น ผลประโยชนที่ไดรับตอป  
= ตนทุนที่สามารถลดไดตอป – ตนทุนที่เพิ่มขึ้นตอป 
= 139,440 – 5,211 
= 134,229 บาท 

 

     3.2 ผลประโยชนที่ไดรับตออายุผลิตภัณฑ 
     1.) ตนทุนของเสียที่ลดไดตออายุผลิตภัณฑ เนื่องจาก บริษัทกรณีศึกษาจะทําการ

ผลิตผลิตภัณฑนี้จนถึงเดือนพฤษภาคม 2550 ทําใหกิจกรรมดานคุณภาพที่ได
ลงทุนเพิ่มเติมนี้ จะชวยลดตนทุนการเกิดของเสียไดเปนระยะเวลาทั้งสิ้น 13 
เดือน เพราะฉะนั้น ตนทุนของเสียที่ลดไดตออายุผลิตภัณฑ 

     = ตนทุนของเสียที่ลดไดตอเดือน x 13 เดือน 
     = 151,060 บาท 

    2.) ตนทุนที่เพิ่มขึ้นตออายุผลิตภัณฑ  
                ตนทุนที่เพิ่มขึ้นตอป = ตนทุนที่เพิ่มขึ้นทั้งหมด  

= 5,645 บาท 
 

ดังนั้น ผลประโยชนที่ไดรับตออายุผลิตภัณฑ  
    = ตนทุนที่สามารถลดไดตออายุผลิตภัณฑ – ตนทุนที่เพิ่มขึ้นตออายุผลิตภัณฑ 
    = 151,060 – 5,645 
    = 145,415 บาท 

 

 จากการวิเคราะหเศรษฐศาสตรคุณภาพ พบวา กิจกรรมที่ไดลงทุนเพิ่มเติมนั้น สามารถลด
ตนทุนของเสียลงได 134,229 บาทตอป หรือ 145,415 บาทตออายุผลิตภัณฑ  
 
5.3 รายงานผลตนทุนคุณภาพ หลังการปรบัปรุง 
  

เมื่อนํามาตรการเรื่อง “การขอความรวมมือกับผูขายช้ินสวนเหล็กในการปรับปรุงคุณภาพ
ชิ้นสวนเหล็กที่สงมอบ” มาดําเนินการปรับปรุงแลว สามารถสรุปรายงานผลตนทุนคุณภาพไดดังนี้ 
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ตารางที่ 5.20 รายงานตนทุนคุณภาพโดยรวมตอมูลคาการผลิต 1,000,000 บาทของผลิตภัณฑ RAIL 
REAR GRAB รุน KTLH ประจํา เดือนมกราคม – กรกฎาคม 2549 
 

ประเภท ชวงวิเคราะห
% สัดสวน % สัดสวน

ม.ค. 49 ก.พ. 49 มี.ค. 49 เม.ย. 49 พ.ค. 49 มิ.ย. 49 ก.ค. 49
ตนทุนการปองกัน 588 586 562 9.20 813 676 546 643 13.68
ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและการประเมิน 992 957 1,064 15.98 897 780 734 839 17.26
ตนทุนความลมเหลวภายใน 4,024 3,308 5,254 66.74 3025 2,691 2,600 2,575 57.70
ตนทุนความลมเหลวภายนอก 1.26 0 0 0.01 0 0 0 0 0.00
ตนทุนคุณภาพท่ีซอนเรน 459 507 558 8.08 670 497 531 521 11.36
ตนทุนคุณภาพโดยรวม 6,064 5,358 7,438 100 5,405 4,643 4,412 4,577 100

บาทตอมูลคาการผลิต (x 1,000,000 บาท)
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

บาทตอมูลคาการผลิต (x 1,000,000 บาท)

 
 

รูปแบบทางเศรษฐศาตรของตนทุนคุณภาพกอน-หลังการปรับปรุง
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ตนทุนการปองกัน ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมิน
ตนทุนความลมเหลวภายใน ตนทุนความลมเหลวภายนอก
ตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน ตนทุนคุณภาพโดยรวม

 
 

รูปที่ 5.7 รูปแบบทางเศรษฐศาสตรของตนทุนคุณภาพระหวางเดือนมกราคม – กรกฎาคม 2549 
 

 ผลจากการปรับปรุงตนทุนคุณภาพ ทําใหสัดสวนของตนทุนคุณภาพแตละประเภทมีคา
เปลี่ยนแปลงไปในแนวทางที่ดีขึ้น กลาวคือ สัดสวนตนทุนการปองกันมีคาเพิ่มขึ้นจาก 9.20% เปน 
13.68% สัดสวนตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินมีคาเพิ่มขึ้นจาก 15.98% เปน 
17.26% ในขณะที่สัดสวนตนทุนความลมเหลวภายในมีคาลดลงจาก 66.74% เหลือ 57.70% สงผล
ใหตนทุนคุณภาพโดยรวมมีคาลดลง 27.72% จากเดิม ซ่ึงสัดสวนตนทุนคุณภาพ กอนและหลังการ
ปรับปรุงที่ไดจากงานวิจัยนี้ เปนสิ่งที่ยืนยันแนวความคิดของ Juran and Gryna (1993) ที่อธิบายวา 
การลงทุนในกิจกรรมทางดานการปองกันมากขึ้น จะทําใหตนทุนการเกิดของเสียลดต่ําลง ตนทุน 
คุณภาพโดยรวมก็จะลดต่ําลงดวย 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรงุ ชวง
วิเคราะห 



 

บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
 บทสุดทายนี้เปนสวนของการสรุปผลการพัฒนาสูตรการคํานวณตนทนุคุณภาพและการ
ปรับปรุงตนทุนคุณภาพสําหรับอุตสาหกรรมพลาสติกประเภทฉีด  
 
6.1 สรุปผลการวิจัย 
 

 ผลการดําเนินงานวิจยัสามารถสรุปเนื้อหาได 5 สวน ดังนี้ 
 สวนที่ 1 การพัฒนาสูตรการคํานวณตนทนุคุณภาพ 
 สวนที่ 2 การสรางระบบการเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพ 

สวนที ่3 การจัดทํารายงานตนทุนคุณภาพ 
สวนที ่4 การวิเคราะหตนทนุคุณภาพและการชี้บงปญหา 
สวนที่ 5 การปรับปรุงตนทุนคุณภาพ 

 

6.1.1 การพัฒนาสูตรการคาํนวณตนทุนคณุภาพ 
 

การพัฒนาสูตรการคํานวณตนทุนคุณภาพสําหรับงานวิจัยนี้ ไดแบงแนวทางการพัฒนา
ออกเปน 2 สวน คือ 

สวนที่ 1 การพัฒนาสูตรการคํานวณตนทุนคุณภาพตาม PAF Model  
เร่ิมจาก การรวบรวมกิจกรรมและปจจัยที่มีผลตอคุณภาพจากการดําเนินงานในขั้นตอนตางๆ 

ของบริษัทกรณีศึกษา แลววิเคราะหหาคาใชจายที่เกิดขึ้นจากกิจกรรมและปจจัยนั้น เพื่อกําหนด
รายการตนทุนคุณภาพแยกประเภทตาม PAF Model จากนั้นจึงกําหนดสูตรในการคํานวณ เพื่อใชเปน
ตัววัดผลการดําเนินงานทางดานคุณภาพ โดยผลที่ไดจากการพัฒนาสูตรการคํานวณตนทุนคุณภาพ
ตาม PAF Model แสดงดังตารางที่ 6.1  

สําหรับการเปรียบเทียบรายการตนทุนคุณภาพและสูตรการคํานวณตนทุนคุณภาพที่ไดจาก
งานวิจัยนี้ กับงานวิจัยในอดีต สรุปไดวา รายการตนทุนคุณภาพที่ไดจากงานวิจัยนี้มีทั้งรายการตนทุน
คุณภาพที่เหมือนกับงานวิจัยอ่ืนๆ และเพิ่มเติมกวางานวิจัยอ่ืนๆ ไดแก ตนทุนการใชอุปกรณในการ
รักษาคุณภาพชิ้นงาน ตนทุนการจัดทําปายชี้บง ตนทุนการจัดทําตัวอยางผลิตภัณฑ และตนทุนการ
สํารวจความพึงพอใจของลูกคา สวนสูตรการคํานวณตนทุนคุณภาพนั้น โดยภาพรวมแลวจะมีสูตรการ
คํานวณคลายกัน แตจะมีตนทุนคุณภาพบางรายการของงานวิจัยนี้ ที่มีรายละเอียดของสูตรการคํานวณ



  

94 
 

มากกวางานวิจัยในอดีต เชน ตนทุนการบํารุงรักษาเครื่องจักร ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพ
ภายนอก และตนทุนของเสีย ซ่ึงจะทําใหรายงานผลตนทุนคุณภาพที่ไดจากงานวิจัยนี้มีคาใกลเคียงกับ
ความเปนจริงมากกวางานวิจัยอ่ืนๆ 
 

สวนที่ 2 การพัฒนาสูตรการคํานวณตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน (Hidden Quality Costs) 
ผูวิจัยเริ่มการพัฒนาสูตรการคํานวณตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนจาก การรวบรวมรายการตนทุน

คุณภาพที่ซอนเรนจากบทความและงานวิจัยที่เกี่ยวของ (แสดงรายละเอียดในรูปที่ 4.1 หัวขอ 4.1.2 บท
ที่ 4 หนา 35) ซ่ึงจากการวิเคราะหรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนที่รวบรวมมาไดอีกครั้ง ทําใหผูวิจัย
ไดเพิ่มรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนที่เปนองคประกอบของความสูญเปลา 7 ประการ และความ
สูญเสียหลัก 16 ประการ ที่ไมไดกลาวถึงในงานวิจัยอ่ืนๆ เขามาในงานวิจัยนี้ (แสดงรายละเอียดใน
หัวขอ 4.1.2 บทที่ 4 หนา 36) นอกจากนี้ ผูวิจัยไดนําเสนอรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนจากการ
มองคุณภาพเพียงแคลักษณะของผลิตภัณฑ (เปนของดีหรือของเสีย) เทานั้น ซ่ึงรายการตนทุนคุณภาพ
ที่ซอนเรนที่ไดจากมุมมองนี้ ไดแก การเสียโอกาสในการขาย ภาพพจนของบริษัทเสียหาย ความไม
พอใจของลูกคา การจัดเก็บสินคาคงคลังใหมีคุณภาพ และการออกแบบรถขนสงใหสินคามีคุณภาพ 

เมื่อไดรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนทั้งหมดแลว ผูวิจัยไดนํารายการตนทุนคุณภาพทีซ่อน
เรนที่มีความหมายใกลเคียงกันมาอยูในกลุมเดียวกัน ไดทั้งส้ิน 8 กลุม คือ ลูกคา สินคาคงคลัง การสง
มอบ พนักงาน ความปลอดภัย ความสูญเปลาและความสูญเสีย การจัดการทางวิศวกรรม และการ
จัดการทั่วไป โดยรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนในแตละกลุมแสดงรายละเอียดในรูปที่ 4.2 หัวขอ 
4.1.2 บทที่ 4 หนา 38 หลังจากนั้น ผูวิจัยจึงกําหนดแนวทางการคํานวณตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนที่
ผูวิจัยสามารถวิเคราะหหรือหาขอมูลอางอิงไดในระหวางการดําเนนิงานวิจัย สรุปไดดังตารางที่ 6.2 
โดยรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรนที่บริษัทกรณีศึกษาจะทําการเก็บขอมูล คือ การเสียโอกาสในการ
ขาย การจัดเก็บสินคาคงคลังใหมีคุณภาพ และการออกแบบรถขนสงใหสินคามีคุณภาพ 
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ตารางที่ 6.1 สรุปรายการตนทุนคุณภาพตาม PAF Model และสูตรการคํานวณ 
 
 

สูตรการคํานวณ

P01 ตนทุนการทบทวนของฝายบริหาร คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาใชจายที่เกี่ยวของกับการประชมุ

P02 ตนทุนการฝกอบรมพนักงาน คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาจางวทิยากร + คาลงทะเบียนการฝกอบรม

P03 ตนทุนการบํารุงรักษาเครื่องจักร แมพิมพ คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาอะไหล และวสัดุสิน้เปลือง + คาเสยีเวลาของเครื่องจักร

P04 ตนทุนการใชอุปกรณในการรักษาคุณภาพชิน้งาน คาใชอุปกรณในการรักษาคุณภาพของชิน้งาน x ปริมาณการผลิตชิน้งานใน 1 เดือน

P05 ตนทุนการจัดทําปายชีบ้ง คาเอกสารในการจัดทําปายชีบ้ง x จํานวนปายชีบ้งที่ใชใน 1 เดือน

P06 ตนทุนการประเมินคุณภาพของผูขาย คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาเดินทาง + คาเอกสาร

P07 ตนทุนการทบทวนขอตกลงของลูกคา คาเสยีเวลาของพนักงาน +  คาเดินทาง + คาเอกสาร

P08 ตนทุนการทดลองผลิตงานตัวอยาง คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาวตัถุดิบที่ใชในการทดลองผลิต + คาโสหุยการผลิต

P09 ตนทุนการจัดทําตัวอยางผลิตภณัฑ คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาวสัดุสิน้เปลืองที่ใช

A01 ตนทุนการตรวจรับวตัถุดิบ และชิน้สวน คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาใชอุปกรณในการตรวจสอบ + คาวสัดุสิน้เปลืองที่ใช

A02 ตนทุนการตรวจสอบผลิตภณัฑระหวางการผลิต คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาใชอุปกรณในการตรวจสอบ 

A03 ตนทุนการตรวจผลิตภณัฑสําเร็จรูปกอนสง คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาใชอุปกรณในการตรวจสอบ + คาวสัดุสิน้เปลืองที่ใช

A04 ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายนอก คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาธรรมเนียมในการตรวจประเมิน

P ตนทุนการปองกัน (Prevention Costs)

รายการตนทุนคุณภาพตาม PAF Model

A ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมิน (Appraisal Costs)
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ตารางที่ 6.1 สรุปรายการตนทุนคุณภาพตาม PAF Model และสูตรการคํานวณ (ตอ) 
 

สูตรการคํานวณ

A05 ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายใน คาเสยีเวลาของพนักงานที่ทําหนาที่ตรวจประเมิน + คาเสยีเวลาของพนักงานที่ถูกตรวจ

A06 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือวดั และเครื่องทดสอบ คาธรรมเนียมในการสอบเทียบเครื่องมือวดั +  คาเดินทาง 

A07 ตนทุนการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา คาเสยีเวลาของพนักงาน +  คาจางบริษัทภายนอกทําการสํารวจลูกคา + คาเอกสาร

IF01 ตนทุนของเสยี จํานวนของเสยีที่ซอมไมได x ตนทุนการผลิต

IF02 ตนทุนการแกไขงานบกพรอง คาเสียเวลาของพนักงาน + คาวสัดุสิน้เปลืองที่ใช

IF03 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาใชอุปกรณในการตรวจสอบ + คาวสัดุสิน้เปลืองที่ใช

IF04 ตนทุนการทําลายสนิคา คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาใชอุปกรณในการทําลายสนิคา

IF05 ตนทุนการวเิคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรอง คาเสยีเวลาของพนักงาน 

EF01 ตนทุนการจัดการขอรองเรียนของลูกคา ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา + ตนทุนการแกไขงานบกพรอง + ตนทุนของเสยี + ตนทุนการทําลายสนิคา + คาขนสง

EF ตนทุนความลมเหลวภายนอก (External Failure Costs)

IF ตนทุนความลมเหลวภายใน (Internal Failure Costs)

รายการตนทุนคุณภาพตาม PAF Model
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ตารางที่ 6.2 สรุปรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน แหลงอางอิงของการคํานวณ และแนวทางการปรับปรุง 
 

สูตรการคํานวณ แนวทางการคํานวณ และตัววัดผลเชิงตนทุน แหลงอางอิงของสูตรการคํานวณ แนวทางการคํานวณและ

ตัววัดผลเชิงตนทุน

เทคนิคที่ชวยในการปรับปรุง

1 การสญูเสยีการสัง่ซือ้จากลูกคา ปริมาณยอดขายที่ลดลงเนื่องจากคุณภาพไมดี x (ราคาขาย - 

ตนทุนผันแปรของการผลิต)

Hsien-Peng Chiang (2001) ดวยวธิ ีSales' set Method เทคนิคการลดของเสยี

2 การบริหารสนิคาคงคลังที่ไมมีประสทิธภิาพ อัตราสวนการหมุนเวยีนสนิคาคงคลัง วทิยา สหุฤทดํารง (2546) และโกศล ดีศีลธรรม (2547) Benchmarking และเทคนิคการจัดการสนิคา

คงคลัง

3 การจัดเก็บสนิคาคงคลังใหมีคุณภาพ คาแรงพนักงานที่ดูแลคลังสนิคา + คาใชอุปกรณขนถายสนิคา

ภายในคลังสนิคา + คาใชอุปกรณการจัดเก็บรักษาสนิคา

ภายในคลังสนิคา

สภุารัตน ธาราสายทอง (2549) Benchmarking และเทคนิคการจัดการสนิคา

คงคลัง

4 การออกแบบรถขนสงสนิคา คาใชจายในการปรับแตงรถขนสง สภุารัตน ธาราสายทอง (2549) Logistic and Supply Chain

5 การบาดเจ็บและอุบัติเหตุ Cost-Effectiveness = คาใชจายทางดานความปลอดภยัทั้งหมด

 / จํานวนครั้งของการเกิดอุบัติเหตุ

จิตรา รูกิจการพานิช (2547) กิจกรรมเค วาย ที(KYT) หรือ กิจกรรม 5ส 

กับความปลอดภยั หรือ หลักการยศาสตร หรือ

 ระบบขอเสนอแนะกลุมความปลอดภยั

6 ความสญูเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม ใชวธิกีารศึกษาวธิกีารทํางาน ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอื้อเฟอ (2546) เทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H หรือ หลักการ 

ECRS

7 ความสญูเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ใชวธิกีารศึกษาวธิกีารทํางาน ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอื้อเฟอ (2546) หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว

8 ความสญูเปลาจากการขนยายไมเหมาะสม ใชวธิกีารศึกษาวธิกีารทํางาน ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอื้อเฟอ (2546) หลักการวางผังโรงงาน และหลักการขนถาย

วสัดุ

รายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน
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ตารางที่ 6.2 สรุปรายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน แหลงอางอิงของการคํานวณ และแนวทางการปรับปรุง (ตอ) 
 

สูตรการคํานวณ แนวทางการคํานวณ และตัววัดผลเชิงตนทุน แหลงอางอิงของสูตรการคํานวณ แนวทางการคํานวณและ

ตัววัดผลเชิงตนทุน

เทคนิคที่ชวยในการปรับปรุง

9 ความสญูเสยีจากการชํารุดเสยีหาย คาใชจายในการซอมแซม + คาเสยีเวลาในการผลิต สภุารัตน ธาราสายทอง (2549) เทคนิคการบํารุงรักษาทวผีล (Total

ความสญูเสยีจากแมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอร Productive Maintenance : TPM)

ความสญูเสยีจากการหยุดชะงักงัน /เดินเครื่องเปลา

10 ความสญูเสยีจากการเตรียมงาน / การปรับแตง คาเสยีเวลาของพนักงาน + คาเสยีเวลาของเครื่องจักร สภุารัตน ธาราสายทอง (2549) การลดเวลาเตรียมเครื่องของโตโยตา 

ความสญูเสยีจากการเริ่มผลิต

11 ความสญูเสยีผลไดตอวตัถุดิบ (ปริมาณวตัถุดิบที่ใชจริง - ปริมาณวตัถุดิบที่ใชมาตรฐาน) x 

ตนทุนวตัถุดิบ

สภุารัตน ธาราสายทอง (2549) การออกแบบการทดลองเพื่อหาปริมาณ

วตัถุดิบที่เหมาะสม

12 ความสญูเสยีดานพลังงาน ใชวธิวีศิวกรรมคุณคา (Value Engineering) สํานักงานคณะกรรมการนโยบายพลังงานแหงชาติ 

(2543-2547)

เทคนิควศิวกรรมคุณคา

รายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน
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6.1.2 การสรางระบบการเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพ 
 

กอนการวิจัย บริษัทกรณีศึกษายังไมมีระบบการเก็บขอมูลเพื่อรายงานผลตนทุนคุณภาพ แต
บริษัทกรณีศึกษามีการเก็บขอมูลทางดานคุณภาพอยูบาง แตไมมีการนํามาวิเคราะหออกมาเปนตัว
เงิน หรือตนทุน ผูวิจัยจึงสรางระบบการเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพเพิ่มเติมใหกับทางบริษัท เพื่อให
เห็นภาพรวมของตนทุนคุณภาพ โดยเริ่มตนจากการสํารวจแหลงที่มาของขอมูล เพื่อจัดทําใบรายการ
ตรวจสอบสําหรับเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพที่ขาดหายไป แลววางแผนการเก็บขอมูลกอนนําไปใชจริง 
โดยใบรายการตนทุนคุณภาพที่จัดทําเพิ่มเติม สรุปไดดังตารางที่ 6.3 
 

ตารางที่ 6.3 สรุปใบรายการตรวจสอบที่จัดทําเพิ่มเติม 
 

  ใบรายการตรวจสอบ แผนกที่ใช ลักษณะการใชงาน 

      P A IF EF 

1 ใบรายงานบันทึกการประชุม/ การฝกอบรม  ทุกแผนก /   /   

2 ใบรายงานบันทึกการประเมินคุณภาพผูขาย จัดซื้อ /       
3 ใบรายงานการทดลองผลิตงานตัวอยาง ชางเทคนิคและ

ผลิต /       

4 ใบรายงานการจัดทําตัวอยางผลิตภัณฑ ประกันคุณภาพ /       
5 ใบรายงานการตรวจประเมินคุณภาพภายนอก/ การ

ตรวจประเมินคุณภาพภายใน 
ทุกแผนก 

  /     

6 ใบรายงานการสอบเทียบเครื่องมือวัด  ประกันคุณภาพ   /     

7 ใบรายงานการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา ขาย   /     

8 ใบรายงานการแกไขงานบกพรอง ควบคุมคุณภาพ     / / 

9 ใบรายงานการตรวจสอบซ้ํา ควบคุมคุณภาพ     /   
 

6.1.3 การจัดทํารายงานตนทุนคุณภาพ 
 

ในแตละเดือน ผูวิจัยจะนําขอมูลท่ีไดจากใบรายการตรวจสอบตางๆ มาคํานวณตามสูตร
การคํานวณที่ไดพัฒนาขึ้น แลวสรุปผลการคํานวณในรูปแบบตารางแยกรายการตนทุนคุณภาพตาม
ประเภทของตนทุนการปองกัน ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมิน ตนทุนความลมเหลว
ภายใน ตนทุนความลมเหลวภายนอก และตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน และสรุปผลรวมของตนทุน
คุณภาพแตละประเภท เพื่อใชในการรายงานผลตนทุนคุณภาพตอผูบริหาร 
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6.1.4 การวิเคราะหตนทุนคุณภาพและการชี้บงปญหา 
 

การวิเคราะหตนทุนคุณภาพในงานวิจัยนี้ เร่ิมจาก การแปลงหนวยตนทุนคุณภาพ จาก บาท
ตอเดือน เปน บาทตอมูลคาการผลิต 1,000,000 บาท แลวนําตนทุนคุณภาพที่แปลงใหอยูในฐาน
เดียวกันแลว มาวิเคราะหดวยแผนภูมิพาเรโต เพื่อจัดลําดับความสําคัญของปญหา ทําใหไดรายการ
ตนทุนคุณภาพที่จะนํามาปรับปรุง คือ ตนทุนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

 

6.1.5 การปรับปรุงตนทุนคณุภาพ 
 

การปรับปรุงตนทุนคุณภาพในงานวิจัยนี้ มาจากแนวคิดที่วา การเพิ่มตนทุนการปองกัน และ
ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมิน ทําใหตนทุนความลมเหลวมีคาลดลง  ซ่ึงสงผลให
ตนทุนคุณภาพโดยรวมมีคาลดลง โดยบริษัทกรณีศึกษาเริ่มดําเนินการปรับปรุงตนทุนของเสียจาก
การศึกษาสาเหตุและลักษณะของเสียที่มักพบในอุตสาหกรรมพลาสติกประเภทฉีด แลวจัดทําใบ
รายการตรวจสอบสาเหตุการเกิดของเสีย เพื่อหาสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย หลังจากนั้นจะกําหนด
มาตรการในการปรับปรุง และเชื่อมโยงความสัมพันธกับรายการตนทุนคุณภาพทางดานการปองกัน 
และการตรวจสอบ แลวนํารายการตนทุนคุณภาพเหลานั้นมาทําการประเมิน เพื่อหาวาตนทุนการ
ปองกัน และตนทุนการตรวจสอบ รายการใดที่เหมาะสมแกการลงทุนมากที่สุด โดยพิจารณาจาก 3 
เกณฑ ไดแก ความมีประสิทธิผล การดําเนินงานในปจจุบัน และความคุมคาในการลงทุน แลวนําผล
การประเมินที่ไดมาจัดลําดับความสําคัญ 

จากการวิเคราะห พบสาเหตุหลักที่กอใหเกิดของเสีย คือ ชิ้นสวนเหล็กที่ใชในการผลิตไมได
ขนาดตามที่กําหนด โดยที่ตนทุนการประเมินคุณภาพของผูขายชิ้นสวนเหล็ก เปนรายการตนทุน
คุณภาพที่มีความเกี่ยวของกับการลดตนทุนของเสียมากที่สุด ทําใหมาตรการที่นํามาใชในการปรบัปรงุ 
คือ การขอความรวมมือจากผูขายชิ้นสวนเหล็ก ใหปรับปรุงคุณภาพของชิ้นสวนเหล็กที่สงมอบ และ
เมื่อดําเนินการปรับปรุงเปนระยะเวลา 3 เดือน พบวา ตนทุนของเสียมีคาลดลงจาก 12,399 เปน 7,574 
บาทตอมูลคาการผลิต 1,000,000 บาท ทําใหตนทุนคุณภาพโดยรวมมีคาลดลงจาก 18,860  เปน 13,632 
บาทตอมูลคาการผลิต 1,000,000 บาท หรือมีคาลดลงจากเดิม 27.72%  ทาํใหบริษทักรณศีกึษาประหยดั
คาใชจายได 5,228 บาทตอมูลคาการผลิต 1,000,000 บาท 
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6.2 ปญหาและอุปสรรค 
  

1. พนักงานของบริษัทกรณีศึกษา ขาดทักษะในการวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางใน
การปรับปรุง เนื่องจาก มีพื้นฐานความรูในเรื่องการปรับปรุงคุณภาพคอนขางนอย จึง
ทําใหการดําเนินการปรับปรุงตนทุนคุณภาพเปนไปดวยความยากลําบาก 

2. ในชวงแรกของการดําเนินงานวิจัย ทางบริษัทกรณีศึกษามีอัตราการลาออกของ
พนกังานคอนขางสูง ทําใหการประสานงานเกิดการหยุดชะงัก 

3. ความถูกตองของขอมูล เนื่องจากขอมูลบางประเด็นเปนความลับของบริษัท ไม
สามารถเปดเผยได ผลลัพธที่ไดจากการคํานวณจึงเปนแคคาโดยประมาณเทานั้น 

 
6.3 ขอจํากัดของการวิจัย 
 

1. เนื่องจากผูบริหารของบริษัทกรณีศึกษาตองการนํารายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน
เฉพาะ ตนทุนการจัดเก็บสินคาคงคลังใหมีคุณภาพ ตนทุนการออกแบบรถขนสงสินคา 
และตนทุนการเสียโอกาสในการขาย มาประยุกตใชในชวงการวิจัยเทานั้น ดังนั้น 
รายการตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน ซ่ึงประกอบดวย การบริหารสินคาคงคลังที่ไมมี
ประสิทธิภาพ การบาดเจ็บและอุบัติเหตุ ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ความสูญเปลาจากการขนยายที่ไม
เหมาะสม ความสูญเสียจากการชํารุดเสียหาย ความสูญเสียจากการแมพิมพ จิ๊ก ฟกซ
เจอร ความสูญเสียจากการหยุดชะงักงัน/ เดินเครื่องเปลา ความสูญเสียจากการเตรียม
งาน/ การปรับแตง ความสูญเสียจากการเริ่มผลิต ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ และ
ความสูญเสียดานพลังงาน ที่ผูวิจัยไดพัฒนาแนวทางการคํานวณตนทุนคุณภาพที่ซอน
เรนเหลานี้ จึงไมสามารถนํามาประยุกตใชในงานวิจัยนี้     

2. ในงานวิจัยนี้ มุงประเด็นไปที่การพัฒนาสูตรการคํานวณตนทุนคุณภาพ และการวาง
แผนการปรับปรุงตนทุนคุณภาพ แตเนื่องจากมีขอจํากัดทางดานระยะเวลาในการวิจัย 
จึงทําการคัดเลือกประเด็นที่นํามาปรับปรุงเพียง 1 ประเด็น ทําใหสามารถประหยัด
คาใชจายไดเพียงบางสวน หากทําการปรับปรุงตามแผนที่กําหนดไวไดทั้งหมด จะชวย
ประหยัดไดเพิ่มขึ้น   
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6.4 ขอเสนอแนะ 
   

1. เนื่องจากงานวิจัยนี้ ไดนําระบบตนทุนคุณภาพมาประยุกตใชกับผลิตภัณฑเพียงหนึ่ง
ผลิตภัณฑเทานั้น ดังนั้น ควรนําระบบตนทุนคุณภาพไปประยุกตใชกับผลิตภัณฑที่
เหลือ เพื่อใหเห็นภาพรวมของการดําเนินกิจกรรมทางดานคุณภาพทั่วทั้งองคกร 

2. การนําระบบคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจัดทําระบบฐานขอมูลตนทุนคุณภาพ เพื่อ
ลดเวลาในการดําเนินงาน  

3. การนําหลักการเรื่อง การวิเคราะหความไว (Sensitivity Analysis) มาชวยในการ
ตัดสินใจเลือกมาตรการในการปรับปรุงคุณภาพ เพื่อใหเกิดความคุมคาจากการลงทุน
มากที่สุด 

4. การนําแนวคิดตนทุนแบบ Activity Based Cost มาชวยในการวิเคราะหตนทุนคุณภาพ
ที่เกิดขึ้นในโรงงาน เพื่อใหการวิเคราะหมีความถูกตองมากยิ่งขึ้น 

5. การนําแนวคิดเรื่อง  การเทียบเคียง (Benchmarking) มาชวยในการปรับปรุงการ
ดําเนินงานทางดานคุณภาพขององคกร  
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ภาคผนวก ก. 
 

ใบรายการตรวจสอบ สําหรับเกบ็ขอมูลตนทุนคุณภาพ 
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ใบรายการตรวจสอบ 
 

ลําดับท่ี รายการ ตารางที่ 
1 ใบรายงานบนัทึกการประชมุ/ การฝกอบรม/ การสัมมนา หนา 1 ก-1 
2 ใบรายงานบนัทึกการประชมุ/ การฝกอบรม/ การสัมมนา หนา 2 ก-2 
3 ใบรายงานบนัทึกการประเมนิคุณภาพผูขาย ก-3 
4 ใบรายงานการทดลองผลิตงานตัวอยาง ก-4 
5 ใบรายงานการจัดทําตัวอยางผลิตภัณฑ ก-5 
6 ใบรายงานการตรวจประเมนิคุณภาพภายนอก/ การตรวจประเมินคุณภาพ

ภายใน 
ก-6 

7 ใบรายงานการสอบเทียบเครื่องมือวัด และเครื่องทดสอบ ก-7 
8 ใบรายงานการสํารวจความพงึพอใจของลูกคา ก-8 
9 ใบรายงานการแกไขงานบกพรอง ก-9 
10 ใบรายงานการตรวจสอบซ้ําประจําเดือน ก-10 
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ตารางที่ ก-1 ใบรายงานบันทึกการประชมุ/ การฝกอบรม/ การสัมมนา หนา 1 
 

คร้ังที่  ____ - ___ / ___

ออกจากบริษัท ___________ น. กลับถึงบริษัท ____________ น.
เวลาการประชุม / อบรม ___________ น. ถึง ___________ น.

รายชื่อ ตําแหนง รายชื่อ ตําแหนง

_____________________________________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________________________________

ระยะทางการเดินทาง  ________________  กิโลเมตร

_____________________________________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________________________________

ใบบันทึกการประชุม / อบรม / สัมมนา

เร่ือง
สถานที่

ผูเขารวมประชุม / อบรม / สัมมนา

เนื้อหาการประชุม / อบรม  ________________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________________________________

หนา 1

ประเภทกิจกรรม        ประชุม       อบรม       อื่นๆ ระบุ ______________________________
วันท่ี___ เดือน______ ป_____ ถึงวันที่___ เดือน______ ป_____

_____________________________________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________
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ตารางที่ ก-2 ใบรายงานบันทึกการประชมุ/ การฝกอบรม/ การสัมมนา หนา 2 

 

ผูบันทึกการประชมุ / อบรม __________________________
วนัที่ _______ / ________ / _______

5. __________________________________________   เปนเงิน  ______________________  บาท

6. __________________________________________   เปนเงิน  ______________________  บาท

                            รวมเปนเงิน  ______________________  บาท

_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

สรุปคาใชจายในการประชุม / อบรม / สัมมนา

1. __________________________________________   เปนเงิน  ______________________  บาท

2. __________________________________________   เปนเงิน  ______________________  บาท

3. __________________________________________   เปนเงิน  ______________________  บาท

4. __________________________________________   เปนเงิน  ______________________  บาท

_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

เนื้อหาการประชุม / อบรม (ตอ)  ____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

ใบบันทึกการประชุม / อบรม / สัมมนา 

_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________________________________

หนา 2

_____________________________________________________________________________________________________________
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ตารางที่ ก-3 ใบรายงานบันทึกการประเมนิคุณภาพผูขาย 
 

วัน เดือน ป เวลา ชื่อผูขาย สถานที่ ชนิดวัตถุดิบ ผลการประเมิน

(Supplier) รายชื่อ แผนก รายการ บาท

ผูประเมิน คาใชจาย

ใบบันทึกการประเมินผูขาย 
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ตารางที่ ก-4 ใบรายงานการทดลองผลิตงานตัวอยาง 

 

วัน เดือน ป เวลา ชื่อลูกคา วัตถุดิบ เครื่องจักร ผลการทดลอง

ชื่อ สี ที่ใช ที่ทดลอง รายชื่อ แผนก รายการ บาท

ใบบันทึกการทดลองผลิตงานตัวอยาง 

ผลิตภัณฑ ผูดําเนินการ คาใชจาย

 
 
 
 
 
 
 
 

112 
 



  
113 

 

ตารางที่ ก-5 ใบรายงานการจัดทําตัวอยางผลิตภัณฑ 
 

วัน เดือน ป เวลา ชื่อลูกคา

ชื่อ รหัสผลิตภัณฑ รุน สี รายชื่อ แผนก รายการ บาท

ใบบันทึกการจัดทําผลิตภัณฑตัวอยาง 

ผลิตภัณฑ ผูดําเนินการ คาใชจาย

 
 
 

 
 

113 



  
114 

 
ตารางที่ ก-6 ใบรายงานการตรวจประเมนิคุณภาพภายนอก/ การตรวจประเมินคุณภาพภายใน 
 

วัน เดือน ป เวลา หนวยงาน ผลการตรวจประเมิน
ทีถู่กตรวจติดตาม รายชื่อ ตําแหนง รายการ บาท

คาใชจาย

สรุปการตรวจประเมินระบบคุณภาพแบบ Surveillnce Audit / Internal Audit 

ผูรวมการประเมิน
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ตารางที่ ก-7 ใบรายงานการสอบเทียบเครื่องมือวัด และเครื่องทดสอบ 

 

บริษัทท่ีสอบเทียบ รายชื่อเครื่องมือวัด ราคาตอหนวย จํานวน รวมเปนเงิน

สง รับคืน (บาท/หนวย) (หนวย) (บาท)

สรุปการสอบเทียบเครื่องมือวัด 

วัน เดือน ป
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ตารางที่ ก-8 ใบรายงานการสํารวจความพงึพอใจของลูกคา 

 

วัน เดือน ป เวลา ชื่อลูกคา ผลการประเมิน

รายชื่อ แผนก รายการ บาท

ใบบันทึกการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา 

ผูดําเนินการ คาใชจาย
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ตารางที่ ก-9 ใบรายงานการแกไขงานบกพรอง 

 

สี
วันที่สง ____ / ____ / ____

No. ปญหาที่พบ การแกไข จํานวนชิ้นงานที่แกไขไมได หมายเหตุ
รวม

แผนก จํานวนเงิน ชื่อ

ผูดําเนินการ

ใบรายงานการแกไขปญหาชิน้งาน

ชื่อผลิตภัณฑ รหัสผลิตภัณฑ รุน ชื่อลูกคา

เวลาในการแกไข ______________ น. ถึง ______________น.

แผนก ______________________________

ผูรายงาน ________________________________________
แผนก ______________________________

วันที ่______ / ______ / ______

รายละเอียด

วันที่ไดรับแจง ____ / ____ / ____

จํานวนชิ้นงานที่พบปญหา / ผูผลิต

วันที่ดําเนินการ ____ / ____ / ____

เจาหนาที่ผูรับผิดชอบ _______________________________________

ผูรับแจงจํานวนสถานที่พบ 

สรุปคาใชจาย

ออกจากบริษัท ____________ น.  กลับถึงบริษัท ____________ น.    
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ตารางที่ ก-10 ใบรายงานการตรวจสอบซ้ําประจําเดือน 

 

วัน เดือน ป เวลา สถานที่

ชื่อ แผนก ตรวจสอบ เสีย แกไขได รายการ บาท

จํานวนชิ้นงานผูดําเนินการ คาใชจาย

ใบบันทึกการตรวจสอบซ้ํา 

ผลิตภัณฑ  _____________________ รุน __________ สี __________ ลูกคา ____________
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ภาคผนวก ข. 
 

สรุปรายงานผลตนทุนคุณภาพ 
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สรุปรายงายผลตนทุนคุณภาพ 
 

ลําดับท่ี รายการ ตารางที่ 
1 รายงานผลตนทุนการปองกนัระหวางเดือนมกราคม-มีนาคม 2549  

(กอนการปรับปรุง) 
ข-1 

2 รายงานผลตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมนิระหวางเดือน
มกราคม-มีนาคม 2549 (กอนการปรับปรุง) 

ข-2 

3 รายงานผลตนทุนความลมเหลวภายใน ความลมเหลวภายนอก และตนทุน
คุณภาพที่ซอนเรน ระหวางเดือนมกราคม-มีนาคม 2549 (กอนการปรับปรุง) 

ข-3 

4 รายงานผลตนทุนการปองกนัระหวางเดือนเมษายน-กรกฎาคม 2549 
 (หลังการปรับปรุง) 

ข-4 

5 รายงานผลตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมนิระหวางเดือน
เมษายน-กรกฎาคม 2549 (หลังการปรับปรุง) 

ข-5 

6 รายงานผลตนทุนความลมเหลวภายใน ความลมเหลวภายนอก และตนทุน
คุณภาพที่ซอนเรน ระหวางเดือนเมษายน-กรกฎาคม 2549  
(หลังการปรับปรุง) 

ข-6 

7 รายงานผลตนทุนคุณภาพโดยรวม (บาทตอเดือน) ระหวางเดือนมกราคม-
กรกฎาคม 2549 

ข-7 

8 รายงานผลตนทุนคุณภาพโดยรวม (บาทตอมูลคาการผลิต 1,000,000 บาท) 
ระหวางเดือนมกราคม – กรกฎาคม 2549 

ข-8 
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ตารางที่ ข-1 รายงานผลตนทนุการปองกันระหวางเดือนมกราคม-มีนาคม 2549 (กอนการปรับปรุง) 

 

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

P01 ตนทุนการทบทวนของฝายบริหาร 159 17 172 19 115 21

P02 ตนทุนการฝกอบรมพนักงาน 967 103 601 66 407 74

P03 ตนทุนการบํารุงรักษาเครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณใน 0 0 274 30 0 0

P04 ตนทุนการใชอุปกรณในการรักษาคุณภาพชิ้นงาน 3913 419 3866 423 2317 419

P05 ตนทุนการจัดทําปายชี้บง 449 48 444 49 266 48

P06 ตนทุนการประเมินคุณภาพของผูขาย 0 0 0 0 0 0

P07 ตนทุนการทบทวนขอตกลงของลูกคา 0 0 0 0 0 0

P08 ตนทุนการทดลองผลิตงานตัวอยาง 0 0 0 0 0 0

P09 ตนทุนการจัดทําตัวอยางผลิตภัณฑ 0 0 0 0 0 0

5489 588 5357 586 3105 562

รายการ

รวม

มูลคาการผลิต (บาท)

มกราคม 49 กุมภาพันธ 49 มีนาคม 49

9,338,844 9,144,244 5,528,935
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ตารางที่ ข-2 รายงานผลตนทนุการตรวจสอบ การวัด และการประเมินระหวางเดือนมกราคม-มีนาคม 2549 (กอนการปรับปรุง) 

 

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

A01 ตนทุนการตรวจรับวัตถุดิบ และชิ้นสวน 1033 111 638 70 217 39

A02 ตนทุนการตรวจสอบผลิตภัณฑระหวางการผลิต 6327 677 6073 664 4274 773

A03 ตนทุนการตรวจผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนสง 47 5 34 4 52 9

A04 ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายนอก 1271 136 1374 150 916 166

A05 ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายใน 306 33 330 36 220 40

A06 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือวัด และเครื่องทดสอบ 281 30 303 33 202 37

A07 ตนทุนการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา 0 0 0 0 0 0

9265 992 8753 957 5881 1064

มกราคม 49 กุมภาพันธ 49 มีนาคม 49

9,338,844 9,144,244 5,528,935

รายการ

รวม

มูลคาการผลิต (บาท)
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ตารางที่ ข–3 รายงานผลตนทนุความลมเหลวภายใน ความลมเหลวภายนอก และตนทนุคุณภาพที่ซอนเรน ระหวางเดือนมกราคม-มีนาคม 2549 (กอนการ
ปรับปรุง) 

 

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

IF01 ตนทุนของเสีย 37000 3962 29808 3260 28624 5177

IF02 ตนทุนการแกไขงานบกพรอง 0 0 0 0 0 0

IF03 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา 0 0 0 0 0 0

IF04 ตนทุนการทําลายสินคา 551 59 444 49 426 77

IF05 ตนทุนการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองและ

กําหนดแนวทางในการแกไข

27 3 0 0 0 0

EF01 ตนทุนการจัดการขอรองเรียนของลูกคา 12 1 0 0 0 0

HD01 ตนทุนการจัดเก็บสินคาคงคลังใหมีคุณภาพ 3128 335 3381 370 2253 407

HD02 ตนทุนการออกแบบรถขนสงสินคา 1158 124 1252 137 834 151

41875 4484 34884 3815 32137 5813

9,338,844 9,144,244 5,528,935

มกราคม 49 กุมภาพันธ 49 มีนาคม 49

รวม

มูลคาการผลิต (บาท)

รายการ
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ตารางที่ ข-4 รายงานผลตนทนุการปองกันระหวางเดือนเมษายน-กรกฎาคม 2549 (หลังการปรับปรุง) 

 

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

P01 ตนทุนการทบทวนของฝายบริหาร 149 25 102 18 114 20 99 19

P02 ตนทุนการฝกอบรมพนักงาน 620 103 409 74 501 87 510 100

P03 ตนทุนการบํารุงรักษาเครื่องจักร แมพิมพ และอุปกรณใน 1235 205 569 102 0 0 0 0

P04 ตนทุนการใชอุปกรณในการรักษาคุณภาพชิ้นงาน 2518 419 2327 419 2211 383 2325 456

P05 ตนทุนการจัดทําปายชี้บง 289 48 267 48 254 44 267 52

P06 ตนทุนการประเมินคุณภาพของผูขาย 77 13 77 14 77 13 77 15

P07 ตนทุนการทบทวนขอตกลงของลูกคา 0 0 0 0 0 0 0 0

P08 ตนทุนการทดลองผลิตงานตัวอยาง 0 0 0 0 0 0 0 0

P09 ตนทุนการจัดทําตัวอยางผลิตภัณฑ 0 0 0 0 0 0 0 0

4888 813 3751 676 3156 546 3277 643

เมษายน 49 พฤษภาคม 49 มิถุนายน 49 กรกฎาคม 49

รวม

มูลคาการผลิต (บาท)

รายการ

6,009,264 5,552,312 5,777,542 5,099,332
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ตารางที่ ข-5 รายงานผลตนทนุการตรวจสอบ การวัด และการประเมินระหวางเดือนเมษายน-กรกฎาคม 2549 (หลังการปรับปรุง) 

 

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

A01 ตนทุนการตรวจรับวัตถุดิบ และชิ้นสวน 167 28 242 44 492 85 531 104

A02 ตนทุนการตรวจสอบผลิตภัณฑระหวางการผลิต 3437 572 2855 514 2393 414 2541 498

A03 ตนทุนการตรวจผลิตภัณฑสําเร็จรูปกอนสง 43 7 37 7 28 5 54 11

A04 ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายนอก 1194 199 818 147 910 158 788 154

A05 ตนทุนการตรวจประเมินคุณภาพภายใน 287 48 197 35 219 38 189 37

A06 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือวัด และเครื่องทดสอบ 264 44 181 33 201 35 174 34

A07 ตนทุนการสํารวจความพึงพอใจของลูกคา 0 0 0 0 0 0 0 0

5391 897 4331 780 4243 734 4277 839

5,099,3326,009,264 5,552,312 5,777,542

เมษายน 49 พฤษภาคม 49 มิถุนายน 49 กรกฎาคม 49

รวม

มูลคาการผลิต (บาท)

รายการ
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ตารางที่ ข-6 รายงานผลตนทนุความลมเหลวภายใน ความลมเหลวภายนอก และตนทนุคุณภาพที่ซอนเรน ระหวางเดือนเมษายน-กรกฎาคม 2549 (หลังการ
ปรับปรุง) 

 

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

บาทตอเดือน บาทตอมูลคาการผลิต

 1,000,000 บาท

IF01 ตนทุนของเสีย 17589 2927 14399 2593 14478 2506 12617 2474

IF02 ตนทุนการแกไขงานบกพรอง 0 0 0 0 0 0 0 0

IF03 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา 0 0 0 0 0 0 0 0

IF04 ตนทุนการทําลายสินคา 262 44 214 39 216 37 188 37

IF05 ตนทุนการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองและ

กําหนดแนวทางในการแกไข

326 54 326 59 326 56 326 64

EF01 ตนทุนการจัดการขอรองเรียนของลูกคา 0 0 0 0 0 0 0 0

HD01 ตนทุนการจัดเก็บสินคาคงคลังใหมีคุณภาพ 2937 489 2014 363 2240 388 1938 380

HD02 ตนทุนการออกแบบรถขนสงสินคา 1087 181 745 134 829 143 717 141

22202 3695 17698 3188 18089 3131 15786 3096

6,009,264 5,099,3325,777,5425,552,312

เมษายน 49 พฤษภาคม 49 มิถุนายน 49 กรกฎาคม 49

รวม

มูลคาการผลิต (บาท)

รายการ
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ตารางที่ ข-7 รายงานผลตนทนุคุณภาพโดยรวม (บาทตอเดือน) ระหวางเดือนมกราคม-กรกฎาคม 2549 

 

ชวงวิเคราะห

มกราคม 49 กุมภาพันธ 49 มีนาคม 49 เมษายน 49 พฤษภาคม 49 มิถุนายน 49 กรกฎาคม 49

5489 5357 3105 4888 3751 3156 3277

9265 8753 5881 5391 4331 4243 4277

37578 30251 29051 18177 14939 15020 13131

12 0 0 0 0 0 0

4286 4633 3087 4025 2759 3069 2655

56629 48995 41123 32482 25780 25488 23341

ตนทุนการปองกัน

ตนทุนการตรวจสอบ

ตนทุนความลมเหลวภายใน

ตนทุนความลมเหลวภายนอก

ตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน

ตนทุนคุณภาพโดยรวม

ประเภท

บาทตอเดือน

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 
 
 

ตารางที่ ข-8 รายงานผลตนทนุคุณภาพโดยรวม (บาทตอมูลคาการผลิต 1,000,000 บาท) ระหวางเดอืน
มกราคม-กรกฎาคม 2549 

 

ชวงวิเคราะห

มกราคม 49 กุมภาพันธ 49 มีนาคม 49 เมษายน 49 พฤษภาคม 49 มิถุนายน 49 กรกฎาคม 49

588 586 562 813 676 546 643

992 957 1064 897 780 734 839

4024 3308 5254 3025 2691 2600 2575

1.26 0 0 0 0 0 0

459 507 558 670 497 531 521

6064 5358 7438 5405 4643 4412 4577

ตนทุนคุณภาพที่ซอนเรน

ตนทุนคุณภาพโดยรวม

ตนทุนการปองกัน

ตนทุนการตรวจสอบ

ตนทุนความลมเหลวภายใน

ตนทุนความลมเหลวภายนอก

ประเภท

บาทตอมูลคาการผลิต 1,000,000 บาท

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
 นางสาวสุภารัตน ธาราสายทอง  เกิดเมื่อวันที่ 19 กันยายน  พ.ศ. 2524 ที่จังหวัด
กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาปริญญาวิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาเทคโนโลยีทางอาหาร คณะ
วิทยาศาสตร จากจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2545 หลังจากนั้นไดเขาศึกษาตอใน
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในภาคการศึกษาปลาย ปการศึกษา 2546 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 


	ปกภาษาไทย
	ปกภาษาอังกฤษ
	หน้าอนุมัติ
	บทคัดย่อภาษาไทย
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา
	1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย
	1.3 ขอบเขตของการวิจัย
	1.4 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย
	1.5 ผลที่คาดว่าจะได้รับ
	1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ

	บทที่ 2 ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.1 ความหมายของต้นทุน คุณภาพ และต้นทุนคุณภาพ
	2.2 ประเภทและองค์ประกอบของต้นทุนคุณภาพ
	2.3 ขั้นตอนในการจัดทำระบบต้นทุนคุณภาพ
	2.4 ประโยชน์ของต้นทุนคุณภาพ
	2.5 การเชื่อมโยงระหว่างต้นทุนคุณภาพไปยังการวิเคราะห์ทางด้านเศรษฐศาสตร์คุณภาพ
	2.6 แบบจำลองที่อธิบายเกี่ยวกับเศรษฐศาสตร์คุณภาพ
	2.7 ความหมายของต้นทุนคุณภาพที่ซ่อนเร้น (Hidden Quality Cost)
	2.8 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

	บทที่ 3 สภาพปัจจุบันของบริษัทกรณีศึกษา
	3.1 ข้อมูลทั่วไปของบริษัทกรณีศึกษา
	3.2 การควบคุมคุณภาพและระบบต้นทุนคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษา
	3.3 การคัดเลือกผลิตภัณฑ์ที่ศึกษา

	บทที่ 4 การพัฒนาสูตรการคำนวณและระบบการเก็บข้อมูลต้นทุนคุณภาพ
	4.1 การกำหนดรายการต้นทุนคุณภาพ
	4.2 การกำหนดแนวทางการคำนวณต้นทุนคุณภาพ และสูตรการคำนวณ
	4.3 ข้อจำกัดในการเก็บข้อมูลต้นทุนคุณภาพ
	4.4 การสร้างระบบการจัดเก็บข้อมูลต้นทุนคุณภาพ
	4.5 การจัดทำรายงานต้นทุนคุณภาพ

	บทที่ 5 การปรับปรุงต้นทุนคุณภาพ
	5.1 การวิเคราะห์ผลที่ได้จากการเก็บข้อมูลต้นทุนคุณภาพ ก่อนการปรับปรุง
	5.2 การปรับปรุงต้นทุนคุณภาพ
	5.3 รายงานผลต้นทุนคุณภาพ หลังการปรับปรุง

	บทที่ 6 สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ
	6.1 สรุปผลการวิจัย
	6.2 ปัญหาและอุปสรรค
	6.3 ข้อจำกัดของการวิจัย
	6.4 ข้อเสนอแนะ

	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ประวัติผู้เขียน

	Button1: 
	Button2: 
	Button3: 
	Button4: 
	Button5: 
	Button6: 
	Button7: 
	Button8: 
	Button9: 
	Button10: 
	Button11: 
	Button12: 
	Button13: 
	Button14: 
	Button15: 
	Button16: 
	Button17: 
	Button18: 
	Button19: 
	Button20: 
	Button21: 
	Button22: 
	Button23: 
	Button24: 
	Button25: 
	Button26: 
	Button27: 
	Button28: 
	Button29: 
	Button30: 
	Button31: 
	Button32: 
	Button33: 
	Button34: 
	Button35: 
	Button36: 
	Button37: 
	Button38: 
	Button39: 
	Button40: 
	Button41: 
	Button42: 
	Button43: 
	Button44: 
	Button45: 
	Button46: 
	Button47: 
	Button48: 


