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 The purposes of this research are to create the activity based costing system 
in the Inner Shaft and  Axle Shaft Manufacturing and ,then, to compare product unit cost  
from this costing system with this cost from traditional cost accounting. Because of the 
need to reduce the over consumption of resource usage in the process, while the 
traditional cost accounting cannot indicate the cost factor. Therefore,  this research 
applies activity based costing to isolate the factors of cost which influence on the 
manufacturing cost,  such as the activity and cost driver  in each department of 
supporting unit  and calculate the accurate unit cost and process cost.  Then this 
activity based cost information is used as a tool to improve the activity by activity based 
management. The initial method of the activity based management is activity selection by 
analyzing total cost and cost driver rate of activity, value of activity and feasibility of the 
improvement. After that, the industrial engineer techniques (ECRS and  Autonomous maintenance) 

are used to improve the activity. Finally, the results obtained from both costing systems are 
compared. Then, the better system is used for strategic decision making by a manager. 
 The result from this research shows that the activity based costing system 
provides the average product unit cost less than that provided by traditional cost 
accounting for about 6.69 percent. 
 

Department :  INDUSTRIAL ENGINEERING  Student’s signature        

Field of study : INDUSTRIAL ENGINEERING Advisor’s signature        . 

Academic year 2011   



ฉ 

 

กติตกิรรมประกาศ 

 

 ในการท าวิทยานิพนธ์ฉบบันี ้ผู้ เขียนขอกราบขอบพระคุณ รศ. สุทัศน์  รัตนเกือ้กังวาน 
อาจารย์ท่ีปรึกษาในการท าวิทยานิพนธ์ ซึ่งเป็นผู้ ให้ชีแ้นะแนวทางและให้ค าปรึกษาในการท า
วิทยานิพนธ์จนส าเร็จลุล่วงอย่างสมบูรณ์ และขอกราบขอบพระคุณประธานกรรมการสอบ
วิทยานิพนธ์ ผศ.ดร.นภสัสวงศ์ โรจนโรวรรณและคณะกรรมการสอบวิทยานิพนธ์ รศ.จิรพฒัน์ เงา
ประเสริฐวงศ์  รศ. สมชาย พวงเพิกศกึ ท่ีให้ความรู้และค าแนะน าอนัเป็นประโยชน์ ตลอดจนแก้ไข
ข้อบกพร่องตา่งๆ ของเนือ้หาการท าวิทยานิพนธ์จนเสร็จสมบรูณ์ 

 

 ขอขอบคณุเพื่อนๆ และพ่ีๆ ทกุคนในหนว่ยงานปฏิบตักิารวิจยัการบริหารอตุสาหกรรมและ
เทคโนโลยี (IMT) ท่ีช่วยให้ค าแนะน า ให้ก าลงัใจ รวมไปถึงการให้ค าปรึกษาอีกทัง้ข้อมูลอนัเป็น
ประโยชน์ในระหว่างการจดัท า เพ่ือให้สามารถส่งเล่มวิทยานิพนธ์ได้ทนัตามก าหนด รวมไปจนถึง
ขัน้ตอนตา่งๆ ในการสง่รูปเลม่จนส าเร็จลลุว่งออกมาด้วยดี  

 

 ท้ายสุดนี ้ผู้ วิจยัใคร่ขอกราบขอบพระคุณ บิดา มารดา ซึ่งสนบัสนุนและให้ก าลังใจและ
ค าแนะน าแก่ผู้ วิจยัเสมอมาจนส าเร็จการศกึษา ตลอดจนเพ่ือนร่วมรุ่นทกุคน ท่ีให้ความช่วยเหลือ
จนวิทยานิพนธ์ส าเร็จลลุว่งด้วยดี 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



ช 
 

สารบัญ 
                                                                                                                                       หน้า 
บทคดัย่อภาษาไทย  ...........................................................................................................  ง 
บทคดัย่อภาษาองักฤษ  ...................................................................................................  จ 
กิตตกิรรมประกาศ  ..........................................................................................................  ฉ 
สารบญั  .........................................................................................................................  ช 
สารบญัตาราง  ................................................................................................................    ญ 
สารบญัรูป  .....................................................................................................................  ณ 
บทท่ี 1  บทน า .............................................................................................................. .. 1 
 1.1 ท่ีมาและความส าคญัของปัญหา  ...................................................................  2 
   1.2  วตัถปุระสงค์ของงานวิจยั  .............................................................................  3 
 1.3 ขอบเขตของงานวิจยั  ....................................................................................  3 
   1.4 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ  ...........................................................................  4 
    1.5 ขัน้ตอนการด าเนินงานวิจยั ............................................................................  4 
บทท่ี 2  ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  ............................................................................  5 
     2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง  .........................................................................................  5 
                 2.1.1 ชนิดของการผลิต .............................................................................     5 
                2.1.2 องค์ประกอบของต้นทนุการผลิต .......................................................     6 
                2.1.3 ระดบัของกิจกรรมและต้นทนุ ............................................................     7 
 2.1.4 การปันส่วนต้นทนุ............................................................................     8 
                2.1.5 ระบบต้นทนุฐานกิจกรรม (Activity-Based Costing) .........................     11 

        2.1.6    แนวทางการประยกุต์ต้นทนุกิจกรรม...........................................   11 

                2.1.7 การบริหารต้นทนุกิจกรรม (Activity-Based Management)................     14 
                2.1.8 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง ................................................................     16 
                2.1.9 การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทกุคนมีสว่นร่วม .........................................     18 
                2.1.10 ไคเซ็น .............................................................................................     19 
      2.2 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  ......................................................................................     23 
บทท่ี 3  ลกัษณะสภาพทัว่ไป และการศกึษาระบบต้นทนุจริงของโรงงานผลิตมอเตอร์  .........     29 
      3.1 ลกัษณะทัว่ไปของโรงงาน………………………………………………………..    29     
      3.2 โครงสร้างทัว่ไปขององค์กร ............................................................................  29 



ซ 
 

                                                                                                                                       หน้า 
      3.3 ผลิตภณัฑ์ของโรงงาน ...................................................................................  32 
      3.4 กระบวนการผลิตของโรงงาน .........................................................................  33 
   3.5 ระบบการคิดต้นทนุในปัจจบุนัของโรงงาน  .....................................................  39 
   3.6 สภาพปัญหาภายในโรงงานกรณีศกึษา ..........................................................  41 
บทท่ี 4  การวิเคราะห์และจดัท าระบบต้นทนุกิจกรรม ....................................................... .. 48 

4.1 การก าหนดโครงสร้างการจ าแนกงาน (Work Breakdown Structure: WBS)  .........  49 
4.2  การระบกิุจกรรมภายในแผนกสนบัสนนุแตล่ะแผนก.......................................    50 

 4.3 การก าหนดตวัผลกัดนัต้นทนุ .........................................................................  57 
   4.4 การหาความสมัพนัธ์ระหว่างกิจกรรมและตวัผลกัดนัต้นทนุ..............................  63 
    4.5 การวิเคราะห์หมวดหมูท่างบญัชี ....................................................................  64 
 4.6 การบนัทกึงานท่ีได้ของแตล่ะกิจกรรม .............................................................  71 
   4.7  การค านวณคา่สมรรถนะสงูสดุและหนว่ยเทียบเทา่ .........................................  81 
 4.8 การจดัท าแผนผงัต้นทนุ (Cost Mapping) ......................................................  88 
   4.9 การจดัท าต้นทนุการให้บริการของแผนกสนบัสนนุ (Cost Charged) ................  95 
    4.10 การปันต้นทนุลงสูห่นว่ยผลิต (Cost Allocation)  ............................................  102 
 4.11 การค านวณหาต้นทนุกระบวนการ (Process Cost) ........................................  107 
   4.12  การค านวณหาต้นทนุตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์ (Unit Cost) ....................................  116 
บทท่ี 5  การปรับปรุงกิจกรรมโดยหลกัการบริหารกิจกรรม ................................................ .. 123 

5.1 การวิเคราะห์กิจกรรมเพิ่มมลูคา่และไมเ่พิ่มมลูคา่ ..................................................  124 
5.2  การวิเคราะห์ความส าคญัของกิจกรรม.........................................................   126 

 5.3 การวิเคราะห์ความสญูเสียและความยากง่ายในการปรับปรุง ...........................  130 
   5.4 การปรับปรุงกิจกรรม .....................................................................................  133 
    5.5 การเปรียบเทียบต้นทนุตอ่หนว่ยก่อนและหลงัการปรับปรุงกิจกรรม ..................  147 
บทท่ี 6  สรุปผลการวิจยั และข้อเสนอแนะ  ...................................................................... .. 151 
 6.1 สรุปผลการวิจยั  ...........................................................................................  151 
   6.2  ปัญหาและอปุสรรค  .....................................................................................  153 
 6.3  ข้อเสนอแนะเพิ่มเตมิ .....................................................................................  154 
ภาคผนวก ......................................................................................................................  156 
   ภาคผนวก ก  ความสมัพนัธ์ระหวา่งกิจกรรมและตวัผลกัดนัต้นทนุ  ..............................  157 



ฌ 

 

                                                                                                                                       หน้า
 ภาคผนวก ข  การจดัท าระบบต้นทนุกิจกรรมขณะและหลงัการปรับปรุง ........................  161                                                                                                     
 ภาคผนวก ค  การวิเคราะห์กิจกรรมเพื่อท าการปรับปรุง  ..............................................  169 
ประวตัผิู้ เขียนวิทยานิพนธ์  ...............................................................................................  182 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ญ 

 

สารบัญตาราง 
ตารางท่ี                                                                                                                            หน้า 
3.1 บญัชีคา่ใช้จ่ายของแผนกวิศวกรรม .........................................................................  42 
3.2       บญัชีคา่ใช้จา่ยของแผนกวางแผนการผลิต ...............................................................  43 
3.3       บญัชีคา่ใช้จา่ยของแผนกคลงัสินค้า .........................................................................  44 
3.4       บญัชีคา่ใช้จา่ยของแผนกรับประกนัคณุภาพ ............................................................  45 
3.5       บญัชีคา่ใช้จา่ยของแผนกซอ่มบ ารุง .........................................................................  46 
4.1       กิจกรรมในแผนกวางแผนการผลิต........................................................................   52 
4.2       กิจกรรมในแผนกวิศวกรรม......................................................................................  53 
4.3       กิจกรรมในแผนกคลงัสินค้า ....................................................................................  54 
4.4 กิจกรรมในแผนกซอ่มบ ารุง .....................................................................................  55 
4.5 กิจกรรมในแผนกประกนัคณุภาพ ............................................................................  55 
4.6 กิจกรรมในแผนกวิศวกรรมการผลิต .........................................................................  56 
4.7 ตวัผลกัดนัต้นทนุในแผนกวางแผนการผลิต ..............................................................  58 
4.8 ตวัผลกัดนัต้นทนุในแผนกวิศวกรรม .........................................................................  59 
4.9 ตวัผลกัดนัต้นทนุในแผนกคลงัสินค้า........................................................................  60 
4.10      ตวัผลกัดนัต้นทนุในแผนกซ่อมบ ารุง ........................................................................  60 
4.11 ตวัผลกัดนัต้นทนุในแผนกประกนัคณุภาพ ...............................................................  61 
4.12 ตวัผลกัดนัต้นทนุในแผนกวิศวกรรมการผลิต ............................................................  62 
4.13      ตารางการบนัทกึคา่เพ่ือหาความสมัพนัธ์ของกิจกรรมและตวัผลกัดนัต้นทนุ ...............  63 
4.14     การจดัหมวดหมูท่างบญัชีตาม Cost Element………………………………………..   65 
4.15      การจดัหมวดหมูท่างบญัชีตาม Cost Element (ตอ่) .................................................  66 
4.16      การจดัหมวดหมูท่างบญัชีตาม Cost Element (ตอ่) ................................................. 67 
4.17      การจดัหมวดหมูท่างบญัชีตาม Cost Element (ตอ่) .................................................  68 
4.18      การจดัหมวดหมูท่างบญัชีตาม Cost Element (ตอ่) .................................................  69 
4.19      หมวดหมู่บญัชีตามทรัพยากรท่ีใช้ในหนว่ยงานสนบัสนนุ........................................... 70 
4.20      หมวดหมู่บญัชีตามทรัพยากรท่ีใช้ในหนว่ยงานผลิต ..................................................  70 
4.21      การบนัทกึงานท่ีได้ของแผนกวางแผนการผลิต .........................................................  72 
4.22      การบนัทกึงานท่ีได้ของแผนกวิศวกรรม ....................................................................  73 
4.23      การบนัทกึงานท่ีได้ของแผนกวิศวกรรม (ตอ่) ............................................................  74 



ฎ 

 

ตารางท่ี                                                                                                                            หน้า 
4.24      การบนัทกึงานท่ีได้ของแผนกคลงัสินค้า ...................................................................  75 
4.25      การบนัทกึงานท่ีได้ของแผนกซอ่มบ ารุง ....................................................................  76 
4.26      การบนัทกึงานท่ีได้ของแผนกประกนัคณุภาพ ...........................................................  77 
4.27      การบนัทกึงานท่ีได้ของแผนกประกนัคณุภาพ (ตอ่) ...................................................  78 
4.28      การบนัทกึงานท่ีได้ของแผนกวิศวกรรมการผลิต .......................................................  79 
4.29 แสดงการบนัทกึงานท่ีได้ของแผนกวิศวกรรมการผลิต (ตอ่) ....................................... 80 
4.30        คา่สมรรถนะสงูสดุและคา่หนว่ยเทียบเทา่ของแผนกวางแผนการผลิต ......................  83 
4.31      คา่สมรรถนะสงูสดุและคา่หนว่ยเทียบเทา่ของแผนกวิศวกรรม ...................................  84 
4.32      คา่สมรรถนะสงูสดุและคา่หนว่ยเทียบเทา่ของแผนกคลงัสินค้า ..................................  85 
4.33     คา่สมรรถนะสงูสดุและคา่หนว่ยเทียบเทา่ของแผนกซอ่มบ ารุง………………….….… 85 
4.34      คา่สมรรถนะสงูสดุและคา่หนว่ยเทียบเทา่ของแผนกประกนัคณุภาพ ..........................  86 
4.35     คา่สมรรถนะสงูสดุและคา่หนว่ยเทียบเทา่ของแผนกวิศวกรรมการผลิต .......................  87 
4.36      แผนผงัต้นทนุของแผนกวางแผนการผลิต .................................................................  89 
4.37      แผนผงัต้นทนุของแผนกวิศวกรรม ............................................................................  90 
4.38      แผนผงัต้นทนุของแผนกคลงัสินค้า ..........................................................................  91 
4.39      แผนผงัต้นทนุของแผนกซ่อมบ ารุง ...........................................................................  92 
4.40      แผนผงัต้นทนุของแผนกประกนัคณุภาพ ..................................................................  93 
4.41      แผนผงัต้นทนุของแผนกวิศวกรรมการผลิต ...............................................................  94 
4.42      ต้นทนุการให้บริการของแผนกวางแผนการผลิต ........................................................  96 
4.43     ต้นทนุการให้บริการของแผนกวิศวกรรม ...................................................................  97 
4.44      ต้นทนุการให้บริการของแผนกคลงัสินค้า .................................................................  98 
4.45      ต้นทนุการให้บริการของแผนกซอ่มบ ารุง ..................................................................  99 
4.46      ต้นทนุการให้บริการของแผนกประกนัคณุภาพ ......................................................... 100 
4.47      ต้นทนุการให้บริการของแผนกวิศวกรรมกาผลิต……………………………………….101 
4.48 สรุปต้นทนุการให้บริการของแตล่ะแผนกในหนว่ยงานสนบัสนนุ....................... ........102 
4.49      การปันส่วนต้นทนุการให้บริการ .............................................................................. 103 
4.50      การแปลงสว่นต้นทนุการให้บริการให้อยูใ่นรูปเปอร์เซ็นต์ ........................................... 103 
4.51      สมการต้นทนุ ......................................................................................................... 104 
4.52     เมทริกของคา่สมัประสิทธ์ิ เวกเตอร์ของตวัแปร และเวกเตอร์ของต้นทนุ ...................... 104 



ฏ 

 

ตารางท่ี                                                                                                                            หน้า 
4.53      การปรับสมการให้อยูใ่นรูปของ X = A-1 B  ............................................................... 105 
4.54      ต้นทนุรวมของแตล่ะกระบวนการ ............................................................................ 106 
4.55      การวิเคราะห์ทรัพยากรตามหมวดหมูท่างบญัชีของหนว่ยงานผลิต ............................. 107 
4.56     ต้นทนุของแตล่ะกระบวนการและต้นทนุหน่วยงานสนบัสนนุแผนกผลิตและต้นทนุจาก

เงินเดือนผู้จดัการโรงงาน.......................................................................................109 
4.57      ต้นทนุของแตล่ะกระบวนการภายหลงัการกระจายต้นทนุจากหนว่ยงานสนบัสนนุแผนก

ผลิตและเงินเดือนผู้จดัการโรงงาน ........................................................................... 109 
4.58    ต้นทนุกระบวนการในหนว่ยบาทตอ่ชัว่โมง ................................................................ 111 
4.59      ต้นทนุกระบวนการจากการการค านวณโดยชัว่โมงเคร่ืองจกัร .................................... 113 
4.60      ต้นทนุกระบวนการจากการการค านวณโดยชัว่โมงเคร่ืองจกัร (ตอ่) ............................ 114 
4.61 ต้นทนุกระบวนการจากการการค านวณโดยชัว่โมงเคร่ืองจกัร (ตอ่) ............................ 115 
4.62 ต้นทนุกระบวนการรวมและต้นทนุตอ่หนว่ยผลิตภณัฑ์ (ตอ่) ...................................... 117 
4.63 ต้นทนุกระบวนการรวมและต้นทนุตอ่หนว่ยผลิตภณัฑ์ (ตอ่) ...................................... 118 
4.64 ต้นทนุกระบวนการรวมและต้นทนุตอ่หนว่ยผลิตภณัฑ์ (ตอ่) ...................................... 119 
4.65 ต้นทนุกระบวนการรวมและต้นทนุตอ่หนว่ยผลิตภณัฑ์ (ตอ่) ...................................... 120 
4.66 ต้นทนุกระบวนการรวมและต้นทนุตอ่หนว่ยผลิตภณัฑ์ (ตอ่) ...................................... 121 
4.67 สรุปต้นทนุรวมกระบวนการและต้นทนุตอ่หนว่ยผลิตภณัฑ์…………………………...122 
5.1      ต้นทนุรวมของแตล่ะแผนกในหนว่ยงานสนบัสนนุ ..................................................... 123 
5.2      ตวัอยา่งการวิเคราะห์กิจกรรมเพิ่มมลูคา่และไมเ่พิ่มมลูคา่  ........................................ 126 
5.3      ต้นทนุตอ่หนว่ยของตวัผลกัดนัต้นทนุ ต้นทนุรวมในแตล่ะกิจกรรม ............................. 128 
5.4      การวิเคราะห์ความสญูเสียและความยากง่ายในการปรับปรุง .................................... 131 
5.5      สรุปกิจกรรมท่ีมีคะแนนความส าคญัสงูสดุในแผนกตา่งๆ .......................................... 132 
5.6      เปรียบเทียบผลลพัธ์ท่ีได้ของกิจกรรมการท า MRP .................................................... 136 
5.7      เปรียบเทียบผลลพัธ์ท่ีได้ของกิจกรรมการท า BOM List ............................................. 139 
5.8      เปรียบเทียบผลลพัธ์ท่ีได้ของกิจกรรมการท า Cut Check ............................................ 142 
5.9      เปรียบเทียบผลลพัธ์ท่ีได้ของกิจกรรมการท า Cut Check ............................................ 142 
5.10      เปรียบเทียบผลลพัธ์ท่ีได้ของกิจกรรมการท า MM Breakdown .................................. 144 
5.11      ตวัอยา่งคูมื่อการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง ................................................................... 145 
5.12 ตวัอยา่งคูมื่อการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (ตอ่) ........................................................... 146 



ฐ 
 

ตารางท่ี                                                                                                                            หน้า 
5.13 เปรียบเทียบต้นทนุตอ่หนว่ยของตวัผลกัดนัต้นทนุก่อนและหลงัการปรับปรุง……….. 147 
5.14 การเปรียบเทียบต้นทนุตอ่หนว่ยผลิตภณัฑ์ .............................................................. 148 
5.15 การเปรียบเทียบต้นทนุตอ่หนว่ยผลิตภณัฑ์ (ตอ่) ...................................................... 149 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ณ 

 

สารบัญรูป 
 
รูปท่ี                                                                                                                                 หน้า 
2.1         ล าดบัความส าคญัด้านความคดิเก่ียวกบัการเปล่ียนแปลง .......................................  20 
3.1         โครงสร้างการบริหารองค์กร (ทัง้องค์กร) ................................................................  31 
3.2         โครงสร้างองค์กรส่วนโรงงานผลิต ..........................................................................  32 
3.3         ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ของโรงงานตวัอยา่ง ..................................................................  32 
3.4         แผนภาพการผลิตของกระบวนการ Forging ..........................................................  33 
3.5         แผนภาพการผลิตของกระบวนการ Machine .........................................................  34 
3.6         แผนภาพการผลิตของสายการผลิต Trunnion ........................................................  34 
3.7         กระบวนการเตรียมวตัถดุบิ ...................................................................................  35 
3.8         กระบวนการ Shot Blasting ..................................................................................  35 
3.9         กระบวนการ Chamfering ....................................................................................  35 
3.10         กระบวนการ Hot Forging ..................................................................................  36 
3.11 กระบวนการ Chamfering ....................................................................................  36 
3.12 กระบวนการ Induction hardening .......................................................................  36 
3.13 กระบวนการ Tempering ......................................................................................  37 
3.14 กระบวนการ Crack check ...................................................................................  37 
3.15 กระบวนการ Grinding .........................................................................................  37 
3.16 กระบวนการ Drilling…………………………………………………………….…..…  38 
3.17 กระบวนการ Cold Drawing .................................................................................  38 
3.18 กระบวนการ Auto inspection……………………………………………………….. 38 
3.19 แนวทางการด าเนินงานวิจยั ..................................................................................  46 
4.1 โครงสร้างการจ าแนกงาน ......................................................................................  49 
4.2 โครงสร้างการจ าแนกงานภายในโรงงานกรณีศกึษา…………………………....……..  49 
4.3 กราฟแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งกิจกรรมและตวัผลกัดนัต้นทนุ…………………...… 64 
5.1 กราฟต้นทนุรวมของแตล่ะแผนกในหนว่ยงานสนบัสนนุ .......................................... 124 
5.2 กราฟต้นทนุรวมของแตล่ะกิจกรรมในแผนกคลงัสินค้า ............................................ 129 
5.3 กราฟต้นทนุตอ่หนว่ยของตวัผลกัดนัต้นทนุของกิจกรรมในแผนคลงัสินค้า ................ 129 
5.4 การวิเคราะห์ความสญูเสียและความยากง่ายในการปรับปรุง ................................... 132 



ด 

 

รูปท่ี                                                                                                                                 หน้า 
5.5 ขัน้ตอนการด าเนินการของกิจกรรมการท า MRP ก่อนการปรับปรุง........................... 133 
5.6 แผนภมูิวงกลมแสดงเวลา ของการด าเนินกิจกรรมMRPก่อนการปรับปรุง ................. 133 
5.7 ขัน้ตอนการด าเนินการของกิจกรรมการท า MRP หลงัการปรับปรุง ........................... 135 
5.8         แผนภมูิวงกลมแสดงเวลา ของการด าเนินกิจกรรมMRPหลงัการปรับปรุง ................. 135 
5.9         ขัน้ตอนการด าเนินการของกิจกรรมการท า  BOM ก่อนการปรับปรุง ......................... 137 
5.10         ขัน้ตอนการด าเนินการของกิจกรรมการท า  BOM หลงัการปรับปรุง ....................... 138 
5.11         เวลาท่ีใช้ในการท า BOM List ก่อนและหลงัการปรับปรุงกิจกรรม .......................... 139 
5.12         ขัน้ตอนการด าเนินการของกิจกรรมการท า  Cut Check ก่อนการปรับปรุง .............. 140 
5.13         ขัน้ตอนการด าเนินการของกิจกรรมการท า  Cut Check หลงัการปรับปรุง .............. 141 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ต 

 

บทที่ 1 
 

บทน า 
 

  เน่ืองจากสภาวะการแข่งขันทางเศรษฐกิจท่ีรุนแรงจากทัง้ภายในและภายนอกประเทศ 
ผลิตภณัฑ์ชนิดเดียวกนัแตมี่บริษัทผู้ผลิตหลายรายซึง่แตล่ะรายก็จะมีกลยทุธ์ทางการตลาดออกมา
เพ่ือดงึดดูใจผู้บริโภคไม่ว่าจะเป็นรูปลกัษณ์ภายนอกท่ีโดดเดน่และสวยงาม ประโยชน์ใช้สอยและ
หน้าท่ีการใช้งาน รวมไปถึงคุณภาพของวัสดุหรือเทคโนโลยีท่ีมีในตวัผลิตภัณฑ์ จะเห็นได้ว่าสิ่ง
ดงึดดูผู้บริโภคเหลา่นีล้้วนเป็นปัจจยัท่ีท าให้ต้นทนุขององค์กรเพิ่มสงูขึน้ ส่งผลให้องค์กรตา่งๆ ต้อง
เร่งให้ความสนใจกับการด าเนินการปรับตัวให้ทันกับสภาพแวดล้อมท่ีมีการเปล่ียนแปลงอย่าง
รวดเร็ว เพ่ือเพิ่มศกัยภาพทางการแข่งขันไม่ว่าจะเป็นการวางแผนการจัดสรรเพ่ือให้สามารถใช้
ทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างเกิดประโยชน์คุ้มคา่มากท่ีสดุและมีความสญูเสียน้อยท่ีสดุ รวมไปถึงการตดั
กิจกรรมบางอย่างท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าและก่อให้เกิดความสูญเปล่าเป็นต้น ซึ่งจะเห็นได้ว่าการ
บริหารจดัการดงักล่าวล้วนแล้วแต่ท าเพ่ือท่ีจะลดต้นทุนโดยรวมขององค์กร เน่ืองจากการบริหาร
ต้นทนุท่ีดีจะท าให้สามารถวิเคราะห์สภาพการณ์และผลการด าเนินงานท่ีแท้จริงโดยวิเคราะห์จาก
ระบบต้นทุน เพ่ือให้สามารถน าไปใช้ในการตดัสินใจและก าหนดกลยุทธ์ในการบริหารได้อย่าง
ถกูต้อง หลายองค์กรจงึหนัมาให้ความส าคญักบัโครงสร้างต้นทนุเพิ่มมากขึน้ เพราะระบบการผลิต
ในปัจจุบันมีความแตกต่างจากระบบการผลิตในอดีตท่ีแต่ละองค์กรจะมีสายการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ไม่หลากหลายซับซ้อน มีค่าแรงงานเป็นค่าใช้จ่ายหลักของโครงสร้างต้นทุนการผลิต 
ต้นทุนส่วนมากท่ีเกิดขึน้ในระบบการผลิตสมยัก่อนจึงเป็นต้นทุนทางตรงเป็นส่วนใหญ่และบญัชี
ต้นทนุมีบทบาทเป็นเพียงการรวบรวมและจดบนัทึกข้อมลูเพ่ือค านวณต้นทนุเท่านัน้ แตใ่นปัจจบุนั
กิจการมีสายการผลิตท่ีหลากหลายมากขึน้ ดงันัน้แรงงานอาจกลายเป็นส่วนประกอบส่วนน้อยของ
โครงสร้างต้นทุน ค่าใช้จ่ายการผลิตซึ่งเป็นต้นทุนทางอ้อมซึ่งเกิดจากการใช้ทรัพยากรร่วมกันใน
กระบวนการผลิตเพิ่มสงูขึน้  จงึไมส่ามารถแบง่ต้นทนุดงักลา่วให้กบัผลิตภณัฑ์ใดผลิตภณัฑ์หนึ่งได้
อย่างชดัเจน ดงันัน้วิธีปฏิบตัิทางบญัชีต้นทุนแบบเดิม เช่น การปันส่วนค่าใช้จ่ายการผลิตท่ีใช้กัน
อยูอ่าจท าให้การค านวณต้นทนุการผลิตของผลิตภณัฑ์แตล่ะชนิดมีความไมแ่มน่ย าและไม่สามารถ
น ามาใช้ประกอบการตัดสินใจในการปรับปรุงกระบวนการให้มีประสิทธิภาพสูงขึ น้ไ ด้
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1.1 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
 

  เน่ืองจากสภาวะทางเศรษฐกิจในปัจจุบนัการแข่งขนัได้ทวีความรุนแรงเพิ่มมากขึ น้ และ
ความต้องการของผู้ผลิตและผู้บริโภคมกัจะเป็นไปทางท่ีสวนทางกนั เน่ืองจากความต้องการของ
ผู้ผลิตจะมุง่เน้นไปท่ีการได้รับผลประโยชน์สงูสดุจากการด าเนินธุรกิจ ไม่ว่าจะเป็นการท าให้องค์กร
ของตนมีผลก าไรในการด าเนินการสงูสดุหรือเสียคา่ใช้จ่ายไปในทรัพยากรตา่งๆน้อยท่ีสุด ในขณะ
ท่ีผู้บริโภคกลบัมีความต้องการผลิตภัณฑ์ท่ีมีคณุภาพดี มีประโยชน์ใช้สอยมากและมีบริการหลงั
การขายท่ีดีภายใต้ข้อจ ากัดท่ีว่าราคาของผลิตภัณฑ์นัน้ๆ ต้องอยู่ในระดบัท่ีเหมาะสม ส่งผลให้
ผู้ ผลิตต้องหันมาให้ความสนใจในความต้องการต่างๆ เหล่านี แ้ละพยายามหาวิธีการส าหรับ
น ามาใช้ให้ต้นทุนต่างๆ ในการผลิตสินค้ามีมูลค่าต ่าท่ีสุดและสามารถตอบสนองได้ตรงกับความ
ต้องการของผู้บริโภคมากท่ีสดุซึง่จะท าให้องค์กรของตนก้าวไปสู่ความเป็นเลิศทางการแข่งขนั ด้วย
เหตผุลดงักล่าวข้างต้นองค์กรต่างๆ จึงมุ่งเน้นในการหาวิธีเพ่ือท าให้ต้นทนุในการผลิตสินค้าและ
บริการของตนมีค่าต ่าท่ีสุดและให้ผลก าไรมีมูลค่าสูงท่ีสุด ซึ่งวิธีการในการลดต้นทุนและเพิ่มผล
ก าไรดงักล่าวมีได้หลายวิธีด้วยกนั บางวิธีเป็นการปรับสภาพทางการเงินของบริษัทอย่างยัง่ยืนแต่
บางวิธีก็เป็นเพียงการใช้กลยทุธ์ตา่งๆ เพ่ือตกัตวงผลประโยชน์ทางการแข่งขนัอย่างเต็มท่ี เช่น การ
เพิ่มผลก าไรโดยการขึน้ราคาสินค้า การท าเช่นนีจ้ะท าให้องค์กรมีผลก าไรเพิ่มขึน้ในระยะแรกแต่
สุดท้ายก็จะท าให้สถานภาพทางการเงินตกต ่าลงไปในท่ีสุด เน่ืองจากกลยุทธ์ดงักล่าวเป็นเพียง
วิธีการแก้ไขปัญหาท่ีปลายเหตโุดยไม่ได้มองไปถึงปัจจยัพืน้ฐานท่ีท าให้เกิดต้นทนุ หรือบางองค์กร
ก็มีวิธีในการเพิ่มผลก าไรระยะสัน้โดยการลดต้นทนุขององค์กรลงด้วยวิธีอ่ืนๆ อีกหลายวิธีไม่ว่าจะ
เป็น การยกเลิกจ้างงานบางส่วน ยกเลิกการท างานล่วงเวลาหรือการเกษียณอายพุนกังานเร็วกว่า
ก าหนดเป็นต้น ซึง่ท าให้พนกังานท่ีเหลือต้องแบกรับภาระงานเพิ่มมากขึน้ก่อให้เกิดความล้าและไม่
มีความสุขในการปฏิบตัิงาน ดงันัน้จึงมีผู้คิดค้นวิธีท่ียัง่ยืนและเหมาะส าหรับน ามาวิเคราะห์และ
ปรับใช้ในองค์กรมากกว่าก็คือ การบริหารกิจกรรมเพ่ือลดความสูญเปล่าหรือการลดหรือตัด
กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าภายในองค์กรลง ซึ่งกิจกรรมไม่เพิ่มค่าดงักล่าว ได้แก่ กิจกรรมท่ีท าให้
ต้นทุนขององค์กรสูงขึน้โดยไม่จ าเป็น เช่น ค่าเก็บรักษาผลิตภัณฑ์และวตัถุดิบคงคลงั การแก้ไข
ชิน้งานบกพร่องและการขนสง่วตัถดุบิ เป็นต้น โดยจะท าการลดกระบวนการหรือกิจกรรมไม่เพิ่มคา่
เหล่านัน้ลงซึ่งจะส่งผลให้พนกังานในองค์มีเวลาเหลือมากขึน้และสามารถวางแผนและจดัระบบ
ส าหรับการปรับปรุงแก้ไขในกิจกรรมท่ีเหลือให้มีประสิทธิภาพสงูขึน้ได้ 

  จากปัญหาทัง้หมดท่ีกล่าวมาข้างต้นจะพบว่าการวิเคราะห์ระบบบญัชีจึงเป็นปัจจยัหนึ่งท่ี
สามารถชีว้ัดให้เห็นถึงต้นทุนประเภทต่างๆ ภายในองค์ได้ การสร้างระบบบัญชีท่ีดีจึงเป็นตัว
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สะท้อนสาเหตขุองการเกิดต้นทุนภายในองค์กรท่ีดี และสามารถน าข้อมลูในระบบบญัชีไปท าการ
วิเคราะห์ต่อได้ว่าต้นทุนท่ีเกิดขึน้มาจากปัจจัยใดบ้างและมีมูลค่าคุ้มค่ากับผลลัพธ์ท่ีได้จากการ
ปฏิบตังิานดงักลา่วหรือไม่ หากิจกรรมเป็นกิจกรรมท่ีไมเ่พิ่มมลูคา่ทางธุรกิจและไม่ได้ส่งผลโดยตรง
กบักับต้องการของลูกค้าก็ควรท่ีจะพิจารณาในการตดักิจกรรมเหล่านัน้ทิง้ แต่เน่ืองจากโรงงานท่ี
งานวิจยันีเ้ข้าไปท าการศกึษามีวิธีในการปันส่วนต้นทนุไปยงัผลิตภณัฑ์แตล่ะชนิดไม่ถกูต้อง และ
ระบบบญัชียังไม่ได้สะท้อนให้เห็นสาเหตขุองการเกิดต้นทุนท่ีแท้จริงได้เน่ืองจากระบบบญัชีเดิม
ของโรงงานจะจดัหมวดหมู่คา่ใช้จ่ายทางบญัชีตามทรัพยากรท่ีใช้ซึ่งไม่มีการระบแุยกย่อยไปในแต่
ละหมวดหมูข่องทรัพยากร ในงานวิจยันีจ้งึได้เข้าไปท าการศกึษาและจดัท าระบบบญัชีรูปแบบใหม่
ตามระบบต้นทนุกิจกรรม เน่ืองจากระบบต้นทนุกิจกรรมจะวิเคราะห์ถึงสาเหตขุองการเกิดต้นทุน 
โดยจะจ าแนกต้นทนุตามกิจกรรมท่ีท าภายในแผนกงานตา่งๆ และระบงุานท่ีได้จากการปฏิบตัิงาน
อีกทัง้ยงัสามารถน าผลลพัธ์ท่ีได้ไปท าการปรับปรุงเพ่ือลดต้นทุนภายในองค์กรตามหลกัการของ
การบริหารกิจกรรม ซึ่งจะเป็นประโยชน์แก่ผู้บริหารในการน าข้อมลูดงักล่าวไปใช้ในการตดัสินใจ
แบะก าหนดกลยทุธ์ขององค์กรตอ่ไป 
  
1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

 
1) เพ่ือสร้างระบบต้นทุนฐานกิจกรรม (Activity Based Costing) ภายในโรงงาน

กรณีศกึษา 
2) เพ่ือลดต้นทนุโดยวิเคราะห์การปรับปรุงกิจกรรมตามแนวคิดของการบริหารกิจกรรม 

 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

 
1) ท าการศึกษา วิเคราะห์และปรับปรุงกิจกรรมต่างๆ ภายในกระบวนการผลิตเพลาข้าง 

รถยนต์จากต้นทุนรวม ต้นทุนต่อหน่วยของตวัผลักดนัต้นทุนและต้นทุนต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ก่อน
และหลงัการปรับปรุง 

2) ท าการศึกษา วิเคราะห์และปรับปรุงกิจกรรมต่างๆ ภายในส่วนของฝ่ายปฏิบตัิการผลิต
เทา่นัน้ 
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1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 

1) ทราบถึงต้นทนุการผลิตตามโครงสร้างต้นทนุผลิตภณัฑ์ท่ีมีความแมน่ย ามากขึน้ 
2) ทราบถึงต้นทนุการผลิตตอ่หนว่ยของผลิตภณัฑ์แตล่ะชนิด 
3) สามารถเพิ่มประสิทธิภาพและลดต้นทนุท่ีไม่จ าเป็นท่ีเกิดขึน้ในระบบการผลิตโดยการ

ปรับปรุงกิจกรรมจากการวิเคราะห์ข้อมลูต้นทนุกิจกรรม 
4) เป็นแนวทางในประยกุต์ใช้เพ่ือการตดัสินใจในการก าหนดกลยทุธ์ส าหรับผู้บริหารได้ 

 
1.5 ขัน้ตอนในการด าเนินงานวิจัย 

 
1) ศกึษางานวิจยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 
2) ศกึษากระบวนการผลิตและสภาพการด าเนินงานทัว่ไปของโรงงาน 

 3)  วิเคราะห์ ระบุกิจกรรมและก าหนดตวัผลกัดนัต้นทุนของแต่ละแผนกในระบบการผลิต
เพ่ือใช้ในการค านวณหาระบบต้นทนุกิจกรรมในแตล่ะกระบวนการ 

 4) วิเคราะห์กิจกรรมท่ีมีคณุคา่และไมมี่คณุคา่เพ่ือสร้างระบบบริหารกิจกรรม 
หามาตรการและเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการมาใช้ส าหรับการเพิ่มคุณค่าให้กับกิจกรรมท่ี
ส าคญัเพื่อเพิ่มผลิตภาพและลดต้นทนุ 

 5) ด าเนินการปรับปรุงกิจกรรมตามหลกัการบริหารกิจกรรมโดยเลือกกิจกรรมท่ีจะท าการ
ปรับปรุงจากตวัวดัท่ีเป็นผลลพัธ์ของระบบต้นทนุกิจกรรม 
เปรียบเทียบต้นทนุการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุงกิจกรรม 
 6) สรุปผลการด าเนินงานวิจยัและข้อเสนอแนะ 
 7) จดัท ารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 
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บทที่ 2 

 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

ในบทนีจ้ะกลา่วถึงทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องท่ีได้น ามาประยกุต์ใช้ในการจดัท าระบบ

ต้นทนุฐานกิจกรรมและการบริหารกิจกรรมของโรงงานผลิตชิน้สว่นเพลาข้างรถยนต์ 

 

2.1 ทฤษฎีที่เก่ียวข้อง 

 

ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องในการจัดท าวิทยานิพนธ์เล่มนีจ้ะประกอบด้วยชนิดของการผลิต 

องค์ประกอบของต้นทุน การปันส่วนต้นทนุ ระบบต้นทุนกิจกรรม การบริหารกิจกรรมและเทคนิค

ทางวิศวกรรมอตุสาหการท่ีจะน าไปใช้ส าหรับการวิเคราะห์ในขัน้ตอนของการบริหารกิจกรรมตอ่ไป 

 

 2.1.1 ชนิดของการผลิต  

 

 ระบบการผลิตโดยทั่วไปในหน่วยธุรกิจต่างๆมักจะขึน้อยู่กับลักษณะของการผลิตซึ่ง

สามารถแบง่ออกได้เป็น 2 ชนิดหลกั ได้แก่ การผลิตแบบท าตามค าสัง่หรือการผลิตเป็นครัง้คราว

ตามค าสัง่ซือ้ท่ีเข้ามาของลกูค้าและการผลิตเพ่ือสต๊อกโดยการผลิตแบบนีจ้ะมีช่ือเรียก ท่ีแตกตา่ง

กันออกไป เช่น การผลิตแบบต่อเน่ือง(Continuous Manufacturing) การผลิตแบบสายงาน

ประกอบ การผลิตแบบสายงานผลิตภัณฑ์(Production Line Manufacturing) และการผลิตแบบ

จ านวนมาก(Mass Manufacturing) 

  1) การผลิตแบบท าตามค าสัง่ (Job Order) 
   โดยปกติแล้วการผลิตในลกัษณะนีจ้ะเป็นการผลิตสินค้าตามความต้องการของลกูค้า ซึ่ง
จะมีประเภทของผลิตภณัฑ์หลากหลายตามปริมาณการสัง่ผลิตในซึ่งแตล่ะครัง้มกัจะมีจ านวนไม่
มากนกั ด้วยเหตผุลท่ีกล่าวไปข้างต้นอปุกรณ์หรือเคร่ืองจกัรท่ีน ามาใช้ในการผลิตจึงมกัเป็นแบบ
อเนกประสงค์(Multi-Purpose Machine) คือ เป็นเคร่ืองจกัรท่ีสามได้รับการปรับแต่งให้สามารถ
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ใช้ได้กบัผลิตภณัฑ์หลากหลายประเภทซึ่งลกัษณะเฉพาะท่ีส าคญัส าหรับการผลิตในลกัษณะนีคื้อ 
ทรัพยากรต่างๆ ท่ีจะน ามาใช้ในการผลิตจะต้องมีความยืดหยุ่นสามารถปรับแต่งได้ตามความ
แปรปรวนของความต้องการลกูค้าท่ีไมส่ามารถท าการพยากรณ์ได้อยา่งแมน่ย า 
  2) การผลิตแบบตอ่เน่ือง(Continuous Manufacturing) 
  จะเป็นการผลิตสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นมาตรฐาน มีจ านวนน้อยชนิด ปริมาณความ
ต้องการมีลักษณะเป็นแนวโน้มท่ีแน่นอนซึ่งจากลักษณะดงักล่าวข้างต้นจึงท าให้สามารถผลิต
สินค้าได้ในปริมาณมากเก็บไว้ในสต๊อกเพ่ือรอการจ าหน่าย โดยทัว่ไปการผลิตแบบตอ่เน่ืองมกัจะ
เป็นการผลิตคราวละมากๆ เพ่ือให้สามารถตอบสนองได้ทนัความความต้องการของลูกค้าท่ีมีสูง 
ดงันัน้อุปกรณ์หรือเคร่ืองจักรท่ีน ามาใช้ในการผลิตในสายงานผลิตหรือสายงานประกอบจึงมี
ลกัษณะเฉพาะอย่าง(Special Purpose Machine) เน่ืองจากอปุกรณ์หรือเคร่ืองจกัรในลกัษณะนี ้
ต้องมีความสามารถและความเท่ียงตรงในการผลิตสูง จุดส าคญัอย่างหนึ่งส าหรับการด าเนินการ
ผลิตแบบต่อเน่ืองคือ ความสามารถในการผลิตของหน่วยผลิตหรือศนูย์การผลิตจะต้องมีขนาด
เทา่กนัจงึจะท าให้สายการผลิตเกิดความสมดลุ (วรัิช, 2539) 
 

  2.1.2 องค์ประกอบของต้นทุนการผลิต  

 
  โดยทัว่ไปต้นทนุการผลิตสินค้าจะประกอบไปด้วย 3 สว่น ได้แก่ 
  1) คา่ต้นทนุวตัถดุิบทางตรง (Direct Material) คือ ต้นทนุของวตัถดุิบท่ีใช้ในการผลิตให้
เกิดเป็นผลิตภัณฑ์โดยตรงหรืออาจกล่าวได้ว่าจัดเป็นวัตถุดิบท่ีเป็นองค์ประกอบส าคัญใน
กระบวนการผลิต ดงันัน้ต้นทุนวัตถุดิบจึงเป็นส่วนของโครงสร้างต้นทุนการผลิตของผลิตภัณฑ์ท่ี
ต้องพิจารณา โดยเฉพาะกรณีอตุสาหกรรมท่ีมีสดัส่วนของต้นทนุวตัถดุิบสงู จะต้องให้ความสนใจ
ต่อวัตถุดิบมากเป็นพิเศษ เน่ืองจากต้นทุนวัตถุดิบจะมีมูลค่าสูงขึน้หากขาดการควบคุมอย่างมี
ประสิทธิภาพจากกระบวนการท างานในขัน้ตอนต่างๆ โดยทั่วไปวัสดุท่ีใช้ในการผลิตจะ
ประกอบด้วยวัตถุดิบท่ีสามารถค านวณได้ทนัทีซึ่งถือเป็นต้นทุนวิศวกรรม(Engineering Cost) 
เรียกว่า วตัถุดิบทางตรง และวตัถุดิบท่ีไม่สามารถค านวณได้ทนัทีแต่ต้องอาศยัข้อมูลต้นทุนทาง
สถิต ิ(Statistical Cost)  เรียกวา่ วตัถดุิบทางอ้อม ยกตวัอย่างเช่น โรงงานผลิตชิน้ส่วนรถยนต์จะมี
เหล็กเป็นวตัถดุบิทางตรง ในขณะท่ีโรงงานผลิตรองเท้าหนงัก็จะมีหนงัเป็นวตัถดุิบทางตรง เป็นต้น 
นอกจากวตัถุดิบทางตรงแล้ว ยงัมีวตัถุดิบอ่ืนๆท่ีไม่ได้เป็นองค์ประกอบส าคญัของผลิตภัณฑ์แต่
เป็นเพียงส่วนของวตัถดุิบท่ีช่วยประกอบส าหรับการผลิต เช่น  ถุงมือ กระดาษทราย มีดกลึงและ
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อ่ืนๆ ซึง่เรียกวา่ วตัถดุบิทางอ้อม โดยวตัถดุิบเหล่านีเ้ป็นวสัดท่ีุไม่ได้แปรผนัตามปริมาณการผลิตท่ี
เพิ่มขึน้ แตจ่ะถกูจดัเป็นคา่โสหุ้ยในการผลิต (เอกพงศ์, 2553) 
  2) คา่ต้นทนุแรงงานทางตรง (Direct Labor) คือ คา่ใช้จ่ายท่ีใช้ไปเพ่ือการเปล่ียนสภาพ
วตัถดุิบให้เป็นสินค้าส าเร็จรูป โดยทัว่ไปต้นทนุแรงงานก็เป็นเช่นเดียวกบัต้นทนุวตัถดุิบท่ีใช้ในการ
ผลิต คือ ประกอบด้วยต้นทนุแรงงานทางตรงและต้นทนุแรงงานทางอ้อม โดยต้นทนุท่ีแปรผนัตาม
ปริมาณการผลิตเรียกว่าต้นทุนแรงงานทางตรง เช่น ค่าจ้างผลิต เงินเดือนของพนักงานท่ีคุม
เคร่ืองจกัร ซึ่งหากท าการผลิตมากก็ต้องท างานมากจึงก่อให้เกิดคา่แรงงานทางตรงสูง แต่ถ้าผลิต
น้อยค่าแรงงานทางตรงก็จะต ่าและต้นทุนแรงงานส่วนท่ีไม่ได้แปรผันไปตามปริมาณการผลิต
เรียกว่าค่าแรงงานทางอ้อม เช่น เงินเดือนหรือค่าจ้างพนกังานท าความสะอาด พนกังานรักษา
ความปลอดภัย พนกังานดแูลคลงัสินค้า เป็นต้น ในส่วนของคา่ล่วงเวลา ถ้าเป็นการจ่ายเพ่ือการ
ผลิตตามใบสัง่ผลิตท่ีต้องการผลผลิตท่ีเพิ่มขึน้ จะถือว่าเป็นคา่แรงงานทางตรง หรือต้นทนุแรงงาน
ทางตรง ถ้าเป็นส่วนท่ีท าเพ่ือการท างานท่ียงัไม่เสร็จในเวลาตามท่ีก าหนด จะถือเป็นค่าแรงงาน
ทางอ้อม ซึง่เป็นสว่นของต้นทนุคา่ใช้จา่ยโรงงาน(วนัชยัและสทุศัน์, 2540) 
  3) คา่ใช้จ่ายโรงงาน หรือคา่โสหุ้ยการผลิต (Factory Overhead Cost) เป็นต้นทนุซึ่งใช้ใน
การแปลงสภาพวัตถุดิบให้เป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป ซึ่งจัดเป็นค่าใช้จ่ายท่ีเกิดขึน้นอกเหนือจาก
ค่าแรงงานทางตรง และค่าวสัดทุางตรง ค่าโสหุ้ยของโรงงานโดยทัว่ไปประกอบด้วยค่าใช้จ่าย
ดงัตอ่ไปนี ้คา่วสัดทุางอ้อม, คา่แรงงานทางอ้อม, คา่สาธารณูปโภค, คา่ใช้จ่ายเบ็ดเตล็ด, คา่เส่ือม
ราคาเคร่ืองจกัรและสินทรัพย์, ค่าเช่า, ค่าเบีย้ประกันสินทรัพย์และค่าภาษี(เอกพงศ์, 2553) โดย
ธรรมชาติแล้วต้นทุนโสหุ้ยการผลิตส่วนมากจะเป็นต้นทุนคงท่ีซึ่งไม่ได้แปรเปล่ียนไปตามปริมาณ
การผลิตท่ีเพิ่มขึน้หรือลดลง คา่โสหุ้ยมีลกัษณะเป็นต้นทุนทางอ้อมท่ีต้องมีการจดัสรรคา่ใช้จ่ายท่ี
เกิดขึน้เข้าผลิตภัณฑ์ เข้าแผนกผลิต เข้าแผนกผลิต เข้าแผนกบริการใดๆ หรือเข้าสู่ศนูย์ต้นทุน
ตา่งๆ โดยการควบคมุต้นทนุประเภทนีจ้ะใช้วิธีการควบคมุจากงบประมาณ 

 
  2.1.3 ระดับของกิจกรรมและต้นทุน 
   
  เน่ืองจากการบญัชีต้นทุนกิจกรรมเป็นระบบบริหารท่ีให้ความสนใจกับกิจกรรมต่างๆท่ี
ก่อให้เกิดผลิตภณัฑ์ ดงันัน้เพ่ือให้ทราบถึงพฤตกิรรมการเปล่ียนแปลงของต้นทนุกิจกรรมและใช้ใน
การก าหนดตวัผลกัดนัต้นทนุกิจกรรมระดบัต้นทนุฐานกิจกรรมจึงได้มีการแบง่ระดบักิจกรรมต้นทนุ
ออกเป็น 4 ระดบั ดงันี ้
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  1) กิจกรรมระดบัหน่วย (Unit-Level  Activities) เป็นกิจกรรมท่ีเกิดขึน้ภายในแตล่ะหน่วย
ผลิต โดยต้นทุนท่ีเกิดจากกิจกรรมระดบันีจ้ะมีพฤติกรรมเหมือนต้นทุนแปรผนั กล่าวคือเม่ือมีการ
ผลิตสินค้าเพิ่มมากขึน้ในแตล่ะหนว่ยก็จะสง่ผลให้ต้นทนุของกิจกรรมเหลา่นีเ้พิ่มขึน้ด้วย เช่น เม่ือมี
การผลิตสินค้าในปริมาณท่ีเพิ่มขึน้ก็จะท าให้ค่าไฟฟ้าเพิ่มขึน้ตามปริมาณการผลิต จากท่ีกล่าวไป
ข้างต้นจึงเห็นได้ว่าการจดัสรรต้นทนุในกิจกรรมระดบัหน่วยจะใช้ปัจจยัท่ีเก่ียวข้องกับการผลิตไม่
วา่จะเป็น มลูคา่วตัถดุบิท่ีใช้ ชัว่โมงแรงงาน ชัว่โมงเคร่ืองจกัร เป็นต้น 
  2) กิจกรรมระดบักลุ่ม (Batch-Level  Activities) เป็นกิจกรรมท่ีเกิดขึน้ภายในแตล่ะกลุ่ม
ผลิต โดยไม่มีความเก่ียวข้องกับจ านวนหน่วยผลิตภายในกลุ่ม เช่น การสั่งซือ้วตัถุดิบแต่ละครัง้
คา่ใช้จา่ยของกิจกรรมการสัง่ซือ้จะไมเ่ก่ียวข้องกบัปริมาณวตัถดุบิท่ีสัง่ซือ้แตล่ะครัง้ แตจ่ะเก่ียวข้อง
กบัจ านวนครัง้ท่ีท าการสัง่ซือ้ 
  3) กิจกรรมระดับผลิตภัณฑ์(Product-Level  Activities) เป็นกิจกรรมท่ีไม่มีความ
เก่ียวข้องกับจ านวนหน่วยผลิตหรือจ านวนกลุ่มผลิตแต่เก่ียวข้องกับความหลากหลายของ
ผลิตภัณฑ์โดยเป็นกิจกรรมท่ีมีไว้เพ่ือสนบัสนุนการผลิตและส่งเสริมการขายผลิตภัณฑ์บางชนิด 
โดยกิจกรรมระดับนีจ้ะก่อให้เกิดต้นทุนผลิตภัณฑ์ เช่น ค่าใช้จ่ายในการปรับปรุงกระบวนการ
ทัง้หมด หรือคา่ใช้จา่ยในการออกแบบสินค้าเป็นต้น 
  4) กิจกรรมระดบัองค์กรโดยรวม (Facility-Level Activities) เป็นกิจกรรมท่ีไม่มีความ
เก่ียวข้องกับจ านวนหน่วยผลิต จ านวนกลุ่มผลิตหรือความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ แต่เป็น
ต้นทนุท่ีเกิดจากกิจกรรมส าหรับสนบัสนนุการด าเนินงานโดยรวมขององค์กร เชน่คา่เช่าโรงงานและ
คา่ใช้จา่ยในการดแูลรักษาความปลอดภยัของโรงงาน(มนวิภา, 2553) 
  โดยต้นทนุกิจกรรม 3 ระดบัแรกจะท าการปันส่วนโดยใช้ตวัผลกัดนัต้นทนุ ซึ่งจะสามารถ
สะท้อนให้เห็นถึงพฤตกิรรมของต้นทนุนัน้ๆ แตกิ่จกรรมต้นทนุในระดบั 4 จะถือเป็นต้นทนุตามงวด
เวลาหรืออาจจะปันสว่นให้ผลิตภณัฑ์ตา่งๆโดยอาศยัดลุยพินิจของผู้วางระบบเอง(เอกพงศ์, 2553) 
 
  2.1.4 การปันส่วนต้นทุน 
 
 จากการท่ีปัจจบุนัการผลิตมีรูปแบบซบัซ้อนมากขึน้สายการผลิตท่ีมีความหลากหลายมาก

ขึน้ ท าให้องค์กรมีโครงสร้างต้นทนุและกรรมวิธีการผลิตท่ีเปล่ียนแปลงไป องค์กรตา่งๆ จึงต้องหนั

มาท าความเข้าใจกับระบบบญัชีท่ีมีอยู่ให้ถ่องแท้ เพ่ือให้เกิดความเข้าใจเก่ียวกับต้นทุนรวมทัง้

พฤตกิรรมของตวัผลกัดนัต้นทนุและสามารถน าไปใช้ในการวิเคราะห์ประกอบการตดัสินใจเก่ียวกบั
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การปรับปรุงกระบวนการให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึน้ ดงัจะเห็นได้จากการปันส่วนค่าใช้จ่ายการ

ผลิตตามรูปแบบเดมิอาจท าให้ได้ข้อมลูการผลิตท่ีไมแ่มน่ย าและไมเ่ก่ียวข้องกบัการตดัสินใจ จึงท า

ให้ค่าใช้จ่ายท่ีเป็นต้นทุนทางอ้อมซึ่งเกิดจากการใช้ทรัพยากรในการผลิตร่วมกันไม่สามารถ

มอบหมายให้กับสินค้าหรือบริการใดได้อย่างชัดเจนหรือในกรณีท่ีแผนกงานต่างๆมีการใช้

ทรัพยากรร่วมกนัต้นทนุทางอ้อมนีจ้ึงไม่อาจจดัสรรให้กับหน่วยคิดต้นทุนได้โดยง่าย ดงันัน้ ความ

ต้องการการปันส่วนต้นทุนท่ีถูกต้องจึงมีเพิ่มขึน้เช่นกนั โดยการปันส่วนต้นทนุ (Cost Allocation) 

เป็นกระบวนการในการจัดสรรต้นทุนทางอ้อมให้กับหน่วยคิดต้นทุนอย่างเป็นระบบ ซึ่งโดยปกติ

ต้นทนุทางอ้อมเป็นต้นทนุท่ีไมส่ามารถมอบหมายให้กบัหน่วยคิดต้นทนุได้โดยง่ายหรือเป็นไปไม่ได้

เชิงเศรษฐศาสตร์ ดงันัน้จึงมีการจัดท ารูปแบบการปันส่วนต้นทุนท่ีมีความเป็นมาตรฐานขึน้ ซึ่ง

โดยทัว่ไปมักจะท าการปันส่วนค่าใช่จ่ายของแผนกบริการท่ีไม่ได้มีส่วนเก่ียวข้องโดยตรงกับการ

ผลิตเข้าสูแ่ผนกผลิตซึง่จากทฤษฎีพบวา่ปัจจบุนัมีวิธีการปันสว่นหลกัๆ ทัง้หมด 3 วิธี ได้แก่ 

 1) ทฤษฎีการปันสว่นต้นทนุ  

  1.1)  วิธีการปันส่วนแบบตรง (Direct Allocation Method) การปันส่วนด้วยวิธีนีจ้ดั

ได้วา่เป็นวิธีการปันสว่นท่ีซบัซ้อนน้อยท่ีสดุและสามารถท าได้ง่ายท่ีสดุ เพราะคา่ใช้จ่ายของแผนกผู้

ให้บริการจะถกูปันสว่นไปให้แก่แผนกผลิตโดยตรงตามสัดส่วนของการให้บริการแก่แผนกผลิตและ

ไม่มีการค านึงถึงการให้บริการและรับบริการระหว่างแผนกผู้ ให้บริการ การปันส่วนต้นทุนใน

ลกัษณะนีจ้งึได้รับความนิยมมากท่ีสดุ  

1.2) วิธีการปันส่วนแบบขัน้ (Step Allocation  Method) การปันส่วนในลกัษณะนีจ้ะ

ท าการปันส่วนให้แก่แผนกบริการอ่ืนๆ ซึ่งเป็นผู้ รับบริการด้วย โดยจะท าการปันส่วนไปยงัแผนก

ผู้ รับบริการในเปอร์เซ็นต์การรับบริการท่ีสูงและแผนกผลิตก่อน จากนัน้จึงปันส่วนไปยังแผนก

ผู้ รับบริการท่ีมีเปอร์เซ็นต์การใช้บริการรองลงมา โดยคา่ใช้จ่ายในการด าเนินการกิจกรรมท่ีเป็นการ

ให้บริการไปยงัแผนกอ่ืนจะถกูตดัออกจากคา่ใช้จา่ยเดมิของแผนกผู้ให้บริการ ดงันัน้จึงจะเห็นได้ว่า

กิจกรรมเป็นปัจจยัหลกัท่ีก่อให้เกิดการปันสว่นต้นทนุจากแผนกผู้ให้บริการไปยงัแผนกผู้ รับบริการ 

1.3) การปันส่วนแบบกลบัไปกลบัมา (Reciprocal Allocation Method) เป็นการปัน

ส่วนท่ีท าให้ต้นทุนหลังจากการปันมีค่าถูกต้องและน่าเช่ือถือมากกว่าวิธีการปันส่วนวิธีอ่ืนๆ 
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เน่ืองจากไม่ต้องค านึงถึงกฎเกณฑ์ในการปันตามล าดับก่อนหลังและยังเป็นวิธีท่ีค านึงถึงการ

ให้บริการและรับบริการระหวา่งแผนกอยา่งครอบคลมุในทกุกิจกรรม ดงันัน้วิธีการปันส่วนแบบนีจ้ึง

เหมาะแก่องค์กรท่ีมีการให้และรับบริการระหว่างแผนกเป็นจ านวนมาก และเป็นประโยชน์ต่อการ

น าไปใช้วิเคราะห์ส าหรับการปรับปรุงเพ่ือลดต้นทนุตอ่ไป 

2) วตัถปุระสงค์การปันสว่นต้นทนุมีหลายประการด้วยกนั คือ 

2.1) เพ่ือค านวณต้นทนุสินค้าคงเหลือส าหรับใช้ในการจดัท างบการเงินตามหลกัการ

บญัชีท่ีรับรองทัว่ไป 

2.2) เพ่ือลดการใช้ทรัพยากรร่วมอย่างไม่ประหยัด เน่ืองจากหน่วยงานต่างๆท่ีใช้

ทรัพยากรร่วมต้องรับภาระต้นทนุจากการใช้ทรัพยากรดงักลา่วด้วย 

2.3) เพ่ือกระตุ้นให้พนกังานและผู้บริหารหนัมาให้ความสนใจในข้อมูลท่ีได้จากการ

สะท้อนของต้นทุน เช่น มุ่งให้ผู้ บริหารหันมาให้ความสนใจกับการปรับปรุงประสิทธิภาพของ

กระบวนการมากขึน้ 

2.4) เพ่ือให้สามารถน าข้อมูลด้านต้นทุนมาประเมินประสิทธิภาพของหน่วยงาน
ภายในองค์กรเทียบกบัภายนอกองค์กร 

  3) ขัน้ตอนในการปันสว่นต้นทนุ 
  ในกรณีท่ีหน่วยคิดต้นทุนตา่งๆ มีการใช้ทรัพยากรทางอ้อมร่วมกนั ขัน้ตอนในการปันส่วน
ต้นทนุสามารถท าได้ดงันี ้

3.1) ระบุหน่วยคิดต้นทุน โดยอาจจะเป็นสินค้า บริการ หน่วยงาน ลูกค้าหรืออาจ
กล่าวได้ว่าองค์กรต้องการวัดมูลค่าต้นทุนของสิ่งใดตวันัน้จะเป็นหน่วยคิดต้นทุน เช่น องค์กรมี
ความต้องการในการปันส่วนค่าเส่ือมราคาของเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิตสินค้า 2 โมเดล ดงันัน้ 
หนว่ยคดิต้นทนุก็คือสินค้านัน่เอง 

3.2) ก าหนดกลุ่มต้นทุน โดยต้นทุนทางอ้อมบางรายการอาจจะมีพฤติกรรม
คล้ายคลึงกันดงันัน้อาจท าการรวบรวมต้นทุนดงักล่าวให้อยู่ในส่วนเดียวกัน เรียกว่ากลุ่มต้นทุน
และใช้ตวัผลกัดนัต้นทนุหรือเกณฑ์ในการปันสว่นตวัเดียวกนั 

3.3) เลือกเกณฑ์ท่ีใช้ในการปันส่วนต้นทุน หรือตวัผลักดนัต้นทุนซึ่งเป็นปัจจยัร่วมท่ี
จะน ามาใช้ในการปันส่วนให้กับต้นทุนท่ีอยู่ภายในกลุ่มเดียวกัน โดยเกณฑ์ท่ีเลือกใช้ควรจะต้อง
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สอดคล้องกบัพฤติกรรมของต้นทนุในกลุ่มต้นทุน โดยการจะเลือกใช้เกณฑ์ใดนัน้จะต้องพิจารณา
จากวา่ปัจจยัใดท่ีสง่ผลตอ่การเปล่ียนแปลงของต้นทนุมากท่ีสดุ (มนวิภา, 2553) 
  

 2.1.5 ระบบต้นทุนฐานกิจกรรม (Activity-Based Costing) 

 

 ระบบบญัชีต้นทนุกิจกรรมมีความแตกต่างจากระบบบญัชีต้นทนุเดิมตรงท่ีระบบบญัชีต้น
ทนุเดิมจะใช้การปันส่วนต้นทุนเข้าสู่กลุ่มต้นทนุตามความรู้และประสบการณ์ของผู้จดัการโรงงาน 
จากนัน้จงึจะท าการปันสว่นลงผลิตภณัฑ์ตา่งๆท่ีเก่ียวข้องอีกครัง้ตามปริมาณของผลิตภณัฑ์แตล่ะ
ชนิดแตเ่น่ืองจากคา่ใช้จา่ยในการผลิตบางประเภทก็ไมไ่ด้มีความสมัพนัธ์กบัปริมาณการผลิตเสมอ
ไป เชน่ คา่ใช้จ่ายในการเตรียมการผลิต หรือคา่จ่ายในการขนย้ายวสัด ุซึ่งจะพบว่าหากท าการปัน
ส่วนค่าใช้จ่ายเหล่านีต้ามปริมาณการผลิตก็จะส่งผลให้ค่าใช้จ่ายท่ีค านวณได้มีค่าไม่ถูกต้องตรง
กบัสภาพความเป็นจริง ดงันัน้ความต้องการท่ีจะหาวิธีในการค านวณให้ต้นทนุท่ีได้มีความถกูต้อง
แม่นย ามากกว่าเดิมจึงเกิดขึน้ ระบบต้นทุนฐานกิจกรรมจึงได้ถูกพฒันาขึน้โดย CAM-I ตัง้แต่ปี 
1970 และ 1980 ซึ่งได้ให้ค าจ ากัดความของระบบต้นทนุฐานกิจกรรมว่าเป็นวิธีการคิดคา่ต้นทุน
และผลการปฏิบตังิานของหนว่ยงานตา่งๆ ตามทรัพยากรและหน่วยคิดต้นทนุ โดยจะจดัสรรต้นทนุ
ทรัพยากรไปสู่กิจกรรมและจากกิจกรรมไปยงัหน่วยคิดต้นทุนตามประโยชน์จากการใช้ทรัพยากร 
รวมไปถึงมีการก าหนดตวัผลกัดนัต้นทนุส าหรับกิจกรรมตามเกณฑ์ความสมัพนัธ์ท่ีเป็นเหตเุป็นผล 
นอกจากนีร้ะบบต้นทุนฐานกิจกรรมยังเก่ียวข้องกับการจัดเก็บและประมวลผลของข้อมูลทาง
การเงินและข้อมลูการด าเนินงานเก่ียวกบัทรัพยากรขององค์กร กิจกรรม สิ่งท่ีก่อให้เกิดต้นทนุ  ตวั
ผลกัดนัต้นทุนและตวัวดัผลการด าเนินงานของกิจกรรมรวมไปถึงการจัดสรรต้นทุนไปสู่กิจกรรม
และหนว่ยคดิต้นทนุ(มนวิภา, 2553)  

   
 2.1.6 แนวทางการประยุกต์ต้นทุนกิจกรรม 

  
  ในการประยกุต์ต้นทนุกิจกรรมจะสามารถสรุปได้ 5 ขัน้ตอนด้วยกนัคือ 
  1) การก าหนดวตัถปุระสงค์ในการประยกุต์ต้นทนุกิจกรรม 
  เ น่ืองจากการการประยุกต์ต้นทุนกิจกรรมจะมีความซับซ้อนท่ีแตกต่างกันไปตาม
วัตถุประสงค์ของผู้ ใช้งาน ดงันัน้จึงควรมีการระบุวัตถุประสงค์ให้ชัดเจน หากต้องการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการปฏิบตัิงานของพนกังานบางหน่วยงานหรือปรับปรุงกระบวนการท างานแค่บาง
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แผนกดงันัน้การจดัท าระบบต้นทนุฐานกิจกรรมก็อาจจะจดัท าเพียงแค่ภายในแผนกนัน้ๆ ไม่ต้อง
จดัท าทัง้องค์กร เพ่ือลดความสญูเสียท่ีไมจ่ าเป็นจากการประยกุต์ต้นทนุทัง้องค์กร(พิชญ์, 2550) 
  2) การวิเคราะห์และระบกิุจกรรม 
  การวิเคราะห์และระบุกิจกรรมเป็นการพิจารณาแบ่งการด าเนินงานขององค์กรออกเป็น
กิจกรรมยอ่ย โดยท่ีแตล่ะกิจกรรมจะก่อให้เกิดผลได้ซึง่เป็นสิ่งท่ีจะน ามาใช้ในการคิดต้นทนุจากการ
ด าเนินงานในกิจกรรมตา่งๆ โดยผลได้ท่ีผู้ มีส่วนเก่ียวข้องได้ท าการระบขุึน้จะเป็นประโยชน์ส าหรับ
การปันส่วนต้นทุนกิจกรรมอันเก่ียวข้องกับผลได้นัน้ๆ ในกรณีท่ีผู้ เก่ียวข้องไม่สามารถระบุผลได้
อย่างครบถ้วนต้นทุนทรัพยากรท่ีใช้ไปในแต่ละกิจกรรมจะถูกปันส่วนเข้าไปเป็นต้นทุนของผลได้
เฉพาะในส่วนท่ีได้ระบขุึน้ ท าให้ข้อมลูผลิตภณัฑ์ท่ีค านวณขึน้เกิดความไม่สอดคล้องและบิดเบือน
ไปจากความเป็นจริงโดยกิจกรรมท่ีมีการก าหนดขึน้ควรเป็นประโยชน์ตอ่การตดัสินใจของผู้บริหาร
และขอบเขตของกิจกรรมท่ีระบุขึน้นัน้ควรจะมีความสอดคล้องกบัวตัถปุระสงค์ท่ีได้ตัง้ไว้ การระบุ
กิจกรรมอาจท าได้หลายวิธีดงันี ้

2.1) การพิจารณาจากกระบวนการด าเนินธุรกิจ โดยกิจกรรมท่ีเกิดขึน้นีจ้ะเป็น
กิจกรรมท่ีมีล าดบัก่อนหลงัตามขัน้ตอนการด าเนินงาน ตวัอย่างเช่น กิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกับการ
ผลิตอาจจะประกอบไปด้วยกิจกรรมเหล่านี ้การขนย้ายวตัถุดิบ การประกอบชิน้ส่วน การบดักรี
และการตรวจสอบทางด้านคณุภาพ  

   2.2) การพิจารณาตามศูนย์ความรับผิดชอบ การระบุกิจกรรมนีเ้ป็นวิธีท่ีมีความ
สะดวกและสามารถท าได้ง่ายกว่าวิธีอ่ืนๆ โดยองค์กรจะต้องมีการระบุศูนย์ความรับผิดชอบท่ี
เก่ียวข้องกบักิจกรรมนัน้ๆ 

 2.3) การสมัภาษณ์จากพนกังานท่ีมีความเก่ียวข้องโดยตรงกบังานนัน้ๆ ซึ่งจะท าให้ผู้
วางระบบเข้าใจลกัษณะงานขององค์กรได้ดียิ่งขึน้ แต่การระบกิุจกรรมโดยวิธีนีก็้ยงัคงมีข้อเสียอยู่
บ้างตรงท่ีข้อมลูท่ีได้จากการสมัภาษณ์อาจจะมีความบิดเบือนไปจากความเป็นจริง 

2.4) การศึกษาจากพจนานุกรมกิจกรรม โดยพจนานุกรมดังกล่าวจะมีการระบุ
กิจกรรมไว้คอ่นข้างละเอียดซึง่สามารถน าไปดดัแปลงและประยกุต์ใช้กบัองค์กรของตนเองได้ 
 หลังจากท่ีได้ท าการระบุกิจกรรมแล้ว เราจะน ากิจกรรมเหล่านัน้มาท าการวิเคราะห์ต่อ 
เน่ืองจากการระบกิุจกรรมดงักลา่วไมไ่ด้เป็นเคร่ืองบง่ชีว้่าทกุๆกิจกรรมท่ีระบมุานัน้เป็นกิจกรรมท่ีมี
ความจ าเป็นหรือเป็นกิจกรรมท่ีสามารถท าได้อย่างมีประสิทธิภาพและไม่เกิดการสูญเสีย หลาย
องค์กรในสหรัฐอเมริกาจงึน าเอาระบบ ABC มาใช้ในการแบง่กิจกรรมตา่งๆออกเป็นกิจกรรมท่ีเพิ่ม
ค่า(Value-added activity) และกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มค่า(Nonvalue-added activity) โดยการแบ่ง
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กิจกรรมดังกล่าวจะยึดจากผู้ ท่ีได้รับผลประโยชน์จากกิจกรรมเป็นหลัก นอกจากนีย้ังอาจจะ
แบ่งแยกกิจกรรมโดยยึดจากความจ าเป็นออกเป็นกิจกรรมท่ีความจ าเป็น(Necessary Activity)
และกิจกรรมท่ีไม่มีความจ าเป็น(Unnecessary Activity)โดยจะท าการพิจารณาจากประสิทธิภาพ
ของการด าเนินกิจกรรมนัน้ๆ(มนวิภา, 2553) 
  3) การค านวณต้นทนุฐานกิจกรรม 
  โดยทัว่ไปการบนัทึกข้อมูลทางบญัชี จะบนัทึกตามบญัชีแยกประเภท ซึ่งเป็นการบนัทึก
ต้นทุนตาม ”Cost element”  ซึ่งได้แก่ค่าแรงงาน เงินเดือน ค่าล่วงเวลาและค่าเส่ือมราคา
เคร่ืองจกัร จากนัน้จะแยกต้นทนุใน ”Cost element” เข้าสู่กิจกรรมซึ่งเรียกได้ว่าเป็นขัน้ตอนในการ
ท า “Cost Mapping” เน่ืองจากต้นทนุบางอย่างท่ีเกิดขึน้สามารถระบกิุจกรรมได้อย่างชดัเจน แตมี่
ต้นทุนบางอย่างท่ีไม่สามารถระบุกิจกรรมได้โดยตรง ดงันัน้จึงต้องใช้หลกัเกณฑ์บางอย่างเข้ามา
ชว่ยในการประมาณการ เชน่ คา่แรงงานและคา่ใช้จา่ยท่ีเก่ียวข้องกบัพนกังานซึ่งไม่มีการจดบนัทึก
เวลาท่ีปฏิบตัิงานจริง ดงันัน้อาจต้องใช้การสัมภาษณ์จากหัวหน้างานหรือคนหน้างาน เก่ียวกับ
สดัส่วนของเวลาและกิจกรรมการด าเนินงานตา่งๆท่ีเก่ียวข้องเพ่ือท่ีจะใช้เป็นฐานในการประมาณ
ต้นทุนท่ีเก่ียวกับค่าใช้จ่ายในส่วนของเงินเดือน นอกจากค่าแรงงานแล้วยังมีค่าใช้จ่ายอีกหลาย
ประเภทท่ีไม่สามารถระบเุข้าสู่กิจกรรมได้โดยตรงเช่นค่าใช้จ่ายในการบริหาร ดงันัน้จึงต้องใช้การ
ประมาณการต้นทุนเข้ามาช่วยโดยจะเป็นไปในลกัษณะ “Arbitrary” หรือการตดัสินใจแบบไม่
เจาะจง (พิชญ์, 2550) 
  4) การวิเคราะห์และระบตุวัผลกัดนัต้นทนุ 
  การวิเคราะห์และระบตุวัผลกัดนัต้นทนุนีจ้ะต้องอาศยัการวิเคราะห์ร่วมกนัของบคุคลฝ่าย
ต่างๆท่ีเก่ียวข้องโดยจะต้องพิจารณาว่าอะไรเป็นเป็นตัวท่ีก่อให้เกิดต้นทุน และ  ”Activity 
Hierachy” ของกิจกรรมเป็นอย่างไร จากนัน้จะน ามาท าการวิเคราะห์โดยการพิจารณาลกัษณะ
ความสมัพนัธ์ท่ีเป็นเหตเุป็นผลกับกิจกรรม (Casual Relationship) นอกจากนีส้ิ่งท่ีต้องให้ความ
ระมัดระวังอีกสิ่งหนึ่งก็คือตัวผลักดันต้นทุนนีอ้าจเป็นลักษณะ “Transaction Driver” หรือ 
“Duration Driver” เชน่ การปรับตัง้เคร่ืองจกัร บางครัง้อาจใช้จ านวนครัง้ของการปรับตัง้เคร่ืองจกัร
เป็นตวัผลกัดนัต้นทนุแต่หากการปรับตัง้ในแตล่ะครัง้ใช้ระยะเวลาแตกต่างกนัมาดงันัน้ก็ควรท่ีจะ
ใช้เวลามาเป็นตวัผลกัดนัต้นทุนมากกว่าการใช้จ านวนครัง้ โดยหลกัการในการเลือกพิจารณาตวั
ผลกัดนัต้นทนุ ได้แก่  

4.1) ความสมัพนัธ์ท่ีเป็นเหตเุป็นผล (Casual Relationship) เพราะเป็นต้นเหตท่ีุท า
ให้เกิดต้นทนุ 
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4.2) ผลประโยชน์ท่ีได้รับ(Benefits Received) 
  4.3) มีความสมเหตสุมผล (Reasonableness) 

ซึง่การก าหนดตวัผลกัดนัต้นทนุนีจ้ะถกูน ามาใช้ในการค านวณหาต้นทนุกิจกรรมตอ่หน่วย
ของตวัผลกัดนัต้นทนุ เพ่ือท่ีจะน ามาใช้ในการวิเคราะห์หาแนวทางในการลดต้นทนุ ตวัอย่างของตวั
ผลกัดนัต้นทนุ จ านวนค าสัง่ซือ้ลกูค้า จ านวนครัง้ของการเตรียมเคร่ืองจกัร จ านวนครัง้ของการจดั
รับวตัถดุบิ  จ านวนครัง้ของการเคล่ือนย้ายวตัถดุบิ (Anderson, 1997) 
 5) ค านวณหาต้นทนุตอ่หนว่ยผลกัดนักิจกรรม 
 ตามหลกัเกณฑ์ของการจดัท าต้นทนุโดยทัว่ไป “Cost Object” สดุท้ายก็คือผลิตภณัฑ์ โดย
การค านวณหาต้นทุนของผลิตภัณฑ์จะต้องอาศยัการพิจารณาว่าผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดต้องผ่าน
กิจกรรมใดบ้างและมีลกัษณะของตวัผลกัดนัต้นทุนเป็นอย่างไร หลงัจากนัน้จึงท าการคิดต้นทุน
กิจกรรมตอ่หนว่ยของตวัผลกัดนัต้นทนุเข้าสูผ่ลิตภณัฑ์นัน้ 
  จากการประยกุต์ใช้ระบบต้นทนุฐานกิจกรรมในองค์กรไม่ใช่ว่าจะข้อมลูท่ีได้จะมีความถูก
ต้อง 100% แตก่ารจดัข้อมลูใหมต่ามระบบ ABC จะท าให้ได้ข้อมลูลกัษณะใหม่ท่ีเป็นประโยชน์ตอ่
ผู้บริหารเพ่ือน าไปใช้ในการตดัสินใจและได้ต้นทุนผลิตภัณฑ์ท่ีมีความสอดคล้องกบักระบวนการ
ผลิตมากกวา่เดมิ(พิชญ์, 2550) 
 

2.1.7 การบริหารต้นทุนกิจกรรม(Activity-Based Management) 
 

  การท าระบบต้นทุนกิจกรรมจะขยายผลไปสู่การบริหารเชิงกิจกรรม ส าหรับให้ผู้บริหารได้
น าไปใช้ในการตัดสินใจปรับปรุงองค์กรไปสู่ผลประกอบการณ์ท่ีดีขึน้ โดยแนวคิดการบริหาร
กิจกรรมจะมุ่งความสนใจไปท่ีกิจกรรมต่างๆ เพ่ือท่ีจะก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่ลูกค้าขณะเดียวกัน
องค์กรก็จะได้รับประโยชน์จากการเพิ่มมลูคา่นัน้ด้วยและนอกจากการบริหารเชิงกิจกรรมจะเน้นท่ี
การค านวณต้นทุนผลิตภัณฑ์แล้วยงัเป็นระบบท่ีมุ่งเน้นการวิเคราะห์มูลค่าของกระบวนการทาง
ธุรกิจด้วย ดงันัน้การบริหารเชิงกิจกรรมจึงมีความแตกตา่งจากระบบบญัชีแบบเดิมตรงท่ีมีการให้
ความส าคญักับการควบคุมทรัพยากรควบคู่ไปกับการควบคมุต้นทุน ซึ่งจะเห็นได้ว่าการบริหาร
กิจกรรมเป็นระบบท่ีมีประสิทธิภาพสงูกว่าระบบบญัชีแบบเดิมเพราะมีการควบคมุต้นทนุท่ีสาเหต ุ
โดยแนวคดิการบริหารเชิงกิจกรรมจะมี 2 มมุมองด้วยกนัคือ 

- มุมมองด้านต้นทุน (Cost Dimension) มุมมองทางด้านนีจ้ะให้ข้อมูลทางด้าน
ต้นทุนเก่ียวกับทรัพยากร กิจกรรม ผลิตภัณฑ์และสิ่งท่ีก่อให้เกิดต้นทุนอ่ืนๆ โดยมีวัตถุประสงค์
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เพ่ือท่ีจะปรับปรุงความถกูต้องแม่นย าในการจดัสรรต้นทนุ ต้นทนุท่ีเกิดจากการใช้ทรัพยากรจะถกู
จดัสรรไปสู่กิจกรรมและจากกิจกรรมจะถูกจดัสรรไปสู่ผลิตภัณฑ์น าไปสู่การวิเคราะห์และจดัการ
ต้นทนุเชิงกลยทุธ์ 

- มมุมองด้านกระบวนการ (Process Dimension) จะให้ข้อมลูเก่ียวกบักิจกรรมท่ีท า 
สาเหตขุองการท ากิจกรรมและผลลพัธ์ท่ีได้จากการท ากิจกรรมนัน้ๆ ซึ่งมมุมองทางด้านนีจ้ะน าไปสู่
การวิเคราะห์ตวัผลกัดนักิจกรรมและผลการปฏิบตัิงานของกิจกรรม เพ่ือใช้ส าหรับการลดต้นทุน
และการพฒันาอยา่งตอ่เน่ืองขององค์กร 

   การวิเคราะห์กระบวนการในระบบการบริหารเชิงกิจกรรมนีจ้ะรวมถึงการวิเคราะห์ตัว
ผลกัดนั วิเคราะห์กิจกรรมและการวดัผลการปฏิบตัิงานของกิจกรรมแตล่ะกิจกรรมด้วยเพ่ือให้ผล
การปฏิบตัิงานโดยรวมขององค์กรสูงสดุ โดยการวิเคราะห์ตวัผลกัดนัจะท าให้ทราบและเข้าใจถึง
ปัจจยัท่ีก่อให้เกิดต้นทนุ ซึง่เม่ือทราบถึงปัจจยัท่ีเก่ียวข้องแล้วก็จะท าให้องค์กรสามารถเลือกวิธีการ
ปฏิบตัิท่ีสามารถพฒันากิจกรรมให้ดีขึน้ เช่น หากทราบว่าปัจจยัท่ีก่อให้เกิดต้นทุนในการขนย้าย
วตัถุดิบคือการวางรูปแบบผังโรงงานท่ีไม่เหมาะสม ดงันัน้การออกแบบและจัดผงัองค์กรใหม่จึง
เป็นการปรับปรุงแก้ไขท่ีตรงจุดซึ่งจะมีผลท าให้การขนย้ายวัตถุดิบลดลง จึงจะเห็นได้ว่าการ
วิเคราะห์กิจกรรมเป็นกระบวนการในการระบแุละประเมินกิจกรรมท่ีท าในองค์กร ซึ่งผลลพัธ์จาก
การวิเคราะห์จะท าให้ทราบว่ากิจกรรมใดภายในองค์กร ต้องใช้พนักงาน เวลาและทรัพยากร
ปริมาณเท่าไหร่ในการท ากิจกรรมแต่ละประเภท จากนัน้จะท าการประเมินมูลค่าของกิจกรรมใน
องค์กรซึ่งจะจ าแนกออกเป็นกิจกรรรมท่ีเพิ่มมลูคา่ (Value-Added Activity) และกิจกรรมท่ีไม่เพิ่ม
มลูคา่ (Nonvalue-Added Activity) โดยกิจกรรมท่ีเพิ่มมลูคา่เป็นกิจกรรมีท่ีเก่ียวข้องกบัความอยู่
รอดขององค์กร หรือต้องท าเน่ืองจากเป็นกฎระเบียบของหน่วยงาน เช่น กรมสรรพากร เป็นต้น 
สว่นกิจกรรมท่ีไมเ่พิ่มมลูคา่จะก่อให้เกิดต้นทนุท่ีไมจ่ าเป็นขึน้ในองค์กร เช่นการขนย้ายวตัถดุิบจาก
คลงัวตัถดุบิมายงัสายการผลิต การขนย้ายวตัถดุิบภายในกระบวนการผลิต งานระหว่างท า สินค้า
คงเหลือระหว่างหน่วยงาน การท าซ า้สินค้ามีต าหนิ การเก็บรักษาวัตถุดิบและสินค้าคงเหลือใน
คลงัสินค้าเป็นต้น โดยกิจกรรมดงักล่าวก่อให้เกิดต้นทุนขึน้แตไ่ม่มีมูลคา่ในมุมมองของลกูค้า ซึ่ง
องค์กรควรหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการเหล่านีโ้ดยอาจจะตดัหรือลดการท ากิจกรรม
บางอย่างท่ีไม่จ าเป็นออกไป เลือกท ากิจกรรมท่ีมีต้นทุนต ่ากว่าแตใ่ห้ผลลพัธ์แบบเดียวกนั หรือใช้
ทรัพยากรร่วมกนัในการท ากิจกรรมท่ีไมเ่พิ่มมลูคา่ ดงันัน้จงึจะเห็นได้ว่าการบริหารเชิงกิจกรรมเป็น
แนวความคิดท่ีครอบคลมุระบบต้นทนุฐานกิจกรรมไว้ด้วย โดยระบบต้นทนุกิจกรรมจะมีหน้าท่ีใน
การวดัต้นทุนและผลการด าเนินการของกิจกรรมออกมาในรูปแบบสารสนเทศท่ีแสดงให้เห็นถึง
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โครงสร้างต้นทุนและความสามารถในการท าก าไรของผลิตภณัฑ์ เพ่ือให้ได้ข้อมลูท่ีถูกต้องส าหรับ
การน ามาใช้ตดัสินใจในการบริหารเชิงกิจกรรม และการบริหารเชิงกิจกรรมเป็นการด าเนินงานท่ีจะ
ก่อให้เกิดการพัฒนาคณุภาพ ลดต้นทุนและความสูญเปล่า เช่น การน าข้อมูลจากระบบต้นทุน
กิจกรรมมาใช้ในการออกแบบผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นไปตามความคาดหวงัของลกูค้าและก่อให้เกิดก าไร
จากการผลิตและการขาย การใช้ข้อมูลจากระบบต้นทนุกิจกรรมในการวิเคราะห์ว่าควรต้องมีการ
ปรับปรุงคุณภาพในงานส่วนใด และต้องตดักิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าใดออกไป เพ่ือเป็นการเพิ่ม
ศกัยภาพทางการแขง่ขนัให้กบัองค์กร 

 
2.1.8 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 

 
การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง หมายถึง การดูแลและบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรต่างๆโดย

ผู้ ใช้เคร่ืองและไม่ปล่อยให้หน้าท่ีในการบ ารุงรักษาเป็นหน้าท่ีของฝ่ายซ่อมบ ารุงเพียงอย่างเดียว 
เพ่ือให้ผู้ ใช้เคร่ืองมีความรู้และความเช่ียวชาญในเคร่ืองจกัรของตนเองทัง้นีเ้พ่ือเป็นการปลูกฝัง
แนวคิดเก่ียวกับการร่วมกันท าให้ของเสียเป็นศนูย์และเคร่ืองช ารุดเป็นศนูย์โดยการเปล่ียนแปลง
สภาพของเคร่ืองจกัรให้มีความสมบูรณ์มากขึน้โดยเปล่ียนแปลงพฤติกรรมของผู้ ใช้เคร่ืองภายใต้
การให้ความช่วยเหลือและแนะน าจากฝ่ายซ่อมบ ารุง เพ่ือให้ผู้ ใช้สามารถปกป้องดแูลเคร่ืองจกัร
ด้วยตนเองและเป็นผู้ เช่ียวชาญในเคร่ืองจกัรท่ีตนเอวใช้ในการปฏิบตังิาน 

- ปกป้องและดแูลเคร่ืองจกัรด้วยตนเอง เน่ืองจากมีการช ารุดและเสียหายจ านวนไม่
น้อยท่ีสามารถป้องกนัได้หากผู้ ใช้หมัน่ท าการตรวจเช็คความผิดปกติ โดยการใช้ประสาทสมัผสัทัง้
ห้าตรวจสอบประจ าวนั หล่อล่ืน ปรับแตง่ ท าความสะอาดและท าการแก้ไขเบือ้งต้นเม่ือสงัเกตพบ
ความผิดปกต ิ

- เป็นผู้ เช่ียวชาญเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรของตนเอง โดยความเช่ียวชาญขัน้แรกท่ีผู้ ใช้งาน
จ าเป็นต้องมี คือ ความเช่ียวชาญในการตรวจสอบหาความผิดปกติหรือข้อบกพร่องท่ีอาจเกิดกับ
เคร่ืองจกัร ซึ่งการสงัเกตความผิดปกติดงักล่าวนอกจากจะสงัเกตความผิดปกติจากตวัเคร่ืองแล้ว
ยังอาจสังเกตความผิดปกติท่ีเกิดตากตัวชิน้งานท่ีได้จากการผลิต หรือจากสภาพแวดล้อมท่ี
ผิดปกต ิโดยความเช่ียวชาญจะสามารถเกิดขึน้ได้หากผู้ ใช้งานเคร่ืองจกัรมีความรู้ความช านาญใน
เร่ืองดงัท่ีจะกลา่วตอ่ไปนี ้
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 มีความรู้ความเข้าใจในการหาจดุท่ีผิดปกตแิละสามารถด าเนินการแก้ไขใน
เบือ้งต้น 

 มีความสามารถในการปรับตัง้เคร่ืองและควบคมุเง่ือนไขการท างานต่างๆ
ของเคร่ืองจกัรได้อยา่งเหมาะสม 

 มีความรู้ความเข้าใจในโครงสร้างและหลกัการงานของเคร่ืองจกัร 

 มีความเข้าใจถึงความสมัพนัธ์ของข้อบกพร่องในชิน้งานและความผิดปกติ
ท่ีเกิดขึน้กบัเคร่ืองจกัร โดยสามารถพยากรณ์ระดบัคณุภาพของชิน้งานจาก
ความสมบูรณ์ของเคร่ืองจักร และสามารถหาสาเหตุท่ีท าให้ชิน้งานมี
คณุภาพไมเ่ป็นไปตามมาตรฐานด้านคณุภาพท่ีก าหนด 

   1) ขัน้ตอนของการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
ขัน้ตอนที่ 1 การท าความสะอาดแบบตรวจสอบ คือ การท าความสะอาดแบบล า้ลึก

ในทกุซอกมมุโดยจะตรวจสอบอปุกรณ์ชิน้ส่วนตา่งๆ ภายในเคร่ืองจกัรไปพร้อมๆ กบัการท าความ
สะอาด ซึ่งจะท าให้พบจุดท่ียากในการตรวจสอบซึ่งเป็นสาเหตท่ีุก่อให้เกิดปัญหาและสามารถท า
การแก้ไขได้ทนัเวลาก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะเกิดการช ารุดเสียหายมากยิ่งขึน้ 

ข้นตอนที ่2 การก าจดัจดุยากล าบากและแหลง่ท่ีก่อให้เกิดปัญหา ในขัน้ตอนนีจ้ะเป็น
การแก้ไขจดุผิดปกติท่ีหลงเหลือจากการปรับแก้ในขัน้ตอนท่ี 1 โดยจะเก่ียวข้องกบัการก าจดัแหล่ง
สะสมและฟุ้ งกระจายของฝุ่ น การออกแบบเคร่ืองมือให้ง่ายแก่การเข้าไปแก้ไขจุดท่ีจะก่อให้เกิด
ข้อบกพร่องหรือใช้เทคนิคควบคมุด้วยการมองเห็น ซึง่ขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการช่วยลดระยะเวลาในการ
บ ารุงรักษาประจ าวนัลง และท าให้การใช้งานและบ ารุงรักษาเป็นไปได้สะดวกมากย่ิงขึน้ 

ขัน้ตอนที่ 3 การจดัท ามาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วยตนเองเบือ้งต้น คือการรวบรวม
สิ่งต่างๆ ท่ีค้นพบจากการปฏิบตัิในขัน้ตอนท่ี 1 และขัน้ตอนท่ี 2 เช่น การหาจุดท่ีต้องท าความ
สะอาด การหาจดุท่ีต้องหลอ่ล่ืน วิธีการในการหลอ่ล่ืน และการก าหนดคาบเวลาของการตรวจสอบ 
ซึ่งในขัน้ตอนนีจ้ะท าให้ได้มาตรฐานในการตรวจสอบ มาตรฐานในการหล่อล่ืนและมาตรฐานใน
การท าความสะอาด เป็นต้น 

ขั้นตอนที่ 4 การตรวจสอบโดยรวม คือการศึกษาหาความรู้เพิ่มเติมเก่ียวกับ
โครงสร้างและระบบการท างานต่างๆ ของตวัเคร่ืองจกัรไม่ว่าจะเป็นระบบไฟฟ้า ระบบนิวเมติกซ์ 
ระบบจา่ยน า้มนั ระบบป้องกนัอนัตราย รวมไปถึงการเรียนรู้เร่ืองน็อตและสกรู เพ่ือให้ทราบถึงจดุท่ี
ต้องควบคมุดแูลเป็นพิเศษและยงัเป็นการเพิ่มทกัษะในการตรวจสอบและสงัเกตความผิดปกติใน
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เชิงลึกจากนัน้จะน าผลลพัธ์ท่ีได้จากการตรวจสอบนีไ้ปรวมเข้ากับมาตรฐานการบ ารุงรักษาท่ีได้
จดัท าขึน้ในขัน้ตอนท่ี 3  

ขัน้ตอนที่ 5 การตรวจสอบด้วยตนเอง คือการรวบรวมมาตรฐานตา่งๆท่ีได้ในขัน้ตอน
ท่ี 3 และขัน้ตอนท่ี 4 เพ่ือให้สามารถน าไปประยุกต์ใช้และเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจสอบได้
ด้วยตนเองโดยครบถ้วนทกุระบบในเคร่ืองจกัร 

ขัน้ตอนที่ 6 การจดัท าเป็นมาตรฐาน ขัน้ตอนนีจ้ะเป็นขัน้ตอนของการควบคมุการ
ปฏิบตัิตามมาตรฐานท่ีได้จัดท าขึน้ โดยรวมเข้าเป็นส่วนหนึ่งในหน้าท่ีการท างานของผู้ ท่ีมีส่วน
เก่ียวข้องกบัเคร่ืองจกัร เพ่ือท าให้การบ ารุงรักษาด้วยตนเองเกิดผลลพัธ์ในเชิงปฏิบตัิท่ีชดัเจนและมี
มาตรฐานท่ีสงูขึน้ 

ขัน้ตอนที่ 7 รวบรวมและสรุปสิ่งท่ีได้จากการจดัท าและปฏิบตัิตามขัน้ตอนท่ี 1 ถึง
ขัน้ตอนท่ี 6 เพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงและจดัท าให้ดีขึน้เพ่ือน าไปสู่การเป็นส่วนหนึ่งของ
นโยบายบริษัทตอ่ไป 
   
  2.1.9 การบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม 

 
  เน่ืองจากปัจจุบันระบบการผลิตในโรงงานส่วนใหญ่มักจะด าเนินการผลิตด้วยระบบ
อตัโนมตัิ คนงานจึงมีส่วนร่วมในกระบวนการผลิตน้อยลง ต้นทุน สินค้าคงคลงั ความปลอดภัย 
สขุภาพและผลผลิตทัง้หมดจึงขึน้อยู่กบัเคร่ืองจกัรทัง้หมด แตน่ัน่ก็ไม่ได้หมายความว่าทกุอย่างจะ
ขึน้อยู่กบัเคร่ืองจกัรทัง้หมด งานบางอย่าง เช่น งานในเร่ืองของการบ ารุงดแูลรักษาเคร่ืองจกัรก็ยั ง
ต้องใช้คนในการดแูลอยู่ ดงันัน้การบ ารุงรักษาท่ีมีประสิทธิภาพคือจะต้องไม่แยกงานบ ารุงรักษา
ออกจากงานการผลิต ดังนัน้ระบบการผลิตท่ีด าเนินไปอย่างอัตโนมัติจึงต้องควบคู่ไปกับการ
บ ารุงรักษาระบบอตัโนมตัเิหลา่นัน้ด้วยคน 
  1) การบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทกุคนมีสว่นร่วมหรือ TPM จะมีลกัษณะดงัตอ่ไปนี ้

1.1) เป็นระบบท่ีมุง่เน้นเก่ียวกบัประสิทธิภาพท่ีสงูท่ีสดุของเคร่ืองจกัรอปุกรณ์โดยรวม
ทัง้องค์กร 

1.2) เป็นการบ ารุงดแูลรักษาตลอดอายกุารใช้งานของเคร่ืองจกัร โดยมุ่งเน้นให้ต้นทนุ
ตลอดอายกุารใช้งานของเคร่ืองจกัรต ่าท่ีสดุ 
   1.3) เป็นการบ ารุงดแูลรักษาท่ีให้ทกุคนในทกุแผนกเข้ามามีสว่นร่วม 
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1.4) เป็นการบ ารุงดแูลรักษาท่ีให้ทุกคนตัง้แตผู่้บริหารระดบัสงูจนถึงพนกังานระดบั
ลา่งเข้ามามีสว่นร่วม 

1.5) เป็นการบ ารุงดแูลรักษาแบบทวีผลท่ีสนบัสนุนให้เกิดขึน้ ด ารงอยู่และก้าวหน้า
ตอ่ไปโดยความร่วมมือและกิจกรรมกลุม่ยอ่ย 
  2) เป้าหมายของการบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทกุคนมีสว่นร่วม 

2.1) ท าให้ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ในองค์กรมีคา่สงูสดุ 
2.2) ท าให้คา่ใช้จา่ยท่ีเกิดขึน้ตลอดอายกุารใช้งานของเคร่ืองจกัรมีคา่สงูสดุ 
2.3) ท าให้เกิดประสิทธิภาพระหว่างระบบการผลิตท่ีด าเนินไปอย่างอตัโนมตัิและการ

บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรโดยคน 
2.4) เคร่ืองเสียและของเสียเป็นศนูย์ 

3) แนวทางการด าเนินงาน เพ่ือน าไปสูผ่ลส าเร็จในการบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทกุคนมีสว่นร่วม 
3.1) กิจกรรมด้านการบ ารุงรักษา : ขจดัการช ารุดเสียหาย ซอ่มแซม 
3.2) กิจกรรมด้านการปรับปรุง : ยืดอายกุารใช้งาน ลดเวลาในการบ ารุงรักษารวมไป

ถึงขจดัการบ ารุงรักษา 
4) โดยเป้าหมายส าคญัของฝ่ายปฏิบตังิาน คือ 

4.1) การป้องกนัการเส่ือมสภาพ ท าได้โดย 
  - การใช้เคร่ืองจกัรอยา่งถกูวิธีตามคูมื่อการใช้งาน 

 - การดแูลรักษาเบือ้งต้น เช่น การท าความสะอาด หยอดน า้มัน ขนักวดน็อตให้
แนน่เป็นต้น 

4.2) การวดัการเส่ือมสภาพ ท าได้โดย 
- การตรวจสอบประจ าวนั โดยมากจ าท าการตรวจโดยใช้ประสาทสมัผสัทัง้ 5 ของ   
คน 

 - การตรวจสอบเป็นระยะ 
4.3) การท าให้กลบัอยูส่ภาพเดมิ ท าได้โดย 

- การเปล่ียนชิน้ส่วน โดยอาจหมายรวมถึงการเปล่ียนชิน้ส่วนเล็กน้อยส าหรับการ
แก้ปัญหาท่ีเกิดขึน้อยา่งเร่งดว่น  

- การให้ข้อมลูอยา่งรวดเร็วเก่ียวกบัปัญหาการขดัข้องของเคร่ืองจกัรท่ีเกิดขึน้ 
- การให้ความร่วมมือในการซ่อมเคร่ืองจักรท่ีเกิดขึน้อย่างกะทันหัน (โกเมศ, 
2543) 
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   2.1.10 ไคเซ็น  

 
   ไคเซ็น (Kaizen) ซึ่งค าว่าไคเซ็นมาจากภาษาญ่ีปุ่ นซึ่งหากแยกความหมายตามพยางค์
แล้วจะแยกได้ 2 ค า คือ “Kai” แปลว่า “การเปล่ียนแปลง (change)” และ “Zen” แปลว่า “ดี 
(good)” (บญัญัติ และสรัุส, 2554) ดงันัน้เม่ือรวมค า 2 ค าเข้าด้วยกนัจึงหมายถึงการแยกจากกนั
เป็นสว่นๆ เพ่ือท าให้ดีขึน้ หรือแปลวา่การเปล่ียนแปลงปรับปรุงในทางท่ีดีนัน่เอง ซึ่งปัจจบุนัแนวคิด
นีเ้ป็นแนวคิดท่ีได้รับความนิยมเป็นอย่างยิ่งในการน ามาใช้ส าหรับการพัฒนาและปรับปรุง
กระบวนการผลิตหรือกระบวนการท างานท่ีดีขึน้ เน่ืองจากไคเซ็นมีพืน้ฐานของการวิเคราะห์ในเชิง
วิทยาศาสตร์ เพราะการวิเคราะห์แบบไคเซ็นจะท าการวิเคราะห์องค์ประกอบของกระบวนการหรือ
ระบบเพ่ือท าความเข้าใจเก่ียวกบักระบวนการท างานของระบบนัน้ๆจากนัน้น าผลท่ีได้มาวิเคราะห์
เพ่ือหาวิธีการปรับปรุงหรือจัดการกับปัญหาท่ีพบ ดงันัน้การปรับปรุงเปล่ียนแปลงนีจ้ะเป็นการ
เปล่ียนไปทีละเล็กทีละน้อยตลอดช่วงเวลาอนัยาวนานและสะสมจนส่งผลกระทบต่อผลลพัธ์ทาง
ธุรกิจอย่างส าคัญ โดยกิจกรรมต่างๆท่ีท าในไคเซ็นจะมุ่งเน้นไปท่ีแต่ละกระบวนการและการ
ด าเนินงาน โดยมีวตัถปุระสงค์เพ่ือท่ีจะเพิ่มคณุค่าและลดความสญูเปล่าท่ีจะเกิดขึน้ และจะต้อง
น าความรู้รวมทัง้เคร่ืองมือต่างๆท่ีมีอยู่มาใช้ในการแก้ไขและปรับปรุงประกอบกัน ไม่ใช่เพียงใช้
เคร่ืองมือใดเคร่ืองมือหนึ่ง เช่น 5ส, QCC, TQM โดยการท่ีจะพิจารณาว่ามีตวัแปรหรือปัจจยั
อะไรบ้างท่ีจ าเป็นต้องมีการเปล่ียนแปลงจะมองย้อนกลบัไปท่ีเ ร่ืองของ 4M ซึ่งในแผนผงัก้างปลา 
ซึ่งมีความเก่ียวข้องกบั Man (คน) Methods (วิธีการ) Material (วสัด)ุ และ Machine (เคร่ืองจกัร) 
นอกจากนีก้ารตดัสินใจท่ีจะท าการเปล่ียนแปลงควรต้องระลึกไว้อยู่เสมอว่ารูปแบบการด าเนินงาน
บางอย่างไม่ควรจะท าการเปล่ียนแปลง ในขณะท่ีการด าเนินงานบางอย่างมีความเป็นไปได้ท่ี
จะต้องเปล่ียนแปลง ด้วยเหตนีุ ้ การเปล่ียนแปลงท่ีดีจึงหมายถึงการเปล่ียนแปลงในสิ่งท่ีสามารถ
เปล่ียนแปลงได้และต้องให้ผลลพัธ์ท่ีดีขึน้เม่ือมีการเปล่ียนแปลงด้วย 
 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.1 ล าดับความส าคัญด้านความคิดเก่ียวกับการเปล่ียนแปลง 
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  จากรูปจะเป็นการแสดงให้เห็นถึงการเปล่ียนปัจจยัต่างๆ โดยการหยุดหรือการลดซึ่งเป็น
การปรับปรุงเปล่ียนแปลงท่ีง่ายท่ีสดุแตค่อ่นข้างจะให้ผลลพัธ์ท่ีชดัเจน ดงันัน้เราจึงให้ความสนใจ
กบัการเปล่ียนแปลงโดยใช้ 2 วิธีนีก้่อน การปรับปรุงในลกัษณะของการหยดุท่ีดีท่ีสดุจะหมายถึง  
  - หยดุการท างานท่ีไมจ่ าเป็นทัง้หลาย  
  - หยดุการท างานท่ีไมมี่ประโยชน์  
  - หยดุการท างานท่ีไมมี่ความส าคญัทัง้หลาย  
  แตอ่ย่างไรก็ตามมีการด าเนินงานบางอย่างซึ่งไม่สามารถท่ีจะหยดุได้ ดงันัน้หากเกิด
กรณีเช่นนีค้งต้องมุ่งประเด็นไปท่ีเร่ืองการลด โดยพยายามท่ีจะลดงานท่ีไม่มีประโยชน์ งานท่ีก่อ
ความร าคาญ น่าเบื่อหน่าย ให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได้ แม้ว่าอาจจะไม่สามารถท าให้หยุดได้
ทัง้หมดแตก่ารลดดงักล่าวก็จดัได้ว่าเป็นการปรับปรุงแล้ว  นอกจากนีอี้กแนวคิดหนึ่งท่ีนิยมน ามา
ประยกุต์ใช้กบัไคเซ็น ได้แก่ แนวคดิของ ECRS โดยองค์ประกอบของแนวคิดดงักล่าวมีความหมาย
ดงันี ้
  - E (Eliminate) หรือ การก าจดัทิง้ โดยก่อนอ่ืนจะต้องมองงานท่ีไม่มีประโยชน์ในปัจจบุนั 
งานท่ีมากเกินไปหรืองานท่ีซบัซ้อนกบัแผนกอ่ืน ตวัอย่างของงานท่ีควรก าจดัทิง้ได้แก่ การตดัหวัข้อ
ของการตรวจเช็คท่ีมากเกินไปบางสว่นและจดัสถานีงานท่ีต้องท าตอ่เน่ืองกนัอยู่ใกล้กนัเพ่ือลดการ
ขนสง่ เป็นต้น 
  - C (Combine) หรือ การรวมเข้ากัน โดยวิธีนีจ้ะเป็นการรวมและจัดให้งานบางงานท่ี
สามารถใช้คนเดียวกันท าไปพร้อมๆ กันได้ เช่น ให้คนเดียวกนัท าหน้าท่ีรับเร่ืองและพิมพ์ข้อมูลใส่
เคร่ือง ท างานตรวจสินค้าและกรอกข้อมลูการตรวจรับไปพร้อมกนั เป็นต้น 
  - R (Rearrange) หรือ การสับเปล่ียน โดยอาจจะท าการเปล่ียนวิธีท างานหรือวสัดจุาก
แบบหนึ่งแทนอีกแบบหนึ่ง เช่น เปล่ียนวัสดุท่ีใช้จากวัสดุพิเศษมาเป็นวัสดุมาตรฐานท่ีมีตาม
ท้องตลาดเพ่ือลดต้นทุนการผลิต เปล่ียนวิธีการผลิตจากการเช่ือมมาเป็นการติดแทนหากสินค้า
ชนิดนัน้เป็นสินค้าท่ีไมไ่ด้มีอายกุารใช้งานยาวนานและไมไ่ด้ต้องการความคงทนมากนกั เป็นต้น 
  - S (Simplify) หรือการท าให้ง่ายเข้า โดยอาจจะลดชนิดของอะไหล่มาตรฐานให้ลดลง 
การแบง่งานออกและท าให้งานนัน้ง่ายเข้า เป็นต้น 

  1) การก าหนดหวัข้อไคเซ็น ซึง่จะมีอยู ่2 รูปแบบด้วยกนัคือ 
  1.1) การก าหนดหวัเร่ืองไคเซ็นแบบแก้ไข 
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เน่ืองจากการปฏิบตังิานโดยทัว่ไปมกัเกิดสภาพปัญหาตา่งๆอยา่งไม่สิน้สดุ ดงันัน้จึงมี
ความจ าเป็นท่ีจะต้องแก้ไขปัญหาดงักล่าว โดยจะต้องท าการหาประเด็นประหาและค้นหาสาเหตุ
ของปัญหาเหลา่นัน้ เพ่ือท่ีจะน ามาเป็นหวัข้อในการปรับปรุงแก้ไขตอ่ไป 
  1.2) การก าหนดหวัเร่ืองไคเซ็นแบบทดลองสิ่งใหม่ 

เป็นการด าเนินกิจกรรมไคเซ็นโดยท่ียังไม่มีปัญหาใดเกิดขึน้ในการด าเนินงานแต่
จ าเป็นท่ีจะต้องท าการปรับปรุง เพ่ือท่ีจะท าให้องค์กรก้าวไปอยู่ในต าแหน่งท่ีสงูกว่ามาตรฐานและ
เพ่ือเป็นการเพิ่มศกัยภาพทางการแข่งขนั โดยจะต้องท าการส ารวจตลาดและท าการวิเคราะห์เชิง
เปรียบเทียบกบัคูแ่ขง่เพ่ือท่ีจะคดัเลือกหวัข้อท่ีจะใช้ในการปรับปรุงแก้ไข(ยาสโุกะ, 2550) 

   2) ขัน้ตอนในการด าเนินงานของไคเซ็นจะมีระยะการด าเนินงานด้วยกนั 3 ระยะคือ 
  ระยะท่ี 1 : การวางแผนและการเตรียมการ 
  ระยะท่ี 2 : การน ากิจกรรมไคเซ็นท่ีจดัท าขึน้ในสว่นงานตา่งๆ ไปใช้ 
  ระยะท่ี 3 : การน าเสนอ การเฉลิมฉลองและการตดิตามผล  

  3) ประโยชน์ของไคเซ็น 
3.1) ไคเซ็นจะเป็นตวัก าจดัต้นทนุแฝงท่ีเกิดขึน้มาจากความสญูเปล่าทัง้ 7 ประการท่ี

มีอยูใ่นกระบวนการผลิต 
3.2) เน่ืองจากไคเซ็นเป็นการปรับปรุงการปฏิบตัิงานท่ีเพิ่มคุณค่า ดงันัน้จึงท าให้

มั่นใจได้ว่าหลังจากมีการจัดท าไคเซ็นขึน้ในองค์กรแล้วจะท าให้องค์กรสามารถผลิตภัณฑ์ท่ี มี
คณุภาพดีท่ีสดุ ต้นทนุต ่าท่ีสดุและมีระยะเวลาการสง่มอบท่ีสัน้ท่ีสดุด้วย 

3.3) กิจกรรมไคเซ็นท าให้สามารถเกิดการเปล่ียนแปลงหลักๆ ในบริเวณเฉพาะได้
อยา่งรวดเร็ว ดงันัน้จงึก่อให้เกิดความสญูเสียด้านเวลาการผลิตน้อยท่ีสดุ 
  3.4) ไคเซ็นจะชว่ยก าจดัการเคล่ือนท่ีและการเคล่ือนไหวท่ีสญูเปลา่ 

นอกจากนีกิ้จกรรมไคเซ็นยงัก่อให้เกิดโอกาสในการท างานร่วมกันกบัผู้ อ่ืนเพ่ือช่วยในการ
ระดมความคิดหาวิธีการปรับปรุงเปล่ียนแปลงสภาพแวดล้อมและกระบวนการด าเนินงานให้ดีขึน้
อีกด้วย(วิทยา, 2550) 

 โดยพืน้ฐานของการผลิตแบบลีนจะมุ่งเน้นไปท่ีการก าจดัความสูญเปล่าออกไปจากการ
ด าเนินงานไมว่า่จะเป็นในสว่นของการผลิต งานธุรการหรืองานวิศวกรรม โดยแนวความคิดนีไ้ด้ถกู
พฒันามาจากการผลิตแบบโตโยต้า โดยมุ่งไปท่ีการลดต้นทนุและการปรับสายการผลิตให้มีความ
หลากหลายสอดคล้องกบัความต้องการของตลาดและใช้ทรัพยากรอยา่งคุ้มคา่เพ่ือลดข้อจ ากดัทาง
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ทรัพยากรและเพิ่มศกัยภาพในการแขง่ขนั โดยเคร่ืองมือท่ีใช้ส าหรับการผลิตแบบลีนโดยมากจะมุ่ง
ไปท่ีการลดความสูญเปล่าเป็นหลกั โดยความสูญเปล่ามีสาเหตมุาจากหลายประการด้วยกันดงั
แสดงด้านลา่ง (วิทยา, 2551) 
 

2.2 งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 

 

  เน่ืองจากระบบต้นทุนทางบญัชีมีความส าคญัอย่างยิ่งต่อการควบคุมค่าใช้จ่ายและผล

ก าไรขององค์กรดงันัน้ ปิยะ (2544) จึงได้น าเสนองานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัการปรับปรุงระบบการคิด

ต้นทุนโดยการปรับปรุงศนูย์กิจกรรม เน่ืองจากศนูย์กิจกรรมเป็นสาเหตขุองการเกิดต้นทุน ดงันัน้

หากมีการปรับปรุงศูนย์ต้นทุนและหาตวัผลักดันต้นทุนท่ีเหมาะสมก็จะส่งผลให้ข้อมูลท่ีได้มีค่า

น่าเช่ือถือและสามารถน าไปใช้ในการวิเคราะห์เพ่ือการตดัสินใจส าหรับผู้บริหารในการเลือกผลิต

ผลิตภัณฑ์ท่ีสามารถสร้างก าไรให้แก่องค์กรได้สูงกว่า นอกจากนีง้านวิจัยดังกล่าวยังได้น า

โปรแกรมคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยท าให้สามารถน าข้อมูลไปใช้ได้ทั่วทัง้องค์กรอย่างสะดวกและ

รวดเร็วมากขึน้ จากนัน้ณัฐพันธ์ (2544) ก็ได้น าเสนองานวิจัยเก่ียวกับการศึกษาพัฒนาและ

ปรับปรุงระบบการคดิต้นทนุของโรงงานผลิตแหนบรถยนต์ โดยการปรับปรุงดงักล่าวจะจดัให้มีการ

จัดสรรค่าใช้จ่ายเข้าสู่กระบวนการผลิตให้ตรงกับสภาพความเป็นจริง และท าการค านวณ

โครงสร้างต้นทนุตามโครงสร้างคา่ใช้จา่ยของแตล่ะกระบวนการซึง่การค านวณต้นทนุตอ่หน่วยผลิต

จะค านวณโดยระบบบญัชีแบบแยกประเภท ซึ่งพบว่าการเปรียบเทียบผลลพัธ์ท่ีได้จากการจดัท า

ระบบบญัชีต้นทุนใหม่มีความแตกต่างอย่างมีนยัส าคญัจากระบบต้นทนุของระบบเดิมและส่งผล

ต่อราคาขาย ดงันัน้จึงเป็นประโยชน์ต่อการควบคมุผลก าไรของบริษัท แต่เน่ืองจากการปรับปรุง

ระบบโครงสร้างต้นทุนในงานวิจยัดงักล่าวจะมุ่งเน้นไปท่ีการปันส่วนค่าใช้จ่ายเข้าสู่กระบวนการ

ผลิตซึง่ยงัไมมี่การพิจาณาถึงคา่ใช้จ่ายท่ีเกิดขึน้ในส่วนงานแตล่ะแผนกโดยละเอียด และเน่ืองด้วย

การเล็งเห็นความส าคัญของการจัดท าระบบบญัชีต้นทุนให้มีความแม่นย ามากขึน้ต่อมา Tsai 

(1996) จึงน าเสนองานวิจัยเก่ียวกับการท าให้ต้นทุนผลิตภัณฑ์ท่ีได้มีความแม่นย ามากขึน้ โดย

ระบบต้นทุนกิจกรรมซึ่งส่งผลให้ต้นทุนท่ีเกิดจากค่าโสหุ้ ยซึ่งแต่เดิมเป็นต้นทุนทางอ้อมและไม่

สามารถปันส่วนลงสู่ผลิตภณัฑ์ได้โดยกลายเป็นต้นทนุทางตรงโดยใช้กิจกรรมเป็นตวัเช่ือมโยง ซึ่ง
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พิชญ์ (2550) ได้ท าการค านวณคา่ใช้จ่ายท่ีเกิดขึน้โดยใช้ระบบต้นทุนกิจกรรมเช่นเดียวกนั แต่จะ

ท าการค านวณต้นทุนท่ีเกิดขึน้ภายในแผนกสนับสนุนและปันส่วนต้นทุนดังกล่าวไปยังแต่ละ

กระบวนการของหน่วยงานผลิตเพ่ือให้ต้นทุนกระบวนการท่ีได้มีความถูกต้องและใกล้เคียงกับ

ความเป็นจริงมากท่ีสุด โดยในงานงานวิจัยนีจ้ะท าการวิเคราะห์ทรัพยากรท่ีใช้และตัวผลักดัน

ต้นทนุท่ีเกิดขึน้ในกิจกรรมต่างๆ เพ่ือใช้ในการค านวณต้นทนุตอ่หน่วยของตวัผลกัดนัต้นทนุซึ่งจะ

น าไปสู่การค านวณหาต้นทนุกระบวนการท่ีมีความถกูต้องมากขึน้ ตอ่มาเอกพงศ์ (2553) ได้สร้าง

ระบบต้นทุนฐานกิจกรรมขึน้เช่นเดียวกันกับงานวิจัยข้างต้นแต่ในงานวิจัยนีจ้ะเพิ่มการก าหนด

โครงสร้างการจ าแนกงานโดยใช้ IDEF0 เพ่ือน าไปใช้ส าหรับการสร้างคู่มือการปฏิบตัิงานตาม

ระบบต้นทนุฐานกิจกรรม เพ่ือให้การคิดต้นทุนการผลิตเป็นไปตามขัน้ตอนและเพ่ือให้ต้นทุนของ

กระบวนการท่ีได้มีความถกูต้องตอ่ไป นอกจากการจดัท าระบบต้นทนุกิจกรรมภายในโรงงานแล้ว

การมุ่งเน้นในการวิเคราะห์ไปท่ีคา่ใช้จ่ายส่วนต่างๆ ท่ีเกิดขึน้ เพ่ือน ามาสู่การปรับปรุงกิจกรรมก็มี

ความส าคญัมากเช่นกนั ดงัจะเห็นได้จากงานวิจยัของอรพรรณ (2546) ได้ท าการบรูณาการระบบ

ฐานข้อมลูทางด้านต้นทนุของโรงงานประกอบรถยนต์โดยพบวา่ระบบบญัชีคา่ใช้จ่ายโดยทัว่ไปไม่มี

การการแสดงรายละเอียดเก่ียวกับต้นทุนประเภทบ ารุงรักษาและค่าใช้จ่ายทัว่ไปส่งผลให้ต้นทุน

ดงักลา่วไมส่ามารถน าไปใช้เพ่ือการบริหารต้นทนุได้ งานวิจยันีจ้ึงได้ท าการแจกแจงประเภทต้นทนุ

ให้แสดงรายละเอียดมากขึน้ซึง่จะท าให้แตล่ะหนว่ยงานทราบถึงต้นทนุท่ีแท้จริงของตนเองและง่าย

ต่อการน าผลลัพธ์ท่ีได้จากระบบต้นทุนใหม่ไปใช้ในการประเมิน ติดตาม ตรวจสอบและควบคุม

รวมไปถึงวัดประสิทธิภาพในการด าเนินการของแต่ละแผนก และน าไปสู่กิจกรรมลดต้นทุนของ

โรงงาน อีกทัง้งานวิจัยนีย้ังได้มีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าหรับการค านวณต้นทุนต่อ

หนว่ย โดยโปรแกรมท่ีจดัท าขึน้นีจ้ะท าให้สามารถค านวณต้นทนุประเภทบ ารุงรักษาและคา่ใช้จ่าย

ทัว่ไปตอ่หนว่ยผลิตภณัฑ์ได้ ส่งผลให้การค านวณต้นทนุมีความถกูต้องและรวดเร็วมากยิ่งขึน้  และ

หลงัจากได้จดัท าระบบต้นทนุทางบญัชีแล้วการบริหารจดัการองค์กรท่ีส าคญัล าดบัตอ่มา ก็คือการ

ลดต้นทนุและลดความสูญเปล่า โดยงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัการลดความสูญเปล่าในองค์กรมีอยู่

หลายงานวิจยัด้วยกันซึ่งแต่ละงานวิจัยก็จะมีวิธีการวิเคราะห์และปรับปรุงท่ีแตกต่างกันออกไป

ตามสภาพขององค์กรแตท่ัง้หมดนีก็้อยูภ่ายใต้วตัถปุระสงค์เดียวกนัคือลดต้นทนุและคา่ใช้จ่ายท่ีไม่
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จ าเป็นภายในองค์กรลงให้เหลือน้อยท่ีสดุยกตวัอย่าง เช่น  วิรัช (2539) ท าการศกึษาเก่ียวกบัการ

ลดต้นทุนการผลิตในโรงงานผลิตเคร่ืองครัว โดยได้ใช้เคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการเข้าไป

ปรับปรุงกระบวนการท างานในแผนกต่างๆของโรงงานเช่น การปรับปรุงสารสนเทศ การปรับปรุง

วสัดคุงคลงั การวางแผนและควบคมุการผลิต จากนัน้จะน าข้อมลูต้นทนุก่อนและหลงัการปรับปรุง

มาท าการเปรียบเทียบกนั โดยโรงงานสามารถลดต้นทนุลงได้จากการลดเวลาท่ีใช้การผลิตลงด้วย

การเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน และจดัท าโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือการค านวณ

ต้นทนุและก าหนดวิธีมาตรฐานเพ่ือใช้เป็นเป้าหมายในการควบคมุการท างานและควบคมุต้นทุน

โดยวิธี T-Account ต่อไป นอกจากการปรับปรุงด้านกระบวนการแล้วยงัมีงานวิจยับางเร่ืองท่ีให้

ความส าคญักับโครงสร้างองค์กรและการปฏิบตัิงานของพนกังานอีกด้วย ดังเช่น พิพฒัน์ (2541) 

ได้ท าการศกึษาความสญูเปลา่ท่ีเกิดขึน้โรงงานประกอบชิน้ส่วนรถบรรทกุ โดยเร่ิมจากการรวบรวม

ปัญหาตา่งๆท่ีเกิดขึน้มาท าการวิเคราะห์และหาปัจจยัต่างๆท่ีเก่ียวข้อง ไม่ว่าจะเป็นปัจจยัจากคน

วสัด ุเคร่ืองจกัรและวิธีการซึ่งการวิเคราะห์ดงักล่าวจะท าให้ทราบถึงปัญหาท่ีเกิดขึน้ทัว่ทัง้องค์กร

ไม่ใช่แค่เพียงความสูญเปล่าท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตเท่านัน้ เน่ืองจากจะพิจารณาถึงการ

ปฏิบตัิงานของพนกังาน ความสญูเสียทางด้านคณุภาพและความสญูเสียท่ีเกิดจากการจดัองค์กร

ท่ีไมมี่ประสิทธิภาพ จากนัน้จะน ามาหาแนวทางลดความสญูเปล่าท่ีเกิดขึน้และท าให้สามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการผลิตและลดค่าใช้จ่ายท่ีไม่จ าเป็นท่ีเกิดจากชิน้งานบกพร่อง การขนถ่ายวสัดุ

และแรงงานลงได้ นอกจากนีง้านวิจยับางงานได้มุ่งเน้นไปถึงการปรับปรุงสาเหตเุฉพาะด้านของ

ความสูญเสียดงังานวิจยัของ วิลัยรัตน์ (2541) ได้ท าการศึกษาเพ่ือสร้างระบบและลดต้นทุนใน

โรงงานผลิตขนมปังและลกูกวาดโดยมุ่งเน้นไปด้านทรัพยากรมนษุย์ซึ่งการปรับปรุงดงักล่าว ได้แก่ 

การปรับปรุงในสายการผลิตขนมปังในส่วนของกระบวนการผลิต ปรับปรุงวิธีการบรรจุของ

พนกังาน นอกจากนีย้งัได้ท าการศกึษาหาเวลามาตรฐานเพ่ือจดัสรรก าลงัคนให้มีจ านวนพนกังาน

ได้สดัส่วนกบัสถานีงานและเป็นการควบคมุประสิทธิภาพการท างานของพนกังานอีกด้วย ในส่วน

ของสายการผลิตลกูกวาดพบว่าปัญหาเกิดจากประสิทธิภาพและความสามารถในการแก้ปัญหา

ของพนักงานประจ าเคร่ืองต ่า จึงได้มีการจัดท าคู่มือการปฏิบตัิงานและตรวจสอบ เพ่ือใช้เป็น

มาตรฐานการปฏิบตังิานและชว่ยในการแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้าให้กบัพนกังานประจ าเคร่ือง อีกทัง้
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ยังมีจัดท าเวลามาตรฐานของพนักงานบรรจุลูกกวาดเพ่ือให้ทราบถึงความสามารถในการ

ปฏิบตังิานของพนกังาน นอกจากนีย้งัมีงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัการลดต้นทนุโดยมุ่งเน้นไปท่ีการหา

สาเหตุของการเกิดต้นทุนจากกระบวนการผลิตดังในงานวิจัยของประเสริฐ (2543) ท่ีได้

ท าการศึกษาเพ่ือปรับปรุง ลดและควบคมุต้นทุนการผลิตในโรงงานผลิตกระจกสะท้อนแสง โดย

เร่ิมจากการวิเคราะห์สภาพปัญหาท่ีเกิดจากกระบวนการ และน าไปคิดต้นทุนการผลิตของ

ผลิตภัณฑ์แต่ละประเภท ซึ่งวิธีการควบคุมต้นทุนจะท าโดยเปรียบเทียบกับต้นทุนประมาณการ 

และท าการวิเคราะห์ความสูญเสียท่ีเกิดขึน้ เพ่ือน าไปสู่การเลือกใช้วิธีการท่ีเหมาะสมส าหรับลด

ความสญูเสียดงักล่าว โดยพบว่าความสญูเสียในงานวิจยันีเ้กิดจากทัง้กระบวนการผลิตและในแง่

ของเวลา หลงัจากท าการปรับปรุงท าให้ของเสียในกระบวนการมีคา่ลดลงและเวลาท่ีใช้ในการผลิต

จริงมีค่ามากขึน้ ซึ่งท าให้ต้นทนุการผลิตของโรงงานมีค่าลดลง เคร่ืองมืออีกเคร่ืองมือหนึ่งซึ่งเป็น

เป็นเคร่ืองมือหลักท่ีใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาได้แก่ แผนผังก้างปลา  โดยชุติพงศ์ 

(2545) ได้วิเคราะห์ความสูญเสียท่ีเกิดขึน้จากการศึกษาวิธีการลดต้นทุนการผลิตในโรงงาน

รองเท้าสตรี ซึง่จะรวบรวมข้อมลูตา่งๆ ท่ีจะน ามาใช้ในการคิดค านวณต้นทนุของกระบวนการผลิต

แตล่ะแผนก โดยแบง่เป็นต้นทนุวตัถดุบิทางตรง แรงงานทางตรงและโสหุ้ยจากนัน้จะน าข้อมลูด้าน

ต้นทุนมาวิเคราะห์ความสูญเสียในกระบวนการผลิตโดยใช้แผนภาพก้างปลา พบว่าจากการ

วิเคราะห์ความสญูเสียเกิดมาจากทัง้คนงาน วตัถดุิบและวิธีการ ซึ่งท าให้ผู้วิจยัได้เล็งเห็นถึงวิธีการ

แก้ปัญหาเพ่ือน าไปสู่การลดต้นทุนของโรงงาน โดยการปรับปรุงดงักล่าวได้แก่ การฝึกอบรมให้

คนงานมีความรู้และความเข้าใจในการปฏิบตัิงาน การจดัท าตารางการผลิตให้เป็นระบบ และการ

จดัท าเอกสารเพ่ือใช้เป็นคูมื่อในการผลิตและจดัเก็บสินค้าอย่างมีประสิทธิภาพ และเน่ืองจากโดย

ปกติต้นทุนท่ีเกิดขึน้ในทุกองค์กรมักมาจากการใช้ทรัพยากรในการท ากิจกรรมต่างๆเพ่ือให้ได้

ผลิตภณัฑ์และบริการตามท่ีองค์กรตัง้เป้าหมายไว้ ดงันัน้การท าระบบต้นทนุทางบญัชีในยคุหลงัจึง

ให้ความส าคัญกับการวิเคราะห์ต้นทุนจากกิจกรรมภายในองค์กรโดย Turney (1992) ได้

ท าการศกึษาเก่ียวกบัระบบต้นทุนกิจกรรมส าหรับการปรับปรุงกิจกรรม โดยการปรับปรุงกิจกรรม

ดงักลา่วอาจท าได้หลายวิธีด้วยกนัไมว่า่จะเป็นตดักิจกรรมท่ีไม่จ าเป็น ลดกิจกรรมบางอย่างลง ลด

การใช้ทรัพยากรหรือใช้ทรัพยากรร่วมกัน ต่อมาดวงดี (2542) ได้น าเสนองานวิจัยเก่ียวกับการ
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ปรับปรุงระบบต้นทุนการผลิตภายในโรงงานผลิตผนังล้อมอาคารน า้หนักเบาโดยระบบต้นทุน

กิจกรรม เร่ิมจากการเก็บรวบรวมข้อมลูตา่งๆภายในโรงงาน เพ่ือท่ีจะน ามาใช้ในการวิเคราะห์และ

ก าหนดกิจกรรม ก าหนดตวัผลกัดนัต้นทุนและสร้างรูปแบบการจดัสรรต้นทุนจากทรัพยากรไปสู่

กิจกรรมและจากกิจกรรมไปสู่ผลิตภัณฑ์ เพ่ือใช้ส าหรับการค านวณต้นทุนต่อหน่วยผลิ ตภัณฑ์ 

นอกจากนีย้ังได้มีการสร้างระบบภายในโรงงานโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ให้สามารถค านวณ

ต้นทุนได้ง่ายและสะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึน้ ซึ่งพบว่าระบบต้นทุนทางบญัชีแบบใหม่นีจ้ะท าให้ได้

ต้นทุนผลิตภัณฑ์ท่ีมีความถูกต้องและยงัเป็นตวัสะท้อนให้เห็นถึงสิ่งท่ีก่อให้เกิดต้นทุนรวมทั ง้ยัง

มองเห็นถึงต้นทนุของกิจกรรมซึง่จะน าไปใช้ในการวิเคราะห์ตอ่ว่ากิจกรรมใดควรท่ีตะต้องตดัทิง้ไป

เพ่ือช่วยในการลดต้นทนุของโรงงาน เช่นเดียวกบั Gunasekaran (1998) ซึ่งได้น าเสนอเก่ียวกับ

การน าผลลัพธ์ท่ีได้จากการจัดท าระบบต้นทุนกิจกรรมมาใช้ในการปรับปรุงเพ่ือลดกิจกรรมท่ีไม่

เพิ่มมลูคา่และใช้เป็นตวัชีว้ดัในการตดัสินใจในการผลิตผลิตภณัฑ์แตล่ะประเภทเพ่ือลดต้นทนุท่ีไม่

จ าเป็นลงและเป็นการเพ่ือผลก าไรให้แก่องค์กร จากท่ีกล่าวมาข้างต้นจะพบว่ากิจกรรมเป็นสาเหตุ

ของการเกิดต้นทุนงานดงั นัน้วิจยัในยุคหลังจึงมุ่งเน้นไปท่ีการจ าแนกกิจกรรมออกเป็นประเภท

ตา่งๆ เชน่ Baker (2002)ได้จ าแนกกิจกรรมภายในองค์การออกเป็น 2 ประเภทหลกัได้แก่ กิจกรรม

เพิ่มมูลค่าและกิจกรรมไม่เพิ่มมูลค่าซึ่งเสนอแนะว่าการลดต้นทุนและค่าใช้จ่ายท่ีไม่จ าเป็นของ

โรงงานสามารถท าได้การบริหารจดัการกบักิจกรรมไมเ่พิ่มมลูคา่เหลา่นัน้ นอกจากนีปั้จจบุนัองค์กร

ตา่งๆได้หนัมาให้ความสนใจกบัการเพิ่มผลก าไรโดยการลดต้นทนุจากการใช้ทรัพยากรด้านตา่งๆ

ลง จึงมีหลายงานวิจยัน าประโยชน์ท่ีได้จากการท าระบบต้นทนุกิจกรรมมาเป็นตวัชีว้ดัส าหรับการ

ปรับปรุงกิจกรรมเพ่ือวตัถปุระสงค์ดงักล่าวข้างต้น โดย Gupta และ Galloway (2003)  น าระบบ

ต้นทนุกิจกรรมและการบริหารกิจกรรมเป็นระบบท่ีถกูพฒันาขึน้มาตัง้แตปี่ 1980 มาใช้เพ่ือท าลาย

ข้อจ ากดับางประการของระบบต้นทนุทางบญัชี เดิมเน่ืองจากก่อให้เกิดการตดัสินใจท่ีมีระบบมาก

ขึน้ ซึง่ในงานวิจยันีไ้ด้มีการแสดงให้เห็นวา่ระบบต้นทนุกิจกรรมจะมีประโยชน์ในแง่ท่ีว่าจะท าให้ได้

การตัดสินใจท่ีมีประสิทธิภาพ โดยมีการอภิปรายเก่ียวกับการน าระบบต้นทุนกิจกรรมไป

ประยกุต์ใช้ในการวางแผนและออกแบบผลิตภัณฑ์ การจดัการและควบคมุทางด้านคณุภาพ การ

จดัการระบบคลงั การจดัการด้านความสามารถและก าลงัการผลิตและแรงงาน โดยพบว่าระบบ
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ต้นทุนกิจกรรมจะก่อให้เกิดการบริหารเชิงกิจกรรมท่ีมีประสิทธิภาพมากขึน้กว่าระบบต้นทนุบญัชี

เดมิ ตอ่มาวาสนา (2546) ท าการศกึษาเปรียบเทียบคา่ใช้จ่ายในการผลิตท่ีได้จากการค านวณด้วย

ระบบบญัชีแบบดัง้เดิมกบัระบบต้นทนุกิจกรรม ซึ่งพบว่าคา่ใช้จ่ายท่ีได้จากระบบบญัชีทัง้ 2 ระบบ

มีความแตกตา่งกัน เน่ืองจากบญัชีระบบต้นทนุกิจกรรมจะมีการปันส่วนค่าใช้จ่ายตามกิจกรรมท่ี

เกิดขึน้จริง จึงท าให้ทราบว่าต้นทุนท่ีเกิดขึน้ในกิจกรรมใดสูงเกินความจ าเป็นและกิจกรรมใดเป็น

กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดการเพิ่มมูลค่า ซึ่งจะน ามาใช้ส าหรับการวิเคราะห์การลดกิจกรรมเหล่านัน้ 

โดยการบริหารกิจกรรมดงักล่าวจะใช้วิธีการเลือกกิจกรรมอ่ืนท่ีมีคา่ใช้จ่ายต ่ากว่าแตใ่ห้ผลลพัธ์ไม่

แตกตา่งกนัหรือยบุกิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่งไปแล้วท ากิจกรรมดงักล่าวร่วมกบักิจกรรมอ่ืน เพ่ือเป็น

ประโยชน์ในการลดความสญูเสียทรัพยากรและสง่ผลตอ่การต้นทนุของโรงงานต่อไป 

  โดยในงานวิจัยท่ีทางผู้ วิจัยจัดท าขึน้นีมี้ความแตกต่างจากงานวิจัยอ่ืนในแง่ท่ีว่า
งานวิจยันีไ้ด้จัดท าระบบต้นทุนกิจกรรมขึน้ในโรงงานผลิตชิน้ส่วนรถยนต์ เพ่ือน าผลลัพธ์มาเป็น
ตวัชีว้ดัให้เห็นถึงโอกาสในการปรับปรุงกิจกรรมตามแนวคิดของการบริหารกิจกรรมต่อไป ซึ่งการ
ปรับปรุงดงักลา่วจะใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอตุสาหการมาเป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



29 
 

 

บทที่ 3 
 

ลักษณะสภาพทั่วไป  
 

 ในงานวิจัยบทนีจ้ะกล่าวถึงสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอย่าง ไม่ว่าจะเป็น 
โครงสร้างการบริหารองค์กร รูปลกัษณ์ของผลิตภณัฑ์ กระบวนการผลิตท่ีเก่ียวข้อง การค านวณหา
ต้นทนุผลิตภณัฑ์ตามระบบบญัชีเดมิ และสภาพปัญหาท่ีพบภายในโรงงานกรณีศกึษา  
 
3.1 ลักษณะท่ัวไปของโรงงาน 

 
โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตชิน้ส่วนยานยนต์ส าหรับรถยนต์นั่ง รถกระบะ 

รถบรรทุกและอุตสาหกรรมเคร่ืองยนต์การเกษตร โดยกลุ่มลูกค้าหลกั ได้แก่ ผู้ประกอบยานยนต์ 
(Original Equipment Manufacturer “OEM”) ทัง้ในประเทศและตา่งประเทศซึ่งมีการท าสญัญา
ซือ้ขายระยะยาว และผู้ ค้าชิน้ส่วนอะไหล่ (Replacement Equipment Manufacturer “REM”) 
โดยผลิตภณัฑ์หลกั คือ เพลาข้างรถยนต์ ซึง่โรงงานตัง้อยูบ่ริเวณถนนบางนา-ตราด ต. บางโฉลง อ. 
บางพลี จ. สมทุรปราการ โดยผลิตภณัฑ์ของโรงงาน คือ ผลิตภณัฑ์เพลงข้างรถยนต์ดงัรูปท่ี 3.3 ซึ่ง
เป็นผลิตภัณฑ์ท่ีด าเนินการผลิตตามค าสัง่ซือ้ของลกูค้า ซึ่งลูกค่าแต่ละรายก็จะมีความต้องการท่ี
แตกตา่งกนัออกไปในแง่ของขนาดความยาวและรูปร่างของผลิตภณัฑ์ แตผ่ลิตภณัฑ์หลกัจะอยู่มี 3 
ชนิดได้แก่ Axle Shaft, Inner Shaft และ Trunnion Shaft  

 
3.2 โครงสร้างทั่วไปขององค์กร  

 
โดยโครงสร้างองค์กรโดยรวมเป็นดงัรูปท่ี 3.1 แต่ในงานวิจยันีจ้ะท าการศึกษาในฝ่าย

ปฏิบตัิการ SAT เท่านัน้ เม่ือวิเคราะห์ท่ีฝ่ายปฏิบตัิการพบว่าประกอบด้วยหน่วยงานหลกั 2 ส่วน
ด้วยกัน คือ หน่วยงานผลิต (Business)  และหน่วยงานสนับสนุน (Support Unit) ซึ่งแต่ละ
หนว่ยงานจะประกอบไปด้วยแผนกงานย่อยๆ ดงัตอ่ไปนี ้

1) หนว่ยงานผลิต (Business Unit) ประกอบด้วย 
- แผนกผลิต 

2) หนว่ยงานสนบัสนนุ(Support Unit) ประกอบด้วย 
- แผนกวิศวกรรม 
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- แผนวางแผนการผลิต 
- แผนกคลงัสินค้า 
- แผนกประกนัคณุภาพ 
- แผนกซ่อมบ ารุง 
- แผนกวิศวกรรมการผลิต ดงัรูปท่ี 3.2
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โครงสร้างการบริหารองค์กร (ทัง้องค์กร) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.1 โครงสร้างการบริหารองค์กร (ทัง้องค์กร)

 

3
1 
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รูปท่ี 3.2 โครงสร้างองค์กรส่วนโรงงานผลิต 

 
3.3  ผลิตภัณฑ์ของโรงงาน 
 
 ผลิตภณัฑ์ของโรงงานตวัอยา่ง คือ เพลาข้างรถยนต์ ดงัรูปท่ี 3.3 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.3 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่าง 
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3.4 กระบวนการผลิตของโรงงาน 
 
 ผลิตภณัฑ์เพลาข้างรถยนต์ของโรงงานกรณีศกึษาจะถแูบง่ออกเป็น 3 ประเภทหลกัคือ เพลา
ข้างแบบ Axle Shaft Inner Shaft และ Trunnion Shaft โดยผลิตภณัฑ์แตล่ะประเภทก็จะมีลกัษณะ
ข้อก าหนดของผลิตภณัฑ์ท่ีแตกตา่งกนัออกไปตามค าสัง่ซือ้ของลกูค้า ซึง่สามารถแบง่กระบวนการผลิต
ทัง้หมดออกเป็น 3 กระบวนการ ได้แก่ 
 1)  กระบวนการ Forging 

เป็นกระบวนการท่ีเก่ียวข้องกับการขึน้รูปเหล็กและตดัท่อนเหล็กให้ได้ขนาดตามต้องการ
เพ่ือท่ีจะน าท่อนเหล็กท่ีได้นีส้่งต่อไปให้กับสายการผลิต Machine ด าเนินการผลิตต่อไป โดย
กระบวนการในสายการผลิต Forging เป็นไปดงัรูปท่ี 3.4 
 

 
 
 
 
 

 
  
 
 
 

รูปท่ี 3.4  แผนภาพการผลิตของกระบวนการ Forging 

 
 

 

  

 

Raw Material Material Plate 

 Form 

Shot Blasting Shearing 

Shot Blasting 

 

Air Cooling Hot Forging Electric  

Upsetting 

Chamfering 

Bondelize 

Treat 

Water 

Cooling 

Straightening Cold 

Extrusion 

Inside Fault 

Inspection 
Final Cutting Packing 
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2)  กระบวนการ Machine 
กระบวนการนีจ้ะน าท่อนเหล็กท่ีได้จากกระบวนการ Forging มาการกลึง ขัดและเจียร 

จนกระทั่งได้ออกมาเป็นผลิตภัณฑ์ ท่ีมีรูปทรงและขนาดตรงตามความต้องการของลูกค้า  ซึ่ง
กระบวนการผลิตเป็นไปดงัรูปท่ี 

 
 
   
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.5 แผนภาพการผลิตของกระบวนการ Machine 
 

 3)  กระบวนการ Trunnion 
เป็นกระบวนการท่ีด าเนินการผลิตตามค าสั่งซือ้พิเศษของลูกค้าซึ่งในปัจจุบนัมีผลิตภัณฑ์ท่ี

ต้องด าเนินการผลิตในผลิตภณัฑ์ในกระบวนการนีเ้พียง 2 ชนิดเท่านัน้ กระบวนการผลิตเป็นไปดงัรูปท่ี 
3.6 

 
 
 
 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.6 แผนภาพการผลิตของสายการผลิต Trunnion 

Raw Material Centering Turning Auto 

Inspection 

Finish Turning 

Straightening 

 

Tempering 
Induction 
Hardening 

 

Precision Roll  

Forming 

Grinding 

Vertical 
Drillinging 

 

Vertical Tapping Drilling 

 
Final 

Inspection Crack Check Packing 
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ตอ่ไปจะเป็นการแสดงรายละเอียดและรูปจะของกระบวนการผลิตบางกระบวนการ 

 Raw Material  คือ ขัน้ตอนของการเตรียมวตัถดุบิ 
 

 
 
 

 

รูปท่ี 3.7  กระบวนการเตรียมวัตถุดบิ 
 

 Shot Blasting คือ กระบวนการเตรียมพืน้ผิวโดยการล้างสิ่งตกค้างและขดัพืน้ผิว เพ่ือปรับปรุง
ลกัษณะเฉพาะเชิงกลของพืน้ผิวและขจดัความเค้นในโลหะ 

 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 3.8  กระบวนการ Shot Blasting 

 Electric Upsetting คือกระบวนการยน่หวัโดยการเผาร้อนด้วยไฟฟ้า 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.9 กระบวนการ Chamfering 
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 Hot Forging คือกระบวนการตีขึน้รูปร้อนโดยจะเป็นกระบวนการส าหรับการขึน้รูปของชิน้งาน 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.10 กระบวนการ Hot Forging 

 Chamfering คือกระบวนการลบคมหรือลบมมุของชิน้งาน 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.11 กระบวนการ Chamfering 
 

 Induction hardening คือ กระบวนการท าใช้ความร้อนเพ่ือท าให้ค่าความแข็งของพืน้ผิว 
ความลกึและโครงสร้างของวสัดเุป็นไปตามข้อก าหนด 

 
  
 
 
 
 

 

รูปท่ี 3.12 กระบวนการ Induction hardening 
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 Tempering คือ กระบวนการลดความเครียดผิวของชิน้งานและท าให้ความแข็งผิวเป็นไปตาม
ข้อก าหนด 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.13 กระบวนการ Tempering 

 Crack check คือ กระบวนการตรวจสอบรอย Crack และตรวจเช็คเศษแม่เหล็กท่ีตกค้างใน
ชิน้งาน 

  

 

 

 

 
รูปท่ี 3.14 กระบวนการ Crack check 

 Grinding คือ กระบวนการท่ีใช้ส าหรับการตกแต่งผิวชิน้งานให้เรียบและได้ขนาดตามท่ี
ต้องการภายหลงัจากท่ีชิน้งานได้ผา่นกระบวนการตดั กลงึหรือไส  

 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.15 กระบวนการ Grinding 
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 Drilling คือ กระบวนการเจาะรูท่ีต าแหนง่ตา่งๆ บนเพลาให้มีขนาดและความลึกตาม
ข้อก าหนด 

 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.16 กระบวนการ Drilling 

 Cold Drawing คือ กระบวนดึงเย็น กระบวนการนีจ้ะเป็นการเพิ่มคณุสมบตัิทางกลให้สงูขึน้ 
ชิน้งานหลังผ่านกระบวนการนีจ้ึงมีรูปร่างท่ีคงตวัและกระบวนการนีย้ังช่วยลดการสูญเสีย
น า้หนกัของชิน้งาน 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.17 กระบวนการ Cold Drawing 
 
13) Auto inspection คือ ขัน้ตอนของการตรวจรูปทรงลกัษณะภายนอกรวมไปถึงขนาดความกว้าง 
ความยาว ความหนาและเส้นผา่ศนูย์กลางของเพลาข้าง 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.18 กระบวนการ Auto inspection 
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3.5 ระบบการคิดต้นทุนในปัจจุบันของโรงงาน  
 

ในปัจจบุนัทางโรงงานได้มีการแบง่โครงสร้างจ้นทนุออกเป็น 3 สว่นหลกั ได้แก่ 
1)  ต้นทนุวตัถดุิบทางตรง (Direct Material Cost) ทางโรงงานได้คิดต้นทนุวตัถดุิบส่วนนีจ้าก

สองส่วนคือราคาวตัถุดิบซึ่งเกิดจากผลคณูระหว่างปริมาณผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดกับราคาวตัถุดิบต่อ
หน่วย และส่วนต่างของต้นทุนกับค่าใช้จ่ายทางบญัชีซึ่งปันส่วนตามปริมาณการผลิต ดงัสูตรการ
ค านวณซึง่แสดงด้านลา่ง 
 
 

 

2)  ต้นทุนแรงงานทางตรง (Direct Labor Cost) ค านวณจากการหารค่าแรงของพนกังาน
ทัง้หมดด้วยปริมาณการผลิตทัง้หมด จากนัน้คณูด้วยปริมาณการผลิตของผลิตภณัฑ์แต่ละชนิด ดงั
สตูรการค านวณท่ีแสดงด้านลา่ง 
 
 
 

3)  ต้นทนุคา่ใช้จ่ายโรงงาน หรือโสหุ้ยการผลิต (Factory Overhead Cost) ค านวณจากการ
หารคา่ใช้จ่ายของโรงงานทางบญัชีด้วยปริมาณการผลิตทัง้หมด จากนัน้คณูด้วยปริมาณการผลิตของ
ผลิตภณัฑ์แตล่ะชนิด ดงัสตูรการค านวณท่ีแสดงด้านลา่ง 
 
 
 
 

 

 

 

ต้นทนุวตัถดุบิทางตรง =  (ปริมาณผลิตภณัฑ์ x ราคาวตัถดุบิตอ่หนว่ย)  

+ ส่วนต่างของต้นทุนกับค่าใช้จ่ายทางบญัชีซึ่งปันส่วนตามปริมาณการ

ผลิต 

 

ต้นทนุแรงงานทางตรง =  (คา่จ้างแรงงาน / ปริมาณการผลิต) x  

(ปริมาณการผลิตของแตล่ะผลิตภณัฑ์) 

ผลิต 

 

ต้นทนุคา่ใช้จา่ยโรงงาน = (คา่ใช้จา่ยโรงงาน / ปริมาณการผลิต) x                   

(ปริมาณการผลิตของแตล่ะผลิตภณัฑ์) 

ผลิต 
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ตวัอยา่งการคดิต้นทนุการผลิตของ SHAFT FLANGED AXLE (RH) Part  14ASDN003-000 

จากข้อมลูในเดือนตลุาคมพบว่าผลิตภณัฑ์ SHAFT FLANGED AXLE (RH) Part  14ASDN003-000 
มียอดการผลิต 1796 หน่วย น า้หนกัตอ่หนึ่งหน่วยเท่ากบั 10.23 กิโลกรัม และราคาวตัถดุิบตอ่หน่วย
คือ 448.62 บาทตอ่กิโลกรัม ดงันัน้ 

ค ำนวณหำต้นทนุวตัถดิุบทำงตรง จำก 
ต้นทนุวตัถดุบิทางตรง = (ปริมาณผลิตภณัฑ์*ราคาวตัถดุบิตอ่หนว่ย) + สว่นตา่งของต้นทนุ
กบัคา่ใช้จา่ยทางบญัชีซึง่ปันสว่นตามปริมาณการผลิต 
ต้นทนุวตัถดุบิทางตรง  = (10.29 * 1796 * 448.62) + 4326.78 

 = 8,295,201.22 บาท 

ค ำนวณหำต้นทนุแรงงำนทำงตรง จำก 
ต้นทนุแรงงานทางตรง   = (คา่จ้างแรงงาน / ปริมาณการผลิต) *  

(ปริมาณการผลิตของแตล่ะผลิตภณัฑ์) 
ปริมาณการผลิตของผลิตภณัฑ์  = 10.29 * 1796 
     = 18,480.84 กิโลกรัม 
ดงันัน้ต้นทนุแรงงานทางตรง  = (8.93*18,480.84) 

         = 165,033.90 บาท 
หมำยเหต ุคา่จ้างงานของพนกังานทัง้โรงงานหารด้วยปริมาณการผลิตทัง้หมดมีคา่เท่ากบั 8.93 บาท/
กิโลกรัม 

ค ำนวณหำต้นทนุค่ำใช้จ่ำยโรงงำนจำก 
ต้นทนุคา่ใช้จ่ายโรงงาน = (คา่ใช้จ่ายโรงงาน / ปริมาณการผลิต) *  (ปริมาณการผลิตของแต่

ละผลิตภณัฑ์) 
ต้นทนุคา่ใช้จา่ยโรงงาน = (18,480.84* 112.78) 

  = 2,084,269.14 บาท 
หมำยเหต ุต้นทนุคา่ใช้จา่ยโรงงานหารด้วยปริมาณการผลิตทัง้หมดมีคา่เทา่กบั 112.78 บาท  

ดงันัน้ ต้นทนุผลิตภณัฑ์รวมของ SHAFT FLANGED AXLE (RH) Part  14ASDN003-000 เท่ากบั 
8,295,201.22 + 165,033.90 +2,084,269.14 = 10,544,504.26 บา 
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3.6 สภาพปัญหาภายในโรงงานกรณีศึกษา  

โรงงานท่ีใช้เป็นกรณีศกึษาเป็นโรงงานผลิตเพลาข้างรถยนต์ตามค าสัง่ซือ้ของตลาดดงันัน้จึง
ท าให้ต้องด าเนินการผลิตผลิตภณัฑ์รุ่นท่ีมีความหลากหลาย เน่ืองจากบริษัทผู้ผลิตรถยนต์แตล่ะบริษัท
ก็จะมีความต้องการเพลาข้างในรูปแบบ ขนาด ปริมาณและข้อก าหนดท่ีหลากหลายแตกต่างกัน
ออกไป ดังนัน้หากท าการค านวณต้นทุนโดยใช้ระบบบัญชีรูปแบบเดิมก็จะท าให้ผลิตภัณฑ์ใน
สายการผลิตท่ีด าเนินการผลิตในปริมาณน้อยต้องแบกรับภาระต้นทนุท่ีสงูเกินความเป็นจริง เน่ืองจาก
การปันส่วนค่าใช้จ่ายในรูปแบบเดิมจะไม่มีการพิจารณาถึงปริมาณการผลิตในแตล่ะสายการผลิตแต่
จะท าการปันสว่นให้คา่ใช้จา่ยในทกุสายการผลิตเท่ากนัหรือปันตามประสบการณ์ของผู้จดัการโรงงาน
จึงเห็นได้ว่าเป็นวิธีในการค านวณต้นทุนท่ีไม่เหมาะสมเน่ืองจากไม่มีรูปแบบการค านวณท่ีชัดเจน 
นอกจากนีร้ะบบต้นทุนทางบัญชีแบบเดิมยังจ าแนกค่าใช้จ่ายของแต่ละแผนกตามช่ือหน้าท่ีงาน 
(Function) เช่น คา่กระแสไฟฟ้า คา่ล่วงเวลาและคา่ใช้จ่ายในการฝึกอบรมเป็นต้น ดงัตารางท่ี  3.1 ถึง 
3.5 
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ตารางท่ี 3.1 บัญชีค่าใช้จ่ายของแผนกวิศวกรรม 

 

รหสั หน้าที่งาน มกราคม กมุภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน รวม 
531101 เงินเดือน 217,011.63 220,011.14 219,178.63 221,436.11 877,637.51 
531102 คา่จ้าง 2,145.00 2,040.00 0.00 5,500.00 9,685.00 
531104 คา่เบีย้ขยนั 600.00 1,200.00 1,300.00 500.00 3,600.00 
531106 คา่ท างานลว่งเวลา 30,574.98 47,225.39 36,010.92 49,457.58 163,268.87 
531107 เงินรางวลั / โบนสั 56,089.21 56,089.21 56,089.21 56,089.21 224,356.84 
531199 ผลตอบแทนอื่น 8,660.00 33,780.00 8,920.00 9,617.67 60,977.67 
531207 เบีย้ประกนัพนกังาน 2,153.00 2,153.00 2,153.00 0.00 6,459.00 
531299 สวสัดิการอ่ืน 389.40 421.62 312.55 407.03 1,530.55 
531302 กองทนุส ารองเลีย้งชีพ 8,248.14 8,356.63 8,333.63 8,303.26 33,241.66 
531303 กองทนุประกนัสงัคม 5,250.00 5,250.00 5,250.00 5,250.00 21,000.00 
531503 คชจ.เดินทาง-ในปท. 0.00 0.00 0.00 1,856.00 1,856.00 
534001 คา่วสัดสุิน้เปลือง 0.00 64.00 0.00 0.00 64.00 
534003 คา่ Cutting Tool 5,700.00 0.00 0.00 0.00 5,700.00 
534099 วสัดสุิน้เปลืองอ่ืน 0.00 121.67 6,360.99 440 6,922.66 
535001 เคร่ืองเขียนอปุกรณ์ 0.00 645.00 551.00 0.00 1,196.00 
535002 คา่วารสาร&สิ่งพิมพ์ 0.00 400.00 0.00 0.00 400.00 
535003 คา่วสัดคุอมพิวเตอร์ 2,200.00 2,200.00 2,110.00 4,220.00 10,730.00 
536001 ซอ่มแซม-เคร่ืองจกัร 1,889.40 0.00 0.00 0.00 1,889.40 
536099 คา่ซอ่มแซมบ ารุง-อ่ืน 0 0 4,200.00 0 4,200.00 
540005 คา่เชา่คอมพิวเตอร์ 5,582.66 5,582.66 9,855.32 5,582.66 26,603.30 
544001 คา่เชา่รถบรรทกุขนสง่ 1,400.00 -12.9o 0.00 1,011.71 2,398.81 
545001 คา่วิจยัและพฒันา 551,485.00 275,991.00 696,172.00 44,778.00 1,568,426.00 
545002 คา่ทดลองสินค้า 2,560.00 5,700.00 6,790.00 0.00 15,050.00 
545099 คา่ทดลองอ่ืน 0.00 0.00 0.00 6,080.00 6,080.00 
546001 เคร่ืองมือและอปุกรณ์ 400.00 0.00 0.00 0.00 400.00 
548001 คา่สิทธ์ิ 6,079.40 5,491.07 6,079.39 5,883.29 23,533.15 
549310 คา่เสื่อมเคร่ืองจกัร 14,253.21 12,873.87 14,253.19 12,830.05 54,210.32 
549410 คา่เสื่อม-เคร่ืองมือ 21,055.14 18,715.56 13,092.44 12,311.92 65,175.06 
549510 เสื่อมราคา-ตกแตง่ 159.94 144.47 159.94 154.79 619.14 
549520 เสื่อมราคาComputer 345.83 227.83 252.25 244.11 1,070.02 
589099 ใช้จา่ยบวกกลบัอ่ืน 0.00 0.00 0.00 4,607.00 4,607.00 
  รวม 948,311.94 714,541.22 1,101,894.41 461,653.20 3,226,400.77 
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ตารางที่ 3.3  บัญชีค่าใช้จ่ายของแผนกคลังสินค้า 

รหสั หน้าที่งาน มกราคม กมุภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน รวม 
531101 เงินเดือน 132,995.89 134,284.63 131,290.00 148,193.33 546,763.85 
531102 คา่จ้าง 2,400.00 0.00 0.00 0.00 2,400.00 
531103 คา่จ้าง แรงงานภายนอก 15,968.40 34,295.04 41,027.71 13,053.81 104,344.96 
531104 คา่เบีย้ขยนั 2,600.00 2,700.00 2,600.00 3,200.00 11,100.00 
531105 คา่ท างานกะ 1,960.00 2,030.00 2,100.00 2,870.00 8,960.00 
531106 คา่ท างานลว่งเวลา 41,669.02 38,921.53 44,055.77 45,170.17 169,816.49 
531107 เงินรางวลั / โบนสั 48,227.84 48,227.84 48,227.84 48,227.84 192,911.36 
531199 ผลตอบแทนอื่น 4,460.00 34,720.00 4,900.00 5,327.88 49,407.88 
531202 คา่อาหาร ข้าวสาร 4,380.00 5,100.00 4,590.00 5,850.00 19,920.00 
531204 คา่เคร่ืองแบบพนกังาน 0.00 4,140.00 0.00 0.00 4,140.00 
531207 เบีย้ประกนัพนกังาน 1,456.00 1,456.00 1,456.00 0.00 4,368.00 
531299 สวสัดิการอ่ืน 389.4 20,852.51 446.43 523.32 22,211.66 
531302 กองทนุส ารองเลีย้งชีพ 5,179.73 5,259.13 5,259.40 5,819.90 21,518.16 
531303 กองทนุประกนัสงัคม 4,690.00 4,702.00 4,702.00 5,046.00 19,140.00 
534001 คา่วสัดสุิน้เปลือง 4,583.00 4,076.00 898 5,192.00 14,749.00 
534099 วสัดสุิน้เปลืองอ่ืน 20,630.03 10,637.11 13,854.76 14,527.97 59,649.87 
535001 เคร่ืองเขียนอปุกรณ์ 0.00 494 2,824.00 1,135.50 4,453.50 
535003 คา่วสัดคุอมพิวเตอร์ 2,590.00 0.00 2,511.00 0.00 5,101.00 
536099 คา่ซอ่มแซมบ ารุง-อ่ืน 63,044.00 72,725.00 82,500.00 1,800.00 220,069.00 
540003 คา่เชา่ยานพาหนะ 22,000.00 22,000.00 64,000.00 43,000.00 151,000.00 
540005 คา่เชา่คอมพิวเตอร์ 1,986.56 1,986.56 2,663.12 1,986.56 8,622.80 
541001 เบีย้ประกนัอคัคีภยั 0.00 0.00 6,837.23 0.00 6,837.23 
544001 คา่เชา่รถบรรทกุขนสง่ 6,150.00 4.65 21,667.76 4,103.10 31,925.51 
549410 คา่เสื่อม-เคร่ืองมือ 790.71 714.19 790.72 765.2 3,060.82 
549510 เสื่อมราคา-ตกแตง่ 45.01 40.66 55.37 147.13 288.17 
549520 เสื่อมราคาComputer 4,189.97 3,784.45 4,189.96 4,054.79 16,219.17 
  รวม 392,385.56 453,151.30 493,447.07 359,994.50 1,698,978.43 
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ตารางท่ี 3.4  บัญชีค่าใช้จ่ายของแผนกรับประกันคุณภาพ 

รหสั หน้าที่งาน มกราคม กมุภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน รวม 
531101 เงินเดือน 273,845.12 262,278.34 268,310.09 276,351.78 1,080,785.33 
531103 คา่จ้าง แรงงานภายนอก 8,015.67 20,162.56 0.00 0.00 28,178.23 
531104 คา่เบีย้ขยนั 4,100.00 3,000.00 3,500.00 4,300.00 14,900.00 
531105 คา่ท างานกะ 4,030.00 4,660.00 5,350.00 5,170.00 19,210.00 
531106 คา่ท างานลว่งเวลา 75,712.45 91,990.78 93,876.93 85,686.37 347,266.53 
531107 เงินรางวลั / โบนสั 82,606.00 82,606.00 82,606.00 82,606.00 330,424.00 
531199 ผลตอบแทนอื่น 11,803.38 24,800.29 11,275.84 9,595.58 57,475.09 
531202 คา่อาหาร ข้าวสาร 9,150.00 11,070.00 10,170.00 10,140.00 40,530.00 
531204 คา่เคร่ืองแบบพนกังาน 0.00 10,350.00 0.00 0.00 10,350.00 
531207 เบีย้ประกนัพนกังาน 3,035.75 2,339.24 3,176.29 0.00 8,551.28 
531299 สวสัดิการอ่ืน 909.85 9,801.47 714.45 930.06 12,355.83 
531302 กองทนุส ารองเลีย้งชีพ 10,711.59 10,790.83 10,849.45 10,852.38 43,204.25 
531303 กองทนุประกนัสงัคม 9,495.24 8,989.91 9,275.76 9,380.97 37,141.88 
531503 คชจ.เดินทาง-ในปท. 708.35 2,496.41 4,724.58 4,063.69 11,993.03 
532001 คา่รับรอง 0.00 10,000.00 0.00 0.00 10,000.00 
534001 คา่วสัดสุิน้เปลือง 578.87 998.07 15,804.54 240.43 17,621.91 
534099 วสัดสุิน้เปลืองอ่ืน 44,593.48 54,190.48 87,674.00 89,954.82 276,412.78 
535001 เคร่ืองเขียนอปุกรณ์ 701.71 1,182.37 1,146.58 779.21 3,809.87 
535002 คา่วารสาร&สิ่งพิมพ์ 0.00 3,000.00 0.00 0.00 3,000.00 
535003 คา่วสัดคุอมพิวเตอร์ 0.00 5,430.00 0.00 1,100.00 6,530.00 
536001 ซอ่มแซม-เคร่ืองจกัร 6,790.00 51.00 0.00 6,644.47 13,485.47 
536099 คา่ซอ่มแซมบ ารุง-อ่ืน 1,700.00 0.00 0.00 15,350.00 17,050.00 
537099 คา่บริการอ่ืน 0.00 3,500.00 50,205.00 27,150.00 80,855.00 
540004 คา่เชา่-ถ่ายเอกสาร 0.00 5,000.00 5,000.00 5,000.00 15,000.00 
540005 คา่เชา่คอมพิวเตอร์ 3,028.67 3,028.07 4,746.46 3,028.98 13,832.18 
545099 คา่ทดลองอ่ืน 0.00 0.00 950.00 0.00 950.00 
546001 เคร่ืองมือและอปุกรณ์ 7,549.00 55,450.00 51,755.00 6,587.96 121,341.96 
549310 คา่เสื่อมเคร่ืองจกัร 114,289.57 103,228.61 11,428,973.0 110,602.37 11,757,093.5 
549410 คา่เสื่อม-เคร่ืองมือ 48,566.85 45,592.86 102,064.48 98,772.63 294,996.82 
549520 เสื่อมราคาComputer 4,461.75 3,958.17 3,541.27 3,427.23 15,388.42 
549610 เสื่อมราคายานพาหนะ 33.00 30.00 33.00 32.00 128.00 

 รวม 732,710.59 845,661.25 12,262,017.3 873,867.10 14,714,256.3 
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ตารางท่ี 3.5  บัญชีค่าใช้จ่ายของแผนกซ่อมบ ารุง 

รหสั หน้าที่งาน มกราคม กมุภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน รวม 

531101 เงินเดือน 298,547.86 298,971.80 295,867.31 307,416.33 1,200,803.30 

531102 คา่จ้าง 4,329.56 3,575.37 0.00 9,700.31 17,605.24 
531103 คา่จ้าง แรงงานภายนอก 4,587.03 10,940.01 0.00 0.00 15,527.04 

531104 คา่เบีย้ขยนั 2,500.00 3,500.00 4,700.00 5,300.00 16,000.00 

531105 คา่ท างานกะ 4,970.00 5,190.00 4,900.00 6,130.00 21,190.00 
531106 คา่ท างานลว่งเวลา 84,628.57 90,720.36 104,684.22 137,547.41 417,580.56 

531107 เงินรางวลั / โบนสั 95,924.43 95,924.43 95,924.43 95,924.43 383,697.72 

531199 ผลตอบแทนอื่น 12,840.00 38,820.00 13,550.00 14,340.00 79,550.00 

531202 คา่อาหาร ข้าวสาร 9,270.00 10,470.00 9,810.00 10,260.00 39,810.00 
531204 คา่เคร่ืองแบบพนกังาน 0.00 22,805.52 1,189.86 0.00 23,995.38 

531207 เบีย้ประกนัพนกังาน 2,976.45 2,976.19 3,117.48 0.00 9,070.12 
531299 สวสัดิการอ่ืน 843.70 5,817.76 714.28 872.21 8,247.95 

531302 กองทนุส ารองเลีย้งชีพ 9,235.47 9,300.44 9,313.40 8,846.85 36,696.16 
531303 กองทนุประกนัสงัคม 9,237.35 9,252.97 9,499.77 9,128.35 37,118.44 

531401 อบรมสมัมนา-ในประเทศ 0.00 0.00 3,400.00 -3,400.00 0.00 
531503 คชจ.เดินทาง-ในปท. 0.00 0.00 150.00 0.00 150.00 

534099 วสัดสุิน้เปลืองอ่ืน 4,138.25 3,549.90 4,959.71 4,115.05 16,762.91 

535001 เคร่ืองเขียนอปุกรณ์ 0.00 0.00 2,712.50 5,079.00 7,791.50 

535003 คา่วสัดคุอมพิวเตอร์ 2,200.00 0.00 0.00 0.00 2,200.00 
536099 คา่ซอ่มแซมบ ารุง-อ่ืน 0.00 3,500.00 0.00 0.00 3,500.00 
540005 คา่เชา่คอมพิวเตอร์ 3,014.46 3,014.46 5,373.92 3,014.46 14,417.30 

544001 คา่เชา่รถบรรทกุขนสง่ 2,800.00 633.66 1,804.20 2,810.09 8,047.95 
546001 เคร่ืองมือและอปุกรณ์ 0.00 0.00 1,877.90 0.00 1,877.90 

549210 คา่เสื่อมราคา-อาคาร 40.34 36.44 40.34 39.04 156.16 

549220 คา่เสื่อม-โครงสร้าง 3,465.66 3,130.27 3,465.66 3,353.86 13,415.45 
549310 คา่เสื่อมเคร่ืองจกัร 8,485.28 7,664.11 8,485.28 8,211.54 32,846.21 
549410 คา่เสื่อม-เคร่ืองมือ 1,355.32 1,224.14 1,355.30 1,311.56 5,246.32 

549510 เสื่อมราคา-ตกแตง่ 730.73 660.01 730.79 785.94 2,907.47 

549520 เสื่อมราคาComputer 362.37 327.31 362.37 350.69 1,402.74 
   รวม 566,482.83 633,205.15 587,988.72 631,137.12 2,418,813.82 
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ซึ่งหากหากท าการพิจารณาการแสดงรายละเอียดทางบญัชีในลักษณะนีย้งัไม่ได้แสดงรายละเอียด
เก่ียวกบักิจกรรมท่ีท าในแตล่ะแผนกท าให้ผู้บริหารไมท่ราบถึงสาเหตท่ีุแท้จริงของการเกิดต้นทนุและไม่
สามารถท าการวิเคราะห์ได้วา่กิจกรรมใดเป็นกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมลูคา่และก่อให้เกิดความสูญเสียในการ
ใช้แรงงาน วตัถดุบิและเวลาท่ีไม่จ าเป็น ในทางตรงข้ามหากมีการระบกิุจกรรมและตวัผลกัดนักิจกรรม
ในแต่ละแผนกก็จะท าให้ทราบถึงค่าใช้จ่ายเชิงลึกในการด าเนินงานของแต่ละแผนก ท าให้ผู้บริหาร
สามารถประเมินได้ว่าควรท่ีจะท าการปรับปรุงการด าเนินงานในลกัษณะใด ส่งผลให้องค์กรสามารถ
ควบคมุทรัพยากรท่ีมีอยู่ได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึน้น าไปสู่การพฒันาท่ียัง่ยืน ดงันัน้การลดลงของ
ต้นทนุจึงเกิดจากการจดัท าระบบท่ีมีการเช่ือมโยงระหว่างตวัวดัผลการปฏิบตัิงานทัง้ท่ีเป็นตวัเงินและ
ไมเ่ป็นตวัเงินเข้าด้วยกนัซึง่จะน าไปสูก่ารพฒันาอยา่งตอ่เน่ือง  

 จากสภาพปัญหาดงักล่าวข้างต้นจะเห็นได้ว่ากิจกรรมเป็นสาเหตขุองการเกิดต้นทนุดงันัน้ใน
งานวิจัยนีจ้ะน าระบบต้นทุนกิจกรรมมาใช้เพ่ือเป็นตัวชีว้ัดต้นทุนของโรงงานและใช้ส าหรับการ
วิเคราะห์ตอ่ว่าควรจะท าการปรับปรุงกิจกรรมใดในแผนกใดบ้าง โดยการปรับปรุงกิจกรรมดงักล่าวจะ
น าหลกัการบริหารกิจกรรมเข้ามาประยกุต์ใช้เพ่ือลดต้นทนุและลดการใช้ทรัพยากรท่ีไม่จ าเป็นโดยการ
ด าเนินงานวิจยัเป็นไปดงัรูปท่ี 

 
 
 
 

รูปท่ี 3.19 แนวทางการด าเนินงานวิจัย 
 
กำรจดัท ำระบบตน้ทนุกิจกรรมก่อนกำรปรับปรุงกิจกรรม 

 จดัท าต้นทนุบญัชีตามหมวดหมูท่รัพยากร 

 ก าหนดกิจกรรมและตวัผลกัดนัต้นทนุและระบงุานท่ีได้ในแตล่ะกิจกรรม 

 ค านวณคา่สมรรถนะสงูสดุและหาหนว่ยเทียบเท่า 

 จดัท าแผนผงัต้นทนุ 

 จดัท าต้นทนุการให้บริการของแผนกตา่งๆ 

 ปันสว่นต้นทนุจากหน่วยงานสนบัสนนุลงสูห่นว่ยงานผลิตโดยสมการต้นทนุ 

 ค านวณหาต้นทนุกระบวนการเพ่ือใช้ในการหาต้นทนุตอ่หนว่ยของผลิตภณัฑ์แตล่ะชนิด 

ปรับปรุงกิจกรรมโดย

หลกัการบริหาร

กิจกรรม 

จดัท าระบบต้นทนุ

กิจกรรมหลงัการ

ปรับปรุงกิจกรรม 

จดัท าระบบต้นทนุ

กิจกรรมก่อนการ

ปรับปรุงกิจกรรม 
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กำรปรับปรุงกิจกรรมโดยหลกักำรบริหำรกิจกรรม 

 วิเคราะห์ระบบต้นทนุกิจกรรมและจดัล าดบัคะแนนความส าคญัของแตล่ะกิจกรรม 

 เลือกแผนกและกิจกรรมท่ีจะน ามาใช้ในการปรับปรุงกิจกรรมโดยหลกัการบริการกิจกรรม 
กำรจดัท ำระบบตน้ทนุกิจกรรมหลงักำรปรับปรุงกิจกรรม 

 เปรียบเทียบต้นทนุตอ่หนว่ยของผลิตภณัฑ์และต้นทนุตอ่หนว่ยชองตวัผลกัดนัต้นทนุก่อนและ
หลงัการปรับปรุงกิจกรรม 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 



48 
 

 

บทที่ 4 
 

การวิเคราะห์และจัดท าระบบต้นกจิกรรม 
 

ปัจจบุนัการผลิตมีความซบัซ้อนมากขึน้เน่ืองจากแตล่ะโรงงานอาจด าเนินการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมีความ
หลากหลายเพ่ือให้สามารถตอบสนองได้ตรงกับความต้องการของลูกค้ามากท่ีสุด ส่งผลให้ต้นทุน
ทางอ้อมในระบบบัญชีเดิมไม่สามารถปันส่วนเข้าไปยังผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดได้อย่างถูกต้องและ
แม่นย า และเน่ืองจากการจัดท าระบบต้นทุนท่ีดีจะสามารถสะท้อนให้ทราบถึงสาเหตุของการเกิด
ต้นทนุได้ การจดัท าระบบบญัชีต้นทนุใหม่ภายในโรงงานกรณีศึกษาจึงมีความส าคญัเป็นอย่างยิ่งต่อ
การน าผลลัพธ์ท่ีได้ไปใช้ในการวิเคราะห์ต่อเพ่ือการลดต้นทุนและลดการใช้ทรัพยากรต่างๆอย่าง
สิน้เปลืองอีกทัง้ยงัเป็นการเพิ่มผลก าไรให้แก่องค์กร ดงันัน้ในงานวิจยันีจ้ึงน าระบบต้นทนุกิจกรรมมา
ประยกุต์ใช้โดยการสร้างระบบต้นทนุใหมใ่ห้แก่โรงงานกรณีศกึษา โดยระบบต้นทนุกิจกรรมนีจ้ดัว่าเป็น
ระบบการค านวณต้นทนุท่ีมีประสิทธิภาพ เพราะนอกจากจะท าให้การปันส่วนต้นทนุทางอ้อมสามารถ
ท าได้อยา่งตรงกบัสภาพความเป็นจริงและแม่นย าขึน้แล้ว ระบบบญัชีต้นทนุกิจกรรมยงัเป็นตวัสะท้อน
ให้เห็นถึงสาเหตขุองการเกิดต้นทนุของแตล่ะแผนกและสายการผลิตภายในโรงงานกรณีศกึษา โดยจะ
แสดงให้ทราบถึงปัจจยัก่อให้เกิดต้นทนุ เช่น กิจกรรมภายในแต่ละแผนก จ านวนต้นทนุต่อหนึ่งหน่วย
ผลลัพธ์ของแต่ละกิจกรรม แผนกผู้ ได้รับบริการและแผนกผู้ ให้บริการ เป็นต้น โดยการจัดท าระบบ
ต้นทนุกิจกรรมจะใช้โปรแกรม Microsoft Excel โดยจะแยกออกเป็นงานสว่นตา่งๆ ดงันี ้
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4.1 การก าหนดโครงสร้างการจ าแนกงาน (Work Breakdown Structure: WBS) 
 
 การก าหนดโครงสร้างการจ าแนกงาน คือ การระบุถึงสายงานต่างๆ ภายในโรงงานจาก
หนว่ยงานหลกัไปยงัแผนกงานสว่นยอ่ยและกิจกรรมในแตล่ะแผนก เพ่ือให้มีความชดัเจนในหน้าท่ีการ
ท างานของสายงาน โดยรูปแบบทัว่ไปของโครงสร้างการจ าแนกเป็นดงัรูปท่ี 4.1 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.1 โครงสร้างการจ าแนกงาน  

เม่ือวิเคราะห์ส่วนงานต่างๆ ภายในโรงงานกรณีศึกษาพบว่าโครงสร้างการจ าแนกงานของโรงงาน
กรณีศกึษาเป็นดงัรูปท่ี 4.2 

 
 

รูปท่ี 4.2 โครงสร้างการจ าแนกงานภายในโรงงานกรณีศึกษา 
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โดยจากแผนภาพโครงสร้างการจ าแนกงานด้านบนสามารถอธิบายได้ดงันี ้

 ระดบัองค์กรจะสามารถแบง่ได้เป็น 2 หนว่ยงานหลกั ได้แก่ 
1) หนว่ยงานผลิต (Business Unit) 
2) หนว่ยงานสนบัสนนุการผลิต (Support Unit) 

 ระดบักลุม่งานจะแบง่หนว่ยงานหลกัออกเป็นแผนกตา่งๆ  ได้แก่ 
1) หนว่ยงานท่ีเก่ียวข้องกบัการผลิต (Business Unit) 

1.1)  Trunnion Shaft 
1.2) Axle/Inner Shaft 

2) หนว่ยงานสนบัสนนุ (Support Unit) 
2.1)  แผนกวิศวกรรม 
2.2)  แผนกวางแผนการผลิต 
2.3)  แผนกคลงัสินค้า 
2.4)  แผนกประกนัคณุภาพ 
2.5)  แผนกซอ่มบ ารุง 

 2.6)  แผนกวิศวกรรมการผลิต 

 ระดบักิจกรรม  หมายถึงงานท่ีต้องท าในแต่ละแผนกเพ่ือให้บรรลุเป้าหมายขององค์กร ดัง
แผนภาพด้านบน ได้แก่  

1) Forging  
2) Machine  
3) Trunnion 

 ระดบัชุดงาน (Work Area) คือขึน้ตอนการด าเนินงานของแต่ละกิจกรรม โดยจะเห็นได้ว่า
ขัน้ตอนหลายขัน้ตอนจะถกูรวมเข้าเป็นกิจกรรม ดงัแผนภาพได้แก่  

1)  Machine A  
2)  Machine B  
3)  Machine C  
4)  Machiune D 

 
4.2 การระบุกิจกรรมภายในแผนกสนับสนุนแต่ละแผนก 
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เพ่ือให้บรรลวุตัถปุระสงค์ของแตล่ะแผนกในองค์กร โดยแตล่ะกิจกรรมจึงต้องเป็นไปตามเง่ือนไขตา่งๆ 
ดงันี ้
1) กิจกรรมต้องมีจดุเร่ิมต้นและจดุสิน้สดุท่ีชดัเจน 

- เพ่ือให้มีกรอบเวลาส าหรับการวดัผลส าเร็จและความก้าวหน้าของงาน 
- เ พ่ือให้ง่ายต่อการวางแผนและจัดการทรัพยากรในด้านต่างๆ ส าหรับการควบคุม

ความก้าวหน้าของงานท่ีเก่ียวข้องกบัการดด าเนินกิจกรรมนัน้ 
2) ทกุกิจกรรมต้องมีผลลพัธ์ 

- โดยทกุกิจกรรมต้องมีผลลพัธ์ท่ีสามารถวดัผลได้โดยอาจจะเป็นผลลพัธ์ท่ีสามารถจบัต้องได้
หรือจบัต้องไมไ่ด้ 
- ผลลพัธ์ท่ีได้จากกิจกรรมหนึง่อาจเป็นตวัเร่ิมต้นของอีกกิจกรรมหนึง่ 
3) สามารถประมาณการเวลาและต้นทนุได้โดยง่าย 

- แต่ละกิจกรรมต้องมีขัน้ตอนการด าเนินงานท่ีชดัเจน  เพ่ือให้สามารถเก็บรวบรวมข้อมูลท่ี
เก่ียวข้องกบัเวลาและต้นทนุและใช้ส าหรับการจดัท าเป็นมาตรฐานตอ่ไป 
4) ระยะเวลาในการด าเนินงานต้องอยู่ในช่วงท่ียอมรับได้ (แต่ละกิจกรรมไม่ควรใช้เวลาในการ
ด าเนินงานเกิน 1 เดือน) 
 - หากกิจกรรมใดมีระยะเวลาในการด าเนินการสัน้เกินไป แสดงว่ากิจกรรมดงักล่าว
เป็นเพียงขัน้ตอนการด าเนินงาน จงึควรยบุรวมขัน้ตอนการด าเนินงานบางขัน้ตอนเข้าไว้ด้วยกัน เพ่ือให้
เป็น 1 กิจกรรม 

- หากกิจกรรมใดมีระยะเวลาในการด าเนินการเกิน 1 เดือนจะยากแก่การประมาณการในด้าน
ต้นทุน เน่ืองจากรอบเวลาทางบญัชีอยู่ในช่วง 1 เดือน ดงันัน้จึงควรยกกิจกรรมนัน้ออกเป็นกิจกรรม
ยอ่ยๆ 
5) กิจกรรมแตล่ะกิจกรรมต้องมีอิสระตอ่กนั 
 - โดยค าวา่เป็นอิสระตอ่กนัหมายถึง การใช้ทรัพยากรด้านตา่งๆ แตกตา่งกนั เช่น หากใช้คน
คนเดียวท างานหลายกิจกรรมก็จะไม่ด าเนินกิจกรรมดงักล่าวในช่วงเวลาเดียวกนั ซึ่งกิจกรรมในแผนก
สนบัสนนุแตล่ะแผนกท่ีระบใุนงานวิจยันีจ้ะวิเคราะห์มาจากการระดมความคิดของผู้ ท่ีมีส่วนเก่ียวข้อง
ในกิจกรรมตา่งๆ(brainstorming) ซึง่ก็คือพนกังานประจ าแผนก จากนัน้หวัหน้างานจะเป็นผู้ตรวจสอบ
ความถกูต้องของการระบกิุจกรรมและผู้วิจยัจะเข้าไปตรวจเช็คและให้ค าปรึกษาเก่ียวกบัการเก็บข้อมลู
เป็นระยะหลงัจากการวิเคราะห์แผนกตา่งๆภายในหน่วยงานผลิตและหน่วยงานสนบัสนนุของโรงงาน
กรณีศกึษาสามารถระบกิุจกรรมได้ดงัตารางท่ี 4.1 ถึง 4.6 
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ตารางท่ี 4.1 กิจกรรมในแผนกวางแผนการผลิต 

ล าดบั กิจกรรม 
1 ออกใบสัง่ผลิต Forge & Machine  
2 ท าแผนเรียก วตัถดุบิ รายวนั  
3 ท าแผนการผลิต 
4 Revised แผนการผลิต  
5 จดัท าข้อมลูปริมาณเหล็กท่ีต้องการสัง่ซือ้ 
6 ท า  Forecast supply    
7 เปิด  Blanket  PO  
8 ตดิตามการผลิต และ การสง่มอบ  
9 เปิด PR สัง่ซือ้ วตัถดุบิ & Supply ใช้ในการผลิต  
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ตารางท่ี 4.2 กิจกรรมในแผนกวิศวกรรม 

ล าดบั กิจกรรม 
1 งานแก้ไขปัญหาด้านการออกแบบผลิตภณัฑ์ 
2 โครงการปรับปรุงและต้นทนุ (Project) 

2.1  ศกึษาข้อมลูการออกแบบผลิตภณัฑ์ 
2.2  เก็บข้อมลูการออกแบบผลิตภณัฑ์ 
 2.3 ออกแบบผลิตภณัฑ์ 
 2.4 ตดิตัง้เคร่ืองจกัรเพ่ือการออกแบบผลิตภณัฑ์ 
2.5  ทดลองการออกแบบผลิตภณัฑ์ 
 2.6 สรุปผลการออกแบบผลิตภณัฑ์ 

3 Breakdown Cost ตวัแบบผลิตภณัฑ์ 
4 Flow Process Chart ตวัแบบผลิตภณัฑ์ 
5 จดัท า BOM ของตวัแบบผลิตภณัฑ์ 
6 วางแผน (APQP) ของตวัแบบผลิตภณัฑ์ 
7 Drawing Design ตวัแบบผลิตภณัฑ์ 
8 Process Availability Study 
9 Tooling Design ตวัแบบผลิตภณัฑ์ 
10 Programming ตวัแบบผลิตภณัฑ์ 
11 จดัท า Operation Standard (OPS) 
12 จดัท าชิน้งานตวัอยา่ง 
13 จดัท า Standard Time 

14 
ประชมุร่วมกบัลกูค้าภายใน-ภายนอกด้านการ
ออกแบบ 
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ตารางท่ี 4.3 กิจกรรมในแผนกคลังสินค้า 

ล าดบั กิจกรรม 
1 รับ-เก็บ R/M ( Axle Shaft + Trunnion ) 
2 จา่ย R/M ( Axle Shaft )  
3 จา่ย R/M ( Trunnion )  
4 รับ-เก็บ S/P – Inventory (ทัว่ไป)  
5 รับ-เก็บ S/P – Inventory (น า้มนั, แก็ส)  
6 จา่ย semi forge  
7 จา่ย S/P – Maintenance 
8 ท าใบรับ RI-R/M  

9 
ควบคมุการสง่งานออกข้างนอก (งานชบุ, ซอ่ม/
แลกเปล่ียน/Test, ขาย) 

10 รับ-เก็บ F/G   
11 Repack  FG  
12 ท าความสะอาด Pallet  

 
ตารางท่ี 4.4 กิจกรรมในแผนกซ่อมบ ารุง 

ล าดบั กิจกรรม 
1 ปฏิบตังิาน PM - Preventive / Predictive / Utility 
2 ปฏิบตังิาน CM - Corrective / Repair 
3 ปฏิบตังิาน MM - Break Down  
4 การควบคมุการจ้างงานภายนอก 
5 จดัท า Settlement Order  
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ตารางท่ี 4.5 กิจกรรมในแผนกประกันคุณภาพ 

ล าดบั กิจกรรม 
1 Static Torsion Testing 
2 Rotation Bending Fatigue Testing 
3 Dynamic Torsion Fatigue Testing 
4 Cut Check 
5 Micro Structure (M/C) 
6 Fiber Flow & Micro Structure (FG) 
7 Sampling Check Surface Hardness 
8 การทวนสอบเคร่ือง Magnetic Flux 
9 สุม่เช็คชิน้งานในกระบวนการผลิต 
10 การตรวจเช็คชิน้งานส าเร็จรูป 
11 ตรวจสอบชิน้งาน Modify Work 
12 Daily Check Ultrasonic Inspection 
13 Incoming Inspection Raw Material 
14 Incoming Inspection Tooling & Dies 

15 
ตรวจ Check  Chemical  Compositions  Raw 
Material 

16 Calibration Rank A 
17 Calibration Rank B 
18 Calibration Rank C 
19 Measurement System Analysis  (MSA.) 
20 Statistical process control (SPC) 
21 บนัทกึงานเสียลง SAP 
22 ควบคมุการแจกจา่ยเอกสารภายใน  
23 Revise เอกสาร 
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ตารางท่ี 4.6 กิจกรรมในแผนกวิศวกรรมการผลิต 

ล าดบั กิจกรรม 
1 งานแก้ไขปัญหากระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ 
2 โครงการปรับปรุงและต้นทนุ (Project) 

2.1 ศกึษาข้อมลูกระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ 
2.2 เก็บข้อมลูกระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ 
2.3 ออกแบบกระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ 
2.4 ตดิตัง้เคร่ืองจกัรท่ีใช้ในกระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ 
2.5 ทดลองกระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ 
2.6 สรุปผล 
3 Trial ผลิตภณัฑ์ใหมร่่วมกบั ENG. 
4 Tooling Design กระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ 
5 Drawing Design กระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ 
6 Programming กระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ 
7 จดัท า และแก้ไข Drawing FG & WI 
8 จดัท า และแก้ไข Operation Standard 

9 
Process Availability Study กระบวนการจากแบบ
ผลิตภณัฑ์ 

10 เก็บข้อมลู และจดัท า Standard Time 
11 ประชมุร่วมกบัลกูค้าภายใน-ภายนอก 
12 อ่ืนๆ 
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4.3 ก าหนดตัวผลักดันต้นทุน 
 
 เน่ืองจากค านิยามของกิจกรรมข้างต้นท่ีก าหนดไว้วา่ทกุกิจกรรมต้องมีผลลพัธ์และสามารถ
ประการเวลาและต้นทนุได้ ดงันัน้ในแตล่ะกิจกรรมจงึต้องมีการพิจารณาและระบวุา่กิจกรรมท่ีท าจะได้
ผลลพัธ์คืออะไร ต้นทนุท่ีเกิดขึน้นัน้มีสาเหตมุาจากอะไร ซึง่ในระบบต้นทกุกิจกรรมปัจจยัท่ีก่อให้เกิด
ต้นทนุของกิจกรรมก็คือตวัผลกัดนัต้นทนุนัน่เอง โดยตวัผลกัดนัต้นทนุสามารถแบง่ได้ 4 ระดบั ได้แก่ 
1)  ระดบัหนว่ย (Unit Level) เป็นตวัผลกัดนัต้นทนุท่ีเกิดขึน้ส าหรับแตล่ะหน่วยผลิต โดยตวัผลกัดนั
ต้นทนุในระดบันีจ้ะท าหน้าท่ีเสมือนต้นทนุผนัแปรโดยตรงกบัหนว่ยผลิต คือ เม่ือมีจ านวนหนว่ยของ
การผลิตเพิ่มมากขึน้ก็จะท าให้ต้นทนุกิจกรรมเพิ่มขึน้ด้วย เชน่ ชัว่โมงแรงงานทางตรง เป็นต้น 
2)  ระดบักลุม่ (Batch Level) เป็นตวัผลกัดนัต้นทนุท่ีไมไ่ด้มีความสมัพนัธ์โดยตรงกบัหนว่ยผลิตในแต่
ละกลุม่ แตจ่ะเก่ียวข้องกบัจ านวนครัง้ของการท ากิจกรรม ดงันัน้การจดัสรรต้นทนุในระดบันีจ้งึ
เก่ียวข้องกบัจ านวนกลุม่ผลิต เชน่ จ านวนครัง้ของการสัง่ซือ้ เป็นต้น 
3)  ระดบัผลิตภณัฑ์ (Product Level) เป็นตวัผลกัดนัต้นทนุกิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกบัความหลากหลาย
ของผลิตภณัฑ์แตไ่มไ่ด้มีความสมัพนัธ์กบัจ านวนหนว่ยผลิตหรือจ านวนกลุม่การผลิต โดยต้นทนุของ
กิจกรรมในระดบันีจ้ะเก่ียวข้องกบังานด้านการสนบัสนนุและสง่เสริมการขายของผลิตภัณฑ์แตล่ะชนิด 
4)  ระดบัองค์กรโดยรวม (Facility Level) เป็นตวัผลกัดนัต้นทนุท่ีไม้ได้มีความสมัพนัธ์ใดกบัหนว่ยผลิต 
กลุม่ผลิตหรือความหลากหลายของผลิตภณัฑ์ แตจ่ะมีความสมัพนัธ์กบัต้นทนุท่ีใช้ไปเพ่ือสนบัสนนุการ
ด าเนินงานขององค์กร เชน่ คา่ใช้จา่ยในการดแูลรักษาด้านความปลอดภยั เป็นต้น ตวัผลกัดนัต้นทนุ
ของแผนกตา่งๆในหน่วยงานสนบัสนนุเป็นดงัตารางท่ี 4.7 ถึง 4.12 
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ตารางท่ี 4.7 ตัวผลักดันต้นทุนในแผนกวางแผนการผลิต 

ล าดบั กิจกรรม 
ตวัผลกัดนั
ต้นทนุ 

1 ออกใบสัง่ผลิต Forge & Machine  ใบ Job  
2 ท าแผนเรียก วตัถดุบิ รายวนั  ครัง้  
3 ท าแผนการผลิต Part / Line 
4 Revised แผนการผลิต  ครัง้ 
5 จดัท าข้อมลูปริมาณเหล็กท่ีต้องการสัง่ซือ้ ครัง้  
6 ท า  Forecast supply    Part No 
7 เปิด  Blanket  PO  รายการ  
8 ตดิตามการผลิต และ การสง่มอบ  Job  
9 เปิด PR สัง่ซือ้ วตัถดุบิ & Supply ใช้ในการผลิต  ใบ PR  
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ตารางท่ี 4.8 ตัวผลักดันต้นทุนในแผนกวิศวกรรม 

ล าดบั กิจกรรม ตวัผลกัดนัต้นทนุ 
1 งานแก้ไขปัญหาด้านการออกแบบผลิตภณัฑ์ JOB 
2 โครงการปรับปรุงและต้นทนุ (Project)   

2.1  ศกึษาข้อมลูการออกแบบผลิตภณัฑ์ ครัง้ 
2.2  เก็บข้อมลูการออกแบบผลิตภณัฑ์ ครัง้ 
 2.3 ออกแบบผลิตภณัฑ์ ครัง้ 
 2.4 ตดิตัง้เคร่ืองจกัร ครัง้ 
2.5  ทดลองตวัการออกแบบผลิตภณัฑ์ ครัง้ 
2.6  สรุปผลการออกแบบผลิตภณัฑ์ ครัง้ 

3 Breakdown Cost ตวัแบบผลิตภณัฑ์ Part No. 
4 Flow Process Chart ของตวัแบบผลิตภณัฑ์ Model 
5 จดัท า BOM ตวัแบบผลิตภณัฑ์ Model 
6 วางแผน (APQP) ของการออกแบบผลิตภณัฑ์ Model 
7 Drawing Design ตวัแบบผลิตภณัฑ์ Part No. 
8 Process Availability Study ตวัแบบผลิตภณัฑ์ Part No. 
9 Tooling Design ตวัแบบผลิตภณัฑ์ รายการ 
10 Programming ตวัแบบผลิตภณัฑ์ รายการ 

11 
จดัท า Operation Standard (OPS)ตวัแบบ
ผลิตภณัฑ์ Part No. 

12 จดัท าชิน้งานตวัอยา่งตวัแบบผลิตภณัฑ์ Part No. 
13 จดัท า Standard Timeตวัแบบผลิตภณัฑ์ Part No. 

14 
ประชมุร่วมกบัลกูค้าภายใน-ภายนอกเก่ียวกบัแบบ
ผลิตภณัฑ์ ครัง้ 
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ตารางท่ี 4.9 ตัวผลักดันต้นทุนในแผนกคลังสินค้า 

ล าดบั กิจกรรม ตวัผลกัดนัต้นทนุ 
1 รับ-เก็บ R/M ( Axle Shaft + Trunnion ) ครัง้ 
2 จา่ย R/M ( Axle Shaft )  เส้น 
3 จา่ย R/M ( Trunnion )  เส้น 
4 รับ-เก็บ S/P – Inventory (ทัว่ไป)  รายการ 
5 รับ-เก็บ S/P – Inventory (น า้มนั, แก็ส)  รายการ 
6 จา่ย semi forge  Job 
7 จา่ย S/P – Maintenance รายการ 
8 ท าใบรับ RI-R/M  RI 

9 
ควบคมุการสง่งานออกข้างนอก (งานชบุ, ซอ่ม/
แลกเปล่ียน/Test, ขาย) 

ครัง้ 

10 รับ-เก็บ F/G   Pallet 
11 Repack  FG  Pallet 
12 ท าความสะอาด Pallet  Pallet 

 

ตารางท่ี 4.10 ตัวผลักดันต้นทุนในแผนกซ่อมบ ารุง 

ล าดบั กิจกรรม ตวัผลกัดนัต้นทนุ 
1 ปฏิบตังิาน PM - Preventive / Predictive / Utility เวลา (คน-นาที) 
2 ปฏิบตังิาน CM - Corrective / Repair เวลา (คน-นาที) 
3 ปฏิบตังิาน MM - Break Down  เวลา (คน-นาที) 
4 การควบคมุการจ้างงานภายนอก เวลา (คน-นาที) 
5 จดัท า Settlement Order  ครัง้ 
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ตารางท่ี 4.11 ตัวผลักดันต้นทุนในแผนกประกันคุณภาพ 

ล าดบั กิจกรรม ตวัผลกัดนัต้นทนุ 
1 Static Torsion Testing ชิน้ 
2 Rotation Bending Fatigue Testing ชิน้ 
3 Dynamic Torsion Fatigue Testing ชิน้ 
4 Cut Check ชิน้ 
5 Micro Structure (M/C) ชิน้ 
6 Fiber Flow & Micro Structure (FG) ชิน้ 
7 Sampling Check Surface Hardness ชิน้ 
8 การทวนสอบเคร่ือง Magnetic Flux ครัง้ 
9 สุม่เช็คชิน้งานในกระบวนการผลิต ครัง้ 
10 การตรวจเช็คชิน้งานส าเร็จรูป ชิน้ 
11 ตรวจสอบชิน้งาน Modify Work ชิน้ 
12 Daily Check Ultrasonic Inspection ครัง้ 
13 Incoming Inspection Raw Material bar 
14 Incoming Inspection Tooling & Dies piece 

15 
ตรวจ Check  Chemical  Compositions  Raw 
Material ครัง้ 

16 Calibration Rank A piece 
17 Calibration Rank B piece 
18 Calibration Rank C piece 
19 Measurement System Analysis  (MSA.) รายงาน 
20 Statistical process control (SPC) รายงาน 
21 บนัทกึงานเสียลง SAP รายการ 
22 ควบคมุการแจกจา่ยเอกสารภายใน  รายการ 
23 Revise เอกสาร Job 
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ตารางท่ี 4.12 ตัวผลักดันต้นทุนในแผนกวิศวกรรมการผลิต 

ล าดบั กิจกรรม ตวัผลกัดนัต้นทนุ 
1 งานแก้ไขปัญหากระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ JOB 
2 โครงการปรับปรุงและต้นทนุ (Project)   

 2.1 ศกึษาข้อมลูกระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ ครัง้ 
 2.2 เก็บข้อมลูด้านกระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ ครัง้ 
 2.3 ออกแบบกระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ ครัง้ 
2.4  ตดิตัง้เคร่ืองจกัรในกระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ ครัง้ 
 2.5 ทดลองกระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ ครัง้ 
 2.6 สรุปผลกระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ ครัง้ 

3 Trial ผลิตภณัฑ์ใหมร่่วมกบั ENG. Part No. 
4 Tooling Design กระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ รายการ 
5 Drawing Design กระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ รายการ 
6 Programming กระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ รายการ 
7 จดัท าและแก้ไข Drawing FG & WI Part No. 
8 จดัท าและแก้ไข Operation Standard Part No. 
9 Process Availability Study Part No. 
10 เก็บข้อมลู และจดัท า Standard Time Part No. 

11 
ประชมุร่วมกบัลกูค้าภายใน-ภายนอกเก่ียวกบั
กระบวนการจากแบบผลิตภณัฑ์ ครัง้ 

12 อ่ืนๆ ครัง้ 
 
หมำยเหต ุแผนกวิศวกรรมจะท าหน้าท่ีรับค าสัง่ในด้านความต้องการและข้อก าหนดตา่งๆ จากลกูค้า
เพ่ือน ามาจดัท าแบบผลิตภณัฑ์ และสง่ตอ่ไปยงัแผนกวิศวกรรมการผลิต เพ่ือน าตวัแบบผลิตภณัฑ์
ดงักลา่วไปด าเนินการตอ่ในการออกแบบกระบวนการผลิต 
 
 



63 
 

 

 
4.4 การหาความสัมพันธ์ระหว่างกิจกรรมและตัวผลักดันต้นทุนและค่าความผิดพลาด 
 
พิจารณาถึงความเหมาะสมในการเก็บและบนัทึกข้อมลู โดยการหาความสมัพนัธ์ระหว่างกิจกรรมและ
ตวัผลกัดนัต้นทนุจากคา่ R2 หากกิจกรรมใดมีคา่ความสมัพนัธ์ระหว่างกิจกรรมและตวัผลกัดนัต้นทุน
เท่ากับหรือมากกว่า 70% แสดงว่ากิจกรรมดงักล่าวสามารถเลือกเก็บและบนัทึกข้อมูลโดยใช้ตวั
ผลกัดนัต้นทนุดงักลา่วได้ แตห่าก แตห่ากกิจกรรมใดมีคา่ความสมัพนัธ์ระหวา่งกิจกรรมและตวัผลกัดนั
ต้นทนุน้อยกว่า 70% แสดงว่ากิจกรรมดงักล่าวอาจเป็นเพียงขัน้ตอนหรือกลุ่มของงาน หรือตวัผลกัดนั
ต้นทุนดังกล่าวไม่สามารถน ามาใช้เป็นตัวชีว้ัดผลลัพธ์ของงานในกิจกรรมนัน้ๆ ได้ โดยหากค่า
ความสมัพนัธ์ระหวา่งกิจกรรมและตวัผลกัดนัต้นทนุยิ่งมีคา่มากเท่าใดก็ย่อมแสดงว่าตวัผลกัดนัต้นทนุ
ท่ีใช้มีความใกล้เคียงใกล้กบัความเป็นจริงและน่าเช่ือถือมากเท่านัน้ นอกจากนีค้วรท าการค านวณหา
คา่ความผิดพลาด (% Error) ซึ่งพบว่าคา่ความผิดพลาดในช่วงท่ียอมรับได้จะต้องน้อยกว่า 30% โดย
ตวัอยา่งของตารางการบนัทกึเพ่ือหาคา่ความสมัพนัธ์เป็นดงัตารางท่ี 4.13 

ตารางท่ี 4.13 ตารางการบันทกึค่าเพื่อหาความสัมพันธ์ระหว่างกิจกรรมและตัวผลักดันต้นทุน
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จากนัน้จะน าข้อมลูท่ีได้จากตารางการบนัทึกค่าเพ่ือหาความสมัพนัธ์ระหว่างกิจกรรมและตวัผลกัดนั
ต้นทนุมาสร้างกราฟความสมัพนัธ์ระหว่างกิจกรรมและตวัผลกัดนัต้นทนุและหาคา่ R2 จากโปรแกรม 
Microsoft Excel โดยให้แกนนอนเป็นงานท่ีบนัทกึได้และแกนตัง้เป็นเวลาท่ีใช้ในการท างาน ได้ออกมา
ดงัรูปท่ี 4.3  
 

 
 

รูปท่ี 4.3 กราฟแสดงความสัมพันธ์ระหว่างกิจกรรมและตัวผลักดันต้นทุน 
 

4.5 การวิเคราะห์หมวดหมู่ต้นทุนทางบัญชี 
  
 น าบญัชีต้นทุนรูปแบบเดิมของทัง้หน่วยงานสนบัสนุน (Support Unit) และหน่วยงานผลิต 
(Business Unit) มาวิเคราะห์เพ่ือแยกต้นทุนตามประเภทของต้นทุน โดยรวบรวมต้นทุนท่ีอยู่ใน
หมวดหมู่บญัชีเดียวกนัเข้าไว้ด้วยกันซึ่งจะเรียกการจดัท าบญัชีต้นทุนในลกัษณะนีว้่าการจดัท าบญัชี
ต้นทนุตามหมวดหมู่ทรัพยากรของต้นทุน (Cost Element) ซึ่งระบบต้นทนุกิจกรรมจะจดัสรรต้นทุน
ตาม Cost Element ลงสู่แตล่ะกิจกรรมในแตล่ะแผนกตอ่ไป เกณฑ์การแยกหมวดหมู่บญัชีต้นทนุจะ
เป็นไปดงัตารางท่ี 4.14 ถึง 4.18 
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ตารางท่ี 4.14 การจัดหมวดหมู่ทางบัญชีตาม Cost Element 

รหสั รายละเอียด 
หมวดหมู่บญัชี 

(SU) 
หมวดหมู่บญัชี 

(BU) 
531101 เงินเดือน People Direct Labor 
531102 คา่จ้าง People Direct Labor 
531103 คา่จ้าง แรงงานภายนอก People Direct Labor 
531104 คา่เบีย้ขยนั People Direct Labor 
531105 คา่ท างานกะ People Direct Labor 
531106 คา่ท างานลว่งเวลา People Direct Labor 
531107 เงินรางวลั / โบนสั People Direct Labor 
531199 ผลตอบแทนอ่ืน People Direct Labor 
531201 คา่รถรับสง่พนกังาน People Employees' Welfare 
531202 คา่อาหาร ข้าวสาร People Employees' Welfare 
531203 คา่รักษาพยาบาล People Employees' Welfare 
531204 คา่เคร่ืองแบบพนกังาน People Employees' Welfare 
531205 เงินชว่ยเหลือ People Employees' Welfare 
531206 คา่สนัทนาการ People Employees' Welfare 
531207 เบีย้ประกนัพนกังาน People Employees' Welfare 
531299 สวสัดกิารอ่ืน People Employees' Welfare 
531302 กองทนุส ารองเลีย้งชีพ People Employees' Welfare 
531303 กองทนุประกนัสงัคม People Employees' Welfare 
531310 คา่เผ่ือผลประโยชน์พน People Employees' Welfare 
531399 เงินกองทนุอ่ืน People Employees' Welfare 
531401 อบรมสมัมนาในประเทศ Other SOH Other  Mfg. Expense 
531402 อบรมสมัมนาตา่งประเทศ Other SOH Other  Mfg. Expense 
531403 คา่กิจกรรม SAFETY Other SOH Other  Mfg. Expense 
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ตารางท่ี 4.15 การจัดหมวดหมู่ทางบัญชีตาม Cost Element (ต่อ) 

รหสั รายละเอียด 
หมวดหมู่บญัชี 

(SU) 
หมวดหมู่บญัชี 

(BU) 
531409 คา่กิจกรรมอ่ืน Other SOH Other  Mfg. Expense 
531499 คา่อบรมสมัมนาอ่ืน Other SOH Other  Mfg. Expense 
531501 เบีย้เลีย้ง-ในประเทศ Other SOH Other  Mfg. Expense 
531502 คา่เบีย้เลีย้งตา่งประเทศ Other SOH Other  Mfg. Expense 
531503 คา่ใช้จา่ยเดนิทางในประเทศ Other SOH Other  Mfg. Expense 
531504 คา่ใช้จา่ยเดนิทางตา่งประเทศ Other SOH Other  Mfg. Expense 
531599 คา่เดินทางอ่ืน Other SOH Other  Mfg. Expense 
532001 คา่รับรอง Other SOH Other  Mfg. Expense 
533001 คา่ไฟฟ้า Other SOH Utilities 
533002 คา่น า้ประปา Other SOH Utilities 
533003 คา่พลงังานอ่ืนๆ Other SOH Utilities 
533004 คา่โทรศพัท์ในประเทศ Other SOH Other  Mfg. Expense 
533005 โทรศพัท์-ตา่งประเทศ Other SOH Other  Mfg. Expense 
533006 คา่โทรศพัท์มือถือ Other SOH Other  Mfg. Expense 
533099 คา่ใช้จา่ยการส่ือสารอ่ืน Other SOH Other  Mfg. Expense 
534001 คา่วสัดสุิน้เปลือง Indirect Mat. & Supply Direct to PART 
534002 วสัดCุOMPONENT PART Indirect Mat. & Supply Direct to PART 
534003 คา่ CUTTING TOOL Indirect Mat. & Supply Direct to PART 
534004 คา่ TOOL HOLDER Indirect Mat. & Supply Direct to PART 
534099 วสัดสุิน้เปลืองอ่ืน Indirect Mat. & Supply Indirect Mat. & Supply 
535001 เคร่ืองเขียนอปุกรณ์ Indirect Mat. & Supply Other  Mfg. Expense 
535002 คา่วารสาร&สิ่งพิมพ ์ Indirect Mat. & Supply Other  Mfg. Expense 
535003 คา่วสัดคุอมพิวเตอร์ Indirect Mat. & Supply Other  Mfg. Expense 
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ตารางท่ี 4.16 การจัดหมวดหมู่ทางบัญชีตาม Cost Element (ต่อ) 

รหสั รายละเอียด 
หมวดหมู่บญัชี 

(SU) 
หมวดหมู่บญัชี 

(BU) 
536001 ซอ่มแซม-เคร่ืองจกัร Repair & Maintenance Repair & Maintenance 
536002 คา่ซอ่มแซม-ยานพาหนะ Repair & Maintenance Repair & Maintenance 
536003 คา่ซอ่มแซม-แมพ่ิมพ์ Repair & Maintenance Repair & Maintenance 
536004 คา่ซอ่มแซม-COMPOASSE Repair & Maintenance Repair & Maintenance 
536099 คา่ซอ่มแซมบ ารุง-อ่ืน Repair & Maintenance Repair & Maintenance 
537001 คา่รักษาความสะอาด Other SOH Outside Service 
537002 คา่รักษาความปลอดภยั Other SOH Outside Service 
537003 คา่จ้างภายนอก Other SOH Direct to PART 
537004 คา่จ้างงานแมชชีน Other SOH Direct to PART 
537099 คา่บริการอ่ืน Other SOH Outside Service 
540001 คา่เชา่ท่ีดนิ Other SOH Other  Mfg. Expense 
540002 คา่เชา่ท่ีพกั อาคาร Other SOH Other  Mfg. Expense 
540003 คา่เชา่ยานพาหนะ Other SOH Other  Mfg. Expense 
540004 คา่เชา่-ถ่ายเอกสาร Other SOH Other  Mfg. Expense 
540005 คา่เชา่คอมพิวเตอร์ Other SOH Other  Mfg. Expense 
540006 คา่เชา่เคร่ืองจกัร Other SOH Other  Mfg. Expense 
541001 เบีย้ประกนัอคัคีภยั Other SOH Other  Mfg. Expense 
541002 เบีย้ประกนัยานพาหนะ Other SOH Other  Mfg. Expense 
541099 คา่เบีย้ประกนัอ่ืน Other SOH Other  Mfg. Expense 
542001 คา่ท่ีปรึกษาบริษัท Other SOH Other  Mfg. Expense 
542002 คา่สอบบญัชี Other SOH Other  Mfg. Expense 
542003 คา่ท่ีปรึกษากฎหมาย Other SOH Other  Mfg. Expense 
542099 ธรรมเนียมวิชาชีพอ่ืน Other SOH Other  Mfg. Expense 
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ตารางท่ี 4.17 การจัดหมวดหมู่ทางบัญชีตาม Cost Element (ต่อ) 

รหสั รายละเอียด 
หมวดหมู่บญัชี 

(SU) 
หมวดหมู่บญัชี 

(BU) 
543002 คา่อากร/คา่ธรรมเนียม Other SOH Other  Mfg. Expense 
543099 คา่ธรรมเนียมอ่ืน Other SOH Other  Mfg. Expense 
544001 คา่เชา่รถบรรทกุขนสง่ Transportation Other  Mfg. Expense 
544002 คา่น า้มนัรถบรรทกุ Transportation Other  Mfg. Expense 
544003 คา่ใช้จา่ยจดัสง่ตา่งประเทศ Transportation Other  Mfg. Expense 
544099 คา่ใช้จา่ยจดัสง่สินค้าอ่ืน Transportation Other  Mfg. Expense 
545001 คา่วิจยัและพฒันา Trial Other  Mfg. Expense 
545002 คา่ทดลองสินค้า Trial Other  Mfg. Expense 
545099 คา่ทดลองอ่ืน Trial Other  Mfg. Expense 
546001 เคร่ืองมือและอปุกรณ์ Tooling Indirect Mat. & Supply 
546002 อปุกรณ์เพ่ือผลิต Tooling Tools & Equipment 
547001 คา่บ ารุงสมาชิกภาพ Other SOH Other  Mfg. Expense 
548001 คา่สิทธ์ิ Other SOH Other  Mfg. Expense 
548002 คา่ ROYALTY Other SOH Direct to PART 
548099 คา่ตดัจา่ยอ่ืน Other SOH Other  Mfg. Expense 
549210 คา่เส่ือมราคา-อาคาร Depreciation Depreciation 
549220 คา่เส่ือม-โครงสร้าง Depreciation Depreciation 
549310 คา่เส่ือมเคร่ืองจกัร Depreciation Depreciation 
549410 คา่เส่ือม-เคร่ืองมือ Depreciation Depreciation 
549510 เส่ือมราคา-ตกแตง่ Depreciation Depreciation 
549520 เส่ือมราคาCOMPUTER Depreciation Depreciation 
549610 เส่ือมราคายานพาหนะ Depreciation Depreciation 
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ตารางท่ี 4.18 การจัดหมวดหมู่ทางบัญชีตาม Cost Element (ต่อ) 

รหสั รายละเอียด 
หมวดหมู่บญัชี 

(SU) 
หมวดหมู่บญัชี 

(BU) 
587001 คา่ใช้จา่ยโครงการ Project Other  Mfg. Expense 
588099 คา่ใช้จา่ยเบด็เตล็ด Other SOH Other  Mfg. Expense 
589001 ภาษีซือ้ขอคืนไมไ่ด้ Other SOH Other  Mfg. Expense 
589099 ใช้จา่ยบวกกลบัอ่ืน Other SOH Other  Mfg. Expense 

 
ซึง่หลงัจากได้ท าการวิเคราะห์และแยกหมวดหมูท่างบญัชีของหนว่ยงานสนบัสนนุและหนว่ยงานผลิต
สามารถสรุปหมวดหมูท่างบญัชีของทัง้ 2 หนว่ยงานหลกัออกมาดงัตารางท่ี 4.19 และ 4.20 ตามล าดบั 
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ตารางท่ี 4.19 หมวดหมู่บัญชีตามทรัพยากรท่ีใช้ในหน่วยงานสนับสนุน 

 

ตารางท่ี 4.20 หมวดหมู่บัญชีตามทรัพยากรท่ีใช้ในหน่วยงานผลิต 

 
 

WC SU People
Indirect Mat. & 

Supply

Repair & 

Maintanance
Other SOH Transportation Trial Tooling Depreciation Project

SU COST
1122000 PLANNING 168485.05 73800 0 5548.06 10523.53 0 0 107460.82 0
1123000 STORE 308480.93 12,893.66 38500 46076.56 48558.2 0 0 24924.27 0
1125000 MAINTENANCE 569325.9 4312.99 0 5794.46 0 0 24003 16877.15 0
1124000 QUALITY ASSURANCE 485071.47 160005.84 0 20552.97 0 7000 3325 221859.35 0
1121000 ENGINEERING 340184.35 78.00 0 11662.07 0 133681.5 0 22621.95 0
1121100 PRODUCTION ENG 22,724.33 0.00 0.00 0.00 0.00 102,195.00 0.00 0.00 0.00

SU TOTAL 1,894,272.03 251,090.49 38,500.00 89,634.12 59,081.73 242,876.50 27,328.00 393,743.54 0.00

WC BU Direct Labor
Employees' 

Welfair

Indirect Mat. & 

Supply

Repair & 

Maintanance

Other  Mfg. 

Expense
Outside Service Utilities

Tools & 

Equipment
Depreciation

BU COST

1113010 FORGING 298782.74 20,279.80 87171.3 708172.6 19887.03 1274863.74 1122240.69 15014.6 1029191.41

1114010 MACHINE LINE  A 514191.88 34,054.20 168053.9 682245.74 43857.1 5826 584675.36 24287.09 1952354.91

1114020 MACHINE LINE  B 474522.7 27,943.67 159066.15 376392.47 20685.85 0 572368.11 0 355317.18

1114030 MACHINE LINE  C 368012.68 50,739.56 336926.08 489656.12 825.96 0 529973.77 21013 158579.64

1114040 MACHINE LINE  D 173185.96 0.00 175862.93 196174.64 4223.56 0 0 0 139532.56

1117010 TRUNNION 103257.02 8,445.74 30898.37 87200 0 0 54395.95 8370 31686.95

BU TOTAL 1,931,952.98 141,462.97 957,978.73 2,539,841.57 89,479.50 1,280,689.74 2,863,653.88 68,684.69 3,666,662.65

7
0 



71 
 

 

4.6 การบันทกึงานที่ได้ของแต่ละกิจกรรม 
  
 ขัน้ตอนนีจ้ะเป็นขัน้ตอนของการบนัทึกงานท่ีได้ของแต่ละกิจกรรมในหน่วยของตัวผลักดัน
ต้นทุนท่ีระบุไว้ข้างต้น ซึ่งการระบุงานท่ีได้ตามระบบบัญชีต้นทุนกิจกรรมจะต้องวิเคราะห์ด้วยว่า
ก่อให้เกิดผลประโยชน์แก่หน่วยงานใดหรือมีหน่วยงานใดเป็นผู้ รับบริการ หากผู้ รับบริการอยู่ใน
หน่วยงานผลิตก็จะต้องระบุให้ชดัเจนว่าผู้ รับบริการอยู่ในหน่วยผลิตหน่วยใด โดยหากกิจกรรมใดไม่
สามารถระบุได้ว่าเป็นการให้บริการแก่แผนกหรือหน่วยผลิตใดก็จะใช้วิธีการแบ่งให้ต้นทุนการ
ให้บริการกระจายไปยงัหนว่ยของการผลิตและแผนกท่ีเก่ียวข้องเทา่ๆกนั ยกตวัอยา่งเชน่ 
- หากไม่สามารถระบุหน่วยงานท่ีเป็นผู้ รับริการในเคร่ือง Machine ได้ ก็จะกระจายงานให้แต่  ละ
สายการผลิตในเคร่ือง Machine (Machine A B C D) เท่ากันหมด เช่นหากเคร่ือง Machine เป็น
ผู้ รับบริการ 4 งานแตไ่ม่สามารถระบไุด้ว่าเป็นสายการผลิตใด ก็จะให้ Machine A B C และ D เป็น
ผู้ รับริการสายการผลิตละ 1 งาน 
- หากไม่สามารถระบหุน่วยผลิตท่ีเป็นผู้ รับริการได้ ก็จะกระจายงานให้แตล่ะหน่วยผลิตเป็นผู้ รับริการ
เท่ากันหมด เช่น หากได้งาน 12 งาน แตไ่ม่สามารถระบไุด้ว่าหน่วยผลิตใดได้รับบริการเท่าไหร่ ก็จะ
กระจายงานให้ Forging Machine และ Trunnion เป็นผู้ รับริการอย่างละ 4 งาน และกระจายตอ่ให้ 
Machine A B C D เป็นผู้ รับริการสายการผลิตละ 1 งาน เป็นต้น ตอ่ไปจะเป็นการแสดงงานท่ีบนัทึกได้
เของแตล่ะแผนกในหนว่ยงานสนบัสนนุดงัตารางท่ี 4.21 ถึง 4.29  
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ตารางที่ 4.21 การบันทกึงานที่ได้ของแผนกวางแผนการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 

 

No. ACTIVITY
COST

DRIVER

RECORD 

DATA
A B C D

ระบุ

ไม่ได้

PN EN PE

1 ออกใบสัง่ผลติ Forge & Machine ใบ Job 110 3,387 18 17 23 17 16 19

2 ท ำแผนเรียก วตัถดุบิ รำยวนั ครัง้ 32 3,862 10.67 2.67 2.67 2.67 2.67 10.67

3 ท ำแผนกำรผลติ Part / Line 48 1,482 20 4 7 7 1 9

4 Revised แผนกำรผลติ ครัง้ 5 1,152 2 1 1 1

5 ท ำ MRP ครัง้ 19 879 8 1 1 1 1 7

6 ท ำ  Forecast supply   Part No 7 3,180 2.33 0.58 0.58 0.58 0.58 2.33

7 เปิด  Blanket  PO รำยกำร 6 3,673 2 0.5 0.5 0.5 0.5 2

8 ตดิตำมกำรผลติ และ กำรสง่มอบ Job 118 4,023 21 20 22 19 19 17

9 เปิด PR สัง่ซือ้ วตัถดุิบ & Supply ใช้ในกำรผลิต ใบ PR 33 4,655 11 2.75 2.75 2.75 2.75 11

SUPPORT UNIT

ST MT QA
ระบุ

ไม่ได้

BUSINESS UNIT

M
AX

 P
er

fo
rm

an
cePLANNING ก่อน 2011

MACHINE

FO
RG

E

Tr
un

nio
n 

Sh
af

t

ระบุ

ไม่ได้

7
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ตารางที่ 4.22 การบันทกึงานที่ได้ของแผนกวิศวกรรม 

 
 

 

 

 

 

No. ACTIVITY
COST

DRIVER

RECORD 

DATA
A B C D

ระบุ

ไม่ได้

PN EN PE

1 งำนแก้ไขปัญหำกำรออกแบบผลติภณัฑ์ JOB 19 138 2.67 0.42 1.42 3.42 1.42 5.67 3 1

2 โครงกำรปรับปรุงและต้นทนุ (Project) 0

2.1 ศกึษำข้อมลูกำรออกแบบผลติภณัฑ์ ครัง้ 7 403 5 0.25 0.25 0.25 0.25 1

2.2 เก็บข้อมลูกำรออกแบบผลติภณัฑ์ ครัง้ 16 563 4.33 1.33 2.33 2.33 1.33 4.33

2.3 ออกแบบ ครัง้ 2 115 2

2.4 ตดิตัง้เคร่ืองจกัร ครัง้ 2 202 2

2.5 ทดลองกำรออกแบบผลติภณัฑ์ ครัง้ 2 202 2

2.6 สรุปผลกำรออกแบบผลติภณัฑ์ ครัง้ 0

3 Breakdown Cost ตวัแบบผลติภณัฑ์ Part No. 5 125 2 0.5 0.5 0.5 0.5 1

4 Flow Process Chart ตวัแบบผลติภณัฑ์ Model 0

5 จดัท ำ BOM ตวัแบบผลติภณัฑ์ Model 19 134 5.33 2.08 2.08 3.08 3.08 3.33

ระบุ

ไม่ได้

ENGINEERING ก่อน 2011

M
AX
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MT QA
ระบุ

ไม่ได้
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ft
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ตารางที่ 4.23 การบันทกึงานที่ได้ของแผนกวิศวกรรม (ต่อ) 

 
 
 
 
 
 

 

 

No. ACTIVITY
COST

DRIVER

RECORD 

DATA
A B C D

ระบุ

ไม่ได้

PN EN PE

6 วำงแผน (APQP) กำรออกแบบผลติภณัฑ์ Model 8 255 1 7

7 Drawing Design ตวัแบบผลติภณัฑ์ Part No. 0 202

8 Process Availability Study Part No. 0 79

9 Tooling Design  ตวัแบบผลติภณัฑ์ รำยกำร 0

10 Programming ตวัแบบผลติภณัฑ์ รำยกำร 3 233 1 2

11 จดัท ำ Operation Standard (OPS) Part No. 0 403

12 จดัท ำชิน้งำนตวัอยำ่ง Part No. 2 177 1 1

13 จดัท ำ Standard Time Part No. 0

14 ประชมุร่วมกบัลกูค้ำภำยใน-ภำยนอก ครัง้ 12 158 3.67 0.92 0.92 0.92 0.92 3.67 1

ระบุ

ไม่ได้

ENGINEERING ก่อน 2011

M
AX

 P
er
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an
ce
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MT QA
ระบุ

ไม่ได้
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ตารางที่ 4.24  การบันทกึงานที่ได้ของแผนกคลังสินค้า 

 
 

 

 

 

 

                              SUPPORT UNIT

No. ACTIVITY
COST

DRIVER

RECORD 

DATA
A B C D

ระบุ

ไม่ได้

PN EN PE

1 รับ-เก็บ R/M ( Axle Shaft + Trunnion ) ครัง้ 22 1,272 22

2 จ่ำย R/M ( Axle Shaft ) เส้น 7873 419,483 7873

3 จ่ำย R/M ( Trunnion ) เส้น 36 2,156 36

4 รับ-เก็บ S/P – Inventory (ทัว่ไป) รำยกำร 195 48,768 5 100 75 4 6 5

5 รับ-เก็บ S/P – Inventory (น ำ้มนั, แก็ส) รำยกำร 40 1,813 40

6 จ่ำย semi forge Job 41 2,419 11 15 7 8

7 จ่ำย S/P – Maintenance รำยกำร 705 61,428 115 147 137 99 75 39 1 69 20 3

8 ท ำใบรับ RI-R/M RI 612 10,080 115 25.75 20.75 21.75 26.75 4 18 143 146 36 36 19

9 ควบคมุกำรสง่งำนออกข้ำงนอก ครัง้ 24.98 5,200 1.83 6.83 2.83 5.83 4.83 2.83

10 รับ-เก็บ F/G  Pallet 392 18,880 149 156 11 73 3

11 Repack  FG Pallet 172 3,182 43 43 43 43

12 ท ำควำมสะอำด Pallet Pallet 310 23,903 77.5 77.5 77.5 77.5

ST MT QA
ระบุ

ไม่ได้

STORE ก่อน 2011

M
AX

 P
er

fo
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an
ce BUSINESS UNIT
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E

MACHINE
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 S
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ระบุ

ไม่ได้
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ตารางที่ 4.25 การบันทกึงานที่ได้ของแผนกซ่อมบ ารุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

SUPPORT UNIT

No. ACTIVITY
COST

DRIVER

RECORD 

DATA
A B C D

ระบุ

ไมไ่ด้

PN EN

1 ปฏิบตัิงำน PM - Preventive / Predictive / Utility เวลำ (คน-นำท)ี 10430 104,832 420 1280 2780 3450 2500

2 ปฏบิตังิำน CM - Corrective / Repair เวลำ (คน-นำท)ี 5000 104,832 850 4060 90

3 ปฏบิตังิำน MM - Break Down เวลำ (คน-นำท)ี 10119 104,832 2510 1012 3423 1326 1758 90

4 กำรควบคมุกำรจ้ำงงำนภำยนอก เวลำ (คน-นำท)ี 2810 104,832 950 1780 30 50

5 จดัท ำ Settlement Order ครัง้ 9 209,664 3 0.75 0.75 0.75 0.75 3

PE
ระบุ

ไมไ่ด้

MAINTENANCE FEB 2011

M
AX

 P
er

fo
rm

an
ce BUSINESS UNIT

FO
RG

E

MACHINE

Tr
un
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on

 S
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ระบุ

ไมไ่ด้

                                                      SUPPORT UNIT

ST MT QA
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ตารางที่ 4.26 การบันทกึงานที่ได้ของแผนกประกันคุณภาพ 

 
 
 
 
 
 

No. ACTIVITY
COST

DRIVER

RECORD 

DATA
A B C D

ระบุ

ไม่ได้

PN EN

1 Static Torsion Testing ชิน้ 35 11 12 12

2 Rotation Bending Fatique Testing ชิน้ 4 1 2 1

3 Dynamic Torsion Fatique Testing ชิน้ 8 3 4 1

4 Cut Check ชิน้ 39 13 10 11 5

5 Micro Structure (M/C) ชิน้ 3 3

6 Fiber Flow & Micro Structure (FG) ชิน้ 0

7 Samping Check Surface Hardness ชิน้ 1002 195 270 349 188

8 กำรทวนสอบเคร่ือง Magnetic Flux ครัง้ 53 12 4 20 17

9 สุม่เช็คชิน้งำนในกระบวนกำรผลติ ครัง้ 222 40 52.25 15.25 74.25 38.25 2

10 กำรตรวจเช็คชิน้งำนส ำเร็จรูป ชิน้ 676 195 148.25 30.25 178.25 118.25 6

11 ตรวจสอบชิน้งำน Modify Work ชิน้ 0 0

SUPPORT UNIT
QUALITY ASSURANCE ก่อน 2011

MT QA PE
ระบุ

ไม่ได้

BUSINESS UNIT

FO
RG

E

MACHINE

Tr
un
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ระบุ

ไม่ได้
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ตารางที่ 4.27 การบันทกึงานที่ได้ของแผนกประกันคุณภาพ (ต่อ) 

 
 
 

 

 

 

No. ACTIVITY
COST

DRIVER

RECORD 

DATA
A B C D

ระบุ

ไม่ได้

PN EN

12 Dialy Check Ultrasonic Inspection ครัง้ 18 18

13 Incoming Inspection Raw Mat'l bar 103 103

14 Incoming Inspection Tooling & Dies piece 67 67

15 ตรวจ Check  Chemical  Compositions  Raw Mat'l ครัง้ 0

16 Calibration Rank A piece 33 6 6 4 8 5 2 2

17 Calibration Rank B piece 52 26 6 5 1 2 7 5

18 Calibration Rank C piece 40 4 6 6 8 5 11

19 Measurement System Analysis  (MSA.) รำยงำน 18 1 2 7 4 4

20 Statistical process control (SPC) รำยงำน 35 10 11 7 7

21 บนัทกึงำนเสยีลง SAP รำยกำร 134 28 12 16 49 26 3

22 ควบคมุกำรแจกจ่ำยเอกสำรภำยใน รำยกำร 31 11.33 2.08 2.08 2.08 2.08 8.33 2 1

23 Revise เอกสำร Job 7 2 5

SUPPORT UNIT
QUALITY ASSURANCE ก่อน 2011

MT QA PE
ระบุ

ไม่ได้

BUSINESS UNIT
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ตารางที่ 4.28 การบันทกึงานที่ได้ของแผนกวิศวกรรมการผลิต 

 
 
 
 
 
 

 

No. ACTIVITY
COST

DRIVER

RECORD 

DATA
A B C D

ระบุ

ไม่ได้

PE

1 งำนแก้ไขปัญหำกระบวนกำร JOB 34 10 11 5 3 2 3

2 โครงกำรปรับปรุงและต้นทนุ (Project)

2.1 ศกึษำข้อมลูกระบวนกำร ครัง้ 12 3 1 3 1 4

2.2 เก็บข้อมลู (ออกไปเก็บข้อมลูหน้ำงำน) ครัง้ 15 11 3 1

2.3 ออกแบบกระบวนกำร ครัง้ 1 1

2.4 ตดิตัง้เคร่ืองจกัรกระบวนกำร ครัง้ 2 2

2.5 ทดลองกระบวนกำร ครัง้ 3 1 1 1

2.6 สรุปผลกระบวนกำร ครัง้ 6 2 2 1 1

3 Trial ผลติภณัฑ์ใหม่ร่วมกบั ENG. Part No. 11 7 4

PROD. ENGINEERING ก่อน 2011
BUSINESS UNIT

FO
RG

E

MACHINE

Tr
un
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on
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ft

ระบุ

ไม่ได้
PN ST MT QA EN

SUPPORT UNIT

ระบุ

ไม่ได้
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ตารางที่ 4.29 แสดงการบันทกึงานที่ได้ของแผนกวิศวกรรมการผลิต (ต่อ) 

 
 
 
 

No. ACTIVITY
COST

DRIVER

RECORD 

DATA
A B C D

ระบุ

ไม่ได้

PE

4 Tooling Design กระบวนกำร รำยกำร 9 4 2 3

5 Drawing Design กระบวนกำร รำยกำร 1 1

6 Programming กระบวนกำร รำยกำร 6 4 2

7 จดัท ำ และแก้ไข Drawing FG & WI Part No. 2 2

8 จดัท ำ และแก้ไข Operation Standard Part No. 5 5

9 Process Availability Study กระบวนกำร Part No. 0

10 เก็บข้อมลู และจดัท ำ Standard Time Part No. 6 4 2

11 ประชมุร่วมกบัลกูค้ำภำยใน-ภำยนอก ครัง้ 16 10 6

12 อ่ืนๆ ครัง้ 14 1 1 3 5 2 1 1

PROD. ENGINEERING ก่อน 2011
BUSINESS UNIT
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ระบุ

ไม่ได้
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SUPPORT UNIT
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4.7 การค านวณค่าสมรรถนะสูงสุดและหน่วยเทียบเท่า 
  
กำรค ำนวณค่ำสมรรถนะสูงสดุ 
 คา่สมรรถนะสงูสดุ คือ จ านวนงานท่ีได้ในหนว่ยของตวัผลกัดนัต้นทนุ โดยจะท าการเก็บบนัทึก
ข้อมลูของงานภายใต้เง่ือนไขท่ีวา่ให้ทกุคนในแผนกท ากิจกรรมนัน้ๆกิจกรรมเดียวโดยไม่มีงานอ่ืนแทรก
ตลอดระยะเวลาการท างาน 1 เดือน และจดบนัทกึจ านวนงานท่ีได้สงูสดุ โดยมีสตูรในการค านวณดงันี ้
  
 
 

ตวัอยา่งการค านวณ  
 จากข้อมลูพบวา่แผนกวางแผนการผลิตในตารางท่ี 4.30 ใช้เวลาในการท ากิจกรรมการออก
ใบสัง่ผลิต Forge & Machine เทา่กบั 19.24 ชัว่โมง จ านวนวนัท างานตอ่เดือนคือ 22 วนั มีจ านวน
พนกังานในแผนก 3 คน และท างาน 8 ชัว่โมงตอ่วนั ดงันัน้ 
 คา่สมรรถนะสงูสดุ  = (19.24/3)x22x3x8 
    =  3387  

กำรค ำนวณหำหน่วยเทียบเท่ำ (Equivalent Unit) 
 เน่ืองจากตวัผลักดนัต้นทุนของแต่ละกิจกรรมมีหน่วยวัดท่ีแตกต่างกัน ดงันัน้จึงต้องท าการ
ปรับหนว่ยวดัของตวัผลกัดนัต้นทนุในแตล่ะกิจกรรมให้มีความเหมาะสมและมีคา่เทียบเท่ากนัก่อนท่ีจะ
ท าการปันส่วนต้นทนุ โดยวิธีการค านวณหาหน่วยเทียบเท่าของกิจกรรมในแผนก (Equivalent Unit) 
สามารถท าได้โดยน าคา่สมรรถนะสงูสดุของกิจกรรมในแผนกมาหารด้วยคา่สมรรถนะสงูสดุของแตล่ะ
กิจกรรมก็จะได้หน่วยเทียบเท่า (EU) จากนัน้น าคา่ EU  ท่ีได้คณูกบัจ านวนงานท่ีบนัทึกได้ก็จะได้เป็น
คา่ EU Cal โดยคา่ EU Cal นีจ้ะน าไปใช้ต่อส าหรับการหาสดัส่วนในรูปของเปอร์เซ็นต์การปันส่วน
ทรัพยากรลงสู่แต่ละกิจกรรมต่อไป ซึ่งค่า Max Performance Equivalent Unit และ EU Cal ของ
กิจกรรมในแตล่ะแผนกเป็นไปดงัตารางท่ี 4.30 ถึง 4.35 
 

 

 

คา่สมรรถนะสงูสดุ = (เวลาท่ีใช้ในการท างาน(ชม.)/จ านวนผู้ปฏิบตังิาน) x จ านวนวนั

ท างานตอ่เดือน x จ านวนพนกังานในแผนก x จ านวนชัว่โมงการท างานตอ่วนั 

หนว่ยเทียบเทา่ (EU) = คา่สมรรถนะสงูสดุของกิจกรรมในแผนก/คา่สมรรถนะสงูสดุ  

ของกิจกรรม 
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ตวัอยา่งการค านวณ  
 จากข้อมลูในแผนกวางแผนการผลิตในตารางท่ี 4.30 
 หนว่ยเทียบเทา่ (EU)   = 4,655/3,387 
      =  1.37 
 EU Cal    = 1.37 x 110 
      = 151 
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ตารางที่ 4.30 ค่าสมรรถนะสูงสุดและค่าหน่วยเทียบเท่าของแผนกวางแผนการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

PLANNING 1122000
TOTAL

COST

No. ACTIVITY
COST

DRIVER

MAX

Performance
EU

RECORD

DATA

EU

CALC
ALLOCATE

1 ออกใบสัง่ผลติ Forge & Machine ใบ Job 3,387 1 110 151 23.31%

2 ท ำแผนเรียก วตัถดุบิ รำยวนั ครัง้ 3,862 1 32 39 5.95%

3 ท ำแผนกำรผลติ Part / Line 1,482 3 48 151 23.24%

4 Revised แผนกำรผลติ ครัง้ 1,152 4 5 20 3.11%

5 ท ำ MRP ครัง้ 879 5 19 101 15.51%

6 ท ำ  Forecast supply   Part No 3,180 1 7 10 1.57%

7 เปิด  Blanket  PO รำยกำร 3,673 1 6 8 1.17%

8 ตดิตำมกำรผลติ และ กำรสง่มอบ Job 4,023 1 118 137 21.05%

9 เปิด PR สัง่ซือ้ วตัถดุบิ & Supply ใช้ในกำรผลติ ใบ PR 4,655 1 33 33 5.09%
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ตารางที่ 4.31 ค่าสมรรถนะสูงสุดและค่าหน่วยเทียบเท่าของแผนกวิศวกรรม 

 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

ENGINEERING 1121000
TOTAL

COST

No. ACTIVITY
COST

DRIVER

MAX

Performance
EU

RECORD

DATA

EU

CALC
ALLOCATE

1 งำนแก้ไขปัญหำ JOB 138 4 19.02 77 26.00%

2 โครงกำรปรับปรุงและต้นทนุ (Project)

2.1 ศกึษำข้อมลู ครัง้ 403 1 7.00 10 3.28%

2.2 เก็บข้อมลู (ออกไปเก็บข้อมลูหน้ำงำน) ครัง้ 563 1 15.98 16 5.36%

2.3 ออกแบบ ครัง้ 115 5 2.00 10 3.28%

2.4 ตดิตัง้เคร่ืองจกัร ครัง้ 202 3 2.00 6 1.87%

2.5 ทดลอง ครัง้ 202 3 2.00 6 1.87%

2.6 สรุปผล ครัง้ 0 0 0.00 0 0.00%

3 Breakdown Cost Part No. 125 4 5.00 22 7.54%

4 Flow Process Chart Model 0 0 0.00 0 0.00%

5 จดัท ำ BOM Model 134 4 18.98 80 26.68%

6 วำงแผน (APQP) Model 255 2 7.00 15 5.19%

7 Drawing Design Part No. 202 3 0.00 0 0.00%

8 Process Availability Study Part No. 79 7 0.00 0 0.00%

9 Tooling Design รำยกำร 0 0 0.00 0 0.00%

10 Programming รำยกำร 233 2 3.00 7 2.43%

11 จดัท ำ Operation Standard (OPS) Part No. 403 1 0.00 0 0.00%

12 จดัท ำชิน้งำนตวัอยำ่ง Part No. 177 3 2.00 6 2.14%

13 จดัท ำ Standard Time Part No. 0 0 0.00 0 0.00%

14 ประชมุร่วมกบัลกูค้ำภำยใน-ภำยนอก ครัง้ 158 4 12.01 43 14.35%
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ตารางที่ 4.32  ค่าสมรรถนะสูงสุดและค่าหน่วยเทียบเท่าของแผนกคลังสินค้า 

 

 
 
ตารางที่ 4.33 ค่าสมรรถนะสูงสุดและค่าหน่วยเทียบเท่าของแผนกซ่อมบ ารุง 

 
 
 
 

STORE 1123000
TOTAL

COST

No. ACTIVITY
COST

DRIVER

MAX

Performance
EU

RECORD

DATA

EU

CALC
ALLOCATE

1 รับ-เก็บ R/M ( Axle Shaft + Trunnion ) ครัง้ 1,272 330 23 7,587 6.96%

2 จ่ำย R/M ( Axle Shaft ) เส้น 419,483 1 7,885 7,885 7.23%

3 จ่ำย R/M ( Trunnion ) เส้น 2,156 195 35 6,809 6.24%

4 รับ-เก็บ S/P – Inventory (ทัว่ไป) รำยกำร 48,768 9 199 1,712 1.57%

5 รับ-เก็บ S/P – Inventory (น ำ้มนั, แก็ส) รำยกำร 1,813 231 36 8,331 7.64%

6 จ่ำย semi forge Job 2,419 173 41 7,111 6.52%

7 จ่ำย S/P – Maintenance รำยกำร 61,428 7 701 4,787 4.39%

8 ท ำใบรับ RI-R/M RI 10,080 42 603 25,094 23.01%

9 ควบคมุกำรส่งงำนออกข้ำงนอก (งำนชบุ, ซอ่ม/แลกเปลี่ยน/Test, ขำย) ครัง้ 5,200 81 18 1,452 1.33%

10 รับ-เก็บ F/G  Pallet 18,880 22 490 10,887 9.98%

11 Repack  FG Pallet 3,182 132 167 22,018 20.19%

12 ท ำควำมสะอำด Pallet Pallet 23,903 18 308 5,405 4.96%

MAINTENANCE 1125000
TOTAL

COST

No. ACTIVITY COST

DRIVER

MAX

Performance
EU RECORD

DATA

EU

CALC
ALLOCATE

1 ปฏิบตังิำน PM - Preventive / Predictive / Utility เวลำ (คน-นำท)ี 104,832 2 10,420 20,840 35.64%

2 ปฏิบตังิำน CM - Corrective / Repair เวลำ (คน-นำท)ี 104,832 2 4,980 9,960 17.03%

3 ปฏิบตังิำน MM - Break Down เวลำ (คน-นำท)ี 104,832 2 11,045 22,090 37.78%

4 กำรควบคมุกำรจ้ำงงำนภำยนอก เวลำ (คน-นำท)ี 104,832 2 2,790 5,580 9.54%

5 จดัท ำ Settlement Order ครัง้ 209,664 1 6 6 0.01%
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ตารางที่ 4.34 ค่าสมรรถนะสูงสุดและค่าหน่วยเทียบเท่าของแผนกประกันคุณภาพ 

 
 
 

 

QUALITY ASSURANCE 1124000
TOTAL

COST

No. ACTIVITY COST

DRIVER

MAX

Performance
EU RECORD

DATA

EU

CALC
ALLOCATE

1 Static Torsion Testing ชิน้ 4,814 6 37 233 0.99%

2 Rotation Bending Fatique Testing ชิน้ 39 775 3 2,324 9.85%

3 Dynamic Torsion Fatique Testing ชิน้ 104 292 5 1,459 6.18%

4 Cut Check ชิน้ 1,028 30 43 1,269 5.38%

5 Micro Structure (M/C) ชิน้ 237 128 3 384 1.63%

6 Fiber Flow & Micro Structure (FG) ชิน้ 218 139 0 0 0.00%

7 Samping Check Surface Hardness ชิน้ 8,929 3 1,001 3,403 14.42%

8 กำรทวนสอบเคร่ือง Magnetic Flux ครัง้ 5,069 6 50 299 1.27%

9 สุม่เช็คชิน้งำนในกระบวนกำรผลติ ครัง้ 6,415 5 235 1,112 4.71%

10 กำรตรวจเช็คชิน้งำนส ำเร็จรูป ชิน้ 2,294 13 677 8,957 37.95%

11 ตรวจสอบชิน้งำน Modify Work ชิน้ 7,145 4 0 0 0.00%

12 Dialy Check Ultrasonic Inspection ครัง้ 16,467 2 20 37 0.16%

13 Incoming Inspection Raw Mat'l bar 22,717 1 205 274 1.16%

14 Incoming Inspection Tooling & Dies piece 9,466 3 64 205 0.87%

15 ตรวจ Check  Chemical  Compositions  Raw Mat'l ครัง้ 330 92 0 0 0.00%

16 Calibration Rank A piece 1,502 20 30 606 2.57%

17 Calibration Rank B piece 2,070 15 41 601 2.55%

18 Calibration Rank C piece 2,797 11 38 412 1.75%

19 Measurement System Analysis  (MSA.) รำยงำน 1,092 28 19 528 2.24%

20 Statistical process control (SPC) รำยงำน 1,092 28 37 1,028 4.36%

21 บนัทกึงำนเสยีลง SAP รำยกำร 30,350 1 141 141 0.60%

22 ควบคมุกำรแจกจ่ำยเอกสำรภำยใน รำยกำร 7,114 4 29 124 0.52%

23 Revise เอกสำร Job 298 102 2 203 0.86%
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ตารางที่ 4.35 ค่าสมรรถนะสูงสุดและค่าหน่วยเทียบเท่าของแผนกวิศวกรรมการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

PROD. ENGINEERING 1121100
TOTAL

COST

No. ACTIVITY COST

DRIVER

MAX

Performance
EU RECORD

DATA

EU

CALC
ALLOCATE

1 งำนแก้ไขปัญหำ JOB 176 1 34 45 12.97%

2 โครงกำรปรับปรุงและต้นทนุ (Project) 0 0

2.1 ศกึษำข้อมลู ครัง้ 90 3 7 18 5.22%

2.2 เก็บข้อมลู (ออกไปเก็บข้อมลูหน้ำงำน) ครัง้ 45 5 15 78 22.38%

2.3 ออกแบบ ครัง้ 11 21 1 21 6.10%

2.4 ตดิตัง้เคร่ืองจกัร ครัง้ 23 10 1 10 2.92%

2.5 ทดลอง ครัง้ 35 7 3 20 5.75%

2.6 สรุปผล ครัง้ 108 2 7 15 4.35%

3 Trial ผลติภณัฑ์ใหมร่่วมกบั ENG. Part No. 96 2 12 29 8.39%

4 Tooling Design รำยกำร 50 5 7 33 9.40%

5 Drawing Design รำยกำร 43 5 1 5 1.56%

6 Programming รำยกำร 78 3 5 15 4.30%

7 จดัท ำ และแก้ไข Drawing FG & WI Part No. 112 2 2 4 1.20%

8 จดัท ำ และแก้ไข Operation Standard Part No. 125 2 5 9 2.69%

9 Process Availability Study Part No. 78 3 0 0 0.00%

10 เก็บข้อมลู และจดัท ำ Standard Time Part No. 87 3 3 8 2.32%

11 ประชมุร่วมกบัลกูค้ำภำยใน-ภำยนอก ครัง้ 142 2 16 26 7.56%

12 อ่ืนๆ ครัง้ 233 1 10 10 2.88%
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4.8 การจัดท าแผนผังต้นทุน (Cost Mapping) 
 
 ท าการปันส่วนต้นทุนจากหมวดหมู่บัญชีเดิมลงแต่ละกิจกรรม โดยในขัน้ตอนนีจ้ะระบุ
รายละเอียดต้นทุนของแต่ละกิจกรรมตามประเภทของต้นทุนเพ่ือท่ีจะใช้ในการวิเคราะห์และ
ค านวณหาต้นทุนและต้นทุนต่อหน่วยของแต่ละกิจกรรม ด้วยโปรแกรม Microsoft Excel ซึ่ง
องค์ประกอบของแผนผงัต้นทนุในแตล่ะแผนกมีองค์ประกอบดงันี ้

1) กิจกรรมแตล่ะกิจกรรมในแผนก 
2) ต้นทนุทรัพยากรท่ีใช้ตามหมวดหมูท่างบญัชีต้นทนุของแตล่ะกิจกรรม 
3) ต้นทนุรวมของแตล่ะกิจกรรม 
4) ตวัผลกัดนัต้นทนุของแตล่ะกิจกรรม 
5) งานท่ีได้ของแตล่ะกิจกรรม 
6) ต้นทนุตอ่หนว่ยของตวัผลกัดนัต้นทนุ 

โดยแผนผงัต้นทนุของแตล่ะแผนกเป็นดงัตารางท่ี 4.36 ถึง 4.41 
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ตารางที่ 4.36 แผนผังต้นทุนของแผนกวางแผนการผลิต 

 
 
 
 
 
 

 

PLANNING
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No. ACTIVITY 365,817 168,485 73,800 0 5,548 10,524 0 0 107,461 0

1 ออกใบสัง่ผลติ Forge & Machine 775.09 85,259 39,268 17,200 0 1,293 2,453 0 0 25,045 0

2 ท ำแผนเรียก วตัถดุบิ รำยวนั 679.69 21,764 10,024 4,391 0 330 626 0 0 6,393 0

3 ท ำแผนกำรผลติ 1,771.07 85,011 39,154 17,150 0 1,289 2,446 0 0 24,972 0

4 Revised แผนกำรผลติ 2,278.57 11,393 5,247 2,298 0 173 328 0 0 3,347 0

5 ท ำ MRP 2,986.24 56,739 26,132 11,446 0 861 1,632 0 0 16,667 0

6 ท ำ  Forecast supply   825.33 5,761 2,653 1,162 0 87 166 0 0 1,692 0

7 เปิด  Blanket  PO 714.64 4,288 1,975 865 0 65 123 0 0 1,260 0

8 ตดิตำมกำรผลติ และ กำรสง่มอบ 652.50 76,995 35,462 15,533 0 1,168 2,215 0 0 22,618 0

9 เปิด PR สัง่ซือ้ วตัถดุบิ & Supply ใช้ในกำรผลติ 563.89 18,608 8,570 3,754 0 282 535 0 0 5,466 0

COST

DRIVER

RATE

8
9 
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ตารางที่ 4.37 แผนผังต้นทุนของแผนกวิศวกรรม 
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No. ACTIVITY 508,228 340,184 78 0 11,662 0 133,682 0 22,622 0

1 งำนแก้ไขปัญหำ 6,946 132,117 88,433 20 0 3,032 0 34,751 0 5,881 0

2 โครงกำรปรับปรุงและต้นทนุ (Project)

2.1 ศกึษำข้อมลู 2,382 16,671 11,159 3 0 383 0 4,385 0 742 0

2.2 เก็บข้อมลู (ออกไปเก็บข้อมลูหน้ำงำน) 1,706 27,255 18,243 4 0 625 0 7,169 0 1,213 0

2.3 ออกแบบ 8,335 16,671 11,159 3 0 383 0 4,385 0 742 0

2.4 ตดิตัง้เคร่ืองจกัร 4,763 9,526 6,376 1 0 219 0 2,506 0 424 0

2.5 ทดลอง 4,763 9,526 6,376 1 0 219 0 2,506 0 424 0

2.6 สรุปผล 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3 Breakdown Cost 7,661 38,303 25,639 6 0 879 0 10,075 0 1,705 0

4 Flow Process Chart 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

5 จดัท ำ BOM 7,145 135,606 90,769 21 0 3,112 0 35,669 0 6,036 0

6 วำงแผน (APQP) 3,771 26,396 17,668 4 0 606 0 6,943 0 1,175 0

7 Drawing Design 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

8 Process Availability Study 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

9 Tooling Design 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

10 Programming 4,121 12,364 8,276 2 0 284 0 3,252 0 550 0

11 จดัท ำ Operation Standard (OPS) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

12 จดัท ำชิน้งำนตวัอยำ่ง 5,438 10,876 7,280 2 0 250 0 2,861 0 484 0

13 จดัท ำ Standard Time 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

14 ประชมุร่วมกบัลกูค้ำภำยใน-ภำยนอก 6,073 72,916 48,807 11 0 1,673 0 19,180 0 3,246 0

COST
DRIVER
RATE

9
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ตารางที่ 4.38 แผนผังต้นทุนของแผนกคลังสินค้า 
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No. ACTIVITY 479,434 308,481 12,894 38,500 46,077 48,558 0 0 24,924 0

1 รับ-เก็บ R/M ( Axle Shaft + Trunnion ) 1,447 31,832 20,481 856 2,556 3,059 3,224 0 0 1,655 0

2 จ่ำย R/M ( Axle Shaft ) 4 33,610 22,219 6 2,773 3,319 3,498 0 0 1,795 0

3 จ่ำย R/M ( Trunnion ) 831 29,899 19,767 5 2,467 2,952 3,111 0 0 1,597 0

4 รับ-เก็บ S/P – Inventory (ทัว่ไป) 37 7,160 4,734 1 591 707 745 0 0 382 0

5 รับ-เก็บ S/P – Inventory (น ำ้มนั, แก็ส) 988 39,519 26,126 7 3,261 3,902 4,112 0 0 2,111 0

6 จ่ำย semi forge 740 30,356 20,068 5 2,505 2,997 3,159 0 0 1,621 0

7 จ่ำย S/P – Maintenance 29 20,552 13,587 3 1,696 2,029 2,139 0 0 1,098 0

8 ท ำใบรับ RI-R/M 178 108,725 71,878 18 8,971 10,736 11,314 0 0 5,808 0

9 ควบคมุกำรสง่งำนออกข้ำงนอก (งำนชบุ, ซอ่ม/แลกเปลี่ยน/Test, ขำย) 344 8,603 5,687 1 710 849 895 0 0 460 0

10 รับ-เก็บ F/G  95 37,181 24,581 6 3,068 3,672 3,869 0 0 1,986 0

11 Repack  FG 563 96,807 63,999 16 7,987 9,559 10,074 0 0 5,171 0

12 ท ำควำมสะอำด Pallet 75 23,225 15,354 4 1,916 2,293 2,417 0 0 1,241 0

COST
DRIVER
RATE

9
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ตารางท่ี 4.39 แผนผังต้นทุนของแผนกซ่อมบ ารุง 
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No. ACTIVITY 620,314 569,326 4,313 0 5,794 0 0 24,003 16,877 0

1 ปฏิบตังิำน PM - Preventive / Predictive / Utility 22 228,105 209,356 1,586 0 2,131 0 0 8,827 6,206 0

2 ปฏิบตังิำน CM - Corrective / Repair 22 109,351 100,362 760 0 1,021 0 0 4,231 2,975 0

3 ปฏิบตังิำน MM - Break Down 22 221,304 203,113 1,539 0 2,067 0 0 8,563 6,021 0

4 กำรควบคมุกำรจ้ำงงำนภำยนอก 22 61,455 56,404 427 0 574 0 0 2,378 1,672 0

5 จดัท ำ Settlement Order 11 98 90 1 0 1 0 0 4 3 0

COST
DRIVER
RATE
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ตารางท่ี 4.40 แผนผังต้นทุนของแผนกประกันคุณภาพ
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No. ACTIVITY 897,815 485,071 160,006 0 20,553 0 7,000 3,325 221,859 0

1 Static Torsion Testing 221 7,736 4,180 1,379 0 177 0 60 29 1,912 0

2 Rotation Bending Fatique Testing 27,161 108,642 58,697 19,362 0 2,487 0 847 402 26,847 0

3 Dynamic Torsion Fatique Testing 10,234 81,875 44,236 14,592 0 1,874 0 638 303 20,232 0

4 Cut Check 1,035 40,353 21,802 7,192 0 924 0 315 149 9,972 0

5 Micro Structure (M/C) 4,487 13,462 7,273 2,399 0 308 0 105 50 3,327 0

6 Fiber Flow & Micro Structure (FG) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

7 Samping Check Surface Hardness 119 119,421 64,521 21,283 0 2,734 0 931 442 29,510 0

8 กำรทวนสอบเคร่ือง Magnetic Flux 210 11,127 6,011 1,983 0 255 0 87 41 2,750 0

9 สุม่เช็คชิน้งำนในกระบวนกำรผลติ 166 36,827 19,897 6,563 0 843 0 287 136 9,100 0

10 กำรตรวจเช็คชิน้งำนส ำเร็จรูป 464 313,582 169,422 55,886 0 7,179 0 2,445 1,161 77,489 0

11 ตรวจสอบชิน้งำน Modify Work 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

12 Dialy Check Ultrasonic Inspection 65 1,163 628 207 0 27 0 9 4 287 0

13 Incoming Inspection Raw Mat'l 47 4,825 2,607 860 0 110 0 38 18 1,192 0

14 Incoming Inspection Tooling & Dies 112 7,532 4,069 1,342 0 172 0 59 28 1,861 0

15 ตรวจ Check  Chemical  Compositions  Raw Mat'l 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

16 Calibration Rank A 709 23,382 12,633 4,167 0 535 0 182 87 5,778 0

17 Calibration Rank B 514 26,730 14,442 4,764 0 612 0 208 99 6,605 0

18 Calibration Rank C 381 15,220 8,223 2,713 0 348 0 119 56 3,761 0

19 Measurement System Analysis  (MSA.) 974 17,536 9,474 3,125 0 401 0 137 65 4,333 0

20 Statistical process control (SPC) 974 34,098 18,423 6,077 0 781 0 266 126 8,426 0

21 บนัทกึงำนเสยีลง SAP 35 4,698 2,538 837 0 108 0 37 17 1,161 0

22 ควบคมุกำรแจกจ่ำยเอกสำรภำยใน 150 4,634 2,504 826 0 106 0 36 17 1,145 0

23 Revise เอกสำร 3,567 24,971 13,491 4,450 0 572 0 195 92 6,171 0

COST
DRIVER
RATE

9
3 



 

 
94 

ตารางท่ี 4.41 แผนผังต้นทุนของแผนกวิศวกรรมการผลิต 
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No. ACTIVITY 124,919 22,724 0 0 0 0 102,195 0 0 0

1 งำนแก้ไขปัญหำ 424 14,422 2,623 0 0 0 0 11,798 0 0 0

2 โครงกำรปรับปรุงและต้นทนุ (Project) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2.1 ศกึษำข้อมลู 829 9,954 1,811 0 0 0 0 8,143 0 0 0

2.2 เก็บข้อมลู (ออกไปเก็บข้อมลูหน้ำงำน) 1,659 24,884 4,527 0 0 0 0 20,358 0 0 0

2.3 ออกแบบ 6,787 6,787 1,235 0 0 0 0 5,552 0 0 0

2.4 ตดิตัง้เคร่ืองจกัร 3,246 6,492 1,181 0 0 0 0 5,311 0 0 0

2.5 ทดลอง 2,133 6,399 1,164 0 0 0 0 5,235 0 0 0

2.6 สรุปผล 691 4,147 754 0 0 0 0 3,393 0 0 0

3 Trial ผลติภณัฑ์ใหมร่่วมกบั ENG. 778 8,554 1,556 0 0 0 0 6,998 0 0 0

4 Tooling Design 1,493 13,438 2,444 0 0 0 0 10,993 0 0 0

5 Drawing Design 1,736 1,736 316 0 0 0 0 1,420 0 0 0

6 Programming 957 5,743 1,045 0 0 0 0 4,698 0 0 0

7 จดัท ำ และแก้ไข Drawing FG & WI 667 1,333 243 0 0 0 0 1,091 0 0 0

8 จดัท ำ และแก้ไข Operation Standard 597 2,986 543 0 0 0 0 2,443 0 0 0

9 Process Availability Study 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

10 เก็บข้อมลู และจดัท ำ Standard Time 858 5,148 937 0 0 0 0 4,212 0 0 0

11 ประชมุร่วมกบัลกูค้ำภำยใน-ภำยนอก 526 8,412 1,530 0 0 0 0 6,881 0 0 0

12 อ่ืนๆ 320 4,486 816 0 0 0 0 3,670 0 0 0

COST
DRIVER
RATE
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4.9 จัดท าต้นทุนการให้บริการของแผนกสนับสนุน (Cost Charge) 
 
 ในขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการคดิต้นทนุผู้ให้บริการของแตล่ะแผนกในหน่วยงานสนบัสนนุ โดยตาราง
ต้นทุนการให้บริการของแผนกสนบัสนุนจะประกอบด้วยกิจกรรมและจ านวนเงินในแต่ละกิจกรรมท่ี
ก่อให้เกิดประโยชน์ต่อผู้ รับบริการตามแผนกต่างๆ โดยจ านวนเงินในแต่ละกิจกรรมจะเช่ือมโยงกับ
ข้อมลูงานท่ีบนัทึกได้จากขัน้ตอนท่ี 4.5 คณูกบัจ านวนเงินของตวัผลกัดนัต้นทุนในแตล่ะกิจกรรม ซึ่ง
ผลลพัธ์ท่ีได้ก็คือจ านวนเงินของผู้ รับบริการในแต่ละหน่วยงานสนบัสนนุและแตล่ะหน่วยงานผลิตแยก
ตามกิจกรรม โดยสตูรการค านวณ คือ 
 
 
 
ตวัอยา่งการค านวณ  
 หากงานท่ีบนัทึกได้ของกิจกรรมการออกใบสัง่ผลิต Forge & Machine ในแผนกวางแผนการ
ผลิตในกระบวนการ Forging มีคา่เท่ากบั 19 และมีจ านวนเงินของตวัผลกัดนัต้นทนุ เท่ากบั 833.80 
ดงันัน้ 
 ต้นทนุการให้บริการ   =  19 x 833.80 
          =  15,842 บาท 

ต้นทนุการให้บริการของแตล่ะแผนกเป็นไปตามตารางท่ี 4.42 ถึง 4.47 
 
 

 

 

 

 

 

ต้นทนุการให้บริการ =  งานท่ีบนัทกึได้ x จ านวนเงินของตวัผลกัดนัต้นทนุในแตล่ะกิจกรรม 
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ตารางที่ 4.42 ต้นทุนการให้บริการของแผนกวางแผนการผลิต 
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No. ACTIVITY 108,330 42,777 54,046 47,438 33,758 0 79,470 0 0 0 0 0 0 0 0

1 ออกใบสัง่ผลติ Forge & Machine 13,952 13,176 17,827 13,176 12,401 0 14,727 0 0 0 0 0 0 0 0

2 ท ำแผนเรียก วตัถดุบิ รำยวนั 7,252 1,815 1,815 1,815 1,815 0 7,252 0 0 0 0 0 0 0 0

3 ท ำแผนกำรผลติ 35,421 7,084 12,397 12,397 1,771 0 15,940 0 0 0 0 0 0 0 0

4 Revised แผนกำรผลติ 4,557 2,279 2,279 2,279 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

5 ท ำ MRP 23,890 2,986 2,986 2,986 2,986 0 20,904 0 0 0 0 0 0 0 0

6 ท ำ  Forecast supply   1,923 479 479 479 479 0 1,923 0 0 0 0 0 0 0 0

7 เปิด  Blanket  PO 1,429 357 357 357 357 0 1,429 0 0 0 0 0 0 0 0

8 ตดิตำมกำรผลติ และ กำรสง่มอบ 13,702 13,050 14,355 12,397 12,397 0 11,092 0 0 0 0 0 0 0 0

9 เปิด PR สัง่ซือ้ วตัถดุบิ & Supply ใช้ในกำรผลติ 6,203 1,551 1,551 1,551 1,551 0 6,203 0 0 0 0 0 0 0 0
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ตารางที่ 4.43 ต้นทุนการให้บริการของแผนกวิศวกรรม 
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No. ACTIVITY 130,948 35,477 55,362 59,728 52,373 0 102,892 0 0 30,365 0 0 44,853 0 0

1 งำนแก้ไขปัญหำด้ำนแบบผลติภณัฑ์ 18,546 2,917 9,864 23,756 9,864 0 39,385 0 0 20,839 0 0 6,946 0 0

2 โครงกำรปรับปรุงและต้นทนุ (Project) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2.1 ศกึษำข้อมลูแบบผลติภณัฑ์ 11,908 595 595 595 595 0 2,382 0 0 0 0 0 0 0 0

2.2 เก็บข้อมลูแบบผลติภณัฑ์ 7,385 2,268 3,974 3,974 2,268 0 7,385 0 0 0 0 0 0 0 0

2.3 ออกแบบ 0 0 16,671 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2.4 ตดิตัง้เคร่ืองจกัร 0 0 0 0 0 0 0 0 0 9,526 0 0 0 0 0

2.5 ทดลองแบบผลติภณัฑ์ 9,526 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2.6 สรุปผลแบบผลติภณัฑ์ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3 Breakdown Cost แบบผลติภณัฑ์ 15,321 3,830 3,830 3,830 3,830 0 7,661 0 0 0 0 0 0 0 0

4 Flow Process Chart แบบผลติภณัฑ์ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

5 จดัท ำ BOM แบบผลติภณัฑ์ 38,081 14,861 14,861 22,006 22,006 0 23,792 0 0 0 0 0 0 0 0

6 วำงแผน (APQP) 3,771 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 26,396 0 0

7 Drawing Design แบบผลติภณัฑ์ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

8 Process Availability Study แบบผลติภณัฑ์ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

9 Tooling Design แบบผลติภณัฑ์ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

10 Programming แบบผลติภณัฑ์ 4,121 0 0 0 8,242 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

11 จดัท ำ Operation Standard (OPS) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

12 จดัท ำชิน้งำนตวัอยำ่ง 0 5,438 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5,438 0 0

13 จดัท ำ Standard Time แบบผลติภณัฑ์ 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

14 ประชมุร่วมกบัลกูค้ำภำยใน-ภำยนอกแบบผลติภณัฑ์ 22,288 5,567 5,567 5,567 5,567 0 22,288 0 0 0 0 0 6,073 0 0
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ตารางที่ 4.44 ต้นทุนการให้บริการของแผนกคลังสินค้า 

 
 
 
 
 
 

STORE

FO
RG

E

M
AC

H
IN

E 
A

M
AC

H
IN

E 
B

M
AC

H
IN

E 
C

M
AC

H
IN

E 
D

ระ
บไุ
มไ่
ด้

TR
U

N
N

IO
N

ระ
บไุ
มไ่
ด้

PL
AN

N
IN

G

ST
O

RE

M
AI

N
TE

N
AN

C
E

Q
U

AL
IT

Y

AS
SU

RA
N

C
E

EN
G

IN
EE

RI
N

G

PR
O

D
U

C
TI

O
N

 

EN
G

IN
EE

RI
N

G

ระ
บ
ไุม
่ได้

No. ACTIVITY 97,369 64,106 57,668 43,724 43,871 0 32,032 0 4,012 70,977 31,678 9,133 8,367 4,534 0

1 รับ-เก็บ R/M ( Axle Shaft + Trunnion ) 31,832 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 จ่ำย R/M ( Axle Shaft ) 33,610 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3 จ่ำย R/M ( Trunnion ) 0 0 0 0 0 0 29,899 0 0 0 0 0 0 0 0

4 รับ-เก็บ S/P – Inventory (ทัว่ไป) 0 0 0 0 0 0 0 0 184 3,672 2,754 147 220 184 0

5 รับ-เก็บ S/P – Inventory (น ำ้มนั, แก็ส) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 39,519 0 0 0 0 0

6 จ่ำย semi forge 8,144 11,106 5,183 5,923 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

7 จ่ำย S/P – Maintenance 3,352 4,285 3,994 2,886 2,186 0 1,137 0 0 29 2,011 583 87 0 0

8 ท ำใบรับ RI-R/M 20,430 4,575 3,686 3,864 4,752 0 711 0 3,198 25,405 25,938 6,396 6,396 3,375 0

9 ควบคมุกำรสง่งำนออกข้ำงนอก (งำนชบุ, ซอ่ม/แลกเปลี่ยน/Test, ขำย) 0 0 0 0 0 0 0 0 630 2,352 975 2,008 1,663 975 0

10 รับ-เก็บ F/G  0 14,133 14,797 1,043 6,924 0 285 0 0 0 0 0 0 0 0

11 Repack  FG 0 24,202 24,202 24,202 24,202 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

12 ท ำควำมสะอำด Pallet 0 5,806 5,806 5,806 5,806 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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ตารางที่ 4.45 ต้นทุนการให้บริการของแผนกซ่อมบ ารุง 
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No. ACTIVITY 103,479 177,856 136,325 106,428 94,225 0 2,001 0 0 0 0 0 0 0 0

1 ปฏิบตังิำน PM - Preventive / Predictive / Utility 9,185 27,994 60,799 75,452 54,675 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 ปฏิบตังิำน CM - Corrective / Repair 18,590 88,793 0 1,968 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3 ปฏิบตังิำน MM - Break Down 54,894 22,133 74,861 29,000 38,448 0 1,968 0 0 0 0 0 0 0 0

4 กำรควบคมุกำรจ้ำงงำนภำยนอก 20,777 38,929 656 0 1,094 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

5 จดัท ำ Settlement Order 33 8 8 8 8 0 33 0 0 0 0 0 0 0 0
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ตารางที่ 4.46 ต้นทุนการให้บริการของแผนกประกันคุณภาพ 
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No. ACTIVITY 140,535 212,447 86,024 272,062 150,807 9,482 0 0 0 26,308 150 0 0

1 Static Torsion Testing 0 2,431 0 2,652 2,652 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 Rotation Bending Fatique Testing 0 27,161 0 54,321 27,161 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3 Dynamic Torsion Fatique Testing 0 30,703 0 40,938 10,234 0 0 0 0 0 0 0 0 0

4 Cut Check 0 13,451 10,347 11,382 5,173 0 0 0 0 0 0 0 0 0

5 Micro Structure (M/C) 0 13,462 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

6 Fiber Flow & Micro Structure (FG) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

7 Samping Check Surface Hardness 0 23,241 32,179 41,595 22,406 0 0 0 0 0 0 0 0 0

8 กำรทวนสอบเคร่ือง Magnetic Flux 0 2,519 840 4,199 3,569 0 0 0 0 0 0 0 0 0

9 สุม่เช็คชิน้งำนในกระบวนกำรผลติ 6,635 8,668 2,530 12,317 6,345 332 0 0 0 0 0 0 0 0

10 กำรตรวจเช็คชิน้งำนส ำเร็จรูป 90,456 68,770 14,032 82,686 54,854 2,783 0 0 0 0 0 0 0 0

11 ตรวจสอบชิน้งำน Modify Work 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

12 Dialy Check Ultrasonic Inspection 1,163 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

13 Incoming Inspection Raw Mat'l 4,825 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

14 Incoming Inspection Tooling & Dies 7,532 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

15 ตรวจ Check  Chemical  Compositions  Raw Mat'l 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

16 Calibration Rank A 4,251 4,251 2,834 5,668 3,543 1,417 0 0 0 0 1,417 0 0 0

17 Calibration Rank B 13,365 3,084 2,570 514 1,028 3,598 0 0 0 0 2,570 0 0 0

18 Calibration Rank C 1,522 2,283 2,283 3,044 1,903 0 0 0 0 0 4,186 0 0 0

19 Measurement System Analysis  (MSA.) 974 1,948 6,820 3,897 3,897 0 0 0 0 0 0 0 0 0

20 Statistical process control (SPC) 0 9,742 10,717 6,820 6,820 0 0 0 0 0 0 0 0 0

21 บนัทกึงำนเสยีลง SAP 982 421 561 1,718 912 105 0 0 0 0 0 0 0 0

22 ควบคมุกำรแจกจ่ำยเอกสำรภำยใน 1,695 311 311 311 311 1,246 0 0 0 0 299 150 0 0

23 Revise เอกสำร 7,135 0 0 0 0 0 0 0 0 0 17,836 0 0 0

1
00
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ตารางที่ 4.47 ต้นทุนการให้บริการของแผนกวิศวกรรมการผลิต 

 
 

PROD. ENGINEERING
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No. ACTIVITY 62,885 22,829 4,609 16,446 12,712 0 1,272 0 320 961 1,602 641 320 320 0

1 งำนแก้ไขปัญหำ 4241.65 4665.82 2120.83 1272.50 848.33 0 1272.50 0 0 0 0 0 0 0 0

2 โครงกำรปรับปรุงและต้นทนุ (Project) 0 0

2.1 ศกึษำข้อมลู 2488.44 829.48 2488.44 829.48 3317.92 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2.2 เก็บข้อมลู (ออกไปเก็บข้อมลูหน้ำงำน) 18248.54 0 0 4976.87 1658.96 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2.3 ออกแบบ 6786.65 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2.4 ตดิตัง้เคร่ืองจกัร 6491.57 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2.5 ทดลอง 2132.95 2132.95 0 2132.95 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2.6 สรุปผล 1382.46 1382.46 0 691.23 691.23 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3 Trial ผลติภณัฑ์ใหมร่่วมกบั ENG. 0 5443.46 0 3110.55 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

4 Tooling Design 5972.25 2986.12 0 0 4479.19 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

5 Drawing Design 1736.12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

6 Programming 3828.36 1914.18 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

7 จดัท ำ และแก้ไข Drawing FG & WI 1333.09 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

8 จดัท ำ และแก้ไข Operation Standard 2986.12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

9 Process Availability Study 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

10 เก็บข้อมลู และจดัท ำ Standard Time 0 0 0 3432.33 1716.16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

11 ประชมุร่วมกบัลกูค้ำภำยใน-ภำยนอก 5257.26 3154.36 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

12 อ่ืนๆ 0 320.40 0 0 0 0 0 0 320.40 961.20 1602.00 640.80 320.40 320.40 0

1
01
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4.10  การปันต้นทุนลงสู่หน่วยผลิต (Cost Allocation) 
  
 ในงานวิจยันีใ้ช้วิธีการปันส่วนต้นทุนแบบกลบัไปกลบัมา (Reciprocal Method) ส าหรับการ
จดัสรรต้นทุนจากหน่วยงานสนบัสนนุทัง้หมดลงสู่แต่ละหน่วยของหน่วยงานผลิตเพ่ือน าไปใช้ส าหรับ
การหาต้นทุนรวมของแต่ละกระบวนการ เน่ืองจากวิธีการปันส่วนต้นทุนแบบกลบัไปกลบัมานีจ้ะให้
ผลลพัธ์ท่ีถูกต้องกว่าหากกิจกรรมในแต่ละแผนกเป็นกิจกรรมท่ีมีให้บริการระหว่างแผนกเป็นจ านวน
มาก เน่ืองจากไมต้่องค านงึถึงกฎเกณฑ์ในการปันส่วนตามล าดบัก่อนหลงั โดยในงานวิจยัจะใช้วิธีการ
คดิต้นทนุระหวา่งแผนกสนบัสนนุด้วยกนัก่อนแล้วจึงจดัสรรต้นทนุลงสู่หน่วยผลิต โดยมีขัน้ตอนในการ
จดัท าต้นทนุการให้บริการดงันี ้
1)  รวบรวมต้นทุนการให้บริการของหน่วยงานในแผนกสนบัสนุนแต่ละแผนกจากตารางท่ี 4.19 ถึง 
4.30 โดยให้ข้อมูลในแนวตัง้เป็นแผนกผู้ ให้บริการและข้อมูลในแนวนอนเป็นแผนกผู้ รับบริการ ดงั
ตารางท่ี 4.48 

ตารางท่ี 4.48 สรุปต้นทุนการให้บริการของแต่ละแผนกในหน่วยงานสนับสนุน 

 
 
2)  พิจารณาแผนกผู้ให้บริการและผู้ รับบริการ หากผู้ รับบริการเป็นแผนกงานเดียวกบัผู้ ใ ห้บริการจะท า
การปันส่วนต้นทนุส่วนนีไ้ปยงัแผนกและหน่วยผลิตอ่ืนๆตามสดัส่วนของการให้บริการจากทฤษฎีการ
ใช้มากจา่ยมาก 
ตวัอยา่งการค านวณ  
 จากข้อมูลพบว่าต้นทุนการให้บริการท่ีแผนกวิศวกรรมให้บริการแก่แผนกคลังสินค้า มูลค่า 
34,191 บาทในตารางท่ี 4.49 มาจากการปันสว่นต้นทนุท่ีแผนกวิศวกรรมเป็นผู้ ให้และรับบริการเองซึ่งมี
มลูคา่ 60,367 ดงัตารางท่ี 4.48 ซึง่มีการค านวณดงันี ้

33,280 = 30,365+((30,365/467,145.92)* 44,853) 

COST CHARGE PN EN ST MT QA PE FORGING MACHINE  A MACHINE B MACHINE  C MACHINE  D TRUNNION

PN PLANNING 0 0 0 0 0 0 108,330 42,777 54,046 47,438 33,758 79,470

EN ENGINEERING 0 44,853 30,365 0 0 0 130,948 35,477 55,362 59,728 52,373 102,892

ST STORE 4,012 8,367 70,977 31,678 9,133 4,534 97,369 64,106 57,668 43,724 43,871 32,032

MT MAINTENANCE 0 0 0 0 0 0 103,479 177,856 136,325 106,428 94,225 2,001

QA QUALITY ASSURANCE 0 150 0 0 26,308 0 140,535 212,447 86,024 272,062 150,807 9,482

PE PROD. ENGINEERING 320 320 961 1,602 641 320 62,885 22,829 4,609 16,446 12,712 0
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 โดยต้นทนุการให้บริการหลงัการปันสว่นในกรณีท่ีแผนกผู้ให้และผู้ รับบริการเป็นแผนกเดียวกนั
เป็นดงัตารางดงัตาราง 4.49 

ตารางท่ี 4.49 การปันส่วนต้นทุนการให้บริการ 

 
1) น าต้นทุนในการให้บริการจากขัน้ตอนท่ีแล้วมาแปลงเป็นสดัส่วนในรูปของเปอร์เซ็นต์ ดงั

ตาราง โดยให้ผู้ให้บริการแตล่ะแผนกมีต้นทนุรวมเทา่กบัหนึง่ร้อยเปอร์เซ็นต์ดงัตาราง 4.50 

ตารางท่ี 4.50 การแปลงส่วนต้นทุนการให้บริการให้อยู่ในรูปเปอร์เซ็นต์ 

 
2) สร้างสมการต้นทนุ ดงัตาราง 4.51 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

COST CHARGE PN EN ST MT QA PE FORGING MACHINE  A MACHINE B MACHINE C MACHINE  D TRUNNION

PN PLANNING 0 0 0 0 0 108,330 42,777 54,046 47,438 33,758 79,470

EN ENGINEERING 0 33,280 0 0 0 143,521 38,884 60,678 65,463 57,401 112,771

ST STORE 4,730 9,864 37,349 10,768 5,345 114,799 75,582 67,991 51,552 51,724 37,766

MT MAINTENANCE 0 0 0 0 0 103,479 177,856 136,325 106,428 94,225 2,001

QA QUALITY ASSURANCE 0 154 0 0 0 144,778 218,860 88,621 280,274 155,360 9,768

PE PROD. ENGINEERING 321 321 964 1,606 642 63,049 22,889 4,621 16,489 12,745 0

PERCENTAGE PN EN ST MT QA PE FORGING MACHINE  A MACHINE B MACHINE C MACHINE D TRUNNION

PN PLANNING 0% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 29.61% 11.69% 14.77% 12.97% 9.23% 21.72%

EN ENGINEERING 0.00% 6.50% 0.00% 0.00% 0.00% 28.03% 7.59% 11.85% 12.79% 11.21% 22.03%

ST STORE 1.01% 2.11% 7.99% 2.30% 1.14% 24.56% 16.17% 14.54% 11.03% 11.06% 8.08%

MT MAINTENANCE 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 16.68% 28.67% 21.98% 17.16% 15.19% 0.32%

QA QUALITY ASSURANCE 0.00% 0.02% 0.00% 0.00% 0.00% 16.13% 24.38% 9.87% 31.22% 17.30% 1.09%

PE PROD. ENGINEERING 0.26% 0.26% 0.78% 1.30% 0.52% 50.99% 18.51% 3.74% 13.34% 10.31% 0.00%
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ตารางท่ี 4.51 สมการต้นทุน 

 
 

3) น าสมการท่ีได้มาจดัรูปสมัประสิทธ์ิและตวัแปรท่ีใช้ และต้นทนุทางตรงใหม่ เพ่ือท่ีจะ
ใช้ในการสร้างคา่สมัประสิทธ์ิ เวกเตอร์ของตวัแปรและเวกเตอร์ของต้นทนุ ดงัตารางท่ี 4.52 

ตารางท่ี 4.52 เมทริกของค่าสัมประสิทธ์ิ เวกเตอร์ของตัวแปร และเวกเตอร์ของต้นทุน 

 
 
 
 
 

Total Dept. PN EN ST MT QA PE

FORGING 4,575,604 0.30 0.28 0.25 0.17 0.16 0.51

MACHINE LINE  A 4,009,546 0.12 0.08 0.1617 0.29 0.24 0.19

MACHINE LINE  B 1,986,296 0.15 0.12 0.1454 0.22 0.10 0.037

MACHINE LINE  C 1,955,727 0.13 0.13 0.1103 0.17 0.31 0.13

MACHINE LINE  D 688,980 0.09 0.11 0.1106 0.15 0.17 0.10

TRUNNION 324,254 0.22 0.22 0.0808 0.0032 0.0109 0.0000

PLANNING 365,817 1.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00

ENGINEERING 479,434 0.00 1.00 0.0211 0.00 0.00 0.0026

STORE 620,314 0.00 0.07 1.00 0.00 0.00 0.01

MAINTENANCE 897,815 0.00 0.00 0.0799 1.00 0.00 0.0

QUALITY ASSURANCE 508,228 0.00 0.00 0.0230 0.00 1.00 0.01

PROD. ENG 124,919 0.00 0.00 0.0114 0.00 0.00 1.00

FORGING MACHINE  A MACHINE  B MACHINE C MACHINE  D TRUNNION PN EN ST MT QA PE Total Dept.

1.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -0.30 -0.28 -0.25 -0.17 -0.16 -0.51 4,575,604

0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -0.12 -0.08 -0.16 -0.29 -0.24 -0.19 4,009,546

0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 -0.15 -0.12 -0.15 -0.22 -0.10 -0.04 1,986,296

0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 -0.13 -0.13 -0.11 -0.17 -0.31 -0.13 1,955,727

0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 -0.09 -0.11 -0.11 -0.15 -0.17 -0.10 688,980

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 -0.22 -0.22 -0.08 0.00 -0.01 0.00 324,254

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 -0.01 0.00 0.00 0.00 365,817

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 -0.02 0.00 0.00 0.00 479,434

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -0.07 1.00 0.00 0.00 -0.01 620,314

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -0.08 1.00 0.00 -0.01 897,815

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -0.02 0.00 1.00 -0.01 508,228

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -0.01 0.00 0.00 1.00 124,919
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4) หาต้นทนุรวมของแตล่ะหน่วยผลิตโดยใช้สมการ (X) = A-1·B ซึง่จะได้ต้นทนุรวมของ
แตล่ะหนว่ยผลิตจากหนว่ยงานสนบัสนนุ ดงัตาราง4.53 

ตารางท่ี 4.53 ปรับสมการให้อยู่ในรูปของ X = A-1 B 

 
 
ซึง่จากขัน้ตอนการจดัท าการปันต้นทนุลงสูห่นว่ยผลิตจะทราบคา่ A-1 และหาต้นทนุแตล่ะกระบวนการ
ได้โดยการคณูเวกเตอร์ของต้นทนุด้วยเมทริก A-1  สามารถสรุปข้อมลูออกมาเป็นตารางท่ี 4.54 โดย
ต้นทนุการรับบริการและต้นทนุรวมของแตล่ะหระบวนการมีคา่ดงัสตูรด้านลา่ง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

FORGING MACHINE  A MACHINE  B MACHINE C MACHINE  D TRUNNION PN EN ST MT QA PE Total Dept.

1 0 0 0 0.00 0.00 0.30 0.30 0.28 0.17 0.16 0.52 4,575,604

0 1 0 0 0.00 0.00 0.12 0.09 0.20 0.29 0.24 0.19 4,009,546

0 0 1 0 0.00 0.00 0.15 0.13 0.17 0.22 0.10 0.04 1,986,296

0 0 0 1 0.00 0.00 0.13 0.14 0.14 0.17 0.31 0.14 1,955,727

0 0 0 0 1.00 0.00 0.09 0.12 0.13 0.15 0.17 0.11 688,980

0 0 0 0 0.00 1.00 0.22 0.23 0.09 0.00 0.01 0.00 324,254

0 0 0 0 0.00 0.00 1.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 365,817

0 0 0 0 0.00 0.00 0.00 1.00 0.02 0.00 0.00 0.00 479,434

0 0 0 0 0.00 0.00 0.00 0.07 1.00 0.00 0.00 0.01 620,314

0 0 0 0 0.00 0.00 0.00 0.01 0.08 1.00 0.00 0.01 897,815

0 0 0 0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.02 0.00 1.00 0.01 508,228

0 0 0 0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 1.00 124,919
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ตารางที่ 4.54 ต้นทุนรวมของแต่ละกระบวนการ 

 

 

  Total Dept. Charge Total 
FORGING 4,575,604 720,002     5,295,605.90  
MACHINE  A 4,009,546 611,848     4,621,394.19  
MACHINE B 1,986,296 474,444     2,460,740.40  
MACHINE  C 1,955,727 528,033     2,483,759.38  
MACHINE D 688,980 410,928     1,099,907.33  
TRUNNION 324,254 251,272        575,525.93  
TOTAL 13,540,407 2,996,526.41   16,536,933.12  

 

1 2 1 2 
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4.11 การค านวณหาต้นทุนกระบวนการ (Process Cost) 
  
 ในขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการค านวณหาคา่ต้นทนุของแตล่ะกระบวนการผลิตในหนว่ยงานผลิตแยกตามทรัพยากรท่ีใช้จากการวิเคราะห์หมวดหมู่ทาง
บญัชี ซึง่ในท่ีนีไ้ด้ท าการวิเคราะห์ทรัพยากรท่ีใช้ของแตล่ะกระบวนการไว้แล้วในขัน้ตอนท่ี 4.4  สามารถสรุปผลลพัธ์ของข้อมลูการวิเคราะห์ออกมาดงั
ตารางท่ี 4.55 
 
ตารางที่ 4.55 การวิเคราะห์ทรัพยากรตามหมวดหมู่ทางบัญชีของหน่วยงานผลิต 

 
 

1
07
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เม่ือได้ต้นทนุของแตล่ะกระบวนการตามหมวดหมูท่างบญัชีดงัตารางข้างต้นแล้ว ต้นทนุกระบวนการยงั
ประกอบไปด้วนต้นทนุจากสว่นอ่ืนอีกไมว่า่จะเป็น  

1) ต้นทนุจากหนว่ยงานสนบัสนนุ 
โดยต้นทุนในส่วนนีจ้ะได้มาจากการปันส่วนต้นทุนหลังการจัดท าแผนผังต้นทุนและต้นทุนก าร
ให้บริการของแผนกในหนว่ยงานสนบัสนนุ ดงัตารางสรุปต้นทนุรวมของแตล่ะกระบวนการท่ี 4.54 

2) ต้นทนุจากแผนกผลิต  
  ต้นทุนในส่วนนีจ้ะเป็นต้นทุนท่ีเกิดขึน้ในหน่วยงานผลิตโดยตรงแต่ไม่สามารถระบุลงสู่
กระบวนการผลิตแต่ละกระบวนการผลิตได้ ดงันัน้จึงต้องท าการปันส่วนลงสู่แต่ละกระบวนการผลิต
ตามสดัสว่นของการใช้ทรัพยากร 

3) ต้นทนุจากเงินเดือนผู้จดัการโรงงาน  
ต้นทนุในสว่นนีก็้มาสามารถได้อย่างเจาะจงว่าเป็นต้นทนุของกระบวนการผลิตใดเท่าไหร่ ดงันัน้จะท า
การปันส่วนลงสู่แต่ละสายการผลิตด้วยวิธีเดียวกนักบัการปันส่วนของแผนกผลิต ได้ คือ ปันส่วนตาม
สดัสว่นของการใช้ทรัพยากรคือใช้มากจา่ยมากได้ออกมาดงัตารางท่ี 4.56 
 จากนัน้น าต้นทุนจากส่วนหน่วยงานสนับสนุน แผนกผลิตและเงินเดือนผู้ จัดการโรงงาน
กระจายไปยงัหมวดหมู่ของทรัพยากรทางบญัชีแต่ละชนิดตามสดัส่วนของการใช้บริการ ได้ออกมาดงั
ตารางท่ี 4.57 
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ตารางที่ 4.56 ต้นทุนของแต่ละกระบวนการและต้นทุนหน่วยงานสนับสนุนแผนกผลิตและต้นทุนจากเงนิเดือนผู้จัดการโรงงาน 

 
 
ตารางที่ 4.57 ต้นทุนของแต่ละกระบวนการภายหลังการกระจายต้นทุนจากหน่วยงานสนับสนุน แผนกผลิตและเงนิเดือนผู้จัดการโรงงาน 
 

1
09
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ขัน้ตอนตอ่ไปจะเป็นการหาต้นทนุรวมของแตล่ะกระบวนเพ่ือน าไปคิดต้นทนุกระบวนการโดยจะแบง่
ค านวณต้นทนุกระบวนการออกเป็น 2 ประเภทด้วยกนั ได้แก่ 

- ต้นทนุกระบวนการ (บาทตอ่ชัว่โมงแรงงาน)  
มีสตูรในการค านวณดงันี ้ 
 
 
 
 

- ต้นทนุกระบวนการ (บาทตอ่ชัว่โมงเคร่ืองจกัร)  
มีสตูรในการค านวณดงันี ้ 
    
 
 
 
 
 
 
ซึง่หลงัจากการค านวณพบว่าต้นทนุของแตล่ะกระบวนการมีคา่ดงัตารางท่ี 4.58

ต้นทนุกระบวนการ (DL Cost)   

   =  (Direct Labor + Employees' Welfare)/จ านวนชัว่โมงแรงงาน            

ต้นทนุกระบวนการ (FOH Cost)   

  = (Indirect Material and Supply + Repair and Maintenance + Other           

Manufacture Expense + Outside Service + Utilities + Tools and 

Equipment + Depreciation)/จ านวนชัว่โมงเคร่ืองจกัร  
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ตารางท่ี 4.58 ต้นทุนกระบวนการในหน่วยบาทต่อช่ัวโมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

1
11
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4.12 การค านวณหาต้นทุนต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ (Unit Cost) 
  
 ในขัน้ตอนตอ่ไปจะเป็นการค านวณหาต้นทนุต่อหน่วยของผลิตภณัฑ์แตล่ะชนิด โดยหลกัการ
ของการค านวณก็คือจะพิจารณาว่าผลิตภณัฑ์แต่ละชนิดต้องผ่านกระบวนการผลิตใดบ้างและแต่ละ
ในกระบวนการต้องใช้เวลานานเท่าไหร่ ต่อจากนัน้จะน าเวลาท่ีต้องใช้ดังกล่าวคูณกับต้นทุนของ
กระบวนการในหน่วยบาทต่อชั่วโมงท่ีได้ค านวณไว้จากขัน้ตอนท่ีแล้ว โดยต้นทุนกระบวนการนีจ้ะ
พิจารณาทัง้ชัว่โมงแรงงานและชัว่โมงเคร่ืองจกัรท่ีผลิตภณัฑ์ต้องใช้ส าหรับการผลิต โดยตอ่ไปนีจ้ะเป็น
การแสดงตารางการค านวณหาต้นทุนของผลิตภัณฑ์จากการค านวณโดยพิจารณาจากชั่วโมง
เคร่ืองจกัร ซึง่จ านวนชัว่โมงเคร่ืองจกัรท่ีแตล่ะผลิตภณัฑ์ดงัใช้ในการผลิตเป็นดงัตารางท่ี 4.59 ถึง 4.63 
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ตารางที่ 4.59 ต้นทุนกระบวนการจากการค านวณโดยช่ัวโมงเคร่ืองจักร  
FORGING MACHINE A MACHINE B MACHINE C MACHINE D TRUNNION

250.41 135.23 153.12 116.67 169.96 97.21
 (BATH / MCH) (BATH / MCH) (BATH / MCH)  (BATH / MCH)  (BATH / MCH) (BATH / MCH)

14ASDN003-000 1110002599 2940 1255 0 0 0 0 0

1110002674 3138 1143 0 0 0 0 0

TOTAL 14ASDN003-000  6078 2398 0 0 0 0 0

15ASDN003-000 1110002603 850 0 512 522 0 0 0

1110002605 750 0 520 497 0 0 0

1110002618 750 0 509 528 0 0 0

1110002620 750 0 518 501 0 0 0

1110002656 750 0 515 523 0 0 0

1110002658 750 0 527 513 0 0 0

TOTAL 15ASDN003-000 4600 0 3101 3084 0 0 0

14-15ASDN003-000 10678 2398 3101 3084 0 0 0

14ASMI035-010 1110002600 4612 1867 0 0 0 0 0

1110002683 1440 626 0 0 0 0 0

1110002706 3798 1475 0 0 0 0 0

TOTAL 14ASMI035-010 9850 3968 0 0 0 0 0

14ASIS002-000 1110002613 4263 1613 0 0 0 0 0

14ASDN002-000 1110002624 3255 1207 0 0 0 0 0

15ASDN002-000 1110002601 580 0 562 496 0 0 0

1110002614 978 0 952 632 0 0 0

1110002660 856 0 807 525 0 0 0

1110002668 526 0 520 511 0 0 0

1110002671 587 0 532 521 0 0 0

1110002680 316 0 313 307 0 0 0

TOTAL 15ASDN002-000 3843 0 3686 2992 0 0 0

14-15ASDN002-000 7098 1207 3686 2992 0 0 0

14ASMI021-000 1110002625 2940 1030 0 0 0 0 0

1110002653 2100 752 0 0 0 0 0

TOTAL 14ASMI021-000 5040 1782 0 0 0 0 0

15ASMI021-000 1110002589 890 0 0 0 0 942 0

1110002590 810 0 0 0 0 832 0

1110002591 840 0 0 0 0 974 0

1110002610 760 0 0 0 0 818 0

1110002611 500 0 0 0 0 764 0

1110002612 600 0 0 0 0 841 0

1110002633 780 0 0 0 0 704 0

1110002643 500 0 0 0 0 682 0

1110002644 780 0 0 0 0 722 0

1110002645 420 0 0 0 0 482 0

1110002663 800 0 0 0 0 832 0

1110002664 800 0 0 0 0 889 0

1110002665 216 0 0 0 0 392 0

TOTAL 15ASMI021-000 10606 0 0 0 0 12426 0

Material description Oder QuantityORDER
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ตารางที่ 4.60 ต้นทุนกระบวนการจากการค านวณต้นทุนเคร่ืองจักร (ต่อ) 

 
 
 

FORGING MACHINE A MACHINE B MACHINE C MACHINE D

250.41 135.23 153.12 116.67 169.96
 (BATH / MCH) (BATH / MCH) (BATH / MCH)  (BATH / MCH)  (BATH / MCH)

14-15ASMI021-000 15646 1782 0 0 0 12426

14ISMI002-000 1110002626 2237 844 0 0 0 0

1110002675 5389 2215 0 0 0 0

TOTAL 14ISMI002-000 7626 3059 0 0 0 0

15ISMI002-000 1110002595 745 0 1060 0 0 0

1110002596 560 0 853 0 0 0

1110002676 730 0 993 0 0 0

1110002677 750 0 970 0 0 0

1110002678 750 0 1054 0 0 0

1110002637 1048 0 1463 0 0 0

1110002638 720 0 1148 0 0 0

1110002654 750 0 1037 0 0 0

TOTAL 15ISMI002-000 6053 0 8578 0 0 0

14-15ISMI002-000 13679 3059 8578 0 0 0

14ISMI001-000 1110002647 1585 627 0 0 0 0

15ISMI001-000 1110002598 640 0 680 0 0 0

1110002622 876 0 978 0 0 0

TOTAL 15ISMI001-000 1516 0 1658 0 0 0

14-15ISMI001-000 3101 627 1658 0 0 0

14ASSP001-000 1110002649 203 15 0 0 0 0

15ASSP001-000 1110002700 100 0 0 112 0 0

14-15ASSP001-000 303 15 0 112 0 0

14ASSP002-000 1110002650 207 54 0 0 0 0

15ASSP002-000 1110002701 100 0 0 175 0 0

14-15ASSP002-000 307 54 0 175 0 0

14ASIS005-000 1110002651 4025 1688 0 0 0 0

14ASMI036-010 1110002693 6528 3263 0 0 0 0

14ASDN004-000 1110002695 4183 1740 0 0 0 0

15ASDN004-000 1110002685 450 0 0 0 500 0

1110002686 450 0 0 0 417 0

1110002687 1157 0 0 0 1129 0

1110002692 794 0 0 0 791 0

1110002702 600 0 0 0 528 0

1110002703 1200 0 0 0 1300 0

TOTAL 15ASDN004-000 4651 0 0 0 4665 0

14-15ASDN004-000 8834 1740 0 0 4665 0

14ASMI002-000 1110002705 420 132 0 0 0 0

15ASKU002-001 1100000055 33 0 237 0 0 0

1110002688 786 0 1295 0 0 0

1110002689 553 0 1137 0 0 0

1110002690 528 0 926 0 0 0

1110002696 492 0 940 0 0 0

1110002708 325 0 724 0 0 0

TOTAL 15ASKU002-001 2717 0 5259 0 0 0

Material description Oder QuantityORDER
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ตารางที่ 4.61 ต้นทุนกระบวนการจากการการค านวณโดยช่ัวโมงเคร่ืองจักร (ต่อ) 

 
 
 
 
 
 

15ASDN002-010 1110002602 689 0 601 524 0 0 0

1110002615 860 0 798 648 0 0 0

1110002661 520 0 515 574 0 0 0

1110002669 710 0 651 579 0 0 0

1110002672 520 0 524 544 0 0 0

TOTAL 15ASDN002-010 3299 0 3089 2869 0 0 0

15ASDN003-010 1110002604 500 0 576 594 0 0 0

1110002606 500 0 573 589 0 0 0

1110002619 500 0 520 587 0 0 0

1110002621 500 0 551 502 0 0 0

1110002657 500 0 589 506 0 0 0

1110002659 500 0 525 543 0 0 0

TOTAL 15ASDN003-010 3000 0 3334 3321 0 0 0

15ASKU003-000 1110002623 829 0 1927 0 0 0 0

1110002636 588 0 1379 0 0 0 0

TOTAL 15ASKU003-000 1417 0 3306 0 0 0 0

15ASIS005-002 1110002607 1000 0 0 0 1073 0 0

1110002608 1000 0 0 0 1026 0 0

1110002639 1000 0 0 0 1382 0 0

1110002640 1000 0 0 0 1242 0 0

1110002662 1100 0 0 0 1499 0 0

1110002670 700 0 0 0 1078 0 0

1110002673 700 0 0 0 1104 0 0

1110002679 1072 0 0 0 1137 0 0

TOTAL 15ASIS005-002 7572 0 0 0 zz 0 0

15ASHI005-010 1110002609 1300 0 0 0 1536 0 0

1110002616 1300 0 0 0 1320 0 0

1110002617 1300 0 0 0 1274 0 0

TOTAL 15ASHI005-010 3900 0 0 0 4130 0 0

15TNYKROC-000 1110002627 238 0 0 0 0 0 2147

15TNYKJUM-000 1110002628 187 0 0 0 0 0 1975
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จากตารางท่ี 4.59 ถึงตารางท่ี 4.61 ตวัเลขท่ีปรากฏในตาราง คือ จ านวนเวลาท่ีแตล่ะผลิตภณัฑ์ต้องใช้
เคร่ืองจักรส าหรับการด าเนินการผลิตในกระบวนการต่างๆ และตัวเลขบนหัวตารางคือต้นทุนของ
กระบวนการในหน่วยบาทต่อชั่วโมงเคร่ืองจกัร ดงันัน้ต้นทุนกระบวนการดงักล่าวจึงเกิดจากตวัเลข
ภายในตารางแตล่ะกระบวนการคณูกบัตวัเลขด้านบนตาราง ได้ออกมามาเป็นต้นทนุกระบวนการจาก
ชัว่โมงเคร่ืองจกัร (FOH Cost) ซึง่หากพิจารณาต้นทนุกระบวนการท่ีเกิดจากชัว่โมงแรงงาน (DL Cost) 
ก็จะใช้หลักในการค านวณเช่นเดียวกันแต่จะเปล่ียนจากเวลาท่ีแต่ละผลิตภัณฑ์ต้องใช้เคร่ืองจักร
ส าหรับการด าเนินการผลิตมาเป็นเวลาท่ีแตล่ะผลิตภณัฑ์ต้องใช้แรงงานส าหรับการด าเนินการผลิตใน
กระบวนการ จากนัน้น ามาคณูกบัจ านวนต้นทนุในหน่วยบาทตอ่ชัว่โมงแรงงานของแตล่ะกระบวนการ 
นอกจากนีต้้นทนุกระบวนการยงัประกอบด้วยต้นทนุองค์ประกอบอ่ืนๆ ของต้นทนุ ได้แก่  
1) คา่วสัดทุางตรง(Direct Material Cost)  
2) คา่วสัดปุระกอบ(Component Cost)  
3) คา่วสัดสุิน้เปลือง(Supply Cost)  
จากนัน้เม่ือหารต้นทนุรวมกระบวนการด้วยจ านวนผลิตภณัฑ์ก็จะได้ออกเป็นต้นทนุตอ่หนว่ย
ผลิตภณัฑ์ โดยมีสตูรในการค านวณ คือ 
 
 
 
ซึง่ต้นทนุรวมกระบวนและต้นทนุตอ่หนว่ยของผลิตภณัฑ์แตล่ะชนิดแยกตามค าสัง่ซือ้เป็นดงัตารางท่ี 
4.62 ถึง 4.66 และตารางท่ี 4.67 คือตารางสรุปต้นทนุตอ่หนว่ยของผลิตภณัฑ์

Unit Cost = Total Order Cost /Order Quantity 
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ตารางท่ี 4.62 ต้นทุนกระบวนการรวมและต้นทุนต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ (ต่อ) 

 

14ASDN003-000 1110002599 314,262.68        20,861.22          946,313.00        -                       54,492.00                  1,000,805.00                     1,335,928.90                 454.40                

1110002674 286,216.92        26,861.47          991,176.00        -                       63,514.00                  1,054,690.00                     1,367,768.40                 435.87                

TOTAL 14ASDN003-000  600,479.60        47,722.69          1,937,489.00     -                       118,006.00                2,055,495.00                     2,703,697.30                 444.98                

15ASDN003-000 1110002603 149,167.42        46,354.49          -                     -                       39,974.00                  39,974.00                          235,495.91                    277.05                

1110002605 146,421.28        36,481.42          -                     -                       39,357.00                  39,357.00                          222,259.70                    296.35                

1110002618 149,680.45        35,493.08          -                     -                       29,025.00                  29,025.00                          214,198.53                    285.60                

1110002620 146,763.30        36,836.98          -                     -                       29,094.00                  29,094.00                          212,694.28                    283.59                

1110002656 149,726.24        37,000.26          -                     -                       29,346.00                  29,346.00                          216,072.50                    288.10                

1110002658 149,817.82        37,424.25          -                     -                       29,578.00                  29,578.00                          216,820.07                    289.09                

TOTAL 15ASDN003-000 891,576.51        229,590.49        -                     -                       196,374.00                196,374.00                        1,317,541.00                 286.42                

14-15ASDN003-000 1,492,056.11     277,313.19        1,937,489.00     -                       314,380.00                2,251,869.00                     4,021,238.29                 376.66                

14ASMI035-010 1110002600 467,512.68        35,792.82          753,984.00        -                       96,953.00                  850,937.00                        1,354,242.51                 293.63                

1110002683 156,755.73        11,981.24          402,554.00        -                       31,656.00                  434,210.00                        602,946.96                    418.71                

1110002706 369,352.55        27,660.86          779,532.00        -                       78,561.00                  858,093.00                        1,255,106.41                 330.47                

TOTAL 14ASMI035-010 993,620.96        75,434.92          1,936,070.00     -                       207,170.00                2,143,240.00                     3,212,295.88                 326.12                

14ASIS002-000 1110002613 403,908.92        31,590.40          1,518,169.00     -                       98,389.00                  1,616,558.00                     2,052,057.32                 481.36                

14ASDN002-000 1110002624 302,243.07        27,243.51          101,342.00        -                       62,895.00                  164,237.00                        493,723.58                    151.68                

15ASDN002-000 1110002601 151,947.91        37,214.96          -                     -                       39,299.00                  39,299.00                          228,461.86                    393.90                

1110002614 225,512.73        56,101.75          -                     -                       47,867.00                  47,867.00                          329,481.48                    336.89                

1110002660 189,520.25        51,116.21          -                     -                       29,138.00                  29,138.00                          269,774.45                    315.16                

1110002668 148,564.96        38,714.23          -                     -                       29,516.00                  29,516.00                          216,795.19                    412.16                

1110002671 151,718.94        37,604.35          -                     -                       29,881.00                  29,881.00                          219,204.29                    373.43                

1110002680 89,335.46          23,528.61          -                     -                       24,422.00                  24,422.00                          137,286.07                    434.45                

TOTAL 15ASDN002-000 956,600.24        244,280.10        -                     -                       200,123.00                200,123.00                        1,401,003.34                 364.56                

14-15ASDN002-000 1,258,843.31     271,523.61        101,342.00        -                       263,018.00                364,360.00                        1,894,726.92                 266.94                

Material description Supply Cost Total ORDER COST Unit CostComoponent Cost Order cost(DM+Comp+Sp)ORDER FOH Cost DL Cost DM cost

1
17

 



 

 

ตารางท่ี 4.63 ต้นทุนกระบวนการรวมและต้นทุนต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ (ต่อ) 

 

14ASMI021-000 1110002625 257,920.76        20,642.91          832,799.00        -                       59,574.00                  892,373.00                        1,170,936.68                 398.28                

1110002653 188,307.20        15,564.05          591,179.00        -                       43,649.00                  634,828.00                        838,699.25                    399.38                

TOTAL 14ASMI021-000 446,227.96        36,206.97          1,423,978.00     -                       103,223.00                1,527,201.00                     2,009,635.93                 398.74                

15ASMI021-000 1110002589 160,103.27        67,036.97          -                     -                       660.00                       660.00                               227,800.24                    255.96                

1110002590 141,407.56        53,942.36          -                     -                       407.00                       407.00                               195,756.92                    241.68                

1110002591 165,542.02        57,181.88          -                     -                       130.00                       130.00                               222,853.90                    265.30                

1110002610 139,028.10        52,564.63          -                     -                       32,412.00                  32,412.00                          224,004.73                    294.74                

1110002611 129,850.21        44,732.69          -                     -                       27,577.00                  27,577.00                          202,159.90                    404.32                

1110002612 142,937.21        52,229.51          -                     -                       32,455.00                  32,455.00                          227,621.72                    379.37                

1110002633 119,652.55        43,491.49          -                     -                       27,196.00                  27,196.00                          190,340.04                    244.03                

1110002634 122,541.89        44,112.09          -                     -                       27,394.00                  27,394.00                          194,047.98                    388.10                

1110002635 83,960.74          26,362.99          -                     -                       16,399.00                  16,399.00                          126,722.73                    452.58                

1110002641 101,126.80        35,647.14          -                     -                       21,614.00                  21,614.00                          158,387.94                    395.97                

1110002642 126,111.07        45,440.17          -                     -                       27,707.00                  27,707.00                          199,258.24                    272.96                

1110002643 115,913.41        43,206.02          -                     -                       23,675.00                  23,675.00                          182,794.42                    365.59                

1110002644 122,711.85        44,236.21          -                     -                       27,180.00                  27,180.00                          194,128.06                    248.88                

1110002645 81,921.21          26,151.99          -                     -                       16,097.00                  16,097.00                          124,170.20                    295.64                

1110002663 141,407.56        54,289.89          -                     -                       32,639.00                  32,639.00                          228,336.45                    285.42                

1110002664 151,095.33        53,954.77          -                     -                       32,017.00                  32,017.00                          237,067.11                    296.33                

1110002665 66,624.71          19,263.35          -                     -                       3,033.00                    -                                     85,888.07                      397.63                

TOTAL 15ASMI021-000 2,111,935.47     763,844.15        -                     -                       348,592.00                345,559.00                        3,221,338.62                 303.73                

14-15ASMI021-000 2,558,163.43     800,051.12        1,423,978.00     -                       451,815.00                1,872,760.00                     5,230,974.55                 334.33                

14ISMI002-000 1110002626 211,344.78        16,568.91          394,539.00        -                       24,909.00                  419,448.00                        647,361.69                    289.39                

1110002675 554,654.84        44,444.87          988,152.00        -                       63,798.00                  1,051,950.00                     1,651,049.71                 306.37                

TOTAL 14ISMI002-000 765,999.62        61,013.78          1,382,691.00     -                       88,707.00                  1,471,398.00                     2,298,411.40                 301.39                

Material description Supply Cost Total ORDER COST Unit CostComoponent Cost Order cost(DM+Comp+Sp)ORDER FOH Cost DL Cost DM cost

1
18

 



 

 

ตารางท่ี 4.64 ต้นทุนกระบวนการรวมและต้นทุนต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ (ต่อ) 

 
 

15ISMI002-000 1110002595 143,346.01        14,969.92          -                     -                       24,605.00                  24,605.00                          182,920.93                    245.53                

1110002596 115,352.97        10,108.15          -                     -                       18,857.00                  18,857.00                          144,318.11                    257.71                

1110002676 134,285.46        12,568.06          -                     -                       32,106.00                  32,106.00                          178,959.52                    245.15                

1110002677 131,175.12        13,431.57          -                     -                       32,469.00                  32,469.00                          177,075.69                    236.10                

1110002678 142,534.61        13,279.19          -                     -                       32,986.00                  32,986.00                          188,799.80                    251.73                

1110002637 197,844.54        18,413.08          -                     -                       45,951.00                  45,951.00                          262,208.61                    250.20                

1110002638 155,246.43        15,895.11          -                     -                       32,405.00                  32,405.00                          203,546.54                    282.70                

1110002654 140,235.67        13,888.72          -                     -                       32,435.00                  32,435.00                          186,559.39                    248.75                

TOTAL 15ISMI002-000 1,160,020.80     112,553.80        -                     -                       251,814.00                251,814.00                        1,524,388.60                 251.84                

14-15ISMI002-000 1,926,020.42     173,567.57        1,382,691.00     -                       340,521.00                1,723,212.00                     3,822,800.00                 279.46                

14ISMI001-000 1110002647 157,006.13        12,931.52          1,302,534.00     -                       13,690.00                  1,316,224.00                     1,486,161.65                 937.64                

15ISMI001-000 1110002598 91,957.82          7,437.80            -                     -                       22,806.00                  22,806.00                          122,201.61                    190.94                

1110002622 132,256.98        11,040.59          -                     -                       36,305.00                  36,305.00                          179,602.57                    205.03                

TOTAL 15ISMI001-000 224,214.79        18,478.39          -                     -                       59,111.00                  59,111.00                          301,804.18                    199.08                

14-15ISMI001-000 381,220.93        31,409.90          1,302,534.00     -                       72,801.00                  1,375,335.00                     1,787,965.83                 576.58                

14ASSP001-000 1110002649 3,756.13            1,573.10            63,940.00          -                       2,420.00                    66,360.00                          71,689.23                      353.15                

15ASSP001-000 1110002700 12,524.94          10,063.22          -                     -                       8,886.00                    8,886.00                            31,474.16                      314.74                

14-15ASSP001-000 16,281.07          11,636.32          63,940.00          -                       11,306.00                  75,246.00                          103,163.39                    340.47                

14ASSP002-000 1110002650 13,522.06          1,573.10            57,442.00          -                       2,650.00                    60,092.00                          75,187.16                      363.22                

15ASSP002-000 1110002701 12,524.94          8,694.70            -                     -                       8,375.00                    8,375.00                            29,594.64                      295.95                

14-15ASSP002-000 26,047.00          10,267.80          57,442.00          -                       11,025.00                  68,467.00                          104,781.80                    341.31                

14ASIS005-000 1110002651 422,689.56        33,795.95          1,273,812.00     -                       145,440.00                1,419,252.00                     1,875,737.51                 466.02                

14ASMI036-010 1110002693 817,082.96        62,365.36          1,079,704.00     -                       131,144.00                1,210,848.00                     2,090,296.32                 320.20                

14ASDN004-000 1110002695 435,710.80        34,158.73          1,147,856.00     -                       53,866.00                  1,201,722.00                     1,671,591.53                 399.62                

Material description Supply Cost Total ORDER COST Unit CostComoponent Cost Order cost(DM+Comp+Sp)ORDER FOH Cost DL Cost DM cost
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ตารางท่ี 4.65 ต้นทุนกระบวนการรวมและต้นทุนต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ (ต่อ) 

 

15ASDN004-000 1110002685 58,334.71          16,870.93          -                     -                       33,907.00                  33,907.00                          109,112.64                    242.47                

1110002686 48,651.15          15,673.79          -                     -                       33,148.00                  33,148.00                          97,472.93                      216.61                

1110002687 131,719.77        39,954.06          -                     -                       90,677.00                  90,677.00                          262,350.83                    226.75                

1110002692 92,285.51          25,592.97          -                     -                       61,516.00                  61,516.00                          179,394.48                    225.94                

1110002702 61,601.45          19,616.50          -                     -                       45,284.00                  45,284.00                          126,501.95                    210.84                

1110002703 151,670.24        55,405.98          -                     -                       90,695.00                  90,695.00                          297,771.22                    248.14                

TOTAL 15ASDN004-000 544,262.83        173,114.23        -                     -                       355,227.00                355,227.00                        1,072,604.06                 230.62                

14-15ASDN004-000 979,973.63        207,272.96        1,147,856.00     -                       409,093.00                1,556,949.00                     2,744,195.59                 310.64                

14ASMI002-000 1110002705 33,053.92          3,303.51            76,805.00          -                       63,419.00                  140,224.00                        176,581.43                    420.43                

15ASKU002-001 1100000055 32,050.00          8,762.09            -                     -                       265.00                       265.00                               41,077.09                      1,244.76             

1110002688 175,125.55        49,252.72          -                     -                       16,612.00                  16,612.00                          240,990.26                    306.60                

1110002689 153,758.88        43,893.88          -                     -                       13,928.00                  13,928.00                          211,580.75                    382.61                

1110002690 125,224.91        37,366.76          -                     -                       11,868.00                  11,868.00                          174,459.67                    330.42                

1110002696 127,118.16        36,731.82          -                     -                       11,196.00                  11,196.00                          175,045.98                    355.78                

1110002708 97,908.03          26,482.18          -                     -                       898.00                       898.00                               125,288.21                    385.50                

TOTAL 15ASKU002-001 711,185.52        202,489.44        -                     -                       54,767.00                  54,767.00                          968,441.96                    356.44                

15ASDN002-010 1110002602 161,509.32        37,870.05          -                     -                       4,037.00                    4,037.00                            203,416.37                    295.23                

1110002615 207,136.91        51,806.73          -                     -                       52,787.00                  52,787.00                          311,730.64                    362.48                

1110002661 157,535.35        40,869.43          -                     -                       29,743.00                  29,743.00                          228,147.78                    438.75                

1110002669 176,692.52        49,219.33          -                     -                       29,267.00                  29,267.00                          255,178.85                    359.41                

1110002672 154,158.85        37,353.31          -                     -                       29,872.00                  29,872.00                          221,384.15                    425.74                

TOTAL 15ASDN002-010 857,032.94        217,118.85        -                     -                       145,706.00                145,706.00                        1,219,857.79                 369.77                

Material description Supply Cost Total ORDER COST Unit CostComoponent Cost Order cost(DM+Comp+Sp)ORDER FOH Cost DL Cost DM cost
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ตารางท่ี 4.66 ต้นทุนกระบวนการรวมและต้นทุนต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ (ต่อ) 

 

15ASDN003-010 1110002604 168,846.91        39,478.85          -                     -                       39,905.00                  39,905.00                          248,230.76                    496.46                

1110002606 167,675.61        40,343.11          -                     -                       39,115.00                  39,115.00                          247,133.72                    494.27                

1110002619 160,202.07        37,728.13          -                     -                       29,561.00                  29,561.00                          227,491.20                    454.98                

1110002621 151,379.07        36,062.93          -                     -                       29,741.00                  29,741.00                          217,183.01                    434.37                

1110002657 157,130.37        37,636.77          -                     -                       29,760.00                  29,760.00                          224,527.14                    449.05                

1110002659 154,140.96        39,140.73          -                     -                       29,858.00                  29,858.00                          223,139.69                    446.28                

TOTAL 15ASDN003-010 959,375.00        230,390.52        -                     -                       197,940.00                197,940.00                        1,387,705.53                 462.57                

15ASKU003-000 1110002623 260,592.22        71,337.53          -                     -                       23,025.00                  23,025.00                          354,954.75                    428.17                

1110002636 186,485.04        49,074.94          -                     -                       16,531.00                  16,531.00                          252,090.98                    428.73                

TOTAL 15ASKU003-000 447,077.26        120,412.46        -                     -                       39,556.00                  39,556.00                          607,045.72                    428.40                

15ASIS005-002 1110002607 125,186.28        35,872.68          -                     -                       37,472.00                  37,472.00                          198,530.97                    198.53                

1110002608 119,702.82        35,752.51          -                     -                       37,956.00                  37,956.00                          193,411.33                    193.41                

1110002639 161,237.13        49,785.42          -                     -                       37,723.00                  37,723.00                          248,745.55                    248.75                

1110002640 144,903.41        45,990.62          -                     -                       37,512.00                  37,512.00                          228,406.03                    228.41                

1110002662 174,887.45        113,344.92        -                     -                       37,756.00                  37,756.00                          325,988.37                    296.35                

1110002670 125,769.63        40,226.77          -                     -                       26,829.00                  26,829.00                          192,825.40                    275.46                

1110002673 128,803.04        37,915.68          -                     -                       26,873.00                  26,873.00                          193,591.72                    276.56                

1110002679 132,653.13        40,490.23          -                     -                       27,960.00                  27,960.00                          201,103.36                    187.60                

TOTAL 15ASIS005-002 1,113,142.90     399,378.83        -                     -                       270,081.00                270,081.00                        1,782,602.72                 235.42                

15ASHI005-010 1110002609 179,204.22        58,452.00          -                     86,898.00             33,376.00                  120,274.00                        357,930.22                    275.33                

1110002616 154,003.63        91,158.49          -                     86,898.00             31,462.00                  118,360.00                        363,522.12                    279.63                

1110002617 148,636.84        42,408.43          -                     86,898.00             31,827.00                  118,725.00                        309,770.27                    238.28                

TOTAL 15ASHI005-010 481,844.69        192,018.92        -                     260,694.00           96,665.00                  357,359.00                        1,031,222.61                 264.42                

15TNYKROC-000 1110002627 208,699.65        130,050.88        -                     -                       4,868.00                    4,868.00                            343,618.53                    1,443.78             

15TNYKJUM-000 1110002628 191,980.35        115,324.75        -                     -                       3,414.00                    3,414.00                            310,719.10                    1,661.60             

Material description Supply Cost Total ORDER COST Unit CostComoponent Cost Order cost(DM+Comp+Sp)ORDER FOH Cost DL Cost DM cost
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ตารางท่ี 4.67 สรุปต้นทุนรวมกระบวนการและต้นทุนต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ 

Material description ORDER COST Unit Cost 
14ASDN003-000                                               2,703,697.30  444.97 
14ASMI035-010                                               3,212,295.88  326.11 
14ASIS002-000                                               2,052,057.32  481.36 
14ASDN002-000                                                  493,723.58  151.67 
14ASMI021-000                                               2,009,635.93  398.73 
14ISMI002-000                                               2,298,411.40  301.38 
14ISMI001-000                                               1,486,161.65  937.63 
14ASSP001-000                                                     71,689.23  353.15 
14ASSP002-000                                                     75,187.16  363.22 
14ASIS005-000                                               1,875,737.51  466.01 
14ASMI036-010                                               2,090,296.32  320.19 
14ASDN004-000                                               1,671,591.53  399.61 
14ASMI002-000                                                  176,581.43  420.43 
15ASKU002-001                                                  968,441.96  356.50 
15ISMI002-000                                               1,524,388.60  279.48 
15ISMI001-000                                                  301,804.18  576.59 
15ASDN002-000                                                       3,843.00  266.99 
15ASDN002-010                                                       3,299.00  369.88 
15ASDN003-000                                               1,317,541.00  376.69 
15ASDN003-010                                               1,387,705.53  462.71 
15ASKU003-000                                                  607,045.72  428.48 
15ASDN002-000                                               1,401,003.34  252.72 
15ASDN002-010                                               1,219,857.79  369.88 
15ASSP001-000                                                     31,474.16  314.74 
15ASSP002-000                                                     29,594.64  341.31 
15ASIS005-002                                               1,782,602.72  235.52 
15ASHI005-010                                               1,031,222.61  264.50 
15ASDN004-000                                               1,072,604.06  310.68 
15ASMI021-000                                               3,221,338.62  334.42 
15TNYKROC-000                                                  343,618.53  1,448.13 
15TNYKJUM-000                                                  310,719.10  1,666.69 
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บทที่ 5 
 

การปรับปรุงกจิกรรมโดยหลักการบริหารกจิกรรม 
  
 จากการจดัท าข้อมลูต้นทนุโดยระบบต้นทนุกิจกรรมในบทท่ีแล้วจะท าให้ทราบว่าต้นทนุท่ี
เกิดขึน้ภายในแตล่ะแผนกมีสาเหตมุาจากอะไรและมีกิจกรรมใดบ้างเป็นกิจกรรมท่ีต้องใช้ต้นทนุใน
การด าเนินงานสงู ดงันัน้ในบทนีจ้ึงน าต้นทนุดงักล่าวมาวิเคราะห์ตอ่เพ่ือหารูปแบบในการปรับปรุง
กระบวนการตามหลักการของการบริหารกิจกรรม ซึ่งการบริหารกิจกรรมนีเ้ป็นหลักการท่ีถูก
น ามาใช้เพ่ือลดการใช้ทรัพยากรท่ีสิน้เปลืองในส่วนต่างๆ ไม่เฉพาะความสิน้เปลืองแคใ่นเร่ืองของ
เงินทุนและเวลา แตย่งัรวมไปถึงทรัพยากรมนษุย์ในรูปของแรงงานและทรัพยากรด้านพลงังานไม่
ว่าเป็นเป็นไฟฟ้า น า้หรือเชือ้เพลิง อีกทัง้เม่ือต้นทุนท่ีได้มีความถูกต้องแม่นย าและใกล้เคียงกับ
ความเป็นจริงมากขึน้ก็จะส่งผลให้การตดัสินใจของผู้บริการเป็นไปได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึน้
ด้วยเน่ืองจาก โดยการปรับปรุงกิจกรรมในงานวิจยันีจ้ะไม่ได้ท าการปรับปรุงแก้ไขในทุกแผนกแต่
จะปรับปรุงแค่บางแผนกเท่านัน้ โดยเม่ือพิจารณาจากต้นทุนรวมของทุกแผนกพบว่ามีต้นทุนดงั
ตารางท่ี 5.1 

ตารางท่ี 5.1 ต้นทุนรวมของแต่ละแผนกในหน่วยงานสนับสนุน 

แผนก Total Cost 

PLANNING 365,817 

ENGINEERING 479,434 

STORE 620,314 

MAINTENANCE 897,815 

QUALITY ASSURANCE 508,228 

PROD. ENGINEERING 124,919 

 
จากนัน้เม่ือน าข้อมลูในตารางมาสร้างกราฟแผนภูมิแท่งเพ่ือเปรียบต้นทุนในแต่ละแผนก ส าหรับ
การวิเคราะห์ในการเลือกแผนกในหนว่ยงานสนบัสนนุมาท าการปรับปรุงพบว่ากราฟท่ีได้เป็นดงัรูป
ท่ี 5.1  
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รูปท่ี 5.1 กราฟต้นทุนรวมของแต่ละแผนกในหน่วยงานสนับสนุน 
จากรูปท่ี 5.1 พบว่าแผนกวิศวกรรมการผลิตมีต้นทุนรวมของแผนกต ่าท่ีสุดและมีมูลค่าน้อยมาก
เม่ือเทียบกบัแผนกงานอ่ืนๆ ดงันัน้ในงานวิจยันีจ้ึงจะไม่ท าการปรับปรุงกิจกรรมในแผนกดงักล่าว 
เม่ือพิจารณาตอ่มาพบวา่แผนกท่ีมีต้นทนุรวมต ่ารองมาคือแผนกซ่อมบ ารุง แผนกวางแผนการผลิต 
ซึง่ตอ่ไปจะเป็นขัน้ตอนในการวิเคราะห์เพ่ือเลือกกิจกรรมมาท าการปรับปรุง 
 
5.1 การวิเคราะห์กิจกรรมเพิ่มมูลค่าและไม่เพิ่มมูลค่า 
 
ในขัน้แรกของการพิจารณานีจ้ะเป็นขัน้ตอนของการวิเคราะห์กิจกรรมย่อยๆ ของแตล่ะแผนก โดย
จะพิจารณาวา่กิจกรรมเหลา่นัน้ก่อให้เกิดผลิตผลในลกัษณะท่ีสร้างประโยชน์และสร้างมลูคา่ให้แก่
องค์กรหรือไม่ ดงันัน้การจะวิเคราะห์ว่ากิจกรรมใดเป็นกิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่า (Value – added 
Activities) และกิจกรรมใดเป็นกิจกรรมท่ีท่ีไม่เพิ่มมลูคา่ Nonvalue – added Activities) จึงเป็นสิ่ง
ก่อให้เกิดประโยชน์ต่อการตดัสินใจของผู้บริหาร แต่อย่างไรก็ดีส าหรับกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มค่าควร
พิจารณาต่อว่า เป็นกิจกรรมท่ีจ าเป็นต่อองค์กรหรือไม่ เน่ืองจากกิจกรรมบางอย่างแม้จะเป็น
กิจกรรมท่ีไมเ่พิ่มมลูคา่แตห่ากเป็นกิจกรรมท่ีจ าเป็นต้องท าเพ่ือให้องค์กรด ารงอยูไ่ด้ก็ไม่สามารถจะ
ตดักิจกรรมนัน้ทิง้ได้หากยงัไม่สามารถหากิจกรรมอ่ืนท่ีดีกว่ามาทดแทน นอกจากนี ค้วรก าหนด
เป้าหมายขององค์กรให้มีการขจัดกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าและไม่มีความจ าเป็นต่อกิจการทิง้ไป 
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สว่นกิจกรรมท่ีเพิ่มมลูคา่และมีความจ าเป็นตอ่องค์กรควรจะลดคา่ใช้จ่ายให้เหลือน้อยท่ีสดุ ข้อมลู
นีจ้ะชว่ยให้ฝ่ายจดัการสามารถน าไปใช้ในการพฒันาประสิทธิภาพการด าเนินงานภายในองค์กรได้
อยา่งตอ่เน่ือง โดยความหมายของกิจกรรมเพิ่มมลูคา่และไมเ่พิ่มมลูคา่เป็นดงันี ้
-  กิจกรรมท่ีเพิ่มมลูคา่ หมายถึง กิจกรรมท่ีจ าเป็นตอ่การผลิตสินค้าและบริการ และจะสามารถ

เพิ่มมลูคา่ให้แก่สินค้าและบริการให้แดอ่งค์กรได้โยจดัวา่เป็นกิจกรรมท่ีมีคณุคา่ในมมุมองของ

ลกูค้าทัง้ลกูค้าภายในและลกูค้าภายนอก เชน่ การหล่อขึน้รูปเหล็กการบดักรี การทาสี การบรรจุ

หีบหอ่ การออกแบบทางวิศวกรรมและการประกอบชิน้สว่น  

-  กิจกรรมท่ีไมเ่พิ่มมลูคา่ หมายถึง กิจกรรมท่ีต้องใช้ทรัพยากรด้านตา่งๆในการด าเนินกิจกรรมจงึ

เป็นการเพิ่มคา่ใช้จา่ยหรือเพิ่มเวลาท่ีใช้ในการผลิตสินค้าและบริการ แตไ่มไ่ด้เพิ่มมลูคา่ให้แก่ตวั

ผลิตภณัฑ์และอาจมีความจ าเป็นในระดบัตา่งกนั เชน่ คา่ซอ่มเคร่ืองจกัร คา่เก็บรักษาวสัด ุ คา่

เคล่ือนย้ายวสัดหุรือสินค้า คา่ซอ่มอาคาร เป็นต้น ตวัอยา่งการวิเคราะห์กิจกรรมเป็นดงัตารางท่ี 

5.2 
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ตารางท่ี 5.2 ตัวอย่างการวิเคราะห์กิจกรรมเพิ่มมูลค่าและไม่เพิ่มมูลค่า 

 
 
โดยหากกิจกรรมใดเป็นกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าและไม่จ าเป็นต้องท าก็จะด าเนินการตดักิจกรรม
เหล่านัน้ทิง้ เพ่ือลดการใช้ทรัพยากรด้านต่างๆท่ีสิน้เปลืองไม่ว่าจะเป็นทรัพยากรท่ีต้องใช้เพ่ือเป็น
วสัดใุนการผลิต ทรัพยากรด้านแรงงาน ทรัพยากรด้านเวลาและทรัพยากรด้านพลงังาน ซึ่งจากการ
วิเคราะห์กิจกรรมตา่งๆท่ีได้ระบใุนบทท่ี 4 บทวา่ไมส่ามารถตดักิจกรรมใดทิง้ได้ เน่ืองจากแม้ว่าบาง
กิจกรรมจะเป็นกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าแต่ก็เป็นกิจกรรมท่ีมีความจ าเป็นต้องท าเพ่ือสนับสนุน
กิจกรรมท่ีเพิ่มมลูคา่และการด ารงอยูข่ององค์กร 
  
5.2 การวิเคราะห์ความส าคัญของกิจกรรม 
 
โดยในการปรับปรุงกิจกรรมในงานวิจยันีจ้ะเลือกกิจกรรมของบางแผนกในหน่วยงานสนบัสนนุมา 
1 กิจกรรม โดยจะเลือกจากกิจกรรมท่ีมีมลูคา่รวมของการด าเนินกิจกรรมและต้นทนุตอ่หน่วยของ
ตวัผลกัดนัต้นทนุสงู ตอ่ไปนีจ้ะเป็นขัน้ตอนท่ีใช้ส าหรับการวิเคราะห์เพ่ือเลือกกิจกรรม โดยก่อนอ่ืน
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จะท าการหาค่าความส าคญัของกิจกรรม เพ่ือท่ีจะใช้ส าหรับการพิจารณาว่ากิจกรรมใดควรเป็น
กิจกรรมท่ีมีความส าคญัเป็นอนัดบัต้นๆ และควรท่ีจะน ามาวิเคราะห์เพ่ือท าการปรับปรุงก่อน โดย
การวิเคราะห์และจัดล าดบัความส าคญัของกิจกรรมในแต่ละแผนกจะพิจารณาจาก 2 ปัจจัย
ด้วยกนัซึง่ในแตล่ะปัจจยัจะด าเนินการแบง่กิจกรรมทัง้หมดออกเป็น 3 กลุม่ คือ  
 1) จ านวนเงินทัง้หมดท่ีใช้ในการด าเนินกิจกรรมนัน้ๆ  
- กลุม่ A1 เป็นกลุม่ของกิจกรรมท่ีมีมลูคา่รวมในการด าเนินงานของกิจกรรมสงูท่ีสดุ 
- กลุม่ B1 เป็นกลุม่ของกิจกรรมท่ีมีมลูคา่รวมในการด าเนินงานของกิจกรรมรองลงมา 
- กลุม่ C1 เป็นกลุม่ของกิจกรรมท่ีมีมลูคา่รวมในการด าเนินงานของกิจกรรมน้อยท่ีสดุ 
 2) จ านวนเงินคดิเป็นบาทตอ่หนว่ยของตวัผลกัดนัต้นทนุของแตล่ะกิจกรรม  
- กลุ่ม A2 เป็นกลุ่มของกิจกรรมท่ีมีมูลคา่คิดเป็นบาทต่อหน่วยของตวัผลกัดนัต้นทุนกิจกรรมสูง
ท่ีสดุ 
- กลุ่ม B2 เป็นกลุ่มของกิจกรรมท่ีมีมูลค่าคิดเป็นบาทต่อหน่วยของตวัผลักดนัต้นทุนกิจกรรม
รองลงมา 
- กลุ่ม C2 เป็นกลุ่มของกิจกรรมท่ีมีมูลคา่คิดเป็นบาทตอ่หน่วยของตวัผลกัดนัต้นทนุกิจกรรมน้อย
ท่ีสดุ 
โดยมีเง่ือนไขวา่จ านวนกิจกรรมในกลุม่ A<B<C จากนัน้จะก าหนดคะแนนของแตล่ะกลุม่กิจกรรม 

- กลุม่ A มีระดบัคะแนนเทา่กบั 4 
- กลุม่ B มีระดบัคะแนนเทา่กบั 3 
- กลุม่ C มีระดบัคะแนนเทา่กบั 2 

การคิดคะแนนความส าคญัของแตล่ะกิจกรรม 
สตูรการค านวณ คือ  (X1+X2)/2 
หมำยเหต ุ  X1 คือ จ านวนเงินทัง้หมดท่ีใช้ในการด าเนินกิจกรรมนัน้ๆ 
 X2 คือ จ านวนเงินคดิเป็นบาทตอ่หนว่ยของตวัผลกัดนัต้นทนุของแตล่ะกิจกรรม  
โดยกิจกรรมท่ีมีคะแนนสูงเป็นอนัดบัต้นๆ จะถกูน าไปใช้ในการปรับปรุงกิจกรรมตามแนวคิดของ
การบริหารกิจกรรม (Activity Based Management) ต่อไป ยกตวัอย่างเช่น การวิเคราะห์
ความส าคญัของกิจกรรมในแผนกซ่อมบ ารุง เป็นดงัตารางท่ี 5.3 จากนัน้น าข้อมลูตอ่หน่วยของตวั
ผลักดนัต้นทุนและต้นทุนรวมในแต่ละกิจกรรมมาสร้างกราฟแผนภูมิแท่งพบว่า เป็นดงัรูปท่ี 5.2 
และ 5.3  
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ตารางท่ี 5.3 ต้นทุนต่อหน่วยของตัวผลักดันต้นทุน ต้นทุนรวมในแต่ละกิจกรรมของแผนก
ซ่อมบ ารุงและค่าความส าคัญ 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

เม่ือน าต้นทนุตอ่หนว่ยของตวัผลกัดนัต้นทนุและต้นทนุรวมในแตล่ะกิจกรรมมาสร้างกราฟแผนภูมิ
แท่งพบว่าจากข้อมูลดงักล่าวสามารถจัดกลุ่มเพ่ือให้คะแนนความส าคญัของแต่ละกิจกรรมดงั
ตวัอกัษรท่ีปรากฏในรูปท่ี 5.2 และ 5.3 
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รูปท่ี 5.2 กราฟต้นทุนรวมของแต่ละกิจกรรมในแผนกคลังสินค้า 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.3 กราฟต้นทุนต่อหน่วยของตัวผลักดันต้นทุนของแต่ละกิจกรรมในแผนคลังสินค้า 
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จากตารางท่ี 5.3 จะพบว่ากิจกรรมท่ีมีคา่คะแนนความส าคญัสงูได้แก่ กิจกรรมท่ี 5 และ 11 ซึ่งคือ 
กิจกรรมการรับเก็บ S/P (น ามนัและแก็ส) และกิจกรรม Repack FG จากนัน้จะทางโรงงาน
กรณีศึกษาได้ประชุมเพ่ือหาข้อตกลงในการเลือกกิจกรรมเพ่ือท าการปรับปรุงโดยจะพิจารณา
เก่ียวกบัความยากง่ายในการปรับปรุงกิจกรรมและความสญูเสียท่ีเกิดขึน้หากไม่ได้ท าการปรับปรุง
พบวา่ผลลพัธ์ท่ีได้เป็นดงัตารางท่ี 5.5 และรูปท่ี 5.4 
 
5.3 การวิเคราะห์ความสูญเสียและความยากง่ายในการปรับปรุง 
  
 ในขัน้ตอนนีจ้ะเป็นการวิเคราะห์ว่าแตล่ะกิจกรรมก่อให้เกิดความสญูเสียในแง่ของการใช้
ทรัพยากรและต้นทนุมากน้อยเพียงใดและมีความยากง่ายในการปรับปรุงอย่างไร ยกตวัอย่างเช่น
บางกิจกรรมก่อให้เกิดความสูญเสียมากแต่หากจะปรับปรุงต้องใช้เงินลงทุนเป็นจ านวนท่ีมาก
ดงันัน้ก็จะไม่สามารถท าการปรับปรุงได้หากไม่ได้รับความเห็นชอบจากผู้ บริหาร หรือหากเป็น
กิจกรรมท่ีง่ายในการปรับปรุงใช้เงินลงทุนไม่สูงแต่ต้องใช้ระยะเวลาในการปรับปรุงนานกว่า 1 
เดือนก็จะไมส่ามารถวดัผลของกิจกรรมเน่ืองจากขดักบัเง่ือนไขของกิจกรรมท่ีได้ก าหนดไว้เบือ้งต้น
ได้ดงันัน้ก็ไม่สามารถท าการปรับปรุงกิจกรรมดงักล่าวได้ เช่น ในแผนกคลงัสินค้าเน่ืองจากแผนก
คลงัสินค้าเป็นแผนกท่ีเก่ียวข้องกบัการรับซือ้และจดัเก็บวสัดใุนการผลิตให้อยู่ในระดบัท่ีมีคลงัพสัดุ
ต ่าท่ีสุดดงันัน้หากจะปรับปรุงกิจกรรมภายในแผนกคลังสินค้าจึงต้องใช้หลักการทางวิศวกรรม   
อุตสาหการเร่ืองขนาดการสั่งซือ้ท่ีประหยัดเข้ามาช่วยในการปรับปรุง แต่เน่ืองจากการปรับปรุง
ดงักล่าวจะมีระยะเวลาในการปรับปรุงนานกว่า 1 เดือนอนัเน่ืองมาจากระยะเวลาของรอบการ
สัง่ซือ้ ดงันัน้จึงไม่สามารถวดัผลของกิจกรรมได้เพราะขัดแย้งกับเง่ือนไขของกิจกรรมท่ีว่าต้องมี
ระยะเวลาไมเ่กิน 1 เดือน เม่ือท าการวิเคราะห์ตอ่มาพบว่าตวัอย่างการวิเคราะห์ความสญูเสียและ
ความยากง่ายในการปรับปรุงของกิจกรรมตา่งๆ ภายในแผนกคลงัสินค้าเป็นดงัตารางท่ี  5.4 และ 
รูปท่ี 5.4 ซึ่งจะพบว่าแม้กิจกรรมการรับเก็บ S/P (น ามนัและแก็ส) และกิจกรรม Repack จะเป็น
กิจกรรมท่ีมีคะแนนความส าคญัสงูท่ีสดุแตเ่ม่ือมาพิจารณาตอ่ในขัน้ตอนนีจ้ากการเข้าไปสอบถาม
พนักงานและท าการวิเคราะห์จะพบว่ากิจกรรม Repack เป็นกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดความสูญเสีย
น้อยและมีความยากในการปรับปรุงดงันัน้ในงานวิจยันีจ้ึงจะไม่ท าการปรับปรุงกิจกรรมนี ้ส่วน
กิจกรรมการรับเก็บ S/P (น ามนัและแก็ส) ต้องใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอตุสาหการเร่ืองขนาดการ
สัง่ซือ้ท่ีประหยดัเจ้ามาใช้ในการวิเคราะห์หาระยะเวลาและขนาดในการสัง่ซือ้แตล่ะครัง้ ซึ่งรอบการ
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สัง่ซือ้มีระยะเวลานานกว่า 1 เดือน ดงันัน้จากการวิเคราะห์ในหลายปัจจยัข้างต้นจึงเลือกแผนกท่ี
จะน ามาปรับปรุงเพียง 4 แผนกดงัตารางท่ี 5.5 

ตารางท่ี 5.4 การวิเคราะห์ความสูญเสียและความยากง่ายในการปรับปรุง 
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รูปท่ี 5.4 การวิเคราะห์ความสูญเสียและความยากง่ายในการปรับปรุง 

ตารางท่ี 5.5 สรุปกิจกรรมท่ีมีคะแนนความส าคัญสูงสุดในแผนกต่างๆ 

No. ACTIVITY DEPARTMENT 

COST 
DRIVER 
RATE 

TOTAL 
COST 

AVERAGE 
SCORE 

1 ท าข้อมลูเหล็กสัง่ซือ้ วางแผนการผลิต 2,986.24 56,739  3.5 
2 จดัท า BOM วิศวกรรม 7,323 138,987 4 
3 Cut Check  ประกนัคณุภาพ 1,035 40,353 4 
4 ปฏิบตังิาน MM - 

Break Down  
ซอ่มบ ารุง 22 221,304 4 

 
เม่ือเลือกกิจกรรมและแผนกท่ีจะน ามาปรับปรุงเป็นท่ีเรียบร้อยแล้วขัน้ตอนตอ่ไปก็จะเป็นขัน้ตอน
ของการปรับปรุงกิจกรรมโดยเทคนิคท่ีงานวิจยันีใ้ช้ส าหรับการปรับปรุงกิจกรรมจะเป็นเทคนิคทาง
วิศวกรรมอตุสาหการ ซึง่วิธีการปรับปรุงกิจกรรมของแตล่ะแผนกเป็นดงัหวัข้อท่ี 5.4 
 



133 
 

 

5.4 การปรับปรุงกิจกรรม 
1.แผนกวางแผนการผลิต 
 กิจกรรม   :  จดัท าข้อมลูปริมาณเหล็กท่ีต้องการสัง่ซือ้ 
 เทคนิค     : หลกัการ ECRS 
ก่อนกำรปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 5.5 ขัน้ตอนการด าเนินการของกิจกรรมจัดท าข้อมูลปริมาณเหล็กท่ีต้องการส่ังซือ้ 

ก่อนการปรับปรุงกิจกรรม 
 
          

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5.6 แผนภูมิวงกลมแสดงเวลาท่ีใช้ในขัน้ตอนต่างๆ ของการด าเนินกิจกรรมจัดท า
ข้อมูลปริมาณเหล็กท่ีต้องการส่ังซือ้ก่อนการปรับปรุง 

  

ลบข้อมลูเก่าของปรืมาณเหลก็ในโปรแกรม Microsoft 

Excel 

คดัลอกข้อมลู Sale Forecast ใหมล่งโปรแกรม Microsoft  Excel 

ลงข้อมลูปริมาณเหลก็คงเหลอืใน Microsoft  Excel 

 
ลงข้อมลูปริมาณเหลก็รอเข้าคลงัสนิค้าของแตล่ะ Supplier 

 
สัง่ซือ้เหลก็จาก Supplier ในปริมาณที่ต้องการ 
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จะเห็นได้ว่าในทุกๆ ขัน้ตอนของการจดัท า MRP จะใช้การกรอกข้อมูลลงในโปรแกรม Microsoft 

Excel โดยพนกังานพบวา่ทางโรงงานมกัประสบปัญหาเก่ียวกบัการกรอกข้อมลูผิดพลาดหลายครัง้

ส่งผลให้การสัง่ซือ้เหล็กจาก Supplier อยู่ในมีปริมาณและเวลาท่ีไม่เหมาะสม ซึ่งจะส่งผลกระทบ

ตอ่ทัง้แผนกวางการผลิตเองและแผนกอ่ืนๆ แผนกดงันี ้

1) ผลกระทบตอ่แผนกวางแผนการผลิต 
หากเกิดความผิดพลาดจากการกรอกข้อมูลปริมาณเหล็กจะส่งผลกระทบต่อการพยากรณ์การ

สัง่ซือ้ เน่ืองจากข้อมลูท่ีต้องใช้การพยากรณ์มีความเก่ียวข้องกบัปริมาณเหล็กท่ีใช้ ปริมาณคงเหลือ 

ยอดการขายและยอดการสัง่ซือ้ของงวดท่ีแล้ว หากกรอกข้อมลูตวัใดตวัหนึ่งผิดพลาดไปก็จะส่งผล

ให้สัง่ซือ้เหล็กได้ไมถ่กูต้องตามปริมาณท่ีต้องการ  

2) ผลกระทบตอ่แผนกคลงัสินค้า 
เน่ืองจากการกรอกข้อมูลผิดพลาดจะส่งผลให้ปริมาณเหล็กคงเหลือในคลงัสินค้ามีค่าไม่เท่ากับ

ข้อมลูในเอกสาร  

- หากกรอกข้อมลูในปริมาณท่ีมากกว่าความเป็นจริงของวสัดคุงคลงั จะส่งผลกระทบ
ในแง่ของการขาดเหล็กท่ีจะน ามาใช้ในการผลิต เน่ืองจากไม่ได้ท าการสัง่ซือ้สินค้าได้ทันภายใน
ระยะเวลาท่ีควรจะเป็นเพราะเข้าใจว่าคงมีวัสดุคงเหลือในปริมาณท่ีเพียงพอการผลิตจึงต้อง
หยดุชะงกัลงและสง่สินค้าได้ไมต่รงตามก าหนดการสง่มอบ 

- หากกรอกข้อมลูในปริมาณท่ีน้อยกวา่ความเป็นจริงของวสัดคุงคลงั ส่งผลให้มีวสัดคุง
คลงัมากกวา่ความจ าเป็น  

นอกจากนีก้ารกรอกข้อมลูยงัเป็นการสิน้เปลืองทรัพยากรมนษุย์ในรูปของแรงงานและเวลา ดงันัน้
หากตดัขัน้ตอนของการกรอกข้อมูลทิง้แล้วเปล่ียนไปใช้เป็นวิธีอ่ืนท่ีดีกว่าก็จะท าให้ช่วยลดความ
ผิดพลาดของข้อมลูและลดต้นทนุจากการด าเนินงานลงได้ 
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1.แผนกวางแผนการผลิต 
 กิจกรรม   :  จดัท าข้อมลูปริมาณเหล็กท่ีต้องการสัง่ซือ้ 
 เทคนิค     : หลกัการ ECRS 
หลงักำรปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 5.7 ขัน้ตอนการด าเนินการของกิจกรรมจัดท าข้อมูลปริมาณเหล็กท่ีต้องการส่ังซือ้

หลังการปรับปรุงกิจกรรม 
 
       

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5.8 แผนภูมิวงกลมแสดงเวลาท่ีใช้ในขัน้ตอนต่างๆ ของการด าเนินกิจกรรมMRP 
หลังการปรับปรุง 

ลบข้อมลู Sale Forecast ออกจากระบบ 

คดัลอกข้อมลู Sale Forecast ใหมล่ง SAP 

ตรวจสอบ 

สัง่ซือ้เหลก็จาก Supplier ในปริมาณที่ต้องการ 
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เม่ือพิจารณาและวิเคราะห์แผนผงัขัน้ตอนการด าเนินงานของกิจกรรมการจดัท าข้อมลูปริมาณ
เหล็กท่ีต้องการสัง่ซือ้ในแผนกวางแผนการผลิตการพบว่าในงานวิจยัจะน าหลกัการของ ECRS เข้า
มาประยกุต์ใช้ เน่ืองจากการด าเนินงานในลกัษณะเดมิมีความซ า้ซ้อนเพราะต้องกรอกข้อมลูลงใน
โประแกรม Microsoft Excel ในทกุขัน้ตอน ดงันัน้จงึใช้การจดัล าดบังานใหมใ่ห้มีความเหมาะสม 
(Rearrange) โดยจะเปล่ียนขัน้ตอนของการกรอกข้อมลูทกุอย่างลง Microsoft  Excel มาเป็นการ
กรอกข้อมลูลงในระบบข้อมลู SAP ซึง่เป็นระบบฐานข้อมลูของโรงงานระบบใหมซ่ึง่จะมีความ

เช่ือมโยงกนัในแง่ของการเบิกจา่ยและสัง่ซือ้ของวสัดทุัง้โรงงานโดยความเช่ือมโยงกนันีเ้องจะท าให้
ผู้ มีสว่นเก่ียวข้องสามารถทราบถึงปริมาณวสัดคุงเหลือได้ ไมใ่ชแ่คแ่ผนกวางแผนการผลิตเทา่นัน้
แตย่งัรวมถึงแผนกคลงัสินค้า แผนกผลิตรวมไปถึงแผนกอ่ืนๆท่ีเก่ียวข้องด้วย และหากมีการ

เบกิจา่ยวสัดใุดระบบ SAP จะท าการตดัข้อมลูปริมาณคงเหลือออกจากฐานข้อมลูเลย โดยไมต้่อง
แจ้งยอดการเบิกจา่ยไปยงัแผนกวางแผนการผลิตเพ่ือกรอกข้อมลูและค านวณหาปริมาณวสัดุ

คงเหลืออีก ดงันัน้หากไมต้่องกรอกข้อมลูก็จะช่วยให้ลดความผิดพลาดของปริมาณวสัดคุงเหลือลง
ได้ และพนกังานท่ีเคยมีหน้าท่ีในการกรอกข้อมลูก็สามารถน าเวลาท่ีต้องใช้ส าหรับการกรอกข้อมลู
ไปท างานอ่ืนท่ีสามารถเพิ่มมลูคา่ให้แก่องค์กรได้  นอกจากนีย้งัพบวา่หลงัการปรับปรุงกิจกรรม

ผลลพัธ์ท่ีได้เป็นดงัตารางท่ี 5.3 
ตารางที่ 5.6 เปรียบเทียบผลลัพธ์ที่ได้ก่อนและหลังการปรับปรุงกิจกรรมการจัดท าข้อมูล
ปริมาณเหล็กที่ต้องการส่ังซือ้ 

ผลลพัธ์ 
ก่อนการ

ปรับปรุง 

หลงัการ

ปรับปรุง 

ร้อยละของ

ผลตา่ง 

1. ความผิดพลาดในการกรอกข้อมูล / จ านวนครัง้ในการกรอก

ข้อมลู (ครัง้) 

19/19 0/21 100 

2. เวลาในการท ากิจกรรม (นาที) 127  78  38.58 
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2.แผนกวิศวกรรม 
กิจกรรม   :  การจดัท า  BOM ของตวัแบบผลิตภณัฑ์ 
เทคนิค     : หลกัการ ECRS 
ก่อนกำรปรับปรุง 

 
รูปท่ี 5.9 ขัน้ตอนการด าเนินการของกิจกรรมการท า  BOM ของตัวแบบผลิตภัณฑ์ก่อน

การปรับปรุงกิจกรรม 

          จากการวิเคราะห์ระบบต้นทุนกิจกรรมในระบบต้นทุนกิจกรรมพบว่าแผนกวิศวกรรมมี
กิจกรรมท่ีควรได้รับการปรับปรุง คือ กิจกรรมการท า BOM List ซึ่งการจดัท า BOM List อาจจะ
หมายถึงการจดัท าแบบของเคร่ืองจกัรใหม่หรือเป็นการแก้ไขแบบท่ีมีข้อบกพร่องก็ได้ โดยจากการ
วิเคราะห์แผนผงัการด าเนินงานในแบบเดิมพบว่าจะมีการจดัท า BOM List ใหม่ทุกครัง้ท่ีมีการ
ออกแบบ ซึ่งแท้จริงแล้วหากมีการดึงข้อมูลท่ีมีอยู่เดิมมาดัดแปลงก็จะไม่ต้องเสียเวลาและ
คา่ใช้จ่ายในการจดัท าใหม่ทัง้หมด โดยพบว่าแตเ่ดิมทางแผนกวิศวกรรมต้องใช้เวลาในการจดัท า 
BOM List ในกระบวนการตา่งๆ ดงันี ้
 1) การจดัท า BOM List ในกระบวนการตา่ง ๆ 
    1.1) กระบวนการ Forging  
           -  ใช้เวลาประมาณ 20 นาที /Part No.  
    1.2) กระบวนการ Machine 
          -  ใช้เวลา ประมาณ 30 นาที /Part No.  
 2) การจดัท า BOM List ในการออกแบบ Tooling  
   -  ใช้เวลา ประมาณ 240 นาที /Part No.  



138 
 

 

2.แผนกวิศวกรรม 
กิจกรรม   :  การท า  BOM ของตวัแบบผลิตภณัฑ์ 
เทคนิค     : หลกัการ ECRS 
หลงักำรปรับปรุง 

 
 
รูปท่ี 5.10 ขัน้ตอนการด าเนินการของกิจกรรมการท า  BOM ของตัวแบบผลิตภัณฑ์หลัง

การปรับปรุงกิจกรรม 
 
การออกแบบกระบวนการในการท างานใหมจ่ะน าระบบข้อมลู SAP เข้ามาประยกุต์ใช้โดยหลกัการ

ก าจดั (Eliminate) และดดัแปลง (Rearrange) โดยจดัตดัขัน้ตอนของการท า BOM List ออกแล้ว

จดัรูปแบบการท า BOM List ใหมเ่ป็นการน าข้อมลูจาก SAP มาใช้และปรับแก้แคเ่พียงบางส่วนท า

ให้ไม่ต้องเสียเวลาจดัท า BOM List ใหม่ทัง้หมดเพราะมีข้อมูลบางส่วนท่ีสามารถน ามาใช้ได้ 

นอกจากนีย้งัพบวา่หลงัการปรับปรุงกิจกรรมผลลพัธ์ท่ีได้เป็นดงัตารางท่ี 5.7            
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ตารางท่ี 5.7 เปรียบเทียบผลลัพธ์ที่ได้ก่อนและหลังการปรับปรุงกิจกรรมการท า BOM List 

ผลลพัธ์ 
ก่อนการ

ปรับปรุง 

หลงัการ

ปรับปรุง 

ร้อยละของ

ผลตา่ง 

1. งานท่ีได ้ 18 20 11.11 

2. เวลาท่ีใชก้ารจดัท า BOM List ของตวัแบบผลิตภณัฑ์ 290 150 48 

 
เม่ือน าเวลาท่ีใช้ในการจดัท า BOM List ของตวัแบบผลิตภณัฑ์ก่อนและหลงัการปรับปรุงกิจกรรม
มาสร้างกราฟแผนภมูิแทง่พบวา่เป็นดงัรูปท่ี 5.11 
 

 
 

รูปท่ี 5.11 เวลาที่ใช้ในการท า BOM List ของตัวแบบผลิตภัณฑ์ก่อนและหลังการปรับปรุง

กิจกรรม 
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3.แผนกประกนัคณุภาพ 
 กิจกรรม   :  Cut Check 
 เทคนิค     : หลกัการ ECRS โดยเปล่ียนเคร่ืองมือการตรวจสอบ 
ก่อนกำรปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

            

รูปท่ี 5.12 ขัน้ตอนการด าเนินการของกิจกรรมการท า  Cut Check ก่อนการปรับปรุง

กิจกรรม 

 เน่ืองจากกิจกรรมการ Cut Check เป็นกิจกรรมท่ีมีไว้ส าหรับการประกันคุณภาพ

ผลิตภณัฑ์ให้แก่ลกูค้าวา่ลกูค้าจะได้รับผลิตภณัฑ์ท่ีมีลกัษณะตรงตามความต้องการและมีคณุภาพ

ตามข้อก าหนด  กิจกรรมนีจ้ึงเป็นกิจกรรมท่ีมีความส าคญัและมีความจ าเป็นต้องท าถึงแม้ว่าจะ

เป็นกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมลูคา่ก็ตาม โดยแตเ่ดิมโรงงานใช้เคร่ืองตรวจสอบ Cut Check โดย Micro 

Vicker Tester ซึ่งเป็นเคร่ืองมือท่ีเป็นการตรวจสอบแบบท าลายชิน้งานและใช้เวลาในการตรวจ

นาน ซึ่งจากท่ีกล่าวมาข้างต้นพบว่านอกจากเคร่ืองมือดังกล่าวจึงมีข้อบกพร่องหลายประการ

ด้วยกัน ไม่วาจะเป็นการก่อให้เกิดความสิน้เปลืองวสัดสุ าหรับการผลิต และยงัเป็นการสิน้เปลือง

เวลาและแรงงานในการตรวจเช็คอีกด้วย 

ตรวจสอบระยะ Heat 

ตรวจสอบความแข็งผิวชิน้งาน 

ตรวจสอบรอยแตกร้าวของชิน้งาน 

Cut Check 

 
Micro Vicker Tester 

บนัทกึผลงานลง Hardening Check Sheet 



141 
 

 

3.แผนกประกนัคณุภาพ 

 กิจกรรม   :  Cut Check 
 เทคนิค     : ECRS โดยเปล่ียนเคร่ืองมือการตรวจสอบ 
หลงักำรปรับปรุง 

 

 

 

  

 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.13 ขัน้ตอนการด าเนินการของกิจกรรมการท า  Cut Check หลังการปรับปรุง

กิจกรรม 

 จากขัน้ตอนการด าเนินกิจกรรมการท า  Cut Check หลงัการปรับปรุงกิจกรรมพบวา่
หลงัจากเปล่ียนเคร่ืองมือในการตรวจสอบจาก Micro Vicker Tester เป็น Ultrasonic พบวา่
สามารถลดขั้นตอนของการท ากิจกรรมลงไดห้ลายขั้นตอนดว้ยกนั ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นวา่การเปล่ียน
เคร่ืองมือในการตรวจสอบมีความสอดคลอ้งกบัหลกัการของ ECRS ในเร่ืองของการก าจดั 
(Eliminate) บางขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นลงแลว้หามาดดัแปลง (Rearrange) ขัน้ตอนการท างานให้มี
ความสะดวกและรวดเร็วมากขึน้ นอกจากนีก้ารใช้เคร่ืองมือ Ultrasonic ยงัเป็นการตรวจเช็คแบบ
ไมท่ าลายชิน้งานอีกด้วย จงึเป็นการช่วยลดการใช้ทรัพยากรในด้านตา่งๆ ลงได้ และผลลพัธ์หลงั
การปรับปรุงกระบวนการเป็นดงัตารางท่ี 5.5 
 

 

 

 

ตรวจสอบระยะ Heat 

ตรวจสอบความแข็งผิวชิน้งาน 

ตรวจสอบรอยแตกร้าวของชิน้งาน 

NDT by Ultrasonic 
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ตารางที่  5.8 เปรียบเทียบผลลัพธ์ที่ได้ก่อนและหลังการปรับปรุงกิจกรรมการท า Cut 
Check 

ผลลพัธ์ 
ก่อนการ

ปรับปรุง 

หลงัการ

ปรับปรุง 

ร้อยละของ

ผลตา่ง 

1. งานท่ีได(้คร้ัง) 39 44 38.46 

2. เวลาในการท ากิจกรรม (นาที) 37 22 40.54 

 
กำรเปรียบเทียบควำมคุม้ค่ำในกำรลงทนุซ้ือเคร่ือง Ultrasonic Cutter เพือ่ใช้ในกำรปรับปรุง
กิจกรรม 
เน่ืองจากเคร่ือง Ultrasonic Cutter มีมลูคา่ 450,000 บาท มีอายกุารใช้งาน 12 ปีและมลูคา่ซากมี
คา่ 50,000 บาท  
ดงันัน้คา่เส่ือมราคาตอ่ปี  = (450,000 - 50,000)/12 
    = 33,333 บาท 
 คา่เส่ือมราคาตอ่เดือน = 2,777 บาท 
ตารางท่ี 5.9 เปรียบเทียบความคุ้มค่าในการลงทุนซือ้เคร่ือง Ultrasonic Cutter 

การปรับปรุงกิจกรรม 

ต้นทนุรวมก่อน

การปรับปรุง

(บาท/เดือน) 

ต้นทนุรวม

หลงัการ

ปรับปรุง

(บาท/เดือน) 

ต้นทนุท่ี

ลดลง

(บาท/

เดือน) 

คา่เสือ่มราคา

เคร่ืองจกัร 

(บาท/เดือน) 

1. กิจกรรมการท า Cut Check 40,353  
 

36,507 
 

3,846 2,777 

 
จากตารางท่ี 5.9 พบวา่หลงัการปรับปรุงกระบวนการโดยเปล่ียนเคร่ืองมือการตรวจสอบชิน้งานใน
กิจกรรม Cut Check ต้นทนุกิจกรรมมีคา่ลดลง 3,846 บาท และ ค่าเส่ือมราคาของเคร่ืองจกัรมีคา่ 
2,777 บาท/เดือน ดงันัน้จงึมีความคุ้มคา่ในการลงทนุซือ้เคร่ือง Ultrasonic 
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4.แผนกซอ่มบ ารุง 
 กิจกรรม   :  ปฏิบตังิาน MM - Break Down 
 เทคนิค     : หลกัการการบ ารุงรักษาแบบทวีผลท่ีทกุคนมีส่วนร่วม 
หลงักำรปรับปรุง 

     เน่ืองจากวา่ในงานวิจยันีต้้องการท่ีจะลดกิจกรรมท่ีไมเ่พิ่มมลูคา่ของโรงงานลงและจาก
การวิเคราะห์ข้างต้นพบว่าความช ารุดเสียหายของเคร่ืองจกัรจะสง่ผลกระทบเป็นวงกว้างไปยงั
แผนกตา่งๆ ดงันัน้ในงานวิจยัจงึต้องการปรับปรุงโดยการลดความถ่ีของการช ารุดเสียหายของ
เคร่ืองจกัรลง โดยได้น าหลกัการบ ารุงรักษาด้วยตนเองเข้ามาประยกุต์ใช้ เน่ืองจากหลกัการนีไ้ด้
ตระหนกัเร่ืองของการให้คนเข้าไปมีสว่นส าคญัดแูลรักษาเคร่ืองจกัร เพราะถึงแม้วา่ปัจจบุนัระบบ
การผลิตในโรงงานสว่นใหญ่มกัจะด าเนินการผลิตด้วยระบบอตัโนมตั ิคนงานจงึมีสว่นร่วมใน
กระบวนการผลิตน้อยลงผลผลิตทัง้หมดจงึขึน้อยูก่บัการผลิตของเคร่ืองจกัรเป็นสว่นใหญ่ แตน่ัน่ก็
ไมไ่ด้หมายความวา่ทกุอย่างจะขึน้อยูก่บัเคร่ืองจกัรทัง้หมด งานบางอย่าง เชน่ งานในเร่ืองของการ
บ ารุงดแูลรักษาเคร่ืองจกัรก็ยงัต้องใช้คนในการดแูลอยู ่ดงันัน้การบ ารุงรักษาท่ีมีประสิทธิภาพคือ
จะต้องไมแ่ยกงานบ ารุงรักษาออกจากงานการผลิต ดงันัน้ระบบการผลิตท่ีด าเนินไปอยา่งอตัโนมตัิ
จงึต้องควบคูไ่ปกบัการบ ารุงรักษาระบบอตัโนมตัเิหล่านัน้ด้วยคน โดยการบ ารุงรักษาจะอาศยั
ความร่วมมือจากทกุสว่นในการเข้ามาเป็นสว่นหนึง่ในการตรวจสอบประจ าวนัจากการสงัเกต
ความช ารุดและข้อบกพร้องของเคร่ืองจกัรโดยใช้ประสาทสมัผสัทัง้ 5 ของมนษุย์และมีการจดัท า
คูมื่อและฝึกอบรมเก่ียวกบัโครงสร้างของเคร่ืองจกัรหากมีข้อบกพร่องเล็กน้อยท่ีพนกังานหน้างานท่ี
ท างานอยูก่บัเคร่ืองจกัรโดยตรงสามารถแก้ไขได้ก็สามารถด าเนินการแก้ไขได้ทนัที เช่นหากพบว่า
มีน็อตบางตวัท่ีขนัไมแ่นน่พนกังานหน้างานก็จะเป็นผู้ ท่ีรับรู้ถึงความผิดปกตนีิไ้ด้เร็วท่ีสดุและหาก
ขนักวดน็อตให้แน่นได้ก็จะเป็นการลดปัญหาลกุลามท่ีอาจจะเกิดขึน้กบัเคร่ืองจกัรในภายหลงั โดย
หลกัการก็คือการมุง่เน้นไปยงัประสิทธิภาพการใช้งานสงูสดุและท าให้ต้นทนุของเคร่ืองจกัรมีคา่ต ่า
ท่ีสดุตลอดอายกุารใช้งาน นอกจากนีย้งัเป็นหลกัการท่ีท าให้พนกังานมีความรู้และความเข้าใจ
เก่ียวกบัการใช้เคร่ืองจกัรอย่างถกูวิธี โดยตวัอยา่งของคูมื่อหลกัการบ ารุงรักษาด้วยตนเองเป็นดงั
ตารางท่ี 5.7 และ 5.8 
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ตารางที่ 5.10 เปรียบเทียบผลลัพธ์ที่ได้ก่อนและหลังการปรับปรุงกิจกรรมการท า MM - 
Break Down 

ผลลพัธ์ 
ก่อนการ

ปรับปรุง 

หลงัการ

ปรับปรุง 

ร้อยละของ

ผลตา่ง 

1. เวลาของการซอ่ม 10,119 9816 2.99 
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ตารางท่ี 5.11 ตัวอย่างคู่มือการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คู่มือการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง       รายมือช่ือ………………………………ผู้ตรวจสอบ   ลงช่ือ…………………………………ผู้จดัการ/หวัหน้างาน     
แผน่ท่ี.....จาก.....แผน่ 
เคร่ืองจกัร: เคร่ืองพนัฉลาก            เดือน……………………………………………..      ฝ่ายครอบครองเคร่ืองจกัร………………………… 

รายละเอียดของต าแหน่งงานในการตรวจสอบ และการท าความสะอาดเคร่ือง Crack Check 

จุดที่ท าการตรวจสอบ ต าแหน่งงาน เกณฑ์การตรวจสอบ วิธีด าเนินการ หมายเหตุ 

 
 

1 . เ ค ร่ื อ ง จั ก ร ใ น
กระบวนการ Crack 
Check   

สังเกตสิ่งสกปรกต่างๆท่ีอุดตันอยู่
บริเวณช่องว่างระหว่างเคร่ืองจักร 
ซึ่งคราบสกปรกดังกล่าวอาจะเป็น
คราบสกปรกท่ีเกิดจากฝุ่ นละออง 
หรือเศษแม่เหล็กตกค้างจากชิน้งาน
ท่ีท าการตรวจเช็ค  

ท าความสะอาดส่วนประกอบ
เคร่ืองจักร โดยการใช้ผ้าสะอาด
เช็ดหรือใช้ลมเป่าและจัดท าคู่มือ
เ ก่ี ย ว กั บ ร ะ ย ะ เ ว ล า ใ น ก า ร
ต ร ว จ เ ช็ ค สิ่ ง ส ก ป ร ก โ ด ย
ผู้ปฏิบตัิงานหน้างานและมีการลง
รายมือช่ือรับรองทุกครัง้หลังการ
ตรวจเช็ค 

 
 
 
 
 

1
4

5
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ตารางท่ี 5.12 ตัวอย่างคู่มือการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (ต่อ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

คู่มือการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง       รายมือช่ือ………………………………ผู้ตรวจสอบ   ลงช่ือ…………………………………ผู้จดัการ/หวัหน้างาน     
แผน่ท่ี.....จาก.....แผน่ 
เคร่ืองจกัร: เคร่ืองพนัฉลาก            เดือน……………………………………………..      ฝ่ายครอบครองเคร่ืองจกัร………………………… 

รายละเอียดของต าแหน่งงานในการตรวจสอบ และการท าความสะอาดเคร่ือง Crack Check 

จุดที่ท าการตรวจสอบ ต าแหน่งงาน เกณฑ์การตรวจสอบ วิธีด าเนินการ 
หมาย
เหตุ 

 
 

2.สายพานล าเลียง
ใ น ก ร ะ บ วนก า ร 
Crack Check 
 

สงัเกตความผิดปกติของสายพาน
ล าเลียงว่าการหมุนของแต่ละ
ท่อนในสายพายล าเลียงมีความ
ผิดปกติหรือมีการกระตุกขณะ
ล าเลียง หรือมีคราบน า้ อยู่เป็น
จ านวนมากหรือไม ่

ตรวจสอบและท าความสะอาดโดยใช้
ลมเป่าสายพานล าเลียง หรือใช้ผ้า
สะอาดเช็ดท าความสะอาด หรือหาก
พบว่าไม่สามารถแก้ปัญหาในเบือ้งต้น
ได้ ก็ใ ห้ รีบแจ้งแผนกซ่อมบ า รุงเ พ่ือ
ป้องกันปัญหาการช ารุดท่ีอาจท าให้
เคร่ืองจกัรต้องหยดุการด าเนินการผลิต 

 
 
 
 
 

1
46
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5.5 การวิเคราะห์เพื่อเปรียบเทียบต้นทุนต่อหน่วยของตัวผลักดันต้นทุนและต้นทุนต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ก่อนและหลังการปรับปรุงกิจกรรม 
 
หลงัจากน าขอ้มูลตน้ทุนในระบบตน้ทุนกิจกรรมมาวิเคราะห์และการปรับปรุงกิจกรรมตามหลกัการของการบริหารกิจกรรมแลว้ จะท าการวดัและเปรียบเทียบตน้ทุน
โดยระบบตน้ทุนกิจกรรมข้ึนอีกคร้ังหน่ึงเพื่อเปรียบเทียบผลลพัธ์ก่อนและหลงัการปรับปรุง ซ่ึงหน่วยวดัของตน้ทุนท่ีน ามาใช้เป็นเกณฑ์ในการเปรียบเทียบมีอยู่ 2  
หน่วยวดัดว้ยกนั คือ ตน้ทุนต่อหน่วยของตวัผลกัดนัตน้ทุนและบาทต่อช้ินของผลิตภณัฑ ์ 
ตารางท่ี 5.13 เปรียบเทียบต้นทุนต่อหน่วยของตัวผลักดันต้นทุนก่อนและหลังการปรับปรุง 

กิจกรรม แผนก ต้นทนุตอ่หนว่ยของตวัผลกัดนัต้นทนุ 

ก่อนการปรับปรุง (บาท/หนว่ย) 

ต้นทนุตอ่หนว่ยของตวัผลกัดนั

ต้นทนุ 

หลงัการปรับปรุง (บาท/หนว่ย) 

1. จดัท าข้อมลูปริมาณเหล็กท่ีต้องการสัง่ซือ้ วางแผนการผลิต 2,986.24 1,620.06 
 

2. ท า  BOM ท่ีเกิดจากแบบท่ีมีการ Breakdown วิศวกรรม 
7,145 

6,032 
 

3. Cut Check ประกนัคณุภาพ 1,035 821 
 

4. ปฏิบตังิาน MM - Break Down ซอ่มบ ารุง 22 19 
 

1
47
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ซึง่จากตารางด้านบนจะพบว่าต้นทนุตอ่หนว่ยของตวัผลกัดนัต้นทนุในกิจกรรมท่ีเลือกมาปรับปรุง

จะมีคา่ลดลงแสดงให้เห็นว่าการปรับปรุงกิจกรรมโดยใช้การบริหารกิจกรรมมีผลให้ต้นทนุในการ

ด าเนินงานรวมขององค์กรมีคา่ลดลง และตอ่ไปนีจ้ะเป็นตารางแสดงให้เห็นถึงต้นทนุตอ่หนว่ยท่ีได้

หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ  

ตารางท่ี 5.14 ต้นทุนต่อหน่วยผลิตภัณฑ์เปรียบเทียบระหว่างต้นทุนต่อหน่วยเดมิ ต้นทุน
ต่อหน่วยตามระบบต้นทุนกิจกรรมก่อนและหลังการปรับปรุง 

ผลิตภณัฑ์ 
ต้นทนุตอ่หน่วย  

ระบบต้นทนุกิจกรรม 
(ก่อนการปรับปรุง 

ต้นทนุตอ่หน่วย  
ระบบต้นทนุกิจกรรม 
(ขณะการปรับปรุง) 

ต้นทนุตอ่หน่วย  
ระบบต้นทนุกิจกรรม 
(หลงัการปรับปรุง) 

ร้อยละของ
ผลตา่งก่อน
และหลงัการ
ปรับปรุง 

14ASDN003-000 444.97 439.80 437.26 1.73 
14ASMI035-010 326.11 287.91 295.20 9.48 
14ASIS002-000 481.36 460.76 447.50 7.03 
14ASDN002-000 151.67 145.58 140.19 7.57 
14ASMI021-000 398.73 383.21 371.19 6.91 
14ISMI002-000 301.38 283.64 279.02 7.42 
14ISMI001-000 937.63 917.33 851.02 9.24 
14ASSP001-000 353.15 349.18 344.39 2.48 
14ASSP002-000 363.22 377.93 353.67 2.63 
14ASIS005-000 466.01 466.24 416.05 10.72 
14ASMI036-010 320.19 302.09 286.38 10.56 
14ASDN004-000 399.61 380.73 380.44 4.80 
14ASMI002-000 420.43 417.69 389.61 7.33 
15ASKU002-001 356.50 354.25 349.34 2.01 
15ISMI002-000 279.48 269.62 262.80 5.97 
15ISMI001-000 576.59 560.19 522.73 9.34 
15ASDN002-000 266.99 254.50 240.17 10.05 
15ASDN002-010 369.88 369.23 358.65 3.04 
15ASDN003-000 376.69 371.86 364.25 3.30 
15ASDN003-010 462.71 450.28 352.54 23.81 
15ASKU003-000 428.48 397.94 392.03 8.51 
15ASDN002-000 266.99 254.50 240.17 10.05 
15ASDN002-010 369.88 369.23 358.65 3.04 
15ASSP001-000 314.74 476.47 308.29 2.05 
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ตารางท่ี 5.15 ต้นทุนต่อหน่วยผลิตภัณฑ์เปรียบเทียบระหว่างต้นทุนต่อหน่วยเดมิ ต้นทุน
ต่อหน่วยตามระบบต้นทุนกิจกรรมก่อนและหลังการปรับปรุง (ต่อ) 

ผลิตภณัฑ์ 
ต้นทนุตอ่หน่วย  

ระบบต้นทนุกิจกรรม 
(ก่อนการปรับปรุง 

ต้นทนุตอ่หน่วย  
ระบบต้นทนุกิจกรรม 
(ขณะการปรับปรุง) 

ต้นทนุตอ่หน่วย  
ระบบต้นทนุกิจกรรม 
(หลงัการปรับปรุง) 

ร้อยละของ
ผลตา่งก่อน
และหลงัการ
ปรับปรุง 

15ASDN004-000 310.68 300.86 284.30 8.49 
15ASMI021-000 334.42 370.56 336.13 -0.51 
15TNYKROC-000 1448.13 1437.78 1384.87 4.37 
15TNYKJUM-000 1666.69 1649.03 1597.59 4.15 
15ASSP002-000 341.31 362.35 341.20 0.03 
15ASIS005-002 235.52 229.12 226.89 3.66 
15ASHI005-010 264.50 264.74 240.61 9.03 
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 เม่ือวิเคราะห์จากตารางพบว่าต้นทุนต่อหน่วยตามระบบต้นทุนเดิมของของโรงงานจะมี
คา่ท่ีแตกตา่งออกไปจากต้นทุนต่อหน่วยท่ีได้หลงัจากการปรับปรุงกิจกรรม ซึ่งมีผลมาจากแต่เดิม
โรงงานจะใช้วิธีการปันส่วนไปยังผลิตภัณฑ์แต่ละรุ่นตามประสบการณ์ของผู้ จดัการโรงงานโดย
วิธีการดงักลา่วไมมี่หลกัเกณฑ์ในการค านวณท่ีชดัเจนท าให้ผลิตภณัฑ์บางรุ่นต้องแบกรับต้นทนุตอ่
หน่วยท่ีสูงเกินความเป็นจริงในขณะท่ีผลิตภัณฑ์บางรุ่นก็มีต้นทุนต่อหน่วยสูงกว่าท่ีโรงงานได้
ประเมินไว้จึงก่อให้เกิดการบิดเบือนของต้นทุนและมีผลต่อประสิทธิภาพในการตัดสินใจของ
ผู้บริหาร แตห่ากน าระบบต้นทนุกิจกรรมาใช้ก็จะท าให้ต้นทนุตอ่หน่วยท่ีได้มีคา่ใกล้เคียงกบัความ
เป็นจริงมากยิ่งขึน้เน่ืองจากระบบต้นทุนกิจกรรมจะมีการวิเคราะห์เก่ียวกับกิจกรรมท่ีต้องด าเนิน
เพ่ือให้ได้มาซึง่ผลิตภณัฑ์และทรัพยากรดงักลา่วท่ีต้องใช้ จากนัน้จงึท าการปันส่วนต้นทนุไปยงัผู้ ให้
และผู้ รับบริการตามสดัส่วนของทรัพยากรท่ีใช้จริงดงันัน้จะเห็นได้ว่าเกณฑ์ท่ีใช้ในการปันส่วนจึง
เป็นมีความสัมพนัธ์และเป็นเหตเุป็นผลกับต้นทุนท่ีเกิดขึน้ ซึ่งหลังจากนัน้ในงานวิจัยนีย้ังได้น า
ระบบต้นทนุกิจกรรมมาเป็นตวัชีว้ดัผลลพัธ์ท่ีได้ หลงัจากการปรับปรุงกิจกรรมตามแนวคิดของการ
บริหารกิจกรรม เม่ือพิจารณาจากตารางแสดงต้นทนุตอ่หนว่ยก็เป็นการชีใ้ห้เห็นอย่างชดัเจนแล้วว่า
การปรับปรุงกิจกรรมดงักล่าวมีผลให้ต้นทุนตอ่หน่วยมีคา่เปล่ียนแปลงจากเดิม 6.69 เปอร์เซ็นต์
เพราะการบริหารกิจกรรมจะมุ่งไปท่ีสาเหตขุองการเกิดต้นทนุจากการด าเนินงานในกิจกรรมตา่งๆ 
แล้วมาวิเคราะห์ตอ่ว่ามีกิจกรรมใดบ้างท่ีสามารถตดัออกหรือใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอตุสาหการ
มาปรับปรุงเพ่ือลดการใช้ทรัพยากรท่ีไม่จ าเป็นบางชนิดลง ดังนัน้หากโรงงานน าการบริหาร
กิจกรรมมาใช้ควบคูก่บัหลกัการของไคเซ็นก็จะเกิดพฒันาท่ียัง่ยืนสืบตอ่ไป 
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บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ 
 
 วิทยานิพนธ์ฉบับนี เ้ป็นงานวิจัยท่ีเ ก่ียวข้องกับการจัดท าระบบต้นทุนกิจกรรมใน
โรงงานผลิตเพลาข้างรถยนต์เพ่ือใช้ในการปรับปรุงกิจกรรม ซึ่งในขัน้ตอนของการจดัท าระบบบญัชี
ต้นทนุกิจกรรมจะน าโปรแกรม  Microsoft Excel มาใช้ในการค านวณเพ่ือวิเคราะห์ข้อมลูต้นทุน
จากกระบวนการผลิตและแผนกงานตา่งๆ โดยระบบต้นทุนกิจกรรมจะแตกตา่งจากระบบบญัชีต้น
ทนุเดมิเพราะได้น าทฤษฎีในการปันส่วนเข้ามาประยกุต์ จากนัน้จะท าการเลือกกิจกรรมมาท าการ
ปรับปรุงโดยวิเคราะห์วา่กิจกรรมใดมีมลูคา่สงู เป็นกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมลูคา่ ก่อให้เกิดความสญูเสีย
มากและสามารถปรับปรุงได้ ซึ่งในขณะท าการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงจะมีการเปรียบเทียบ
ต้นทนุตอ่หนว่ยของผลิตภณัฑ์ ซึง่ผลของงานวิจยัฉบบันีส้ามารถสรุปได้ดงันี ้
 
6.1 สรุปผลการวิจัย 
 

 1) การเก็บข้อมูลในเร่ืองของเวลาและเงินทุน จะเห็นได้ว่าแต่เดิมระบบบญัชีต้นทุนเดิม
ของโรงงานกรณีศึกษาจะเก็บและบนัทึกยอดต้นทุนรวมของแต่ละแผนกและแต่ละกระบวนการ
ในชว่งสิน้เดือน และเวลาท่ีใช้ในการท างานก็เป็นเวลารวมของการท างานซึ่งไม่ได้มีการระบใุห้เห็น
รายละเอียดลงไปถึงแตล่ะส่วนของการท างานในแตล่ะแผนกและกระบวนการ แตง่านวิจยันีจ้ะท า
การบันทึกต้นทุนและเวลาท่ีต้องใช้ในการด าเนินงานแยกตามกิจกรรมในแต่ละแผนกของ
หน่วยงานสนับสนุนและแต่ละกระบวนการในหน่วยงานผลิต ซึ่งวิธีการนีจ้ะท าให้สามารถน าไป
วิเคราะห์ต่อได้ว่ามีกิจกรรมใดบ้างท่ีก่อให้เกิดความสูญเสียในแง่ของการใช้ทรัพยากรท่ีสิน้เปลือง
และมีต้นทุนในการให้บริการสูงกว่าท่ีควรจะเป็น เพ่ือใช้ส าหรับการก าหนดมาตรการในการ
ปรับปรุงตามหลกัการของการกิจกรรมตอ่ไป 

2) วิธีการคิดต้นทุนกระบวนการ แต่เดิมโรงงานได้ท าการคิดต้นทุนออกมาเป็นยอดรวม

ของทกุกระบวนการผลิตในแต่ละเดือนจากนัน้จึงคอ่ยจดัสรรต้นทุนดงักล่าวให้แตล่ะกระบวนการ
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ตามประสบการณ์ของผู้จดัการโรงงานซึ่งวิธีการนีเ้ป็นวิธีการท่ีไม่มีหลกัการในการการจดัสรรและ

ค านวณต้นทุนผลิตภณัฑ์ท่ีแน่นอน แต่ในงานวิจยันีจ้ะน าระบบต้นทนุตามกิจกรรมมาประยกุต์ใช้ 

โดยจะท าการปันส่วนค่าใช้จ่ายทัง้หมดท่ีเก่ียวของกับหน่วยงานสนับสนุนลงไปยังหน่วยผลิต 

จากนัน้จะวิเคราะห์ตอ่วา่การผลิตผลิตภณัฑ์แตล่ะชนิดต้องผ่านกระบวนการใดบ้างและใช้เวลาใน

การด าเนินการผลิตในแตล่ะกระบวนการเป็นเวลาเท่าไร และมีต้นทนุในการด าเนินงานเป็นจ านวน

เท่าไร ซึ่งจะเห็นได้ว่าการค านวณต้นทุนในลักษณะนีจ้ะส่งผลให้ต้นทุนต่อหน่วยของแต่ละ

ผลิตภัณฑ์มีค่าถูกต้องและตรงตามสภาพความเป็นจริงมากขึน้ โดยต้นทุนต่อหน่วยตามระบบ

บญัชีเดมิ ต้นทนุตอ่หนว่ยตามระบบบญัชีต้นทนุกิจกรรมก่อนและหลงัการปรับปรุงกิจกรรมเป็นดงั

ตารางท่ีตารางท่ี 6.1 ซึง่จะเห็นได้วา่ต้นทนุตอ่หนว่ยในระบบบญัชีต้นทนุเดิมจะแตกตา่งจากต้นทนุ

ต่อหน่วยตามระบบบัญชีต้นทุนกิจกรรม และการปรับปรุงกิจกรรมส่งผลให้ต้นทุนต่อหน่วย

ผลิตภณัฑ์สว่นมากมีคา่ลดต ่าลง 

ตารางที่  6.1 ต้นทุนต่อหน่วยของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดตามระบบบัญชีเดิม ต้นทุนต่อ

หน่วยตามระบบบัญชีต้นทุนกิจกรรมก่อนและหลังการปรับปรุงกิจกรรม 

ผลิตภณัฑ์ 
ต้นทนุตอ่หน่วย 

เดิม 
ต้นทนุตอ่หน่วยในระบบต้นทนุ 
กิจกรรมก่อนการปรับปรุง 

ต้นทนุตอ่หน่วยในระบบต้นทนุ 
กิจกรรมหลงัการปรับปรุง  

14ASDN003-000 432.57 444.49 429.94 
14ASMI035-010 75.44 325.62 288.81 
14ASIS002-000 438.69 480.90 441.48 
14ASDN002-000 415.34 120.09 96.99 
14ASMI021-000 363.09 398.30 366.78 
14ISMI002-000 253.35 300.90 270.63 
14ISMI001-000 192.13 937.15 784.88 
14ASSP001-000 420.46 353.06 336.62 
14ASSP002-000 420.46 362.90 367.52 
14ASIS005-000 440.12 465.50 408.24 
14ASMI036-010 276.18 319.59 278.74 
14ASDN004-000 362.53 399.10 374.11 
14ASMI002-000 389.33 420.04 383.30 
15ASKU002-001 669.30 355.23 347.02 
15ISMI002-000 594.97 278.80 257.36 
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15ISMI001-000 528.73 575.99 488.32 
15ASDN002-000 745.34 251.87 213.78 
15ASDN002-010 748.82 368.66 346.02 
15ASDN003-000 780.27 376.03 355.90 
ตารางท่ี 6.2 ต้นทุนต่อหน่วยผลิตภัณฑ์เปรียบเทียบระหว่างต้นทุนต่อหน่วยเดิม ต้นทุน
ต่อหน่วยตามระบบต้นทุนกิจกรรมก่อนและหลังการปรับปรุง (ต่อ) 

ผลิตภณัฑ์ 
ต้นทนุตอ่หน่วย 

เดิม 
ต้นทนุตอ่หน่วยในระบบต้นทนุ 
กิจกรรมก่อนการปรับปรุง 

ต้นทนุตอ่หน่วยในระบบต้นทนุ 
กิจกรรมหลงัการปรับปรุง  

15ASDN003-010 755.69 461.21 336.65 
15ASKU003-000 734.57 426.94 389.42 
15ASDN002-000 745.34 251.87 213.78 
15ASDN002-010 748.82 368.66 346.02 
15ASSP001-000 657.58 314.74 308.29 
15ASSP002-000 650.59 341.09 350.61 
15ASIS005-002 509.18 271.41 178.09 
15ASHI005-010 586.85 294.66 198.09 
15ASDN004-000 554.54 325.48 258.94 
15ASMI021-000 524.13 367.98 282.15 
15TNYKROC-000 2160.00 1445.27 1210.54 
15TNYKJUM-000 2443.02 1663.35 1395.04 

 
3) ในงานวิจยันีไ้ด้ท าการปรับปรุงกิจกรรมตามหลกัการของการบริหารกิจกรรม โดยการ

วิเคราะห์ข้อมลูจากระบบต้นทนุกิจกรรม เน่ืองจากระบบต้นทนุกิจกรรมได้มีการแสดงรายละเอียด

ให้เห็นถึงสาเหตขุองการเกิดต้นทุนและจ านวนเงินทุนท่ีต้องใช้ไปในกิจกรรมและทรัพยากรต่างๆ 

จงึสามารถน าข้อมลูดงักลา่วไปใช้เพ่ือการตดัสินใจในการปรับปรุงกิจกรรมตอ่ไปได้ ซึ่งหลงัจากท า

การปรับปรุงกิจกรรมแล้วก็ได้มีการจัดท าระบบต้นทุนกิจกรรมอีกครัง้เพ่ือเป็นตวัชีว้ัดให้เห็นถึง

ผลลพัธ์หลงัการปรับปรุงกิจกรรม 

 
6.2 ปัญหาและอุปสรรค 
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 จากการด าเนินงานวิจยัโดยการปรับปรุงกิจกรรมของโรงงานตวัอยา่ง พบว่าในบางขัน้ตอน
ของการด าเนินงานมีปัญหาและอปุสรรค โดยมีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี ้

1)  ด้านการเก็บบนัทึกข้อมูล เน่ืองจากข้อมูลท่ีน ามาใช้กับระบบต้นทุนฐานกิจกรรม 

จะต้องอาศยัการจดบนัทึกข้อมลูในหลายด้านซึ่งข้อมลูแตล่ะตวัต้องเป็นข้อมลูท่ีมีความถกูต้องจึง

จะสง่ผลให้ผลลพัธ์ท่ีได้มีความแม่นย าและใกล้เคียงกบัสภาพความเป็นจริงมากท่ีสดุ แตเ่น่ืองจาก

พนักงานยังขาดความเข้าใจในการเล็งเห็นความส าคญัของระบบต้นทุนกิจกรรม อีกทัง้ยังไม่มี

ความรู้เก่ียวกบัการการเก็บบนัทกึข้อมลูท่ีถกูต้อง ส่งผลให้ข้อมลูท่ีได้เกิดความคลาดเคล่ือนไปจาก

ความเป็นจริง 

2) ด้านการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงาน พบว่าบางส่วนของขัน้ตอนการปรับปรุงเป็น

การเพิ่มภาระงานให้กับพนักงาน ส่งผลให้พนักงานอาจจะไม่พอใจในการท างานท่ีมากขึน้ 

นอกจากนีก้ารปรับปรุงในบางกิจกรรมอาจต้องใช้ระยะเวลาในการปรับปรุงท่ียาวนานหรือใช้เงิน

ลงทนุเพ่ือการปรับปรุงท่ีสงูมากท าให้ไมส่ามารถท าการปรับปรุงกิจกรรมดงักลา่วได้  

 
6.3 ข้อเสนอแนะเพิ่มเตมิ 
 

จากผลการด าเนินงานวิจยัโดยการจดัท าระบบต้นทนุกิจกรรมมีข้อเสนอแนะเพิ่มเติมของ
งานวิจยั ดงันี ้

1)  การเก็บบนัทึกข้อมลู ควรจะมีการจดัการอบรมเพ่ือให้ความรู้ความเข้าใจแก่พนกังาน

ให้เล็งเห็นความส าคญัของการเก็บข้อมลูเพื่อน ามาใช้ในการจดัท าระบบต้นทนุกิจกรรมและวิธีการ

ในการเก็บข้อมลูท่ีถกูต้อง 

2) ปรับปรุงระบบการจดัเก็บข้อมลูตา่งๆ เช่น  ประเภทและปริมาณวสัดท่ีุใช้ เวลาท่ีใช้ใน

การผลิตของแตล่ะกระบวนการและราคาวสัดแุต่ละประเภท โดยจดัท าระบบข้อมลูใหม่เพ่ือข้อมูล

ดงักล่าวมีความเช่ือมโยงกันทัง้องค์กรและแผนกงานท่ีเก่ียวข้องสามารถเข้ามาถึงข้อมูลรวมถึง

ปรับแก้ข้อมลูให้ตรงกบัสภาพความเป็นจริงและทนักบัสภาพการณ์ 

3)  สร้างแรงจูงใจหรือจดัท า KPI เพ่ือให้พนักงานเกิดความร่วมมือในการจัดท าระบบ

ต้นทนุกิจกรรม 
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4) หลงัการจดัท าระบบต้นทุนกิจกรรม ควรน าเสนอผลลพัธ์ท่ีได้นีใ้ห้แก่ผู้บริหารรับทราบ 

เพ่ือใช้เป็นเคร่ืองมือในการวางแผน ตดัสินใจอย่างสมเหตสุมผลและด าเนินการบริหารต้นทนุฐาน

กิจกรรม (Activity-Based Management หรือ ABM) อยา่งมีประสิทธิภาพตอ่ไป 

ในการด าเนินงานวิจยันีผู้้วิจยัหวงัเป็นอยา่งยิ่งวา่จะเป็นแนวทางท่ีก่อให้เกิดประโยชน์ และ
สามารถน าไปใช้ในการปรับปรุงระบบบญัชีเดิมเพ่ือให้ต้นทุนกระบวนการและต้นทุนต่อหน่วย
ผลิตภณัฑ์มีคา่ถกูต้องและใกล้เคียงกับสภาพความเป็นจริงมากยิ่งขึน้ เพ่ือท่ีจะน าผลลพัธ์ท่ีได้ไป
ใช้ส าหรับการปรับปรุงกระบวนการส าหรับการลดต้นทนุขององค์กรตอ่ไป แตอ่ย่างไรก็ตามงานวิจยั
นีต้้องอาศยัความร่วมมือจากทกุภาคสว่นในองค์กรเพ่ือให้การปรับปรุงดงักล่าวมีประสิทธิภาพมาก
ท่ีสดุ 
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ภาคผนวก 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก 
ความสัมพนัธ์ระหว่างกิจกรรมและตัวผลักดันต้นทุน 
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ความสัมพันธ์ระหว่างกิจกรรมและตัวผลักดันต้นทุนของแผนกประกันคุณภาพ 

 

 

1
5

8
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ความสัมพันธ์ระหว่างกิจกรรมและตัวผลักดันต้นทุนของแผนกประกันคุณภาพ 

 

 

1
59
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ตารางท่ี ความสัมพันธ์ระหว่างกิจกรรมและตัวผลักดันต้นทุนของแผนกวางแผนการผลิต 

 

 

1
60

 



 
 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวกภาคผนวก ข 
การจัดท าระบบต้นทุนกิจกรรมขณะและหลังการปรับปรุง 
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การบันทกึงานของแผนกวางแผนการผลิตขณะการปรับปรุงกิจกรรม 

 

 

 

 

1
62
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การบันทกึงานของแผนกวิศวกรรมขณะการปรับปรุงกิจกรรม

 

 

1
6

3
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การบันทึกงานของแผนกคลงัสินค้าขณะการปรับปรุงกิจกรรม 

 

 

 

1
64
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การบันทึกงานของแผนกซ่อมบ ารุงขณะการปรับปรุงกิจกรรม 

 

 

 

 

 

 

1
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การบันทึกงานของแผนกวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุงกิจกรรม 

 

 

 

 

 

 

1
6
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171 
 

การบันทึกงานของแผนกคลงัสินค้าหลังการปรับปรุงกิจกรรม 

 

 

 

 

1
67
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การบันทึกงานของแผนกซ่อมบ ารุงหลังการปรับปรุงกิจกรรม 

 

 

 

 

 

 

 

 

1
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8
 



169 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
การวเิคราะห์กิจกรรมเพื่อท าการปรับปรุง 
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การวิเคราะห์กิจกรรมเพิ่มมูลค่าและไม่เพิ่มมูลค่าของแผนกวางแผนการผลิต 
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การวิเคราะห์กิจกรรมเพิ่มและไม่เพิ่มมูลค่าของแผนกคลังสินค้า 

 

 

การวิเคราะห์กิจกรรมเพิ่มและไม่เพิ่มมูลค่าของแผนกซ่อมบ ารุง 
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คะแนนความส าคัญของกิจกรรมในแผนกซ่อมบ ารุง 
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คะแนนความส าคัญของกิจกรรมในแผนกวางแผนการผลิต 
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คะแนนความส าคัญของกิจกรรมในแผนกวิศวกรรม 
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การวิเคราะห์ความสูญเสียและความยากในการปรับปรุงแผนกวางแผนการผลิต 
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การวิเคราะห์ความสูญเสียและความยากในการปรับปรุงแผนกซ่อมบ ารุง 
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การวิเคราะห์ความสูญเสียและความยากในการปรับปรุงแผนกวิศวกรรม 
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การซ่อมบ ารุงด้วยตนเอง 

เคร่ืองจกัร การช ารุด วิธีการซอ่ม 
1.ShotBlast  M/C 
 

น๊อตแกนกระบอกสบู 
STOPPER ขาด (LIFTER) 

เปล่ียนน๊อต ,เปล่ียน cylinder 
ใหม ่
 

2.Induction Hardening M/C น๊อตยดึฐานcoil2รูด ถอดซ่อมเกลียวท่ีช ารุดออกทัง้
2ตวั 

3.Cold Drawing M/C รถดงึงานถึง LIMIT 
SWITCH ปากจบัไมท่ างาน 

ขนัแนน่น๊อตใหม่ยดึใหม่ 

4.Cold Drawing M/C ชดุกระบอกสบู HOLDER 
หน้าแปลนน า้มนัร่ัว 

ขนัแนน่ (แก้ไขชัว่คราว) น า้มนั
ยงัร่ัวซมึ 

5. Centering M/C 
 

CLAMP จบังานไมแ่นน่ 
(ทางด้าน R ) 
 

ขนัแนน่น๊อตขนาด m14 
น าน๊อตท่ีขาดออก 
 

6.Induction Hardening M/C 
 

ประต ูตู้  A เปิด-ปิดไมไ่ด้ 
 

เปล่ียนน๊อตยดึ suport ประตู
ใหม ่
 

7. Induction Hardening M/C 
 

ALARM TRANSISTOR 
 

ใช้ลมเป่าท าความสะอาดทอ่
น า้และเปล่ียนdiod 
 

8. Induction Hardening M/C 
 

COOLING WATER FLOW 
ตู้  B 
 

ใช้ลมเป่าท าความสะอาด fiow 
sw และสายน า้ 
 

9.Induction Hardening M/C 
 

สายน า้ในตู้  CONTROL 
ไฟฟ้า 6-HQI/B ร่ัว 
 

เปล่ียนตาไก่สายน า้จดุตอ่ท่ีผุ
กร่อน 
 

10. Induction Hardening M/C 
 

QUENCHING WATER 
อณุหภมูิ 45.0 

ถอดกรองมาท าความสะอาด 
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เคร่ืองจกัร การช ารุด วิธีการซอ่ม 
11.CNC Lathe M/C 
 

LAARM ATART PUMP 
ไมไ่ด้ 
 

แก้ไขสายไฟเทปพนัสายไฟ
ใหมข่องเดมิสายขาด 
 

12.Robot Fanuc 
 

ROBOT NO.1 ALARM 
HAND NO.2 
 

ท าความสะอาดจดุตอ่สายไฟ
เปล่ียนจดุตอ่สายไฟ 
 

13. Centering M/C 
 

ALARM L.S 
 

ท าความสะอาดตรง terminal 
ใหม ่

14. Centering M/C 
 

ALARM LS 
 

ใช้ลมเป่าท าความสะอาด limit 
sw ใหม ่
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การซ่อมบ ารุงด้วยตนเอง (ต่อ) 

เคร่ืองจกัร การช ารุด วิธีการซอ่ม 
15.Induction Hardening 
M/C 
 

ALARM LS 
 

ใช้ลมเป่าจดุตอ่สายไฟชดุ 
support 
 

16.Friction Screw Press 
 

L/S UP-DOWN ON. 2 ตวั 
 

ท าความสะอาดเศษ slac และ 
sensor sw 
 

17.Induction Hardening 
M/C 
 

CONVEYOR ไมย่กชิน้งาน
ทางออก 
 

ยดึ coil solenuid valve ใหม่
ให้แนน่ 
 

18.Cylindrical Angular 
Guiding M/C 
 

ALARM START COND 
FAILUER 85 EJECTOR 
 

เป่าท าความสะอาดตวั limit 
switch 
 

19. Centering M/C 
 

ALARM LS 
 

ท าความสะอาดlimit sw พร้อม
ใช้ซิลิโคลนทาฝา 
 

20.Horizontal drilling M/C 
 

CLAMP จบังานท างาน
ผิดปกติ 
 

ปรับแรงดนัและท าความ
สะอาด 
 

21. Induction Hardening 
M/C 
 

ALARM 163 CHUCK 
CLAMP/UNCLAMP LS NG 
 

ใช้เทปพนัสายท่ีช็อต 
 

22. Horizontal drilling M/C 
 

ALARM ST.5 
 

set ต าแหนง่ home position 
แกน x ใหม ่
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เคร่ืองจกัร การช ารุด วิธีการซอ่ม 
23.Induction Hardening 
M/C 
 

PUMP COOLING ไมท่ างาน 
 

ท าการเตมิน า้ COOLING และ 
RESET OVER LOAD 
 

24. CNC Lathe M/C 
 

ไฟดบั TURRET ไมเ่ข้า 
CLAMP 
 

ท าความสะอาดน า้ท่ีขงัอยู่
ภายใน 
 

25.Electric Upsetter M/C 
 

ROBOT ALARM IN TP-204 
(CSR00001 634) 
 

ท าความสะอาดจดุตอ่สายไฟ 
 

26.CNC Lathe M/C 
 

WORK REST สายไฟขาด 
 

ท าความสะอาดเศษเหล็กท่ีอยู่
ภายในwork rest 
 

27. Robot Fanuc 
 

ROBOT ALARM REST ไม่
หาย 
 

ถอด main cpu เป่าท าความ
สะอาด 
 

28. Electric Upsetter M/C 
 

HEAT ขึน้รูปงานแตก 
 

ใช้แผน่เหล็กรองงานให้สงูขึน้
และปรับตัง้ 
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ประวตัิผู้เขยีนวทิยานิพนธ์ 

 
 นางสาวจริยา เลิศนที เกิดเม่ือวนัท่ี 31 พฤษภาคม 2530 ท่ีกรุงเทพมหานคร เขา้รับ
การศึกษาในระดบัมธัยมท่ีโรงเรียนสวนกุหลาบวิทยาลยันนทบุรี ส าเร็จการศึกษาระดบัปริญญา
วิทยาศาสตร์บณัฑิต ภาควิชาเทคโนโลยีทางอาหาร จากจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั เม่ือปีการศึกษา 
2551 และเขา้รับการศึกษาต่อหลกัสูตรวศิวกรรมศาสตร์มหาบณัฑิต สาขาวชิาวศิวกรรมอุตสาหการ 
ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ในปีการศึกษา 2555
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