
บทที่ 4

การวิเคราะห์และปรับปรุงระบบต้นทุนการผลิต

จากสภาพปัญหาการคิดต้นV]นของโรงงานตัวอย่าง ซึ่งได้กล่าวไว้!นบทที่ร ทำให้ไม ่

สามารถหาต้นทุนที่แท้จริงของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดได้ ตังนั้นจึงต้องมีการปรับปรุงระบบการคิดต้น 

ทุนการผลิตเพ ื่อให้สามารถหาต้นทุนของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด นอกจากนั้นในสภาพการแข่งข ัน

ทางธุรกิจชิ้นส่วนยานยนต์ ภายหลังการเป ิดเสรี ท ี่น ับวันจะทวีความรุนแรงมากขึ้น ทำให ้โรงงาน  

ต่างๆต้องพยายามลดต้นทุนและควบคุมต้นทุนการผลิตอย่างม ีประสิทธิภาพ โดยแนวทางท ี่เหมาะ 

สมคือ กา?นำเอาระบบต้นท ุนมาตรฐานมาใช้ในกา?เปรียบเท ียบกับต้นท ุนจริงท ี่เก ิดขึ้น เพื่อวัดประ 

สิทธิภาพในการดำเนินงาน และใช ้เป ็นแนวทางในการลดต้นทุนและควบคุมการผลิตต่อไป

ในการปรบปรุงระบบต้นทุนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง จะต ้องม ีกา?ดำเน ินงานท ี่เก ี่ยว  

ข้องตังต่อไปนี้

•  การจำแนกหมวดหมู่ของค่าใช ้จ ่าย

•  การ่วิเคราะห์และกำหนดโครงสร้างในการคิดต้นทุน

•  การลัดสรรต้นทุนร่วมเช้างาน

หลังจากน ั้นจ ึงล ัดทำระบบต้นท ุนมาตรฐานเพ ื่อใช ้ในการเปรียบเท ียบกับต ้นท ุนจร ิงท ี่เก ิด  

ขึ้น ในบทต่อไป

4.1 การจำแนกหมวดหมู่ของค่าใช้จ่าย

ค่าใช้จ ่ายของโรงงานตัวอย่างจะคิดตามแหล่งการเก ิดของต้นทุนหรือหน่วยงานที่ทำให ้เก ิด 

ต้นทุน เรียกว่า Work Center ซึ่งในแต่ละ Work Center จะแบ่งหมวดหมู่ของค่าใช ้จ ่าย ออกเป ็น  

กล ุ่มต ่างๆ โดย

•  หน่วยงานสนับสนุนกลาง และหน่วยงานสilบสนุนบริษัทที่ 1 จะม ีหมวดหมู่ค ่าใช ้จ ่าย ตังนี้

1. เง ินเด ือนและค่าจ ้างแรงงาน

2. สวัสดิการพนักงาน

3. เงินสมทบกองทุน

4. ค ่าน ิกอบรมและพัฒนาพนักงาน

5. ค ่าเบ ี้ยเล ี้ยงและพาหนะเด ินทาง

6. ค่าต้อนรับและเลี้ยงรันรอง
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7. ค ่าพลังงาน

8. ค ่าส ื่อสาร

9. ค่าวัสดุส ิ้นเปลือง

10. ค ่าเครื่องเข ียน วารสาร และสิงพิมพ์

11. ค่าซ่อมแซมและบำรุงรักษา

12. ค ่าจ ้างบริการภายนอก

13. ค ่าโฆษนา

14. ค่าส ่งเสริมการขาย

15. ค ่าบริจาค

16. ค ่าเช ่า

17. ค ่าเบ ี้ยประกัน

18. ค่าธรรมเนียมวิชาชีพ

19. ค ่าภาษ ีใบอน ุญ าต และธรรมเนียมราชการ

20. ค่าธรรมเนียมธนาคาร

21. หนี้สูญ

22. ค ่าใช ้จ ่ายจ ัดส ่งส ินค ้า

23. ค ่าเครื่องม ืออ ุปกรณ ์

24. ค ่าใช ้จ ่ายเบ ็ด เตล ็ด

25. ค ่าต ัดจ ่าย

26. ค ่าเส ื่อมราคา

27. ค ่าใช ้จ ่ายต ้องห ้าม

•  หน่วยงานภายในโรงหล่อและโรงกลึง จะม ืหมวดหมู่ค ่าใช ้จ ่าย ตังนี้

1. เง ินเด ือนและค่าจ ้างแรงงาน

2. สวัสดิการพนักงาน

3. เงินสมทบกองทุน

4. ค่า■ ฝึกอบรมและพัฒนาพนักงาน

5. ค ่าเบ ี้ยเล ี้ยงและพาหนะเด ินทาง

6. ค ่าต้อนรับและเลี้ยงรับรอง

7. ค ่าพลังงาน

8. ค ่าส ื่อสาร
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9. ค่าวัสดุส ิ้นเปลือง

10. ค่าเครองเขียน วารสาร และสิ่งพ ิมพ์

11. ค่าซ่อมแซมและบำรุงรักษา

12. ค ่าจ ้างบริการภายนอก

13. ค่าส ่งเสริมการขาย

14. ค ่าเช ่า

15. ค ่าเบ ี้ยประกัน

16. ค่าธรรมเนียมวิชาชีพ

17. ค ่าภาษ ีใบอน ุญ าต และธรรมเนียมราชการ

18. ค ่าใช ้จ ่ายจ ัดส ่งส ินค ้า

19. ค ่าว ิจ ัยและพ ัฒนา

20. ค ่าเคร ื่องม ืออ ุปกรณ ์

21. ค ่าใช ้จ ่ายเป ็ดเตส ืด

22. ค ่าต ัดจ ่าย

23. ค ่าเล ื่อมราคา

24. ค ่าใช ้จ ่ายต ้องห ้าม

4.2 การวิเคราะห์และกำหนดโครงสร้างในการคิดต้นทุน

ต้นทุนการผลิตของโรงงานโดยทั่วไป ประกอบด้วยต้นทุน 3 ส่วน คือ

1. ต้นทุนวัตถุดิบทางตรง (Direct Material Cost)

2. ต้นทุนแรงงานทางตรง (Direct Labor Cost)

3. ค ่าใช ้จ ่ายโรงงานหรือโสหุ้ยการผลิต (Factory Overhead Cost)

สำหรับโรงงานต ัวอย่างจะแบ ่งค ่าโสห ุ้ยการผลิตของแผนกผลิตออกเป ็น 4 กลุ่ม เพื่อความ 

สะดวกในการคิดต้นทุน ดังนี้

1. ค ่าโสหุ้ยการผลิตคงที่ ของแผนกผลิต (Fixed Factory Overhead Cost) ประกอบ 

ด้วยค่าใช ้จ ่ายในหมวดหมู่

•  เง ินเด ือนและค่าจ ้างแรงงาน

•  สวัสดิการพนักงาน

•  เงินสมทบกองทุน
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•  ค ่าแกอบรมและพ ัฒนาพนักงาน

•  ค ่าเบ ี้ยเล ี้ยงและพาหนะเด ินทาง

•  ค ่าต้อนรับและเลี้ยงรับ?อง

•  ค ่าส ื่อสาร

•  ค ่าเครื่องเข ียน วารสาร และสิ่งพิมพ์

•  ค่าซ่อมแซมและบำรุงรักษา

•  ค ่าจ ้างบริการภายนอก

•  ค่าส ่งเสริมการขาย

•  ค ่าเช ่า

•  ค ่าเบ ี้ยประก ัน

•  ค่าธรรมเนียมวิชาชีพ

•  ค ่าภาษ ีใบอน ุญ าต และธรรมเนียมราชการ

•  ค ่าใช ้จ ่ายจ ัดส ่งส ินค ้า

•  ค ่าว ิจ ัยและพ ัฒนา

•  ค ่าเคร ื่องม ืออ ุปกรณ ์

•  ค ่าใช ้จ ่ายเป ็ดเตล ็ด

•  ค ่าต ัดจ ่าย

•  ค ่าเส ื่อมราคา

2. ค ่าใช ้จ ่ายต้องห ้ามค่าโสหุ้ยการผลิตแปรผันของแผนกผลิต (Variable Factory 

Overhead Cost) ประกอบไปด้วยค่าใช ้จ ่ายในหมวดหมู่

•  วัสดุล ิ้นเปลือง

•  ค ่าพลังงาน

3. ค่าโสหุ้ยการผลิตที่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนภายในบริษ ัท (Service Overhead  

Cost) ประกอบด้วย

3.1. ค ่าโสหุ้ยการผลิตที่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนบริษ ัท (Service Overhead  

C o stl) เป ็นค่าใช ้จ ่ายของหน่วยงาน  

41000 ฝ่ายจัดซื้อ 

61000 ฝ ่ายบ ุคคล  

71000 ฝ ่ายขาย



50

81000 ฝ ่ายบ ัญ ช ีและการเง ิน

3.2. ค่าโสหุ้ยการผลิตที่เก ิดจากหน่วยงานลนับสนุนโรงงาน (Service Overhead  

Cost2) เป ็นค่าใช ้จ ่ายของหน่วยงาน  

โรงหล่อ 10000 สำนักผู้ลัดการทั่วไปโรงหล่อ

11000 ฝ่ายผลิต 

11300 QC/DEFECT 

21000 ฝ่ายวิศวกรรม 

23000 ฝ ่ายวางแผนการผลิตและคล ังส ินค ้า 

25000 ฝ ่ายรับประลันคุณภาพ  

27000 ฝ่ายซ่อมบำรุง

โรงกลึง 10001 สำนักผู้ล ัดการทั่วไปโรงกลึง

12000 ฝ่ายผลิต 

12300 DEFECT&NC SERVICE 

22000 ฝ่ายวิศวกรรม 

24000 ฝ ่ายวางแผนการผลิตและคล ังส ินค ้า 

26000 ฝ่ายรับประลันคุณภาพ  

28000 ฝ่ายซ่อมบำรุง

4. ค ่าโสหุ้ยการผลิตที่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนกลาง (Center Overhead Cost) เป็น 

ค่าใช ้จ ่ายของหน่วยงาน

96000 สำนักประธานบริหารและกรรมการผู้ล ัดการ 

50000 ฝ ่ายเพ ิ่มผลผลิต 

60000 ฝ่ายบริหารทรัพยากรบุคคล 

62000 ฝ่าย'ฝึกอบรม 

65000 ฝ่ายกิจกรรมและประซาลัมพันธ์ 

70000 ฝ ่ายขายและการตลาด  

75000 ฝ่ายพ ัฒนาธุรกิจ 

80000 ฝ ่ายบ ัญชีและสารสนเทศ  

ดังนั้นต้นทุนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง จึงประกอบด้วย

1. ต้นทุนวัตถุดิบทางตรง (DM Cost)

2. ต้นทุนแรงงานทางตรง (DL Cost)

3. ค ่าโสหุ้ยการผลิตคงที่ของแผนกผลิต (FOH Cost (fixed))
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4. ค่าโสหุ้ยการผลิตแปรผันของแผนกผลิต (FOH Cost (Variable))

5. ค่าโสหุ้ยการผลิตที่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนภายในบริษ ัท (SOH Cost)

6. ค่าโสหุ้ยการผลิตที่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนกลาง (COH Cost)

4.3 การจำแน กต ้น ท ุน

จากการกำหนดโครงสร้างต้นทุนของโรงงานตัวอย่างข้างต้น สามารถนำต ้นท ุนด ังกล ่าวมา 

จำแนกตามความสัมพันธ์ก ับหน่วยต้นทุน เป็นต้นทุนทางตรงและต้นทุนทางอ้อม รวมทั้งจำแนก 

ตามพฤติกรรมของต้นทุน เป็นต้นทุนคงที่ และต้นทุนแปรผัน ได้ดังนี้

ตารางที่ 4.1 : การจำแนกโครงสร้างต้นทุนตามความสัมพันธ์และพฤติกรรมของต้นทุน

ลำดับที่ ต้นทุน จำแนกตามความส ัมพ ันธ ์ จำแนกตามพฤติกรรม

1 ต้นทุนวัตถุดิบทางตรง 

(DM Cost)

ทางตรง แปรผัน

2 ต้นทุนแรงงานทางตรง 

(DL Cost)

ทางตรง แปรผัน

3 ค่าโสหุ้ยการผลิตคงที่ของ

แผนกผลิต

(FOH Cost (fixed))

ทางอ้อม คงที่

4 ค ่าโสหุ้ยการผลิตแปรผัน  

ของแผนกผลิต 

(FOH C ost (Variable))

ทางอ้อม แป?ผัน

5 ค่าโสหุ้ยการผลิตที่เก ิด  

จากหน่วยงานสนับสนุน 

ภายในบริษ ัท  

(SOH Cost)

ทางอ้อม คงที่

6 ค ่าโสหุ้ยการผลิตที่เก ิด  

จากหน่วยงานสนับสนุน 

กลาง (COH Cost)

ทางอ้อม คงที่
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4.4 การจดัสรรตน้ทนุรว่ม

ต้นทุนร่วมเป็นต้นทุนที่ไม่สามารถจัดลงให้กับผสิตภัณฑ์ต่างๆได้ทันที เน ื่องจากผลิต

ภัณฑ์แต่ละชนิดใช้ร่วมทัน ดังนั้นจึงต้องหาหลักเกณฑ์ที่เหมาะสมสำหรับจัดสรรต้นทุนร่วมที่เก ิด 

ขึ้นให ้ท ับกิจกรรมหรือผลิตภัณฑ์ต่างๆตามป็จจัยที่เป ็นสาเหตุในการเกิดต้นทุนร่วม

การหาความลัมพ ันธ ์ระหว่างต ้นท ุนร่วมท ับป ัจจ ัยท ี่ใช ้จ ัดสรรต ้นท ุนร่วมว่าป ็จจ ัยต ัวใดเหมาะ  

สมในการใช้จัดสรรต้นทุนร่วมนั้นได้แสดงไว้ในภาคผนวก ก. ซึ่งนำมาสรุปได้ดังรูป



โรงหล่อ

รูปท่ี 4.1 : ปัจจัยตัวที่ใซ้ในการจัดสรรต้นทุนร่วมสำหรับโรงหล่อ çn
CO



โรงกสิง

รูปที่ 4 .2 : ปัจจัยตัวที่ใซ้โนการจัดสรรต้นทุนร่วมสำหรับโรงกลึง
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4 .5  ระบบสารสนเทศในการคำนวณตน้ทนุการผลติ

หลังจากการกำหนดโครงสร้างในการคิดต้นทุน และวิธ ีการคำนวณต้นทุนแล้ว ในการได  ้

มาซึ่งต้นทุนการผลิตของผลิตภัณฑ์ในแต่ละเดือนนั้น จำเป ็นต้องมีการรวบรวมข้อมูลต ่างๆ ท ี่เก ี่ยว 

ข้อง แล ้วนำมาทำการคำนวณและประมวลผล เพ ื่อสรุปเป็นรายงานให้ผู้บริหาร ห ัวหน้างาน ตลอด 

ตนผู้เกี่ยวข้อได้รับทราบ สำหรับใช้เป ็นข้อม ูลในการบริหารและจัดการภายใต ้ขอบข่ายงานที่ตนเอง 

รับผิดชอบได้อย่างเหมาะสม

เพื่อให ้การประมวลผลข้อมูลมีความสะดวกและรวดเร็ว จ ึงต ้องมีการออกแบบระบบสาร 

สนเทศ เพื่อใซในการคำนวณต้นทุนของโรงงานตัวอย่าง ซึ่งประกอบไปด้วย

1. การออกแบบเอกสาร

2. การเด ินของเอกสารต่างๆที่เก ี่ยวข ้อง

3. ระบบรายงานต้นทุน

4.5.1 กา?ออกแบบเอกสา?

เอกสารต่างๆท ี่ใข ้ในกา?คำนวณต้นท ุนการผลิตประกอบด้วยรายการของเอกสารต ่างๆ ดัง

t
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ใบเบิกวัสดุ

ว ันท ี่....................................................... เว ล า ....................

ลำดับที่ ซอวัสดุ รหัส,วัสดุ จำนวนเบิก รหัสหน่วยงานที่เบิก ผู้เบิก หมายเหตุ

รูปท่ี 4.3 ใบเบิกวัสดุ
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ใบเบ ิกของภายใน Tool Room

ลำดับ รหัส ซือซินส่วน-วัสดุ จำนวน หน่วย Line คืนซาก ไม่คืนซาก

2 2/ผูเบก ผูจาย ผูอ,นมต

หัวหน้าส่วน เจ้าหน้าที Tool Room หัวหน้าฝ่าย

รูปท่ี 4.4 ใบเปิกของภายใน Tool Room
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ใบ ร า ย ง า น ก า ร ผ ล ิต  CORE (C 0 2 CORE)

ว ันท ี่................................................... เว ล า ....................  กะ

ซื่อชิ้นงาน รหัสชิ้นงาน จำนวนที่ผลิต เวลาทำงาน อัตราส่วนผสม โซเดียม จำนวน

พนักงานดี เสืย จริง หยุด ทรายขาวแห้ง ซีโคล

Inspector Checked Approved

Date : Date : Date :

รูปที 4.5 ใบรายงานการผลิต CORE (C02 CORE)
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ใบรายงานการผลิต CORE (COLD BOX)

ว ันท ี่....................................................... เว ล า ....................  ก ะ ....................

ฃี่อซิ้นงาน รหัสชิ้นงาน จำนวนที่ผลิต เวลาทำงาน วัตถุดิบที่ใซ้ จำนวน

พนักงานดี เลีย จริง หยุด ทราย เรชิน No.1 เรชิน No.2

Inspector Checked Approved

Date : Date : Date :

รูปที 4.6 ใบรายงานการผลิต CORE (COLD BOX)



ใบ ร า ย ง า น ก า ร ผ ล ิต  CORE (SHELL CORE)

ว ันท ี่......................................................  เว ล า ....................  กะ

ซี่อซิ้นงาน รหัสชิ้นงาน จำนวนที่ผลิต เวลาทำงาน ทรายเรซินท่ีใช้ จำนวนพนักงาน

ดี เสีย จริง หยุด %เรซิน จำนวน

Inspector Checked Approved

Date : Date ; Date :

รูปที 4.7 ใบรายงานการผลิต CORE (SHELL CORE)
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ใบ ร า ย ง า น ก า ร ผ ล ิต แ ผ น ก ป ็ม ท ร า ย
[ AMF LINE 

□  FD4 LINE

วันท่ี เวลา กะ

ซึ่อขิ้นงาน รหัสซิ้นงาน จำนวนโมลด’’ ตัวกรอง เวลาทำงาน จำนวนพนักงาน

ดี อุด จำนวน ซนิด จริง หยุด

Inspector Checked Approved

Date : Date ะ Date :

รูปที่ 4.8 ใบรายงานการผลิตแผนกป๊มทราย
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ใบ ร า ย ง า น ก า ร ผ ล ิต แ ผ น ก เต า ห ล ่อ

วันท่ี เวลา

ซ่ีอ'ชินงาน รหัสชินงาน Total (Mould & Weight)

Mould FC FCD SIMO

ปริมาณการใช้วัตถุดิบ (Kg.; หมายเหตุ

วัตถุดิบ จำนวน

RS-FC
รร
Si
Mn
INO
Cu
รท
Cr
TOTAL-FC
RS-FCD
SS
C-FCD
Si
Mn
INO
Mg
Cover
TOTAL-FC D
RS-SIMO
SS
C-FCD
Si
Mn
Mo
Cu
INO
Mg
Cover
TOTAL-SIMO
TOTAL

กำล้งคน เวลาทำงาน

จำนวนเต ็ม.............. .ท ำงาน จ?ง..............ซม

ทำงานปกต.ิ............ .ทำงานทงหมด.......ซม.

ท ำงาน ล ่วงเวลา....... ป?ะสิทรภาพ.............%

Inspector

Date :

Checked Approved

Date : Date :

รปที่ 4.9 ใบรายงานการผลิตแผนกเตาหล่อ
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ใบรายงานการรอแบบ
AMF LINE 

□  FD4 LINE

วันที่ เวลา

ฃือชินงานลำดับ เลขท่ีงาน จำนวน

(Pcs.)

เวลาทำงาน

เริม สินสุด ใช้เวลา หยุด

หมายเหตุ

เวลาทำงานทังหมด

ผู้ปฎิบ้ติ.. คน

2. .  
3 . .

1. .

Inspector

Date :

Checked Approved

Date : Date :

รูปที่ 4.10 ใบรายงานการรื้อแบบ



64

ใบรายงานการขัดสินงาน □
c

AMF LINE 
FD4 LINE

0 นที่ .. เวลา กะ

ลำดับ ซื่อชิ้นงาน เลขที่งาน จำนวน จำนวน เวลาทำงาน หมายเหตุ

(Pcs.) คร้ัง เร่ิม สินสุด ใช้เวลา หยุด

เวลาทำงานที่'งหมด

ผู้ปฏิบ้ติงาน : Inspector Checked Approved

Date : Date : Date :

รูปที่ 4.11 ใบรายงานการขดชิ้นงาน
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ใบรายงานการเจ ียร งานหล่อ

วันท่ี เวลา กะ

—X -
ระ ซึ่อซิ้นงาน เลขที่งาน

จำนวน จำนวน เวลาทำงาน
หมายเหตุ5

<n> (Pcs.) คน เร่ิม สิ้นสุด ใช้เวลา หยุด

เวลาทำงานที่'งหมด

REMARK : สัญลักษณ์ประ๓ ทการทำงาน Inspector Checked Approved

G18 = เจ ียร18", G7 = 

เบอร์,

เจียร7 ” , FB = ไฟ

Date : Date : Date :

รูปที่ 4.12 ใบรายงานการเจียุร งานหล่อ
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ใบ ร า ย ง า น ก า ร ผ ล ิต  โร ง ก ล ึง

ว ันท ี่..................................................... เว ล า ....................  กะ

ซื่อชินงาน รห้สชิ้นงาน จำนวนที่ผลิต เวลาทำงาน จำนวนพนักงาน หมายเหตุ

ดี เสีย จริง หยุด

Inspector Checked Approved

Date : Date : Date :

ร ูป ท ี่4.13 ใบรายงานการผลตโรงกลึง



ใบรายงานการใช้วัตถุด ิบ

รห้ส ซึ่อวัตธุดิบ BI El ISSUE PRICE

รูปที่ 4.14 ใบรายงานการใช้วัตฤดิบ



ใบรายงานสรุป ยอดการใช ้ RS

ประจำเดีอน

ลำดับ แหล่งซอง RS RS FCD RS FC RS SIMO

1

2

3

RS จากท้าย LINE ขัดเจียร 

RS จาก DEFECT 

RS จากงาน CLAIM

T O T A L

T O T A L  R S  ( F C + F C D + S I M O )

รูปที่ 4.15 ใบรายงานสรุป ยอดการH  RS



ใ บ ร า ย ง า น ก า ร ใ ช ้ว ัต ถ ุด ิบ  T o o l  R o o m

รหัส ซึ่อาตธุดิบ Unit Cost Stock หมายเหตุ

รูปที่ 4.16 ใบรายงานการ1พ ว ัต ชุดิบ Tool Room



ใบรายรีเอพนักงานแรงงานทางตรง

ลำดับ รหัส ซี่อ-นามสกุล แผนกเดิม แผนกใหม่ หมายเหตุ

รูปที่ 4.17 ใบรายซื่อพนักงานแรงงานทางตรง



ใบสรุปข้อมูลแรงงานทางตรงและเวลาทำงาน

แผนก หน่วยงาน
จำนวน ชั่วโมงทำงาน

ค่าแรง (Labor Cost)
พนักงาน ทํงหมด จริง สูญเสิย ล่วงเวลา

รูปที่ 4.18 ใบสรุปข้อยูลแรงงานทางตรงและเวลาทำงาน
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ใ บ ส ร ุป ก า ร จ ด ส ร ร ค ่า โ ส ห ุ้ย ข อ ง ห น ่ว ย ง า น ส น ับ ส น ุน ก ล า ง  ( C O H )

รหัส ฝ่าย
จ่าย

จำนวน จำนวนเงิน

12110 ส่วนผลิต GEAR BOX

12120 ส่วนผลิต EXHUAST & BRACKET

12130 ส่วนผลิต TIMING COVER

12140 ส่วนผลิต DRUM BRAKE

12150 ส่วนผลิต DISC BRAKE&HUB FRONT

12160 ส่วนผลิต BIG HUB & DRUM TRUCK

12170 ส่วนผลิต FLY WEEL

12180 ส่วนผลิต FLY WEEL COMP

12190 ส่วนผลิต CASE TRANSMISSION

รวมทั้งสิ้น

รูปที่ 4 .19 ใบสรุปการจัดสรรค่าโสหุ้ยของหน่วยงานสนับสนุนกลาง (COH)
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ตารางที่ 4.2 : เอกสาร'ที่ใช ้ในการคำนวณต้นทุน

เอกสาร หน่วยงานทีออกเอกสาร หน่วยงานทีได้รับเอกสาร
1. ใบเบ ิกวัสด ุ ฝ ่ายผลิต ฝ่ายผลิต

ฝ ่ายวางแผนการผลิตและคล ังส ินค ้า

2. ใบเบ ิก Tooling Tool Room Tool Room 

ฝ่ายผลิต

3. ใบรายงานการผล ิต  

ประจำวัน

ฝ่ายผลิต ฝ่ายผลิต

ฝ ่ายวางแผนการผลิตและคล ังส ินค ้า

4. ใบรายงานการใช ้ว ัตถ ุ 

ดิบ

ฝ่ายผลิต

ฝ ่ายวางแผนการผลิตและ  

คลังสินค้า

ฝ ่ายผลิต

ฝ ่ายวางแผนการผลิตและคล ังส ินค ้า 

ฝ ่ายบ ัญ ช ีและการเง ิน

5. ใบรายงานสรุปยอดการ  

รบเข้า Return Scrap

ฝ่ายผลิต ฝ่ายผลิต

6. ใบรายซื่อพนักงานแรง 

งานทางตรง

ฝ่ายผลิต ฝ่ายผลิต

ฝ ่ายวางแผนการผลิตและคล ังส ินค ้า

7. ใบสรุปข้อม ูลค่าแรง 

และเวลาทำงาน

ฝ่ายบ ุคคลและธุรการ ฝ่ายบ ุคคลและธุรการ  

ฝ ่ายบ ัญ ช ีและการเง ิน

8. ใบสรุปการลัดสรรค่า 

โสหุ้ยของหน่วยงาน  

สนับลนุนกลาง (COH)

ฝ ่ายบ ัญชีและสารลนเทศ ฝ ่ายบ ัญช ีและลา?ลนเทศ  

ฝ ่ายบ ัญ ช ีและการเง ิน

4.5.2 การเด ินของเอกสารต่างๆที่เก ี่ยวข ้อง

หลังจากได ้ออกแบบเอกสารต ่างๆ เพื่อรวบรวมข้อรุ]ลที่ใช ้ในการคำนวณต้นทุนการผลิต

แล้ว เพ ื่อให ้เห ็นถึงความลัมพันธในการปฏิบ ิต ิงานของหน่วยงานต่างๆ ในกา?จดบันท ึกและส่งข ้อ  

มูลระหว่างกัน จ ึงได ้แสดงเล้นทางการเด ินของเอกสารต ่างๆระหว่างการปฏิบ ัต ิงานในรูปของผัง

ทางเด ินเอกสารและข้อม ูลไว้ด ังน ี้
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รูปที่ 4 .20 : DATA FLOW DIAGRAM FOR CASTING
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รูปที่ 4.21 : DATA FLOW DIAGRAM FOR MACHINING
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4.5.3 ระบบรายงานต้นทุน 

โรงหล่อ

1. ใบ เบ ิกว ัสด ุ
พนักงานฝ่ายผลิตจะนำใบเบ ิกไปยังคล ังส ินค ้า เพื่อขอเบิกวัตถุด ิบหรือวัสดุล ิ้นเปลืองอื่นๆ 

ที่ต ้องการใช้ เม ื่อพนักงานคลังส ินค้าจ ่ายวัสด ุให ้แล้ว จะทำการลงบ ันท ึกข ้อม ูลการเบ ิก และคีย ์ข ้อ 

มูลลงในฐานข้อมูล ซึ่งประกอบด้วย

•  วันที่เบิก

•  รหัสวัสดุ

•  จำนวนเบิก

•  รหัสหน่วยงานที่เบิก

2. ใบ รายงาน การผล ิตป ระจำว ัน
จะแตกต่างหันในแต่ละแผนก เน ื่องจากข้อม ูลในการจดบันทึกแตกต่างห ัน ดังนี้ 

- แผนกไล้ใน

ม ีการผลิตไล้ในอยู่ 3 ประเภท คือ C 0 2CORE,COLD BOX, SHELL CORE 

^  C 0 2 CORE พน ักงานทำการจดบ ันท ึกข ้อม ูลแยกตามผลิตภ ัณฑ ์ ดังนี้

•  ซื่อชิ้นงาน

•  รหัสชิ้นงาน

•  จำนวนดี

® จำนวนเสีย 

® เวลาทำงานจริง

•  เวลาหยุด

•  จำนวนทรายขาวแห้ง

•  จำนวนซีโคล

•  จำนวนโซเดียม

•  จำนวนพนักงาน

^  COLD BOX พน ักงานทำการจดบ ันท ึกข ้อม ูลแยกตามผลิตภ ัณ ฑ ์ด ังน ี้

•  ชื่อชิ้นงาน

•  รหัสชิ้นงาน

O จำนวนดี
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จำนวนเลีย 

เวลาทำงานจรง 

เวลาหยุด 

จำนวนทราย 

จำนวนเ?ชิน No. 1 

จำนวนเรชิน No.2 

จำนวนพนักงาน

^  SHELL CORE พน ักงานทำการจดบ ันท ึกข ้อม ูลแยกตามผลิตภ ัณฑ ์ ดังนี้

•  ซื่อชิ้นงาน

•  รหัสชิ้นงาน

•  จำนวนดี

•  จำนวนเลีย

•  เวลาทำงานจรง

•  เวลาหยุด

•  จำนวนทรายเรชิน

•  เปอร์เซ็นต์ทรายเรชินที่ใช้

•  จำนวนพนักงาน

- แผนกปมทราย

แผนกปัมทรายมี 2 สายการผลิต คือ AMF LINE ซึ่งทำการผลิตโมลต์ท ี่ม ีขนาดเล็กถึง 

กลาง และ FD4 LINE ซึ่งทำการผลิตโมลด์ที่ม ีขนาดใหโป โดยพนักงานจะทำการจดบันท ึกข้อ 
ม ูลแยกตามผล ิตภ ัณ ฑ ์ ดังนี้

•  ซื่อชิ้นงาน

•  รหัสชิ้นงาน

•  จำนวนโมลต์ดี

•  จำนวนโมลด์อุด

•  จำนวนตัวกรอง.

ขนดของตัวกรอง



78

•  เวลาทำงานจริง

•  เวลาหยุด

•  จำนวนพนักงาน

- แผนกเตาหล่อ

เตาหล่อมีทั้งหมด 3 ขนาด คือ ขนาด 2 ตัน จำนวน 2 เตา และ ขนาด 5 ตัน จำนวน 1 

เตา พน ักงานจะทำการจดบันท ึกข ้อม ูลแยกตามผลิตภ ัณฑ ์ ตังนี้

•  ชื่อชิ้นงาน

•  รหัสชิ้นงาน

•  จำนวนโมลด์

•  น ํ้าหน ักของน ํ้าเหล็กท ี่เทแยกตามเกรดเหล็ก

•  นี้าหนักของสารเคมีที่ใข้ แยกตามเกรดเหล ็ก

•  จำนวนพนักงาน

- แผนกรื้อ ขัด เจียร

แผนกนี้ ม ีข ั้นตอนการผลิต จำนวน 3 แผนก คือ

^  กา?รื้อ เป ็นการเขย่าโมลด์ซ ึ่งทำการทรายให ้หลุดออกจากเหล็ก แล ้วท ุบตาน ํ้าแยก  

ออกจากชิ้นงาน โดยพน ักงานทำการจดบ ันท ึกข ้อม ูลแยกตามผลิตภ ัณฑ ์ ตังนี้

•  ซื่อชิ้นงาน

® รหัสชิ้นงาน

•  เลขที่งาน

•  จำนวนรื้อ

•  เวลาทำงานจริง

•  เวลาหยุด

•  จำนวนพนักงาน

^  การขัด จำนำชิ้นงานที่ร ื้อแล ้วไปพ ่นเม ็ดข ัดเพ ื่อให ้ทรายหลุดออกจากชิ้นงานให ้

หมด และทำให ้ช ิ้นงานมีผ ิวเร ียบขึ้น โดยพน ักงานทำการจดบันท ึกข ้อม ูลแยกตาม  

ผล ิตภ ัณ ฑ ์ ตังนี้

•  ชื่อชิ้นงาน
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•  รหัสชิ้นงาน

•  จำนวนขัด

•  จำนวนครั้งที่ขัด

•  เวลาทำงานจริง

•  เวลาหยุด

•  จำนวนพนักงาน

^  การเจียร เป ็นการนำชิ้นงานที่ข ัดแล้วมาทำการเจียรครีบออก โดยในการเจ ียรน ั้น  

จะแบ ่งแยกประเภทการทำงานออกเป ็น5 ป ร ะ เภ ท ค ือ เจ ีย ร 1 8 น ิ้ว , เจ ีย ร 7 น ิ้ว 1 

ไฟเบอร์ 1 บ๊อส 1 เคาะครีบ โดยพน ักงานจะทำการจดบันท ึกข ้อม ูลแยกตามผลิต  

ภัณฑ์!ด้งนิ้ซื่อ

•  ประเภทการทำงาน

•  ชิ้นงาน

•  รหัสชิ้นงาน

•  จำนวนเจียร

•  เวลาทำงานจริง

•  จำนวนพนักงาน

เม ื่อพนักงานฝ่ายผลิตได้ทำการจดบันทึก ข ้อมูลการผลิตประจำวันแล้ว ก ็จะส่งใบราย  

การผลิตให ้ภ ับคนคีย ์ข ้อมูลเพ ื่อเก็บไวในฐานข้อมูล ต่อไป

3. ใบ รายงาน การใช ้ว ัตถ ุด ิบ
ฝ่ายบัญชีและการเง ินจะรวบรวมจำนวนการใช้ว ัตถุด ิบ โดยนำข้อม ูลกา?น ับสต๊อกต้น  

งวดและปลายงวดจากฝ ่ายผล ิต และข ้อม ูลการเบ ิกจากคล ังส ินค ้า มาทำการคำนวณ จำนวน  

การใช ้เพ ื่อค ีย ์ข ้อม ูลลงในฐานข้อม ูล

4. ใบ รายงาน ส ร ุป ยอด ร ับ เช ้า Return Scrap
Return Scrap ที่ร ้ปเข ้ามาหลอมใหม่ ม ีท ี่มาอย ู่ 3 แหล่ง ด ้วยกัน คือ

จากแผนกรื้อ ขัด เจียร ในส่วนของขั้นตอนการรื้อ แยกตาน ํ้าออกจากช ิ้นงาน  

จาก DEFECT ซึ่งเป ็นงานเสียระหว่างกระบวนกา?ผลิต
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จากงาน CLAIM ของลูกค้าท ี่ส ่งคืนงานเสีย  

ฝ่ายผลิตจะทำการสรุปข้อมูล Return Scrap เหล่าน ี้ส ่งให ้ฝ ่ายบ ัญชี และการเง ินค ีย ์ 

ข้อมูลลงในฐานข้อมูล

5. ใบรายร}ีอพนกังานแรงงานทางตรง
เมื่อมีพนักงานเข้าใหม่ หรือพนักงานเดิมที่เปลี่ยนโอนแผนก ฝ ่ายผลิตจะทำการแจ ้ง 

รายซื่อและหน่วยงานที่ส ังกัดไปยังฝ่ายบุคคล เพ ื่อให ้ฝ ่ายบ ุคคลทำการค ิดเง ินค ่าแรงและเวลา 

ทำงานได้ถ ูกต ้องตามหน่วยงาน

6. ใบ ส ร ุป ข ้อม ูลค ่าแรงและเวลาท ำงาน
เม ื่อส ิ้นงวดฝ่ยบ ุคคลจะสรุปข้อมูลค่าแรงงานทางตรงและชั่วโมงการทำงาน ให ้ก ับ

ฝ ่ายบ ัญชีและการเง ินโดยแยกตามหน ่วยงาน เพ ื่อคีย ์ข ้อม ูลลงในฐานข้อม ูล ซึ่งข้อมูลต่างๆ 

ประกอบด้วย

•  รหัสหน่วยงาน

•  ซื่อหน่วยงาน

•  จำนวนพนักงาน

•  เวลาทำงานทั้งหมด

•  เวลาส ูญเส ีย (เน ื่องมาจากการลา สาย ขาดงาน)

•  เวลาท ี่มาทำงาน

7. ใบสรุปการจ ัดสรรค ่าโสห ุ้ยของหน ่วยงานสน ับสน ุนกลาง (COH)
ฝ่ายบัญชีและสารลนเทศ ซึ่งเป ็นหน่วยงานสนับสนุนกลาง จะทำการจัดสรรค่า COH 

ให้กับโรงงานทั้ง 5 โรงงาน แล้วแจ้งยอดการจัดสรรของโรงหล่อ มาให ้ฝ ่ายบ ัญ ช ีและการเง ิน  

เพ ื่อคีย ์ข ้อมูลลงในฐานข้อมูล
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•  โรงกลึง

1. ใบ เบ ิกว ัสด ุ
พนักงานฝ่ายผลิตจะนำใบเบ ิกไปยังคล ังส ินค ้า เพ ื่อขอเบ ิกว ัสด ุส ิ้นเปลืองที่ต ้องการใช ้ เมื่อ 

พนักงานคลังส ินค้าจ ่ายว ัสดุให ้แล ้วจะทำการลงบ ันท ึกข ้อม ูลการเบ ิก และคีย ์ลงในฐานข้อม ูล 

เพ ื่อทำการคำนวณ ม ูลค ่าการเบ ิกในแต่ละครั้ง แล้วสรุปรวมออกมาเมื่อส ิ้นงวดแยกตามหน่วย  

งานต ่างๆ

สำหรับการเบ ิก Tooling จะเป็นหน้าที่ของพนักงาน Tool Room ในการเบ ิกไปเก ็บไว้ท ี่ 

Tool Room ซึ่งพนักงานฝ่ายผลิตไม ่สามารถเบ ิกไดโดยตรงจากคลังส ินค้า ต ้องไปเบ ิกจาก 

Tool Room

2. ใบ เบ ิก ขอ งภ ายใน  Tool Room
เน ื่องจากการผลิตของโรงกลึงทำงานตลอด 24 ชั่วโมง แต ่คล ังส ินค ้าทำงานในเวลาปกต ิ 

ดังนั้น ทำให ้กา?เบ ิก Tooling ต่างๆ ใน เวลากลางค ืน  ไม ่สะดวกต่อฝ ่ายผลิต รวมทั้งพนักงาน 

คลังส ินค้าไม ่ม ีความรู้เก ี่ยวกับ งานการผลิตที่ด ีพอ ดังนั้น ฝ ่ายผลิตจึงม ีการจ ัดต ั้งหน ่วยงาน  

Tool Room เพ ื่อทำหน้าท ี่ในการจัดเตรียมชุด Tooling สำหรับกา?ผลิตในสายกา?ผลิตต ่างๆ  

(Production Line) ให ้กับพนักงานฝ่ายผลิต เพ ื่อให ้การเบ ิกจ ่ายเป ็นไปด้วยความสะดวกรวด  

เร็ว เพราะพนักงาน Tool Room จะทำการเบ ิก Tooling ต่างๆ จากคล ังส ินค ้ามาเก ็บไว ้ เพื่อจัด 

เตรียม Tooling ตามรายกา?และจำนวนท ี่เหมาะสมต่อการใช ้งาน สำหรบแต่ละ Line ท ำให  ้

การเบิกแต่ละครั้งสามารถเบิกเป็นชุดได้ท ันที ซ ึ่งข ้อม ูลท ี่ทำการจดบันท ึกในใบเบ ิกของภายใน  

Tool Room ประกอบด้วย

•  วัสดุท ี่เบ ิก

•  รหัสวัสดุ

•  จำนวนเบิก

•  Line ท ี่ทำการเบ ิก

เมื่อ พนักงาน Tool Room ทำการจ ่ายว ัสด ุแล ้ว จะค ีย ์ข ้อม ูลลงในฐานข้อม ูล เพ ื่อทำการ  

สรุปยอดรวมการเบ ิกจ่ายของแต่ละ Line ตอนสิ้นงวด
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3. ใบ รายงาน การผล ิต
ทุก Line การผลิตจะใช้ในรายงานการผลิต แบบเดียวกันทั้งหมด โดยพนักงานทำการจด  

ข้อม ูลแยกตามผล ิตภ ัณ ฑ ์ ดังนี้

•  Line ที่ผลิต

•  ซื่อร้นงาน

•  รหัสร้นงาน

•  จำนวนดี

•  จำนวนเล ึยจากการกล ึง

•  เวลาการทำงานจริง

•  เวลาหยุด

•  จำนวนพนักงาน

4. ใบ ราย ก าร ก าร ใช ้ Tooling
ฝ่ายบ ัญ ช ี และการเง ิน จะนำข้อมูลการนับสต๊อกต้นงวด และ ปลายงวดของ Tool Room 

มาทำการค ูณราคาต ่อหน ่วย เพ ื่อหามูลค่าท ั้งหมด และนำข ้อม ูลการเบ ิกวัตถ ุด ิบจากฐานข้อม ูล  

ของ Tool Room มาคำนวณ การใช ้ เพ ื่อค ีย ์ลงในฐานข้อม ูล

5. ใบรายร ั๊เอพ น ักงาน แรงงาน ทางตรง
เมื่อมีพนักงานเช้าใหม่ หรือพนักงานเดิมที่เปลี่ยนโอนแผนก ฝ่ายผลิตจะทำการแจ้งรายซ ื่อ  

และหน่วยงานที่ส ิงกัดไปยังฝ ่ายบุคคล เพ ื่อให ้ฝ ่ายบ ุคคลทำการค ิดเง ินค ่าแรงและเวลาทำงาน  

ได้ถ ูกต ้องตามหน่วยงาน

6. ใบสรปุขอ้มลูคา่แรงและเวลาทำงาน
เม ื่อส ินงวดฝ่ายบุคคลจะสรุปข้อม ูลค่าแรงงานทางตรงและชั่วโมงการทำงาน ให ้ก ับฝ ่าย

บ ัญช ีและการเง ินโดยแยกตามหน่วยงาน เพ ื่อค ีย ์ข ้อม ูลลงในฐานข้อม ูล ซึ่งข้อมูลต่างๆ

ประกอบด้วย

•  รหัสหน่วยงาน

•  ซื่อหน่วยงาน

•  จำนวนพนักงาน ,

•  เวลาทำงานทั้งหมด



•  เวลาสูญเส ีย (เน ื่องมาจากการลา สาย ขาดงาน)

•  เวลาท ี่มาทำงาน

83

7. ใบสรุปการจ ัดสรรค ่าโสห ุ้ยของหน ่วยงานสน ับสน ุนกลาง (COH)
ฝ่ายบัญชีและสารสนเทศ ซึ่งเป ็นหน่วยงานสนับสนุนกลาง จะทำการจัดสรรค่า COH ให  ้

กับโรงงานทั้ง 5 โรงงาน แล้วแจ้งยอดการจัดสรรของโรงหล่อ มาให ้ฝ ่ายบ ัญ ช ีและการเง ิน  เพื่อ 

คีย ์ข ้อมูลลงในฐานข้อมูล

4.6 ต ้นท ุนการผส ิตของโรงงานต ัวอย ่าง

ในการ่ว ิจ ัยน ี้ได ้เล ือกผลิตภ ัณฑ ์ต ัวอย่างมาแสดงวิธ ีการคิดต ้นท ุนการผลิตจำนวน 10 ตัว 

อย่าง ซ ึ่งผลิตภัณฑ์เหล่าน ี้ผ ่านกระบวนการผลิตทั้งโรงหล่อและโรงกลึง รวมทั้งมีปริมาณการผลิต 

ต่อเดือนค่อนข้างสูงเมื่อเท ียบภับผลิตภัณฑ์อื่น ซ ึ่งผลิตภัณฑ์ด ังกล่าวประกอบไปด้วย

ตารางที่ 4 .3 : ผลิตภัณฑ ์ต ัวอย่าง

ลำดับที่ รายช ื่อผล ิตภ ัณฑ ์ ม ีไล ้ใน ( โรงหล่อ ) พ่นสี ( โรงกลึง )

1 GEAR BOX / -
2 BRACKET - -
3 EXHAUST / -
4 DRUM BRAKE1 - -
5 DRUM BRAKE2 - /

6 DISC BRAKE1 / -
7 DISC BRAKE2 / -
8 DISC BRAKE3 / /

9 FLY WHEEL1 - -
10 FLY WHEEL2 - -
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•  โรงหล่อ

1.ต้นทุนวัตถุดิบทางตรง (Direct Material Cost)

การคำนวณต้นทุนวัตถุด ิบทางตรง สามารถหาได้จากจำนวนวัตถ ุด ิบทางตรงท ี่ใช ้ ซึ่งได้ 

รวมความสูญเส ียเอาไว ้หลังค ูณกับราคาของวัตถุด ิบทางตรงน ั้นโดย

•  จำนวนวัตถุดิบทางตรงที่ใช้ สามารถหาได ้จากการคำนวณ จากฝ ่ายบ ัญ ช ีและการ  

เงิน โดยฝ่ายบัญชีและการเงินจะทำการรวบรวมตัวเลขสต๊อกวัตถุด ิบต้นงวด สต๊อกวัตถ ุด ิบปลาย 

งวด และยอดกา?เบ ิกจากคล ังส ินค ้า มาคำนวณ หาจำนวนการใช ้ จากสมการ

ต้นงวด + เบิก = ใช ้ (คำนวณ) + ปลายงวด

ส่วนจำนวนวัตถุดิบทางตรงที่ใช้จริงนั้น จะรวบรวมตัวเลขมาจากข้อม ูลของฝ่ายผลิต โดย 

สรุปจากใบรายงานการผลิตประจำวัน ซ ึ่งจำนวนวัตถุด ิบทางตรงที่ใช ้ (คำนวณ) จากฝ ่ายบ ัญ ช ีและ  

การเงินนั้น อาจม ีความแตกต ่าง จากจำนวนวัตถุด ิบทางตรงที่จดบนทึกจริงของฝ่ายผลิต ดังนั้น 

ความแตกต่างท ี่เก ิดฃ ึ้นน ี้จ ึงเป ็นความสูญเส ียในกระบวนการผลิต และสามารถหาเปอร์เซ ็นต ์ ความ 

สูญเส ียได ้จากสมการ

% ความส ูณ เส ีย = ใช ้ (คำนวณ) -  ใช ้ (จริง)
--------------------------------— ---------------------------------------------  X  100

ใช ้ (จริง)

•  ราคาวัตถุดิบทางตรง เป ็นราคาท ี่เก ิดข ึ้นจากการสรุปจากคลังส ินค ้า ซ ึ่งราคาใน  

แต่ละงวดน ั้นอาจแตกต่างก ันไปตามราคาในท้องตลาด

สำห!ปการคำนวณต้นท ุนค ่าว ัตถุด ิบทางตรงของผลิตกัณฑ ์ต ัวอย่าง ในแต่ละแผนก

สามารถหาได้ด ังน ี้

1. แผนกไสใน
วัตถ ุด ิบทางตรงท ี่ผล ิตกัณฑ์ต ัวอย่างใช ้ในแผนกนี้ ประกอบด้วยทรายเรชิน 1.8% 1 

ทรายเรชิน 2.5% และ ทรายเรชิน 2.8% ซึ่งเป ็นวัตถ ุด ิบท ี่ใช ้ทำไล ัในประ๓ ท SHELL CORE โดยใน  

การหาจำนวนกา?ใช ้จากการคำนวณทางบ ัญชี และจำนวนการใช ้จร ิงจากฝ ่ายผลิต เป็นดังนี้
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ตารางที่ 4.4 ะ การคำนวณ % Loss ของทรายเรซิน

Mat. Name
ต้นงวด 

(Kg)

เบิก

(Kg)

ปลายงวด  

(Kg)

ใช ้ (คำนวณ) 

(Kg)

ใช้จริง 

(Kg)
% Loss

ทราย 1.8 1,000 26,000 4,500 22,500 19,741.29 13.97

ทราย 2.5 1,354 10,000 0 11,345 12,588.78 -9.88

ทราย 2.8 1,460 20,500 1,666 20,924 14,385.29 41.07

เมื่อได้ % Loss ของทรายเรซิ'น แต่ละชนิดแล้ว ก ็สามารถนำมาคำนวณหาต้นท ุนของผลิต  

ภัณฑ์ตัวอย่างได้ โดยจะต ้องทราบจำนวนการใช ้จริงท ี่เก ิดจากการจดบันทึกของฝ่ายผลิต ว ่าใช  ้

ทรายเรชินชนิดใด เป ็นจำนวนเท่าใด แล ้วจ ึงบวกความสูญเส ียเพ ิ่มเข ้าไป ดังนี้

GEAR BOX

- ใช้ทรายเรชิน 2.5% เป็นจำนวน 576 Kg. มี %Loss -9.88%

ดังนั้นจึงใช้ทรายเรชิน 2.5% = 576*(1-0.0988) = 519.09 Kg.

- ใช้ทรายเรชิน 1.8% เป็นจำนวน 65 Kg. มี % Loss 13.97%

ดังนั้นจึงใช้ทรายเรชิน 1.8% = 65*(1+0.1397) = 74.08 Kg.

ผลิตภัณฑ์อื่นๆ สามารถหาจำนวนการใช ้ทรายเรช ินได้ในทำนองเด ียวกัน และสามารถ  

สรุปได้ดังนี้

ตารางที่ 4.5 : การคำนวณจำนวนการใช ้ทรายเรช ิน

ชื่อชิ้นงาน
ทรายเรชิน 1.8% ท รายเรช ิน2.5% ทรายเรช ิน2.8%
«ไ %> เซ ใช ้ + Loss ใช ้ ใช ้ + Loss «ไเซ ใช ้ + Loss

GEAR BOX 65.00 74.08 576.00 519.09 0 0

EXHAUST 0 0 0 0 463.39 653.70

DISC BRAKE1 0 0 0 0 5,382.66 7,593.32

DISC BRAKE2 290.80 331.42 725.68 653.98 0 0

DISC BRAKE3 2,274.30 2,592.02 1,008.46 908.82 0 0
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เม ื่อได้จำนวนการใช้ทรายเรชินที่รวมความสูญเสียแล้ว หลังจากน ั้น จ ึงนำมาค ูณ ด ้วยราคา 

ต่อกิโลกรัม โดยทรายเรชิน 1.8% ราคา 2.5 บาท /Kg. 1 ทรายเรชิน 2.5% ราคา 2.73 บ าท /Kg. 1 

ทรายเรชิน 2.8% ราคา 2.9 บาท /Kg.

GEAR BOX

•  ต้นทุนทรายเรชิน 1.8% = 74.08*2.5 = 185.20 บาท

•  ต้นทุนทรายเ?ชิน 2.5% = 519.09*2.73 = 1,417.12 บาท

ดังนั้นมีต้นทุนทรายเรชินรวม = 185.20 + 1,417.12 = 1,602.32 บาท

ผลิตภัณฑ์อี่นๆ สามารถหาต้นทุนรวม ได ้ในทำนองเด ียวกัน และสามารถสรุปได้ดังนี้

ตารางที่ 4.6 : การหาต ้นท ุนทรายเรชินในแต่ละผลิตกัณฑ ์

ซ่ีอซิน'งาน
ทรายเรชิน 1.8% ทรายเรซิน2.5% ทรายเรซิน2.8% นํ้าหนักรวม รวม

ใช้ + Loss บาท ใช้ + Loss บาท ใช้ + Loss บาท (Kg) (บาท)

GEAR BOX 74.08 185.20 519.09 1,417.12 0.00 0.00 593.17 1,602.32

EXHAUST 0.00 0.00 0.00 0.00 653.70 1,895.73 653.70 1,895.73

DISC BRAKE1 0.00 0.00 0.00 0.00 7,593.32 22,020.63 7,593.32 22,020.63

DISC BRAKE2 331.42 828.55 . 653.98 1,785.37 0.00 0.00 985.40 2,613.92

DISC BRAKE3 2,592.02 6,480.05 908.82 2,481.08 0.00 0.00 3,500.84 8,961.13

เมื่อได้ต ้นทุนของทรายเรชินในแต่ละผลิตภัณฑ์แล้ว จึงนำต้นทุนที่ได้มาหาต้นทุนต่อหน่วย

ได้ดังนี้

ตารางที่ 4 .7 : การหาต้นทุนทรายเรชินต่อหน่วยในแต่ละผลิตภ ัณฑ ์

ซี่อซิ้นงาน GOOD REJECT
จำนวน

รวม

นํ้าหนักรวม 

(Kg)

ต้นทุน 

(บาท)

นํ้าหนักต่อหน่วย 

(Kg/pcs)

ต้นทุนต่อหน่วย 

(บาท/ชิ้น)

G E A R B O X 220 40 260 593.17 1,602.32 2.28 6.16

EXHAUST 494 39 533 653.70 1,895.73 1.23 3.56

DISC BRAKE1 2,868 139 3,007 7,593.32 22,020.63 2.53 7.32

DISC BRAKE2 634 81 715- 985.40 2,613.92 1.38 3.66

DISC BRAKE3 1,793 74 1,867 3,500.84 8,961.13 1.88 4.80
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2. แผนกปั’มทราย
วัตถุดิบทางตรงของแผนกปัมทราย คือ ตัวกรอง ซึ่งมีอยู่ 3 ชนิด คือ เซรามิค 1 แสตน 

เนอรใหญ่ และ แสตนเนอร์เล็ก โดยการหาจำนวนการใช ้จากกา?คำนวณ ทางบ ัญ ช ี และจำนวน 

การใช ้จรงจากฝ ่ายผลิตเป ็นดังน ี้

ตารางที่ 4.8 ะ การคำนวณ  % Loss ของตัวกรอง

ต้นงวด เบิก ปลายงวด ใช้ (คำนวณ) ใช้จริง
Mat. Name ร/ ร/ ร/ % Loss

(ชิน) (ชิน) (ชิน) (ชิน) (ชิน)
เซรามิค 386 7,200 774 6,812 6,804 0.12
แสตนเนอรํใหญ่ 1,127 15,500 1,665 14,962 14,681 1.91
แสตนเนอร์เล็ก 2,127 42,500 407 44,220 43,009 2.82

จากการจดบันทึกของฝ่ายผลิต จะทำให้ทราบถึงจำนวนตัวกรองที่ใช ้จริงของผลิตภัณฑ์ตัว 

อย่างแต่ละชนิด เม ื่อนำมาคำนวณ บวกความส ูญ เส ียเช ้าไป จะได้จำนวนการใช้ต ัวกรอง ดังนี้

ตารางที่ 4 .9 : การคำนวณจำนวนการใช ้ต ัวกรอง

ชึ่อช้ินงาน ชนิดตัวกรอง
ใช้

(ช้ิน)
% Loss

ใช้ + %Loss 
(ช้ิน)

GEAR BOX แสตนเนอร์เล็ก 475 13.40 488.40
BRACKET แสตนเนอร์เล็ก 2,810 79.24 2,889.24
EXHAUST เซรามิค 314 0.38 314.38
DRUM BRAKE1 แสตนเนอ!ใหญ่ 3,499 66.83 3,565.83
DRUM BRAKE2 แสตนเนอร์เล็ก 1,820 51.32 1,871.32
DISC BRAKE1 แสตนเนอ!ใหญ่ 1,807 34.51 1,841.51
DISC BRAKE2 แสตนเนอ!ใหญ่ 1,247 23.82 1,270.82
DISC BRAKE3 แลตนเนอ!เล็ก 2,182 61.53 2,243.53
FLY WHEEL1 แสตนเนอ!เล็ก 1,014 28.59 1,042.59
FLY WHEEL2 แสตนเนอ!เล็ก 2,385 67.26 2,452.26
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เม ื่อได้จำนวนการใช้ต ัวกรองของแต่ละผลิตภัณฑ์แล้ว หล ังจากน ั้นจ ึงนำมาค ูณ ด ้วยราคา 

ต่อชิ้น โดยเซรามิค ราคา 8.10 บาท/ชิ้น 1 แสตนเนอร์ใหญ่ ราคา 2.60 บาท/ช ิ้น และ แสตนเนอf  

เล็ก ราคา 2.10 บาท/ชิ้น

ตารางที่ 4 .10 : การหาต ้นท ุนตัวกรองในแต่ละผลิตภ ัณฑ ์

ซ่ึอซ้ินงาน ชนิดตัวกรอง
ราคา 

(บาท/ช้ิน)
ใช้ + %Loss 

(ช้ิน)
ต้นทุน 
(บาท)

GEAR BOX แสตนเนอร์เล็ก 2.10 488.40 1,025.64
BRACKET แสตนเนอร์เล็ก 2.10 2,889.24 6,067.40
EXHAUST เซรามิค 8.10 314.38 2,546.48
DRUM BRAKE1 แสตนเนอร์ใหญ่ 2.60 3,565.83 9,271.16
DRUM BRAKE2 แสตนเนอร์เล็ก 2.10 1,871.32 3,929.77
DISC BRAKE1 แสตนเนอรใหญ่ 2.60 1,841.51 4,787.93
DISC BRAKE2 แสตนเนอรใหญ่ 2.60 1,270.82 3,304.13
DISC BRAKE3 แสตนเนอร์เล็ก 2.10 2,243.53 4,711.41
FLY WHEEL1 แสตนเนอร์เล็ก 2.10 1,042.59 2,189.44
FLY WHEEL2 แลตนเนอร์เล็ก 2.10 2,452.26 5,149.75

เมื่อได้ต้นทุนตัวกรองของแต่ละผลิตภัณฑ์แล้ว จะนำต้นทุนที่ได้มาหาต้นทุนต่อหน่วย

ได้ตังนี้

ตารางที่ 4.11 : การหาต ้นท ุนตัวกรองต่อหน่วยในแต่ละผลิตภ ัณฑ ์

ซ่ีอช้ินงาน ชิ้นงานด ชินงานเสิย
จำนวนรวม 

(ช้ิน)
ใช้ + %Loss 

(ช้ิน)
ต้นทุน 
(บาท)

จำนวน 
ต่อช้ิน

ต้นทุนต่อหน่วย 
(บาท/ช้ิน)

G EA R  BOX 948 28 976 488 1,025.64 0.50 1.05
BRACKET 8,430 183 8,613 2,889 6,067.40 0.34 0.70
EXHAUST 628 14 642 314 2,546.48 0.49 3.97
DRUM BRAKE1 3,499 21 3,520 3,566 9,271.16 1.01 2.63
DRUM BRAKE2 1,820 9 1,829 1,871 3,929.77 1.02 2.15
D ISC  BRAKE1 1,807 13 1,820 1,842 4,787.93 1.01 2.63
D ISC  BRAKE2 2,494 18 2,512 1,271 3,304.13 0.51 1.32
D ISC  BRAKE3 2,173 38 2,211 2,244 4,711.41 1.01 2.13
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ตารางที่ 4.11 : การหาต้นทุนตัวกรองต่อหน่วยในแต่ละผลิตภัณฑ์(ต่อ)

J .ะ 9/ ฯ' จ ำ น ว น ร ว ม ใช้ + %Loss ต ้น ท ุน จ ำ น ว น ต ้น ท ุน ต ่อ ห น ่ว ย
ซ อ ช ิน ง า น ซ น ง า น ด ซ น ง า น เส ย

(ช ิ้น ) (ช ิ้น ) ( บ า ท ) ต ่อ ช ิ้น (บ า ท /ช ิ้น )

FLYW HEEL1 4,056 180 4,236 1,043 2,189.44 0.25 0.52
FLY W H EEL2 9,516 180 9,696 2,452 5,149.75 0.25 0.53

3. แผน กเตาห ล ่อ
วัตถุด ิบทางตรงที่ใช ้ในแผนกเตาหล่อประกอบด้วยเหล็ก และสารเคมี โดยการหา 

จำนวนการใช ้จากการคำนวณทางบัญชี และจำนวนการใช ้จร ิงจากฝ ่ายผลิตเป ็นดังน ี้

ตารางที่ 4.12 : การคำนวณ  % Loss ของวัตถุด ิบที่เตาหล่อ

Mat. Name
WIP 

ต้นงวด
Issue 

ยอดเบิก
WIP

ปลายงวด
Usage 

ใช้ตามบัญชี
Actual Usage 

ใช้จริง
% Loss

C-FC 0.00 13,800.00 175.00 13,625.00 14,034.00 -2.91
C-FCD 500.00 9,500.00 300.00 9,700.00 8,177.00 18.63
Cover 0.00 0.00 0.00 0.00 1,850.00 0.00
Cu 0.00 1,720.00 122.00 1,598.00 1,356.10 17.84
Fe-Cr 0.00 150.00 55.00 95.00 171.10 -44.48
Fe-Mn 0.00 4,200.00 101.00 4,099.00 4,244.60 -3.43
Fe-Si 150.00 9,000.00 252.00 8,898.00 8,216.00 8.30
INO 300.00 7,000.00 193.00 7,107.00 6,868.40 3.47
Mg 625.00 4,000.00 425.00 4,200.00 3,783.00 11.02
Mo 53.00 750.00 160.00 643.00 572.00 12.41
RS FC 10,700.00 602,328.00 21,000.00 592,028.00 592,140.00 -0.02
RS FCD 0.00 145,858.00 5,500.00 140,358.00 139,766.00 0.42
RS SI MO 0.00 47,542.00 5,000.00 42,542.00 45,858.00 -7.23
รท 0.00 110.00 6.50 103.50 93.65 10.52
รร 19,000.00 508,611.00 0.00 527,611.00 515,749.00 2.30

ในการคิดต้นทุนของแผนกเตาหลอมนั้น จะค ิดแยกตามเกรดเหล ็ก โดยแบ ่งเกรดเหล็กออก  

เป็น 2 กลุ่ม คือ FC และ FCD (สำหรับ SI MO นั้นจะคิดรวมอยู่ FCD) ดังนั้นเมื่อทราบ %Loss ของ
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วัตถุด ิบแต่ละชนิดแล้ว จากการจดบันทึกของฝ่ายผลิตจะจดบันท ึกจำนวนวัตถ ุดิบแต่ละชนิดที่ใส ่ 

ลงในเตาหล่อ แยกตามเกรดเหล ็ก ทำให ้สามารถหาจำนวนวัตถ ุด ิบท ี่ใช ้ซ ึ่งรวมความสูญเส ีย ของ 

เกรดเหล็กแต่ละชนิดได้ และเม ื่อนำราคาของวัตถ ุด ิบแต ่ละชน ิดมาค ูณ ก็จะได้ต้นทุนของวัตถุดิบ 

แต่ละชนิด แยกตามเกรดเหล็ก

สำหรับ Return Scrap นั้นจะประกอบด้วย 3 ส่วน คือ ส ่วนท ี่เป ็นตาน ํ้าแยกออกจาก  

ชิ้นงานในแผนกรื้อ ขัด เจียร 1 ส่วนที่เป ็นงานเสีย (Defect) และส ่วนท ี่เป ็นงานเคลมจากล ูกค ้า 

(Claim) โดยการต้นทุนของ Return Scrap น ั้นจะทำการจดบันทึกนํ้าหนักของ Return Scrap  

ทั้ง 3 ส่วนที่ร ับเข้ามายังแผนกเตาหล่อ และให ้ม ีม ูลค ่าเท ่าก ับศ ูนย ์เน ื่องจากส ่วนท ี่เป ็นตาน ํ้าท ี่ 

แยกออกจากชิ้นงานในแผนกรื้อ ขัด เจ ียรน ั้นเป ็นวัตถ ุด ิบท ี่สามารถนำกลับมาใช ้ใหม ่ได ้ ส่วนงาน 

เสีย (D efect)และง'านเคลม1จากล ูกค ้า (Claim) ถ ือว ่าเป ็นความสูญเส ียท ี่เก ิดข ึ้นจากการผลิตซ ึ่ง 

ตรวจพบภายหลัง โดยอาจเก ิดจากความผ ิดพลาดจากแผนกไล ้ใน  แผนกปัมทราย แผนกเตา

หล่อ หรอแผนกรื้อ ขัด เจียร ก ็ได้ด ังน ั้นจึงถือเป ็นความสูญเส ียท ี่เก ิดขึ้นของโรงงาน ไม่ได้ค ิดเข้า 

เป็นต้นทุนของผลิตกัณฑ์ใดผลิตกัณฑ์'หนึ่ง

ในการคำนวณต้นท ุนวัตถุด ิบแยกตามเกรดเหล็กสามารถหาได้ด ังน ี้
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1. เกรดเหล ็ก FC ม ีรายการใช ้ว ัตถ ุด ิบใส ่ลงเตาหล ่อ จากการจดป ันท ึกของฝ ่ายผล ิต  ได้แก่

ตารางท ี่ 4.13 : การคำนวณ ต ้นท ุนของเกรดเหล ็ก  FC

Mat. Name
Actual

(Unit)

Loss

(%)

Amount

(Unit)

Price

(Baht/Unit)

Cost

(Baht)

C-FC 14,034.00 -2.91 13,625.61 14.99 204,247.90
C-FCD 0.00 18.63 0.00 26.00 0.00
Cover 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Cu 1,356.10 17.84 1,598.03 70.00 111,861.98
Fe-Cr 171.10 -44.48 94.99 40.00 3,799.79
Fe-Mn 4,103.00 -3.43 3,962.36 22.00 87,172.00
Fe-Si 4,715.00 8.30 5,106.35 28.00 142,977.66
INO 4,965.90 3.47 5,138.22 56.00 287,740.14
Mg 0.00 11.02 0.00 56.06 0.00
Mo 0.00 12.41 0.00 280.00 0.00
RS FC 592,140.00 -0.02 592,021.57 0.00 0.00
RS FCD 0.00 0.42 0.00 0.00 0.00
RS SIMO 0.00 -7.23 0.00 0.00 0.00
รท 93.65 10.52 103.50 300.00 31,050.59
s s 360,439.00 2.30 368,729.10 4.99 1,839,958.19
Total 982,017.75 2,708,808.25

จะเห ็นได ้ว ่าน ํ้าหน ักว ัตถ ุด ิบรวมท ี่ใส ่ลงใน เตาสำหร ับ เกรดเหล ็ก  FC เท ่าก ับ  982,017.85 

Kg. แต ่จากการจดป ันท ึก ใ!าหน ักของน ํ้าเหล ็กท ี่เทจากเตาหล ่อลงไปใน ladle เท ่าก ับ  899,936.29 

Kg. ด ังน ั้นจ ึงม ีความส ูญ เส ียจากการห ลอมใน เตาห ล ่อ เก ิดข ึ้น  ซ ึ่งม ีค ่า เท ่าก ับ

(982,017.85 - 899,936.29) x  1 กก 
______________ ___________ _  luu = 9.12%

899,936.29

และม ีราคาว ัตถ ุด ิบต ่อก ิโลกร ัม  เท ่าก ับ 2,708,808.25
= 3.01 บ าท /Kg.

899,936.29
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2. เกรดเหล ็ก FCD ม ีรายการใช ้ว ัตถ ุด ิบใส ่ลงเตาหล ่อจากการจดบ ันท ึกของฝ ่ายผล ิต

ได้แก่

ตารางท ี่ 4.14 : การคำนวณ ต ้นท ุนของเกรดเหล ็ก  FCD

Mat. Name
Actual
(Unit)

Loss
(%)

Amount
(Unit)

Price
(Baht/Unit)

Cost
(Baht)

C-FC 0.00 -2.91 0.00 14.99 0.00
C-FCD 8,177.00 18.63 9,700.38 26.00 252,209.75
Cover 1,850.00 0.00 1,850.00 0.00 0.00
Cu 0.00 17.84 0.00 70.00 0.00
Fe-Cr 0.00 -44.48 0.00 40.00 0.00
Fe-Mn 141.50 -3.43 136.65 22.00 3,006.22
Fe-Si 3,501.00 8.30 3,791.58 28.00 106,164.32
INO 1,902.50 3.47 1,968.52 56.00 110,236.94
Mg 3,783.00 11.02 4,199.89 56.06 235,445.64
Mo 572.00 12.41 642.99 280.00 180,035.86
RS FC 0.00 -0.02 0.00 0.00 0.00
RS FCD 139,766.00 0.42 140,353.02 0.00 0.00
RS SI MO 45,858.00 -7.23 42,542.47 0.00 0.00
รท 0.00 10.52 0.00 300.00 0.00
ss 155,310.00 2.30 158,882.13 4.99 792,821.83
Total 360,861.00 1,679,920.57

จะเห ็นได ้ว ่าน ํ้าหน ักว ัตถ ุด ิบรวมท ี่ใส ่ลงใน เตาสำหร ับ เกรดเหล ็ก  FCD  เท ่าก ับ 360,861 Kg. 
แต ่จากการจดบ ันท ึกน ั้าหน ักของน ั้าเหล ็กท ี่เทจากเตาหล ่อลงไปใน Laddie เท ่าก ับ  343,542.04 Kg. 
ด ังน ั้น ม ีความส ูญ เส ืยจากการห ลอมใน เตาห ล ่อ เก ิดข ึ้น ซ ึ่งม ีค ่า เท ่าก ับ

(360,861 —343,542.04) X 100 =  5 04%

343,542.04

และม ีราคาว ัตถ ุด ิบต ่อก ิโลกร ัม  เท ่าก ับ 1,679,920.57

343,542.04
4.89 บ าท /Kg.
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หล'งจากที่ได้ต้นทุนวัตถุดิบทางตรงของแผนกเตาหล่อ แยกตามเกรดเหล ็กแล ้ว ก ็จะนำมา 

คำนวณต้นทุนของแต ่ละผลิตภ ัณฑ ์ได ้ด ังน ี้

ตารางที่ 4 .15 : การหาต ้นท ุนเหล็กต ่อหน่วยในแต่ละผลิตภ ัณฑ ์

ช่ือช้ินงาน Good
(pcs)

Weight
(Kg.)

เกรดเหลํก 
(Unit)

ราคา
(Baht/Kg.)

ต้นทุน 
(Baht)

นํ้าหนักต่อหน่วย 
(Kg./pcs.)

ต้นทุน 
(Baht/pcs)

G EA R BOX 1,028.00 14,470.00 FCD 4.89 70,808.64 14.08 68.88
BRACKET 9,330.00 57,158.00 FCD 4.89 279,713.40 6.13 29.98
EXHAUST 628.00 8,564.00 FCD 4.89 41,912.72 13.64 66.74
DRUM BRAKE1 3,371.00 96,273.40 FC 3.01 290,681.33 28.56 86.23
DRUM BRAKE2 1,814.00 25,658.00 FC 3.01 77,457.80 14.14 42.7
D ISC  BRAKE1 1,781.00 29,765.00 FC 3.01 89,869.26 16.71 50.46
D ISC  BRAKE2 2,132.00 21,878,00 FC 3.01 66,049.36 10.26 30.98
D ISC  BRAKE3 2,170.00 31,515.20 FC 3.01 95,154.50 14.52 43.85
FLY W HEEL1 4,052.00 20,558.00 FC 3.01 62,076.64 5.07 15.32
FLY W HEEL2 9,408.00 47,958.00 FC 3.01 144,789.12 5.10 15.39

2. ต้นทุนค่าแรงงานทางตรง ( Direct Labor Cost )

ในการหาค่าต ้นทุนค่าแรงงานทางตรงของผลิตภ ัณฑ ์แต ่ละชนิด สามารถหาได้ด ังน ี้

ค ่าแรงงานทางตรง( DL Cost ) = ชั่วโมงแรงงานทางตรง( DLH ) X อ ัตราค ่าแรง( RATE ) หน่วย บ า ท /ช ิ้น

- ชั่วโมงแรงงานทางตรง ( Direct Labor Hour )

โดยช ั่วโมงแรงงานทางตรงหาได ้จากการจดบ ันท ึกเวลาทำงานของพน ักงานแยกตามผล ิต  

ภ ัณ ฑ ์ว ่าผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ใด ใช ้เวล าผ ล ิต เท ่าใด  ซ ึ่งเวลาที่กล ่าวถ ึงน ี้เป ็นเวลารวมของพนักงานทุกคนที่ 

ทำงานน ั้นๆอยู่

เม ื่อได ้ช ั่วโมงแรงงานทางตรงแยกตามผลิตภ ัณฑ ์แล ้ว การหาชั่วโมงแรงงานทางตรงของ 

การผล ิตผล ิตภ ัณ ฑ ์1 ชิ้น จะม ีว ิธ ีค ิดท ี่แตกต่างภันตามแผนก ดังนี้
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1. แผนกไสํในและแผนกรอ ขัด เจืยร
เนื่องจากทั้งสองแผนกนี้ สามารถวัดจำนวนผลผลิตเป ็นจำนวนชิ้นได้ ด้งนั้นการจด 

บันทึกจึงเป็นจำนวนชิ้น ทำให ้การหา DLH ต่อชิ้นทำได้ทันที

DLH = จำนวนชั่วโมงแรงงานทางตรงต่อผลิตภัณฑ์ต่องวด ช ั่ว โม ง/ช ิ้น

( จำนวนผล ิตภ ัณ ฑ ์+ ของเสีย ) ต่อผลิตภัณฑ์ต ่องวด

ตารางที่ 4 .16 : ชั่วโมงแรงงานทางตรงต่อหน่วยในแต่ละผลิตภัณฑ์ท ี่แผนกได้ใน

Part Name
Good 

( Pcs )

Reject 

( Pcs )

DLH

(H r )

DLH

( H r /P c s  )

GEAR BOX 220.00 40.00 9.75 0.0375

EXHAUST 494.00 39.00 17.59 0.0330

DISC BRAKE1 2,868.00 139.00 93.49 0.0311

DISC BRAKE2 634.00 81.00 20.83 0.0291

DISC BRAKE3 1,793.00 74.00 50.42 0.0270

ตารางที่ 4 .17 : ช ั่วโมงแรงงานทางตรงต่อหน่วยในแต่ละผลิตภัณฑ์ที่แผนกรื้อ ขัด เจียร

Part Name
Good 

( Pcs )

Reject 

( Pcs )

DLH

(H r )

DLH

( H r/ P cs )

GEAR BOX 6,244.00 0.00 156.43 0.0251

BRACKET 41,225.00 0.00 534.33 0.0130

EXHAUST 2,709.00 0.00 102.25 0.0377

DRUM BRAKE1 9,550.00 0.00 271.72 0.0285

DRUM BRAKE2 4,517.00 0.00 60.08 0.0133

DISC BRAKE1 4,956.00 0.00 92.91 0.0187

DISC BRAKE2 7,106.00 0.00 80.17 0.0113

DISC BRAKE3 6,580.00 0.00 131.59 0.0200

FLY WHEEL1 15,519.00 0.00 231.33 0.0149

FLY WHEEL2 28,149.00 0.00 268.34 0.0095
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2. แผนกปัมทราย
เน ื่องจากแผนกนี้ม ีผลผลิตเป ็นจำนวนโมลด์จ ึงไม ่สามารถจดบันท ึกจำนวนผล 

ผลิตเป็นชิ้นได้ ด ังนั้นจึงต้องแปลงเป็นจำนวนชิ้นก่อน แล้วจึงหา DLH ต่อชิ้นได้

DLH ะะ: จำนวนชั่วโมงแรงงานทางตรงต่อผลิตภัณฑ์ต่องวด ช ั่ว โม ง/ช ิ้น

( จำนวนโมลด์ดี + เสีย ) ต่อผลิตภัณฑ์ต ่องวด X จำนวนชิ้นงานต่อโมลด์

ตารางที่ 4.18 : ช ั่วโมงแรงงานทางตรงต่อหน่วยในแต่ละผลิตภัณฑ์ท ี่แผนกปัมทราย

Part Name
Good  

( Pcs )

Reject 

( P cs )

DLH

(H r )

DLH

( H r /P c s )

GEAR BOX 948.00 28.00 12.30 0.0126

BRACKET 8430.00 183.00 71.80 0.0083

EXHAUST 628.00 14.00 7.95 0.0124

DRUM BRAKE1 3499.00 21.00 1536.92 0.4366

DRUM BRAKE2 1820.00 9.00 45.75 0.0250

DISC BRAKE1 1807.00 13.00 45.60 0.0251

DISC BRAKE2 2494.00 18.00 31.40 0.0125

DISC BRAKE3 2173.00 38.00 55.35 0.0250

FLY WHEEL1 4056.00 180.00 26.50 0.0063

FLY พ แ  EEL2 9516.00 160.00 60.50 0.0063

3. แผนกเตาหล่อ
แผนกนี้ไม ่ลามารถแยกได ้ว ่าใต ้เวลาการผลิตแต ่ละผลิตภ ัณฑ ์เป ็นเท ่าใด เนื่อง 

จากเวลาในการหลอมน ํ้าเหล ็ก 1 คร ั้งอาจใต ้เทให ้ก ับหลายผล ิตภ ัณ ฑ ์ หรือมีการเติมเหล็ก 

ลงไปใหม่เพ ิ่มอยู่ตลอดเวลา และม ีการเป ิดเตาให ้ทำงานตลอด 24 ชั่วโมง ดังนั้นในการ 

คำนวณหา DLH จะใต ้วธ ีเฉล ี่ยให ้ท ุกช ิ้นใต ้เวลาในการผลิตเท ่าภ ัพหมด

DLH = ( DLH ของทั้งแผนก -  เวลาหยุดรวมทั้งแผนก ) ต่องวด ชั่วโมง / ชิ้น

J7 จำนวน1โมลด์ดี + เส ีย )X จำน วน ช ิ้น งาน ต ่อโมลด ์ รวมทุกผลิตภัณฑ์ต่องวด
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DLH จำนวนชิ้นงานรวม DLH ( Hr / Pcs )

6 ,332.5 158,110 0.0401

ดังนั้นผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดจึงใช้เวลาชั่วโมงแรงงานทางตรงต่อชิ้นเท่าก้น และใช ้เวลารวม  

ทั้งหมดดังนี้

ตารางที่ 4 .19 : ช ั่วโมงแรงงานทางตรงต่อหน่วยในแต่ละผลิตภัณฑ์ท ี่แผนกเตาหล่อ

Part Name
Good 

( Pcs )

Reject 

( Pcs )

DLH

( H r /P c s )

DLH 

( Hrs )

GEAR BOX 1028.00 0.00 0.0401 41.22

BRACKET 9330.00 0.00 0.0401 374.13

EXHAUST 628.00 0.00 0.0401 25.18

DRUM BRAKE1 3371.00 0.00 0.0401 135.18

DRUM BRAKE2 1814.00 0.00 0.0401 72.74

DISC BRAKE1 1781.00 0.00 0.0401 71.42

DISC BRAKE2 2132.00 0.00 0.0401 85.49

DISC BRAKE3 2170.00 0.00 0.0401 87.02

FLY WHEEL1 4052.00 0.00 0.0401 162.49

FLYWHEEL2 9408.00 0.00 0.0401 377.26

- อ ัตราค่าแรงงานทางตรง ( Rate )

อัตราค่าแรงงานทางตรงของแต่ละแผนกไม่เท ่าก ัน เน ื่องจากค่าแรงงานของแต่ละแผนกและชั่ว 

โมงแรงงานทางตรงของแต่ละแผนกไม่เท ่าก ัน

Rate = ค่าแรงงานทางตรงของแต่ละแผนกต่องวด

DLH ของแต่ละแผนกต่องวด
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ตารางที่ 4.20 : อัตราค่าแรงงานทางตรงของแผนกต่างๆ ในโรงหล่อ

ลำดับที่ รหัสหน่วยงาน ซื่อหน่วยงาน
ค่าแรงงานทางตรง 

( บาท )

DLH

(H r )

Rate

( บาท / Hr)

1 11100 ปัมทราย 307,566.00 3,869.55 79.48

2 11200 ไล่ใน 129,033.00 1,350.71 95.53

3 11400 เตาหลอม 296,763 .00 6,332.50 46.86
4 11500 รื้อ ขัด เจียร 488,088.00 7,825.64 62.37

-------- v-------------
- ต ้นทุนค่าแรงงานทางตรงต่อหน่วยของแต่ละผลิตภัณฑํในแผนกต่างๆ จึงเป็นดังนี 

ตารางที่ 4.21 : ต้นทุนแรงงานทางตรงต่อหน่วยของแต่ละผลิตภัณฑ์ที,แผนกไล่ใน

Part Name
DLH

( H r /P c s  )

Rate

( บาท / Hr)

DL Cost 

( บาท / P cs )

GEAR BOX 0.0375 95.53 3.58

EXHAUST 0.0330 95.53 3.15

DISC BRAKE1 0.0311 95.53 2.97

DISC BRAKE2 0.0291 95.53 2.78

DISC BRAKE3 0.0270 95.53 2.58

ตารางที่ 4 .22 : ต ้นทุนแรงงานทางตรงต่อหน่วยของแต่ละผลิตภัณฑ์ที่แผนกปัมทราย

Part Name
DLH

( Hr /  Pcs )

Rate

( บาท / Hr)

DL Cost 

( บาท /  Pcs )

GEAR BOX 0.0126 79.48 1.00

BRACKET 0.0083 79.48 0.66

EXHAUST 0.0124 79.48 0.99

DRUM BRAKE1 0.4366 79.48 34.70

DRUM BRAKE2 0.0250 79.48 1.99

DISC BRAKE1 0.0251 79.48 1.99

DISC BRAKE2 0.0125 79.48 0.99

DISC BRAKE3 0.0250 79.48 1.99

FLY WHEEL1 0.0063 79.48 0.50

FLY WHEEL2 0.0063 79.48 ‘ 0.50



ตารางที่ 4.23 : ต้นทุนแรงงานทางตรงต่อหน่วยของแต่ละผลิตภัณฑ์ที่แผนณตาหลอม

Part Name
DLH

( Hr / Pcs )

Rate

( บ า ท /H r )

DL C ost 

( บาท / P cs )

GEAR BOX 0.0401 46.86 1.88

BRACKET 0.0401 46.86 1.88

EXHAUST 0.0401 46.86 1.88

DRUM BRAKE1 0.0401 46.86 1.88

DRUM BRAKE2 0.0401 46.86 1.88

DISC BRAKE1 0.0401 46.86 1.88

DISC BRAKE2 0.0401 46.86 1.88

DISC BRAKE3 0.0401 46.86 1.88

FLY WHEEL1 0.0401 46.86 1.88

FLY WHEEL2 0.0401 46.86 1.88

ตารางที่ 4 .24 ะ ต้นทุนแรงงานทางตรงต่อหน่วยของแต่ละผลิตภัณฑ์ที่แผนกรื้อ ขัด เจียร

Part Name
DLH

( H r /P c s )

Rate

( บาท /  Hr)

ครั้ง DL Cost 

( บาท /  P cs )

GEAR BOX 0.0251 62.37 6 9.50

BRACKET 0.0130 62.37 5 4.14

EXHAUST 0.0377 62.37 6 13.43

DRUM BRAKE1 0.0285 62.37 6 9.77

DRUM BRAKE2 0.0133 62.37 3 2.56

DISC BRAKE1 0.0187 62.37 3 3.40

DISC BRAKE2 0.0113 62.37 3 2.08

DISC BRAKE3 0.0200 62.37 6 7.81

FLY WHEEL1 0.0149 62.37 7 6.44

FLY WHEEL2 0.0095 62.37 5 2.87



99

ตารางที่ 4.25 : ตารางสรุปต้นทุนค่าแรงงานทางตรงของผลิตภัณฑ์ต่างๆ ในโรงหล่อ

Part Name
แผนก

ไล่ใน ปัมทราย เตาหล่อ รื้อ ขัด เจียร

GEAR BOX 3.58 1.00 1.88 9.50

BRACKET - 0.66 1.88 4.14

EXHAUST 3.15 0.99 1.88 13.43

DRUM BRAKE1 - 34.70 1.88 9.77

DRUM BRAKE2 - 1.99 1.88 2.56

DISC BRAKE1 2.97 1.99 1.88 3.40

DISC BRAKE2 2.78 0.99 1.88 2.08

DISC BRAKE3 2.58 1.99 1.88 7.81

FLY WHEEL1 - 0.50 1.88 6.44

FLY WHEEL2 - 0.50 1.88 2.87

3. ต้นทุนค่าโสหุ้ยกา?ผลิตคงที่ของแผนกผลิต ( Fixed Factory Overhead Cost)

ตารางภาคผนวก ก จะได้ว ่าต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตคงที่ของแผนกผลิต ( FOH ( Fixed)) 

จะ'จัดสรร'ให้ภับผลิตภัณฑ์ตาม'นาหนัก โดยแผนกไล่ในจัดสรรตามนี้าหนักของไล่ใน ส่วนแผนก 

ปมทราย แผนกเตาหล่อ และแผนกรื้อ ขัด เจียร ตามนํ้าหนักของชิ้นงาน

ทำการจัดสรรตามปัจจัยที่ได ้จากภาคผนวก ก ทำให ้ได้อ ัตราการจัดสรรต้นทุนค่าโสหุ้ยการ  

ผลิตคงที่ของแผนกผลิต และนำมาคำนวณต้นท ุนให ้ก ับผล ิตภ ัณฑ ์ต ่างๆได ้ด ังน ี้

ตารางที่ 4 .26 : ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตคงที่ของแผนกผลิตต่อหน่วยที่แผนกไล่ใน

Part Name
Good  

( Pcs )

Reject 

( Pcs )

Weight 

( kg )

Weight 

( kg / Pcs )

FOH ( fixed ) 

( บาท /  kg )

FOH ( fixed ) 

( บาท /  P cs )

GEAR BOX 220 40 624.00 2.40 4.13 9.912

EXHAUST 494 39 533.00 1.00 4.13 4.130

DISC BRAKE1 2,868 139 6,014.00 2.00 4.13 8.260

DISC BRAKE2 634 81 1,001.00 1.40 4.13 5.782

DISC BRAKE3 1,793 7 4 2,987.20 1.60 4.13 6.608



1 0 0

ตารางที่ 4.27 : ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตคงที่ของแผนกผลิตต่อหน่วยที่แผนกปัมทราย

Part Name
Good 

( Pcs )

Reject 

( Pcs )

Weight

( k g )

Weight 

( kg /  P cs )

FOH ( fixed ) 

( บาท / kg )

FOH ( fixed ) 

( บาท /  P cs )

GEAR BOX 948 28 5,563.20 5.70 1.07 6.10

BRACKET 8,430 183 2,889.00 2.20 1.07 2.35

EXHAUST 628 14 18,948.60 4.48 1.07 4.79

DRUM BRAKE1 3,499 21 51,040.00 14.50 1.07 15.52

DRUM BRAKE2 1,820 96 12,803.00 7.00 1.07 7.49

DISC BRAKE1 1,807 13 16,562.00 9.10 1.07 9.74

DISC BRAKE2 2,494 18 15,574.40 6.20 1.07 6.63

DISC BRAKE3 2,173 38 15,255.90 6.90 1.07 7.38

FLY WHEEL1 4,056 180 13,131.60 3.10 1.07 3.32

FLY WHEEL2 9,516 160 28,060.40 2.90 1.07 3.10

ตารางที่ 4 .28 : ต ้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตคงที่ของแผนกผลิตต่อหน่วยที่แผนณตาหล่อ

Part Name
Good 

( Pcs )

Reject

( P c s )

Weight 

( kg )

Weight 

( kg /  P cs )

FOH ( fixed ) 

( บาท / kg )

FOH ( fixed ) 

( บาท / P cs )

GEAR BOX 1,028 0 5859.6 5.70 4.11 23.43

BRACKET 9,330 0 20526 2.20 4.11 9.04

EXHAUST 628 0 2826 4.50 4.11 18.50

DRUM BRAKE1 3,371 0 48879.5 14.50 4.11 59.60

DRUM BRAKE2 1,814 0 12698 7.00 4.11 28.77

DISC BRAKE1 1,781 0 16207.1 9.10 4.11 37.40

DISC BRAKE2 2,132 0 13218.4 6.20 4.11 25.48

DISC BRAKE3 2,170 0 14973 6.90 4.11 28.36

FLY WHEEL1 4,052 0 12561.2 3.10 4.11 12.74

FLY WHEEL2 9,408 0 27283.2 2.90 4.11 11.92



1 0 1

ตารางที่ 4.29 : ต้นทุนค่าโสทุ้ยการผลิตคงที่ของแผนกผลิตต่อหน่วยที่แผนกรื้อ ขัด เจียร

Part Name
Good  

( Pcs )

Reject 

( P cs )

Weight 

( kg )

Weight 

( kg /  P cs )

ครั้ง FOH ( fixed ) 

( บาท /  kg )

FOH ( fixed ) 

( บาท /  P cs )

GEAR BOX 6,244 0 35590.80 5.70 6 0.19 6.59
BRACKET 41,225 0 90,761.00 2.202 5 0.19 2.14

EXHAUST 2,709 0 12,190.50 4.500 6 0.19 4.88

DRUM BRAKE1 9,550 0 138,475.00 14.500 6 0.19 15.17

DRUM BRAKE2 4,517 0 31,619.00 7.000 3 0.19 4.10

DISC BRAKE1 4,956 0 45,099.60 9.100 3 0.19 5.03

DISC BRAKE2 7,106 0 44,057.20 6.200 3 0.19 3.49

DISC BRAKE3 6,580 0 45,402.00 6.900 6 0.19 8.21

FLY WHEEL1 15,519 0 48,108.90 3.100 7 0.19 4.08

FLY WHEEL2 28,149 0 81,632.10 2.900 5 0.19 2.66

ตารางท่ี 4.30 : ตารางสรุปต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตคงที่ของแผนกผลิตของผลิตภัณฑ์ต่างๆ ในโรงหล่อ

Part Name
แผนก

ไต้ใน ปัมทราย เตาหล่อ ร ื้อ ขัด เจียร

GEAR BOX 9.912 6.10 23.43 6.59

BRACKET - 2.35 9.04 2.14

EXHAUST 4.13 4.79 18.50 4.88

DRUM BRAKE1 - 15.52 59.60 15.17

DRUM BRAKE2 - 7.49 28.77 4.10

DISC BRAKE1 6.887 9.74 37.40 5.03

DISC BRAKE2 5.782 6.63 25.48 3.49

DISC BRAKE3 6.608 7.38 28.36 8.21

FLY WHEEL1 - 3.32 12.74 4.08

FLY WHEEL2 - 3.10 11.92 2.66
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4. ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตแปรผันของแผนกผลิต (Variable Factory Overhead C o st)

จากภาคผนวก ก จะได้ว ่าต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตแปรผันของแผนกผลิต ( FOH ( Var ) ) 

จะจัดสรรให ้ก ับผลิตภ ัณฑ ์ตามชั่วโมงแรงงานทางตรง และได้อัตราการจัดสรรต้นทุนค่าโสหุ้ยการ 

ผลิตแปรผันของแผนกผลิต และนำมาคำนวณต้นท ุนให ้ก ับผล ิตภ ัณฑ ์ต ่างๆได ้ด ังน ี้

ตารางที่ 4.31 : ต ้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตแปรผันของแผนกผลิตต่อหน่วยที่แผนกไลิใน

Part Name
DLH

( Hrs / Pcs )

FOH ( Var)

( บาท / Hrs )

FOH ( Var) 

(บ าท  / P c s )

GEAR BOX 0.038 210.71 7.56

EXHAUST 0.033 210.71 6.66

DISC BRAKE1 0.031 210.71 6.27

DISC BRAKE2 0.029 210.71 5.88

DISC BRAKE3 0.027 210.71 5.45

ตารางที่ 4 .32 : ต ้นทุนค่าโสหุ้ยกา?ผลิตแปรผันของแผนกผลิตต่อหน่วยที่แผนกปัมทราย

Part Name
DLH

( Hrs / Pcs )

FOH ( Var) 

(บ าท  /  H rs)

FOH ( Var) 

(บ าท  / P c s )

GEAR BOX 0.013 271.82 3.43

BRACKET 0.008 271.82 2.27

EXHAUST 0.012 271.82 3.35

DRUM BRAKE1 0.437 271.82 118.68

DRUM BRAKE2 0.025 271.82 6.80

DISC BRAKE1 0.025 271.82 6.81

DISC BRAKE2 0.013 271.82 3.40

DISC BRAKE3 0.025 271.82 6.80

FLY WHEEL1 0.006 271.82 1.70

FLY WHEEL2 0.006 271.82 1.70
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ตารางที่ 4.33 : ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตแปรผันของแผนกผลิตต่อหน่วยที่แผนณตาหล่อ

Part Name
DLH

( Hrs / Pcs )

FOH ( Var)

( บาท / Hrs )

FOH ( Var)

( บาท / P c s )

GEAR BOX 0.040 33.77 1.354

BRACKET 0.040 33.77 1.354

EXHAUST 0.040 33.77 1.354

DRUM BRAKE1 0.040 33.77 1.354

DRUM BRAKE2 0.040 33.77 1.354

DISC BRAKE1 0.040 33.77 1.354

DISC BRAKE2 0.040 33.77 1.354

DISC BRAKE3 0.040 33.77 1.354

FLY WHEEL1 0.040 33.77 1.354

FLY WHEEL2 0.040 33.77 1.354

ตารางที่ 4 .34 ะ ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตแปรผันของแผนกผลิตต่อหน่วยที่แผนกรื้อ ขัด เจียร

Part Name
DLH

( Hrs / Pcs )

FOH ( Var)

( บาท / Hrs )

ค?ง FOH ( Var)

( บาท / P c s )

GEAR BOX 0.025 38.25 6 5.83

BRACKET 0.013 38.25 5 2.54

EXHAUST 0.038 38.25 6 8.23

DRUM BRAKE1 0.029 38.25 6 5.99

DRUM BRAKE2 0.013 38.25 3 1.57

DISC BRAKE1 0.019 38.25 3 2.09

DISC BRAKE2 0.011 38.25 3 1.28

DISC BRAKE3 0.020 38.25 6 4.79

FLY WHEEL1 0.015 38.25 7 3.95

FLY WHEEL2 0.010 38.25 5 1.76
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ตารางท่ี 4.35 : ตารางสรุปต้นทุนค่าโสทุ้ยการผลิตแปรผันของแผนกผลิตของผลิตภัณฑ์ต่างๆ ในโรงหล่อ

Part Name
แผนก

ได้ใน ป็มทราย เตาหล่อ รื้อ ขัด เจียร

GEAR BOX 7.56 3.43 1.354 5.83

BRACKET - 2.27 1.354 2.54

EXHAUST 6.66 3.35 1.354 8.23

DRUM BRAKE1 - 118.68 1.354 5.99

DRUM BRAKE2 - 6.80 1.354 1.57

DISC BRAKE1 6.27 6.81 1.354 2.09

DISC BRAKE2 5.88 3.40 1.354 1.28

DISC BRAKE3 5.45 6.80 1.354 4.79

FLY WHEEL1 - 1.70 1.354 3.95

FLY WHEEL2 - 1.70 1.354 1.76

5. ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตที่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนภายในบริษ ัท (Service Overhead Cost) 

ตารางภาคผนวก ก จะได้ว ่าต ้นทุนค่าโสห ุ้ยกา?ผลิตท ี่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนภายใน  

บริษัท (Service Overhead 00รปจะจัดสรรให้ก ับผลิตภัณฑ์ตาม'นาหนัก โดยแผนกไสัในจัดสร? 

ตามนํ้าหนักของได้ใน ส่วนแผนก ป๊มทราย แผนกเตาหล่อ และแผนกรื้อ ขัด เจียร ตามนํ้าหนัก

ของชิ้นงาน

ทำการจัดสรรตามป็จจัยที่ได ้จากภาคผนวก ก ทำให ้ได ้อ ัตราการจัดสรรต้นทุนค่าโสหุ้ยการ  

ผลิตที่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนภายในบริษ ัท และนำมาคำนวณ ต้นท ุนให ้ก ับผล ิตก ัณ ฑ ์ต ่างๆได  ้

ดังนี้
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ตารางที่ 4.36 : ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตที่เกิดจากหน่วยงานสนับสนุใ4ภายในบริษัทต่อหน่วยที่

แผนกไต้ใน

Part Name
Weigh 

( kg / Pcs )

SOH

( บาท /  kg )

SOH

( บาท / P c s )

GEAR BOX 2.40 3.99 9.58

EXHAUST 1.00 3.99 3.99

DISC BRAKE1 2.00 3.99 7.98

DISC BRAKE2 1.40 3.99 5.59

DISC BRAKE3 1.60 3.99 6.38

ตารางที่ 4 .37 : ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตที่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนภายในบริษ ัทต่อหน่วยที่ 

แผนกปัมทราย

Part Name
Weigh 

( kg / Pcs )

SOH

( บาท / kg )

SOH

( บาท / P cs )

GEAR BOX 5.70 1.030 5.87

BRACKET 2.20 1.030 2.27

EXHAUST 4.48 1.030 4.61

DRUM BRAKE1 14.50 1.030 14.94

DRUM BRAKE2 7.00 1.030 7.21

DISC BRAKE1 9.10 1.030 9.37

DISC BRAKE2 6.20 1.030 6.39

DISC BRAKE3 6.90 1.030 7.11

FLY WHEEL1 3.10 1.030 3.19

FLY WHEEL2 2.90 1.030 2.99
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ตารางที่ 4.38 : ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตที่เกิดจากหน่วยงานสนับสนุนภายในบริษัทต่อหน่วยที่

แผนกเตาหล่อ

Part Name
Weigh 

( kg /  Pcs )

SOH

( บาท /  kg )

SOH

( บาท / P c s )

GEAR BOX 5.70 3.970 22.63

BRACKET 2.20 3.970 8.73

EXHAUST 4.50 3.970 17.87

DRUM BRAKE1 14.50 3.970 57.57

DRUM BRAKE2 7.00 3.970 27.79

DISC BRAKE1 9.10 3.970 36.13

DISC BRAKE2 6.20 3.970 24.61

DISC BRAKE3 6.90 3.970 27.39

FLY WHEEL1 3.10 3.970 12.31

FLY WHEEL2 2.90 3.970 11.51

ตารางที่ 4 .39 : ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตที่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนภายในบริษ ัทต่อหน่วยที ่

แผนกรื้อ ขัด เจียร

Part Name
Weigh 

( kg / Pcs )

SOH

( บาท / kg )

ครั้ง SOH

(บ าท  / P c s )

GEAR BOX 3.109 0.180 6 6.24

BRACKET 2.202 0.180 5 2.03

EXHAUST 4.500 0.180 6 4.62

DRUM BRAKE1 14.500 0.180 6 14.37

DRUM BRAKE2 7.000 0.180 3 3.88

DISC BRAKE1 9.100 0.180 3 4.77

DISC BRAKE2 6.200 0.180 3 3.31

DISC BRAKE3 6.900 0.180 6 7.78

FLY WHEEL1 3.100 . 0.180 7 3.87

FLY WHEEL2 2.900 0.180 5 2.52
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ตารางที่ 4 .40 : ตารางสรุปต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตที่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุ'นภายในบรษัท

(SO H ) ของผลิตภ ัณฑ ์ต ่างๆ ในโรงหล่อ

Part Name
แผนก

ไล่ใน ปัมทราย เตาหล่อ รื้อ ขัด เจียร

GEAR BOX 9.58 5.87 22.63 6.24

BRACKET - 2.27 8.73 2.03

EXHAUST 3.99 4.61 17.87 4.62

DRUM BRAKE1 - 14.94 57.57 14.37

DRUM BRAKE2 - 7.21 27.79 3.88

DISC BRAKE1 7.98 9.37 36.13 4.77

DISC BRAKE2 5.59 6.39 24.61 3.31

DISC BRAKE3 6.38 7.11 27.39 7.78

FLY WHEEL1 - 3.19 12.31 3.87

FLY WHEEL2 - 2.99 11.51 2.52

6. ต ้นทุนค่าโสหุ้ยท ี่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนกลาง ( Center Overhead Cost )

ตารางภาคผนวก ก จะได้ว ่าต ้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตท ี่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนกลาง 

(Center Overhead Cost ) จะจัดสรรให้กับผลิตภัณฑ์ตามนํ้าหนัก โดยแผนกไล่ในจัดสรรตามนํ้า 

หนักของไล่ใน ส่วนแผนก ป๊มทราย แผนกเตาหล่อ และแผนกรื้อ ขัด เจียร ตามนํ้าหนักของชิ้น  

งาน

จะทำการจ ัดสรรตามป็จจัยท ี่ได ้จากภาคผนวก ก ทำให้ได้อ ัตราการจัดสรรต้นทุนค่าโสหุ้ย 

การผลิตที่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนกลาง และนำมาคำนวณต้นท ุนให ้ก ับผลิตภ ัณฑ ์ต ่างๆได ้ด ังน ี้



108

ตารางที่ 4.41 : ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตที่เกิดจากหน่วยงานสนับสนุนกลางต่อหน่วยที่แผนกไส์ใน

Part Name
Weigh 

( kg / Pcs )

COH

( บาท / k g )

COH

( บาท / P c s )

GEAR BOX 2.40 2.16 5.18

EXHAUST 1.00 2.16 2.16

DISC BRAKE1 2.00 2.16 4.32

DISC BRAKE2 1.40 2.16 3.02

DISC BRAKE3 1.60 2.16 3.46

ตารางที่ 4.42 : ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตที่เกิดจากหน่วยงานสนับสนุนกลางต่อหน่วยที่แผนกปัมทราย

Part Name
Weigh 

( kg / Pcs )

COH

( บาท / kg )

COH

( บาท / P c s )

GEAR BOX 5.70 0.560 3.19

BRACKET 2.20 0.560 1.23

EXHAUST 4.48 0.560 2.51

DRUM BRAKE1 14.50 0.560 8.12

DRUM BRAKE2 7.00 0.560 3.92

DISC BRAKE1 9.10 0.560 5.10

DISC BRAKE2 6.20 0.560 3.47

DISC BRAKE3 6.90 0.560 3.86

FLY WHEEL1 3.10 0.560 1.74

FLY WHEEL2 2.90 0.560 1.62
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ตารางท่ี 4.43 : ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตที่เกิดจากหน่วยงานสนับสนุนกลางต่อหน่วยที่แผนกเตาหล่อ

Part Name
Weigh 

( kg / Pcs )

COH

( บาท / kg )

COH

( บาท / P c s )

GEAR BOX 5.70 2.150 12.26

BRACKET 2.20 2.150 4.73

EXHAUST 4.50 2.150 9.68

DRUM BRAKE1 14.50 2.150 31.18

DRUM BRAKE2 7.00 2.150 15.05

DISC BRAKE1 9.10 2.150 19.57

DISC BRAKE2 6.20 2.150 13.33

DISC BRAKE3 6.90 2.150 14.84

FLY VVHEEL1 3.10 2.150 6.67

FLY WHEEL2 2.90 2.150 6.24

ตารางที่ 4.44 : ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตที่เกิดจากหน่วยงานสนับสนุนกลางต่อหน่วยที่แผนกรื้อ ขัด

Part Name
Weigh 

( kg / Pcs )

COH

( บาท /  kg )

ครั้ง COH

(บ าท  / P c s )

GEAR BOX 3.109 0.100 6 3.47

BRACKET 2.202 0.100 5 1.13

EXHAUST 4.500 0.100 6 2.57

DRUM BRAKE1 14.500 0.100 6 7.98

DRUM BRAKE2 7.000 0.100 3 2.16

DISC BRAKE1 9.100 0.100 3 2.65

DISC BRAKE2 6.200 0.100 3 1.84

DISC BRAKE3 6.900 0.100 6 4.32
FLY WHEEL1 3.100 0.100 7 2.15

FLY WHEEL2 2.900 0.100 5 1.40
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ตารางที่ 4 .45 : ตารางสรุปต้นทุนค่าโสทุ้ยท ี่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนกลาง ( COH ) ของผลิต 

ภ ัณ ฑ ์ต ่างๆ ในโรงหล่อ

Part Name
แผนก

ไลิ'ใน ป็มทราย เตาหล่อ ร ื้อ ขัด เจียร

GEAR BOX 5.18 3.19 12.26 3.47

BRACKET - 1.23 4.73 1.13

EXHAUST 2.16 2.51 9.68 2.57

DRUM BRAKE1 - 8.12 31.18 7.98

DRUM BRAKE2 - 3.92 15.05 2.16

DISC BRAKE1 4.32 5.10 19.57 2.65

DISC BRAKE2 3.02 3.47 13.33 1.84

DISC BRAKE3 3.46 3.86 14.84 4.32

FLY WHEEL1 - 1.74 6.67 2.15

FLY WHEEL2 - 1.62 6.24 1.40

ตารางที่ 4 .46 : สรุปต้นทุนต่อหน่วยของผลิตภัณฑ์ตัวอย่างในโรงหล่อ

ชื่อชิ้นงาน DM DL
FOH

( fixed )

FOH

(v a r )
SOH COH รวม

GEAR BOX 76.09 15.96 46.03 18.17 44.32 24.10 224.67

BRACKET 30.68 6.68 13.54 6.16 13.03 7.09 77.17

EXHAUST 74.27 19.45 32.29 19.59 31.09 16.91 193.60

DRUM BRAKE1 88.86 46.35 90.28 126.03 86.87 47.28 485.67

DRUM BRAKE2 44.85 6.43 40.36 9.72 38.88 21.13 161.36

DISC BRAKE1 60.41 10.24 60.43 16.52 58.25 31.63 237 .47

DISC BRAKE2 35.96 7.73 41.39 11.90 39.89 21.66 158.54

DISC BRAKE3 50.78 14.26 50.56 18.39 48.66 26.48 209.13

FLY WHEEL1 15.84 8.82 20.14 7.00 19.37 10.55 81.72

FLY WHEEL2 15.92 5.25 17.68 4.81 17.02 9.26 69.95
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•  โรงกล ึง

1. ต้นทุนค่า Tooling

เน ื่องจากโรงกลึงเป ็นโรงงานที่ร ับงานหล่อมาทำการกลึง เจาะ กัด ฯลฯ เพ ื่อทำให ้ช ิ้นงาน  

หล่อมีร ูปร่างและขนาดตามที่กำหนด ดังนั้นวัสดุท ี่โรงกลึงใช้เป ็นจำนวนมากก็คอ Tooling ต ่างๆ 

ซึ่งม ีความสำคัญต่อกระบวนการผลิตในทุกขั้นตอน การจัดสรร Tooling ให ้ก ับผล ิตก ัณ ฑ ์แต ่ละ  

ชนิด จะใช้จำนวนชั่วโมงเครื่องจักรในการจัดสรร 

ขั้นตอนการเบ ิกจ่าย Tooling

1. พนักงาน Tool Room ไปเบิก Tooling จากคจ ังส ินค ้ามาเก ็บท ี่ Tool Room

2. พน ักงานฝ่ายผล ิตมาเบ ิก Tooling จาก Tool Room ไปใช ้

เมื่อตอนต้นงวดพนักงาน Tool Room จะทำการนับสต๊อกของ Tooling ท ี่อย ู่ใน  Tool Room 

ทั้งหมดเป็นสต๊อกต้นงวด ( Beginning Inventory ) ในระหว่างเดือนพนักงาน Tool Room จะทำ 

การเบิก Tooling จากคล ังส ินค ้ามาเก ็บไว ั!น Tool Room และเม ื่อส ินงวดคลังส ินค้าจะสรุปยอด  

เบิกทั้งหมด ( Issue ) รวมทั้งพนักงาน Tool Room จะทำการน ับสต๊อก Tooling ปลายงวด  

( Ending Inventory ) ทำให ้สามารถคำนวณหายอดกา?ใช ้ได ้ด ังน ี้

Bl ISSUE El USAGE

1,447,865 .78 1,873,920.83 997 ,529 .84  2 ,324 ,256 .77

ในระหว่างงวดพนักงานฝ่ายผลิตจะทำการเบ ิก Tooling จาก Tool Room ไปใช ้ ซึ่งจะระบุ 

ในใบเบ ิกว ่านำไปใช ้ในแผนกใด ดังนั้นเมื่อสินงวดพนักงาน Tool Room จะสามารถสรุปยอดการ  

เบิก Tooling ของแต่ละแผนกได้ดังนี้
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ตารางท ี่ 4.47 : จำนวนการใช ้ Tooling ของแผนกต ่างๆ ในโรงกลึง

รหัสหน่วยงาน ซื่อหน่วยงาน
Tooling 

( บาท )

12110 GEAR BOX 193,304.34

12120 EXHAUST & BRACKET 511,112.26

12130 TIMING COVER 246,005 .53

12140 DRUM BRAKE 369,966.36

12150 DISC BRAKE & HUB FRONT 213,321 .19

12160 BIG HUB & DRUM TRACK 47,175.09

12170 FLYWHEEL 73,665 .97

12180 FLY WHEEL COMP 183,099.24

12190 PULLEY 44,576.16

12200 PAINT 0.00

รวม 1,882,226 .14

เม ือเปรียบเท ียบยอดการคำนวณ ซ ึ่ง เท ่าก ับ 2,324 ,256 .77  และยอดการเบ ิกจริงท ี่ Tool 

Room ซึ่งเท่ากับ 1 ,8 8 2 ,2 2 6 .1 4 จะพบว่าม ืดวามแตกต่างเก ิดข ึ้น โดยยอดจากการคำนวณ ม ืค ่า 

มากกว่ายอดการเบ ิกจริง และนำมาคำนวณหาเปอร์เซ ็นต ์ความสูญเส ียได ้ด ังน ี้ 

% Loss = ( USAGE -  ACTUAL) X 100

ACTUAL

= ( 2 ,324,256 .77 - 1 ,882,226 .14 ) X 100

1,882,226.14  

23.48 %

ดังนั้นยอดการใช้ Tooling ของแต่ละแผนกที่รวมความสูญเสียที่เก ิดข ึ้น 23 % จึงเท ่าก ับ
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ตารางที่ 4 .48 : การคำนวณจำนวนการใช ้ Tooling ที่มี % Loss

รหัสหน่วยงาน ซื่อหน่วยงาน
ยอดการใช ้ 

( บาท )

12110 GEAR BOX 238,700 .82

12120 EXHAUST & BRACKET 631,144.21

12130 TIMING COVER 303,778.60

12140 DRUM BRAKE 456,850 .96

12150 DISC BRAKE & HUB FRONT 263,418 .52

12160 BIG HUB & DRUM TRACK 58,253.90

12170 FLYWHEEL 90,966 .02

12180 FLY WHEEL COMP 226,099.11

12190 PULLEY 55,044.63

12200 PAINT 0.00

รวม 2,324 ,256 .76

เม ื่อได ้ยอดการใช้ Tooling ของแต่ละแผนกแล้ว จะทำการจ ัดสรรให ้ก ับผลิตภ ัณฑ ์ตาม  

จำนวนชั่วโมงเครื่องจักร ดังนี้

ตารางที่ 4.49 : อ ัตราค ่า Tooling ของแผนกต่างๆ ในโรงกลึง

รหัส
หน่วยงาน

ซื่อหน่วยงาน
Tooling Cost 

(บ าท  )

M/C - Hr 

( m/c - hr)

Tooling Cost 

( บาท / m/c - hr )
12110 GEAR BOX 238,682.71 9,312.63 25.63
12120 EXHAUST & BRACKET 631,112.05 10,008.12 63.06
12140 DRUM BRAKE 456,808.42 11,588.24 39.42
12150 DISC BRAKE & HUB FRONT 263,404.37 13,370.78 19.70
12180 FLY WHEEL COMP 226,096.54 2,019.26 111.97
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ตารางที่ 4 .50 : ช ั่วโมงเครื่องจ ักรต่อหน่วยในแต่ละผลิตภ ัณฑ ์

รหัส

หน่วยงาน
ชื่อหน่วยงาน Part Name

Good  

( Pcs )

Reject 

( P cs )

M/C - Hr 

(H r s)

M/C - Hr 

( Hrs /  P cs )

12110 GEAR BOX GEAR BOX 601 38 137.93 0.216

12120 EXHAUST & BRACKET 6,992 96 2,365 .02 0.334

BRACKET EXHAUST 389 41 161.26 0.375

12140 DRUM BARKE DRUM BARKE2 1,117 113 395.22 0.321

12150 DISC BRAKE & DISC BRAKE1 1,493 366 769.62 0.414

HUB FRONT DISC BRAKE2 776 134 91.51 0.101

DISC BRAKE3 2,201 46 539.28 0.240

12180 FLYWHEEL FLY WHEEL1 2,761 19 253.01 0.091

COMP FLY WHEEL2 8,099 347 788.29 0.093

ตารางที่ 4.51 : ตารางสรุปต้นทุนค่า Tooling ต ่อหน่วยของผลิตภัณฑ์ต ่างๆ

ชิ้นงาน
M/C - Hr 

( Hrs /  Pcs )

Tooling Cost 

( บาท / rri/c - hr )

Tooling Cost 

( บาท /  p c s  )

GEAR BOX 0.216 25.63 5.53

BRACKET 0.334 63.06 21.04

EXHAUST 0.375 63.06 23.65

DRUM BARKE2 0.321 39.42 12.67

DISC BRAKE1 0.414 19.70 8.16

DISC BRAKE2 0.101 19.70 1.98

DISC BRAKE3 0.240 19.70 4.73

FLY WHEEL1 0.091 111.97 10.19

FLYWHEEL2 0.093 111.97 10.45

2. ต ้นทุนค่าแรงงานทางตรง ( Direct Labor Cost )

การหาต้นทุนค่าแรงงานทางตรงของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด หาได ้จาก  

ค่าแรงงานทางตรง ( DL Cost ) =  ชั่วโมงแรงงานทางตรง ( DLH ) X อ ัตราค่าแรง ( Rate ) 

หน่วย บ า ท /ช ิ้น
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- ชั่วโมงแรงงานทางตรง ( Direct Labor Hour )

พน ักงานจะทำการจดบ้นท ีกเวลาแยกตามผลิตภ ัณฑ ์ ว ่าผล ิตภ ัณ ฑ ์ใดH เวลาผล ิตเท ่าใด และ 

สามารถนำมาหาชั่วโมงแรงงานทางตรงของการผลิตผลิตภ ัณฑ ์1 ช ิ้นได ้ด ังน ี้

ตารางที่ 4 .52 : ชั่วโมงแรงงานทางตรงต่อหน่วยในแต่ละผลิตภัณฑ์ในโรงกลึง

รหัส À Good Reject DLH DLH

หน่วยงาน
ซอหน่วยงาน Part Name

( P cs ) ( P cs ) ( H rs) ( Hrs /  Pcs )

12110 GEAR BOX GEAR BOX 601 38 116.28 0.182

12120 EXHAUST & BRACKET 6,992 96 1,080.93 0.153
BRACKET EXHAUST 389 41 77.70 0.181

12140 DRUM BARKE DRUM BARKE2 1,117 113 184.59 0.150

12150 DISC BRAKE & DISC BRAKE1 1,493 366 171.46 0.092
HUB FRONT DISC BRAKE2 776 134 62.68 0.069

DISC BRAKE3 2,201 46 196.66 0.088

12180 FLYWHEEL FLY WHEEL1 2,761 19 209.78 0.075
COMP FLY WHEEL2 8,099 347 709.47 0.084

- อ ัตราค่าแรงงานทางตรง ( Rate )

อัตราค่าแรงงานทางตรงของแต่ละแผนก หาได้ด ังนี้

ตารางที่ 4 .53 : อ ัตราค่าแรงงานทางตรงของแผนกต่างๆ ในโรงกลึง

รหัส

หน่วยงาน
ซื่อหน่วยงาน

ค่าแรงงานทางตรง 

( บาท )

DLH 

( H rs)

Rate

( บ า ท /H r )

12110 GEAR BOX 188,170.56 3,823.95 49.21

12120 EXHAUST & BRACKET 185,743.64 5,120.94 36.27

12140 DRUM BARKE 133,120.63 3,164.38 42.07

12150 DISC BRAKES HUB FRONT 166,768.36 5,645.11 29.54

12180 FLYWHEEL COMP 97,246.06 2,197.06 44.26
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- ต ้นทุนค่าแรงงานทางตรงต่อหน่วยของผลิตภัณฑ์ต่างๆ เป็นดังนี้

ตารางที่ 4 .54 : ต ้นทุนแรงงานทางตรงต่อหน่วยของแต่ละผลิตภัณฑ์ในโรงกลึง

รหัส

หน่วยงาน
ซื่อหน่วยงาน Part Name

DLH

( Hrs /  P cs )

Rate

( บ า ท /H r )

DL Cost 

( บาท / P cs )

12110 GEAR BOX GEAR BOX 0.182 49.210 8.956

12120 EXHAUST & BRACKET 0.153 36.270 5.549

BRACKET EXHAUST 0.181 36.270 6.565

12140 DRUM BARKE DRUM BARKE2 0.150 42.070 6.311

12150 DISC BRAKE & DISC BRAKE1 0.092 29.540 2.718
HUB FRONT DISC BRAKE2 0.069 29.540 2.038

DISC BRAKE3 0.088 29.540 2.600

12180 FLYWHEEL FLY WHEEL1 0.075 44.260 3.320
COMP FLY WHEEL2 0.084 44.260 3.718

3. ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตคงที่ของแผนกผลิต ( Fixed Factory Overhead C o st)

จากภาคผนวก ก จะได้ว ่าต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตคงที่ของแผนกผลิต ( FOH ( fixed ) ) 

จะจัดสรรให ้ก ับผลิตภ ัณฑ ์ตามเวลาเครื่องจัก? ( Machine Time ) ทำให้ได้อ ัตราการจัดสรรต้นทุน 

ค่าโสหุ้ยการผลิตคงที่ของแผนกผลิต และนำมาคำนวณ ต้นท ุนให ้ก ับผล ิตภ ัณฑ ์ต ่างๆ ได้ดังนี้

ตารางที่ 4.55 : ตารางสรุปต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตคงที่ของแผนกผลิตของผลิตภัณฑ์ต่างๆในโรงกลึง

รหัส

หน่วยงาน
ซื่อหน่วยงาน Part Name

M/C - Hr 

( Hrs / P cs )

FOH ( fixed ) 

( บ า ท / M/C - Hr)

FOH ( fixed ) 

( บาท / Pcs )
12110 GEAR BOX GEAR BOX 0.216 155.17 33.517
12120 EXHAUST & BRACKET 0.334 168.68 56.339

BRACKET EXHAUST 0.375 168.68 63.255
12140 DRUM BARKE DRUM BARKE2 0.321 123.31 39.583
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ตารางที่ 4.55 ะ ตารางสรุปต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตคงที่ของแผนกผลิตของผลิตภ ัณฑ์ต ่างๆในโรงกลึง(ต ่อ)

รหัส
หน่วยงาน

ซื่อหน่วยงาน Part Name
M/C - Hr 

( Hrs / Pcs )
FOH ( fixed ) 

(บ าท /M /C  - Hr)

FOH ( fixed ) 

( บาท / Pcs )

12150 DISC BRAKE & DISC BRAKE1 0.414 61.55 25.482
HUB FRONT DISC BRAKE2 0.101 61.55 6.217

DISC BRAKE3 0.240 61.55 14.772
12180 FLYWHEEL COMP FLY WHEEL1 0.091 158.68 14.440

FLY WHEEL2 0.093 158.68 14.757

4. ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตแปรผันของแผนกผลิต (Variable Factory Overhead C o st)

จากภาคผนวก ก จะได้ว ่าต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตแปรผันของแผนกผลิต ( FOH ( Var ) ) 

จะจัดสรรให้กับผลิตภัณฑ์ตามชั่วโมงแรงงานทางตรง จะได้อ ัตราการจัดสรรต้นทุนค่าโสหุ้ยการ

ผลิตแปรผันของแผนกผลิต และนำมาคำนวณต้นท ุนให ้ก ับผล ิตภ ัณฑ ์ต ่างๆ ได้ด ังนี้

ตารางที่ 4.56 : ตารางสรุปต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตแปรผันของแผนกผลิตของผลิตภัณฑ์ต่างๆ ในโรงกลึง

รหัส

หน่วยงาน
ซื่อหน่วยงาน Part Name

DLH

( Hrs / P cs )

FOH ( Var ) 

( บาท /  Hrs )

FOH ( Var ) 

( บาท / P cs )

12110 GEAR BOX GEAR BOX 0.182 50.18 9.133

12120 EXHAUST & BRACKET 0.153 73.72 11.279

BRACKET EXHAUST 0.181 73.72 13.343

12140 DRUM BARKE DRUM BARKE2 0.150 65.24 9.786

12150 DISC BRAKE & DISC BRAKE1 0.092 94.24 8.670
HUB FRONT DISC BRAKE2 0.069 94.24 6.503

DISC BRAKE3 0.088 94.24 8.293

12180 FLYWHEEL FLY WHEEL1 0.075 245.49 18.412

COMP FLY WHEEL2 0.084 245.49 20.621



118

5. ต ้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตที่เก ิดจากหน่วยงานสนับลนุ'แภายในบริษ ัท (Service Overhead Cost) 

จากภาคผนวก ก จะได้ว ่าต ้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตท ี่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนภายใน  

บริษัท (SOH) จะจัดสรรให ้ก ับผลิตภ ัณฑ ์ตามเวลาเครื่องจักร ( Machine Time ) ทำให ้ได ้อ ัตราการ  

จัดสรรต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตที่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนภายในบริษ ัท และนำมาคำนวณ ต้น  

ทุนให ้ก ับผลิตกัณฑ ์ต ่างๆ ได้ดังนี้

ตารางที่ 4 .57 ะ ตารางสรุปต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตที่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนภายในบริษ ัทของ 

ผลิตภ ัณฑ ์ต ่างๆ ในโรงกลึง

รหัส

หน่วยงาน
ชื่อหน่วยงาน Part Name

M/C - Hr

( Hrs / P cs )

SOH

( บาท / Hrs )

SOH

( บาท /  P cs )

12110 GEAR BOX GEAR BOX 0.216 125.94 27.18

12120 EXHAUST & BRACKET 0.334 136.91 45.68

BRACKET EXHAUST 0.375 136.91 51.34

12140 DRUM BARKE DRUM BARKE2 0.321 100.09 32.16

12150 DISC BRAKE & DISC BRAKE1 0.414 49.96 20.68

HUB FRONT DISC BRAKE2 0.101 49.96 5.02

DISC BRAKE3 0.240 49.96 11.99

12180 FLY WHEEL FLY WHEEL1 0.091 128.86 11.73

COMP FLY WHEEL2 0.093 128.86 12.03

6. ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตที่เก ิดจากหน่วยงานสนับสนุนกลาง ( Center Overhead C o st)

จากภาคผ น วก ก จะได ้ว ่าต ้นท ุนค ่าโสห ุ้ยการผล ิตท ี่เก ิดจากหน ่วยงานสน ับสน ุนกลาง  

(COH) จะจัดสรรให ้ก ับผลิตภ ัณฑ ์ตามเวลาเครื่องจักร ( Machine Time ) ทำให ้ได้อ ัตราการจัดสรร 

ต ้นท ุนค ่าโสห ุ้ยการผล ิตท ี่เก ิดจากหน ่วยงานสน ับสน ุนกลาง และนำมาคำนวณต้นท ุนให ้ก ับผลิต  

ภ ัณ ฑ ์ต ่างๆ ได้ดังนี้
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ตารางที่ 4.58 : ตารางสร ุปต ้นท ุนค ่าโสห ุ้ยการผล ิตท ี่เก ิดจากหน ่วยงานสน ับลน ุนกลางของผล ิต

ภ ัณฑ ์ต ่างๆ ในโรงกลึง

รหัส

หน่วยงาน
ซื่อหน่วยงาน Part Name

M/C - Hr

( Hrs /  Pcs )

COH

( บาท /  Hrs )

COH

( บาท / P cs )

12110 GEAR BOX GEAR BOX 0.216 51.38 11.09

12120 EXHAUST & BRACKET 0.334 55.85 18.64

BRACKET EXHAUST 0.375 55.85 20.95

12140 DRUM BARKE DRUM BARKE2 0.321 40.83 13.12

12150 DISC BRAKE & DISC BRAKE1 0.414 20.38 8.44

HUB FRONT DISC BRAKE2 0.101 20.38 2.05

DISC BRAKE3 0.240 20.38 4.89

12180 FLYWHEEL FLYWHEEL1 0.091 52.57 4.78
COMP FLY WHEEL2 0.093 52.57 4.91

7. การจัดสรรตันทุนการผลิตของแผนกพ่นสี

จากภาคผนวก ก การจัดสรรต้นทุนต่างๆของแผนกพ่นสี ทั้ง DL 1 FOH ( fixed ) 1 

FOH ( var ) , SOH และ COH จะทำให ้การจ ัดสรรม ีค ่าเท ่าก ันท ุกผล ิตภ ัณฑ ์ ดังนั้นต้นทุนของ 

แผนกพ่นสีต่อชิ้นจึงหาได้ดังนี้

DL FOH ( fixed ) FOH (v a r ) SOH COH รวม

50,943.67 134,101.15

if

43,681.39

if

35,599.01

if

14,522.25

if

278,847 .47

แผนกพ่นสีมีการผลิตทั้งหมด 56,874 ชิ้น ดังนั้นจึงม ีต้นทุนต่อชิ้นเท่ากับ

2 7 8 ,8 4 7 .4 7 /5 6 ,8 7 4  = 4 . 9 0 บ าท /ช ิ้น
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ตารางที่ 4 .59 : สรุปต้นทุนต่อหน่วยของผลิตภัณฑ์ตัวอย่างในโรงกลึง
DL FO H (fixed) FOH (Var) SO H COH Tooling Cost

ซอซนงาน
(บาท/ชิ้น) (บาท/ชิ้น) (บาท/ชิ้น) (บาท/ชิ้น) (บาท/ชิ้น) (บาท/ชิ้น)

รวม

GEAR BOX 8.956 33.517 9.133 27.18 11.09 5.53 95.41

BRACKET 5.549 56.339 11.279 45.68 18.64 21.04 158.53

EXHAUST 6.565 63,255 13.343 51.34 20.95 23.65 179.10

DRUM BARKE2 6.311 39.583 9.786 32.16 13.12 12.67 113.63

DISC BRAKE1 2.718 25.482 8.67 20.68 8.44 8.16 74.15

DISC BRAKE2 2.038 6.217 6.503 5.02 2.05 1.98 23.81

DISC BRAKE3 2.6 14.772 8.293 11.99 4.89 4.73 47.28

FLY WHEEL1 3.32 14.44 18.412 11.73 4.78 10.19 62.87

FLY WHEEL2 3.718 14.757 20.621 12.03 4.91 10.45 66.49

สำหรับ DRUM BARKE2 และ DISC BRAKE3 มีการฟนลึตัวย ตังนั้นจึงมีต้นทุนรวมเป็น 

DRUM BARKE2 113.63 + 4 .9 =  118.53 บาท  

DISC BRAKE3 47.28 + 4.9 = 52.18 บาท

ตารางที่ 4 .60 : สรุปต้นทุนต่อหน่วยของผลิตภัณฑ์ตัวอย่างในโรงหล่อและโรงกลึง

ซื่อชิ้นงาน โรงหล่อ . โรงกลึง รวม

GEAR BOX 224.67 95.41 320.08

BRACKET 77.17 158.53 ' 235.70
EXHAUST 193.60 179.1 372.70

DRUM BARKE1 485.67 - 485 .67

DRUM BARKE2 161.36 118.53 279.89
DISC BRAKE1 237.47 74.15 311.62

DISC BRAKE2 158.54 23.81 182.35

DISC BRAKE3 209.13 52.18 261.31
FLY WHEEL1 81.72 62.87 144.59

FLY WHEEL2 69.95 66.49 136.44
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