
สภาพปัจจุปันของโรงงานต้วอย่าง

3.1 ขอ้มลู เบ ึอ๋งตน้ ของโรงงาน ตว้อยา่ง

โรงงานตัวอย่างเป ็นโรงงานที่อยู่ในกลุ่มบริษ ัทผลิตชิ้นส่วนรถยนต์แห่งหนึ่ง ซ ึ่งประกอบไป 

ด้วยโรงงานจำนวน 5 โรงงาน ได้แก่ โรงหล่อ โรงกลึง โรงสปริง โรงแหนบ และโรงเพลา ใน 

การวิจ ัยครั้งน ี้ได ้เล ือกโรงงานตัวอย่างมาเป ็นกรณ ีศ ึกษาจำนวน 2 โรงงาน คือ โรงหล่อและโรง 

กลึง ซ ึ่งโรงงานตัวอย่างมีข ้อมูลเบ ื้องต ้นตังต ่อไปนี้

3.1.1 โครงลร้างองค์กร

กลุ่มบริษ ัทม ีบร ิษ ัทในเคร ิอท ั้งหมด 3 บริษ ัท คือ

บริษ ัทท ี่ 1 ประกอบด ้วย โรงหล่อและโรงกลึง

บริษ ัทท ี่ 2 ประกอบด ้วย โรงสปริงและโรงแหนบ

บริษ ัทท ี่ 3 ประกอบด ้วย โรงเพลา

ก)โครงสร้างองค์กรของกลุ่มบริษ ัท ลามารถแบ่งออกได ้เป ็น 2 ส่วนใหญ่ๆ คือ

1) โรงงานผลิต 5 โรงงาน

2) หน่วยงานสนับสนุนกลาง ทำหน้าท ี่ในการให้บริการกับโรงงานในกลุ่มท ั้งหมด 

ได้แก่ ฝ ่ายบริหารทรัพยากรบุคคล ฝ ่ายปีกอบรม ฝ ่ายก ิจกรรมและประซาส ัมพ ันธ ์ ฝ ่ายขายและ 

การตลาด ฝ ่ายพ ัฒนาธุรก ิจ ฝ ่ายบ ัญช ีและสารสนเทศ และฝ ่ายเพ ิ่มผลผลิต

ข) โครงสร้างองค์กรของโรงงานตัวอย่าง (บริษ ัทที่ 1) ประกอบด ้วย 3 ส่วนใหญ่ คือ

1) โรงหล่อ

2) โรงกลึง

3) หน่วยงานสนับสนุนของบริษ ัทที่ 1 ทำหน้าท ี่ในการให้บริการกับโรงหล่อและ 

โรงกลึง ได้แก่ ฝ่ายจัดซื้อ ฝ ่ายบ ุคคลและธุรการ ฝ่ายขาย ฝ ่ายบ ัญช ีและการเง ิน

ค) โครงสร้างองค์กรของโรงหล่อ ประกอบด ้วย 2 ส่วน คือ

1) ฝ่ายผลิต ได้แก่ แผนกได้ใน แผนกปัมทราย แผนกเตาหล่อ แผนกขัดเจียร

2) ฝ ่ายสนับสนุนการผลิตโรงหล่อ ทำหน้าที่ในการให้บริการโรงหล่อ ได้แก่ ฝ่าย 

วิศวกรรม ฝ ่ายวางแผนการผลิตและคลังส ินค ้า ฝ ่ายรับประก ันค ุณภาพ ฝ่ายซ่อมบำรุง
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ง) โครงสร้างองค์กรของโรงกลึง ประกอบด ้วย 2 ส่วน คือ

1) ฝ่ายผลิต ได้แก่ GEAR BOX, EXHUAST & BRACKET, TIMING COVER, 

DRUM BRAKE, DISC BRAKE & HUB FRONT,BIG HUB & DRUM TRUCK, FLY WHEEL, 

FLY WHEEL COMP, PULLEY

2) ฝ่ายสนับสนุนการผลิตโรงกลึง ทำหน้าที่ในการให้บริการโรงกลึง ได้แก่ ฝ่าย 

วิศวกรรม ฝ ่ายวางแผนการผลิตและคลังส ินค ้า ฝ ่ายรับประก ันค ุณภาพ ฝ ่ายซ่อมบำรุง

3.1.2 ผล ิตก ัณ ฑ ์

ผลิตก ัณฑ ์ เก ือบท ั้งหมดของบริษ ัทเป ็นช ิ้นส ่วนรถยนต์ ล ักรยานยนต ์ และเครื่อง 

ลักรกลการเกษตร เซ่น Disc Rotor 1 Brake Drum 1 Pulley เป ็นต้น โดยเป ็นการผลิตแบบ 

Mass Production แต่กำลังการผลิตไม่แน่นอนขึ้นอยู่ก ับ Order ของลูกค้า ซึ่งส่วนใหญ่คือโรง

ประกอบ OEM และ After Market

โรงหล่อ ผลิตก ัณฑ ์ของโรงหล่อเป ็นงานเหล็กหล่อท ุกชนิด โดยส่วนใหญ ่แล ้วจะ 

เป ็นงานทางด้านชิ้นส่วนรถยนต์ ซ ึ่งสามารถแบ ่งกล ุ่มผล ิตก ัณฑ ์ตามเกรดเหล ็กได ้ท ั้งหมด 3 ชนิด 

คอ

1) FC

2) FCD

3) SIMO

โรงกลึง ผลิตกัณฑ ์ของโรงกลึงจะต่อเน ื่องจากโรงหล่อ โดยทำการกลึงงานหล่อให ้ 

ม ีขนาดตามข้อกำหนดของลูกค้า ซ ึ่งสามารถแบ่งกล ุ่มผล ิตภ ัณฑ ์ได ้ด ังน ี้

1) GEARBOX

2) EXHUAST และ BRACKET

3) TIMING COVER

4) DRUM BRAKE

5) DISC BRAKE และ HUB FRONT

6) BIG HUB และ DRUM TRUCK

7) FLYWHEEL

8) FLYWHEEL COMP

9) PULLEY



รูปที่ 3.1 โครงสร้างองค์กรของกลุ่มบริษ ัท

COC0



รปที่ 3.2 โครงสร้างองค์กรของโรงงานตัวอย่าง



รปที่ 3.3 โครงสร้างองค์กรของโรงหล่อ



รูปที่ 3.4 โครงสร้างองค์กรของโรงกลึง
Ç0CÔ



CO-งิ2ป ท ี่ 3 .5  ก ร ะ บ ว น ก า ร พ ล ิต ข อ ง โ ร ง ห ล ่อ
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3.1.3 กระบวนการผลิต

ส่วนการผลิตของโรงหล่อ ประกอบด ้วย

1) แผนกไล่ใน เป ็นหน่วยงานที่ทำการผลิตไล่ในของงานหล่อเพ ื่อใช้ท ี่แผนกปม 

ทราย โดยจะนำไล่ในใส่เข ้าไปในแบบทรายที่ป ัมขึ้นรูปแล้ว เม ื่อเทนํ้าเหล็กลงไปในแบบทรายที่ 

แผนกเตาหล่อและน ํ้าเหล็กแข ็งต ัวจะทำให้ช ิ้นงานหล่อม ีร ูกลวงตามแบบไล่ใน หรือม ีร ูปร ่างตามท ี่ 

ต้องการ โดยไล่ในนี้แบ่งได้เป็น 2 ประเภท คือ

1.1) C 0 2 CORE เป็นไล่ในที่ทำมาจากทรายขาวแห้ง ผสมกับซีโคล

(Seacoal) และโซเดียม (Sodium) ตามอัตราส่วนที่กำหนดไว้

การทำไล่ในจะนำทรายขาวแห้งใส่ลงไปในเครื่องโม่ แล้วชั่งซีโคลกับ

โซเดียมให้ได้ตามอัตราส่วนผสม หลังจากนั้นจึงเทลงไปในเครื่องโม ่เพ ื่อทำการโม่ เม ื่อผสมทราย 

เสร็จแล้วจะนำทรายที่ได ้อ ัดลงในแบบ แล้วใช้ก๊าซ C 0 2 เป่าเพื่อให้ทรายขาวแห้งเซ ็ทตัวเป็นรูป 

ร ่างตามแบบ แล้วจึงนำไล่ในออกจากแบบ

1.2) SHELL CORE เป็นไล่ในที่ทำมาจากทรายเรซิน ซึ่งมีอยู่ 5 ชนิดตาม 

เปอร์เซ็นต์เรซิน คือ 1.8% ,2.3% ,2.5% ,2.8% และ 3%

การทำไล่ในจะเททรายเรซินลงไปในเครื่อง เครื่องจะดูดทรายเข้าไปใน

แบบและให ้ความร้อนจนกระท ั่งทรายเรซ ินเซ ็ทตัวเป ็นรูปร่างตามแบบ หล ังจากน ั้นเคร ื่องจะด ีดไล ้ 

ในออกมาตามสายพาน แล้วคนงานก็จะเจียรครีบของไล้ในออก

2) แผนกปมทราย เป ็นหน่วยงานที่ทำแบบทราย (mold) สำหรับเทนํ้าเหล็ก ซึ่งใน

ขั้นตอนการทำแบบทรายนั้นจะมีท ั้งแบบทรายที่ต ้องใช้ไล้ในก็จะนำไล้ในใส่เข ้าไปในแบบทรายด้วย 

และแบบทรายที่ไม่ต้องใช้ไล่ใน โดยแบบทรายส่วนใหญ ่จะต ้องใส ่ต ัวกรองน ํ้าเหล็กท ี่ช ่องเทน ํ้า

เหล็กด้วย โดยตัวกรองน ํ้ๆเหล็กม ี 2 ชนิด คือ Strainer และ Ceramic สำหรับแผนกปมทรายนี้ 

แบ่งได้เป ็น 2 สายการผลิต คือ

2.1) AMF เป ็นการทำแบบทรายที่ม ีขนาดไม่ใหญ ่มาก ใช้เครื่องทำแบบทราย

อัตโนฟ้ติ ซ ึ่งเครื่องจะทำการดูดทรายที่ใช ้ทำแบบเข ้ามาในเครื่อง แล้วทำการอัดทรายให้แน่น

โดยคนจะทำหน ้าท ี่ใส ่ไล ้ลงไปก ่อนการประกอบแบบบนและแบบล่าง และใส่ต ัวกรองนํ้าเหล็กท ี่

ช ่องเทนํ้าเหล็ก

2.2) FD4 เป็นการทำแบบทรายขนาดใหญ่ ต้องใช้คนทำในทุกขั้นตอน โดย 

คนงานจะนำทรายใส่เช ้าไปในแบบแล้วใช้เครื่องไฮโดรลิกอัดทรายในแบบให้แน่น หลังจากน ั้นจ ึง 

นำไล้มาใส่ในแบบรวมทั้งใส่ต ัวกรองนํ้าเหล็กที่ช ่องเทนํ้าเหล็ก แล ้วจ ึงประกอบแบบบนและล ่างเข ้า 

ด้วยกัน เม ื่อประกอบเช ้าท ี่แล ้วก ็จะใช ้เหล ็กล ็อคแบบบนและแบบล ่างให ้แน ่น
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3) แผนกเตาหล่อ เป ็นแผนกที่ทำการหลอมเหล็กให ้กลายเป ็นของเหลว และผสม 

เคม ีต ่างๆลงไปในนํ้าเหล็กเพ ื่อให ้ช ิ้นงานหล่อม ีค ุณสมบัต ิตามที่กำหนด เตาหล่อท ี่ใช ้ม ี 3 เตา ได  ้

แก่

3.1) เตาขนาด 2.1 ตัน

3.2) เตาขนาด 2.2 ตัน

3.3) เตาขนาด 5 ตัน

เหล็กท ี่นำมาใช ้ ประกอบด้วยเหล็กอัดท ี่ซ ื้อมาใหม่(Steel Scrap) และเหล็กที ่

เป ็นตาน ํ้า(Return Scrap) ซ ึ่งเหลือจากการรื้อเหล็กออกจากแบบทรายที่แผนกขัดเจ ียร เม ื่อเหล็ก 

หลอมละลายในเตาแล้วจะต ้องปรับค ุณสมบัต ิเหล็กในเตาให ้เป ็นไปตามท ี่กำหนด โดยต ักน ํ้าเหล ็ก  

ไปตรวจวัดค่าเคมีต่างๅที่มอีย ู่ แล้วเปรียบเท ียบกับมาตรฐานท ี่กำหนดและทำการคำนวณนํ้าหน ัก  

สารเคมีท ี่ต ้องเต ิมลงไปในเตาให ้ม ีค ่าตามมาตรซาน หลังจากที,หลอมเหล ็กในเตาและปรับค ุณai ซ่
สมบัติได้ตามที่กำหนดแล้ว ก ็จะเทน ํ้าเหล ็กจากเตาลงใน Laddie ก่อน หลังจากนั้นจึงค่อยนำ 

Laddie ไปเทนํ้าเหล็กลงในแบบทราย

4) แผนกขัดเจียร ประกอบด้วยขั้นตอน 3 ขั้นตอน คือ การรื้อ การขัด และการ

เจียร

4.1) การรื้อ ในข ั้นแรกจะเขย่าแบบทรายออกจากงานหล่อ เม ื่อแบบทรายถูก 

เขย่าออกแล้วจะมีการนำทรายหมุนเวียนกลับไปใช้ใหม่อ ีก หลังจากน ั้นจ ึงทำการแยกชิ้นงานหล่อ  

ออกจากตานํ้า โดยการท ุบตาน ํ้าให ้หล ุดออกมาจากช ิ้นงานหล่อ ซ ึ่งตาน ํ้าท ี่ท ุบแยกออกมาจะถ ูก  

นำกลับไปใช้เป ็นวัตถุด ิบได้ใหม่ท ี่แผนกเตาหล่อ โดยแยกเก ็บตาน ํ้าตามชน ิดของเกรดเหล ็กว ่าเป ็น  

เกรดใด(ดูจากเกรดเหล็กของชิ้นงานหล่อ)

4.2) การขัด หลังจากได้ช ิ้นงานหล่อจากการรื้อแล้ว จะนำชิ้นงานหล่อมาขัด 

ผิวโดยในการขัดจะนำชิ้นงานหล่อเช้าเครื่องขัด ซ ึ่งจะยิงเม็ดขัดไปยังชิ้นงานเพ ื่อให้ได้ผ ิวที่เร ียบขึ้น 

และปราศจากทรายแบบที่เกาะช ิ้นงานอยู่

4.3) การเจียร จะนำชิ้นงานหล่อที,ข ัดเสร็จแล ้วมาทำการเจ ียรครีบออก ซ่ึง 

ครีบนี้เก ิดจากรอยต่อของแบบทราย หรือเป็นครีบที่เก ิดตรงรูของชิ้นงานกลวง

ล่วนการผลิตของโรงกลึง ประกอบด้วย

ในการผลิตของโรงกลึง จะใช ้เครื่องจ ักรในการกลึง กัด เจาะ ฯ ชิ้นงาน  

หล่อให ้ม ีรูปร่างตามที่กำหนด โดยจะแบ ่งแผนกตามกล ุ่มของผล ิตก ัณฑ ์ ได้แก่ GEAR BOX, 

EXHUAST & BRACKET, TIMING COVER, DRUM BRAKE, DISC BRAKE & HUB 

FRONT,BIG HUB & DRUM TRUCK, FLY WHEEL, FLY WHEEL COMP, PULLEY เนื่องจาก 

ผล ิตภ ัณฑ ์กล ุ่มเด ียวก ันจะใช ้เคร ื่องจ ักรในการผล ิตกล ุ่มเด ียวก ันและม ีกระบวนกา?ผลิตท ี่คล ้ายก ัน  

นอกจากนี้บางผลิตกัณฑ ์ก ็ย ังม ีการพ ่นสีภายหลังท ี่แผนกพ ่นสีอ ีกด ้วย
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3.1.4 การคิดต้นทุนในโรงงานตัวอย่าง

ล ักษณะการบ ันท ึกค ่าใช ้จ ่ายต ่างๆ จะลงบ ันท ึกค ่าใช ้จ ่ายท ี่เก ิดข ึ้นโดยการกำหนด  

แหล่งการเก ิดของค่าใช ้จ ่ายแยกตามหน่วยงานหรอเรียกว่า Work Center ซึ่งประกอบด้วย

ตารางที่ 3.1 : หน่วยงานสนับสนุนกลาง

รหัสหน่วยงาน ซื่อหน่วยงาน

96000 สำนักประธานบริหารและกรรมการผู้จ ัดการ

50000 ฝ่ายเพ ิ่มผลผลิต

60000 ฝ่ายบริหารทรัพยากรบุคคล

62000 ฝ่ายปีกอบรม

65000 ฝ่ายกิจกรรมและประซาลัมพันธ์

70000 ฝ ่ายขายและการตลาด

75000 ฝ่ายพัฒนาธุรกิจ

80000 ฝ่ายบ ัญชีและสารสนเทศ

ตารางที่ 3.2 : หน่วยงานสนับสนุนของบริษัทที่ 1

รหัสหน่วยงาน ซื่อหน่วยงาน

41000 ฝ่ายจัดซื้อ

61000 ฝ่ายบ ุคคลและธุรการ

71000 ฝ ่ายขาย

81000 ฝ ่ายบ ัญ ช ีและการเง ิน

ตารางที่ 3.3 : หน่วยงานโรงหล่อ

รหัสหน่วยงาน ซื่อหน่วยงาน

10000 สำนักผู้จ ัดการทั่วไปโรงหล่อ

11000 ฝ่ายผลิต

11100 บัมทราย

11200 ได้ใน

11300 QC/DEFECT

11400 เตาหล่อ



ตารางที่ 3.3 : หน่วยงานโรงหล่อ(ต่อ)

รหัสหน่วยงาน ซื่อหน่วยงาน

11500 ขัดเจียร

21000 ฝ่ายวิศวกรรม

23000 ฝ ่ายวางแผนการผลิตและคล ังส ินค ้า

25000 ฝ่ายรบประกันคุณภาพ

27000 ฝ่ายซ่อมบำรุง

ตารางที่ 3.4 : หน่วยงานโรงกลึง

รหัสหน่วยงาน ซื่อหน่วยงาน

10001 สำนักผู้จ ัดการทั่วไปโรงกลึง

12000 ฝ่ายผลิต

12110 GEAR BOX

12120 EXHUAST & BRACKET

12130 TIMING COVER

12140 DRUM BRAKE

12150 DISC BRAKE & HUB FRONT

12160 BIG HUB & DRUM TRUCK

12170 FLY WHEEL

12180 FLYWHEEL COMP

12190 PULLEY

12200 ฟนสื

12300 DEFECT & NC SERVICE

22000 ฝ่ายวิศวกรรม

24000 ฝ ่ายวางแผนการผลิตและคล ังส ินค ้า

26000 ฝ่ายร้ปประกันคุณภาพ

28000 ฝ่ายซ่อมบำรุง
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เม ื่อถ ึงส ิน เด ือนจะม ีการรวบรวมข ้อย ูลและจ ัดทำรายงานสรุปค ่าใช ้จ ่ายท ี่เก ิดข ึ้น ในแต่ละ 

Work Center โดยฝ่ายบัญชี หลังจากน ั้นก ็จะทำการค ิดต ้นท ุนผล ิตก ัณฑ ์โดยนำค ่าใช ้จ ่ายท ี่เก ิด  

ขึ้นใน Work center เฉพาะในส่วนของโรงงานมารวมกันเป็นค่าใช้จ่ายรวม แล ้วทำการหาค ่า 

เฉลี่ยของต้นทุนต่อหน่วยของผลิตกัณฑ์ ดังนี้

1) หาต้นทุนเฉลี่ยต่อน ํ้าหบักของผลิตกัณฑ์ท ี่ส ่งเข ้าสโตf  โดยการนำค ่าใช ้จ ่ายรวมเฉพาะ  

ในส่วนโรงงาน หารด้วยนํ้าหนักรวมของชิ้นงานที่ส ่งเข้าสโตร์ ก ็จะทราบต้นทุน บาท/kg

2) หาต้นทุนเฉลี่ยต่อจำนวนชิ้นของผลิตกัณฑ์ โดยการนำค่าใช ้จ ่ายรวมเฉพาะในส่วนโรง 

งาน หารด้วยจำนวนชิ้นงานที่ส ่งเข ้าสโตร์ ก็จะทราบต้นทุน บาท/ชิ้น

ตารางที่ 3.5 : ค ่าใช ้จ ่ายเดือนสิงหาคมของโรงหล่อ

รหัสหน่วยงาน ซื่อหน่วยงาน ค ่าใช ้จ ่าย

10000 สำนักผู้จัดการทั่วไปโรงหล่อ 1,105,052.88

11000 ฝ่ายผลิต 3 ,960,276 .86

11100 ปมทราย 2,038,274.01

11200 ไล้ใน 658,752.81

11300 QC/DEFECT 260,057.52

11400 เตาหล่อ 3,022,023 .27

11500 ขัดเจียร 1,164,412.92

21000 ฝ่ายวิศวกรรม 348,366.45

23000 ฝ ่ายวางแผนการผลิตและคลังส ินค ้า 222,251.01

25000 ฝ่ายรับประกันคุณภาพ 497,030.54

27000 ฝ่ายชีอมบำรุง 385,657.63

รวม 13,662,155.90

นํ้าหนักชิ้นงานเข้าสโตร์ 550 ,974  kg 24.80 บาท/kg

จำนวนชิ้นงานเข้าสโตร์ 161,840 p cs  84.42 บาท/p cs
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ตารางที่ 3.6 : ค ่าใช ้จ ่ายเด ือนสิงหาคมของโรงกลึง

รหัสหน่วยงาน ซื่อหน่วยงาน ค ่าใช ้จ ่าย

10001 สำนักผู้จ ัดการที่วไปโรงกลึง 2 ,333 ,178 .75

12000 ฝ่ายผลิต 1,768,642.48

12110 GEAR BOX 2,063,811 .37

12120 EXHUAST & BRACKET 2,882,543 .29

12130 TIMING COVER 1,122,532.69

12140 DRUM BRAKE 2,225,331 .86

12150 DISC BRAKE & HUB FRONT 1,665,969.64

12160 BIG HUB & DRUM TRUCK 1,225,467.53

12170 FLY WHEEL 548,216.13

12180 FLY WHEEL COMP 1,082,759.01

12190 PULLEY 337,925 .79

12200 พ่นสี 228,726.21

12300 DEFECT & NC SERVICE 135,280.57

22000 ฝ่ายวิศวกรรม 308,781.51

24000 ฝ่ายวางแผนการผลิตและคล ังส ินค ้า 463,577.33

26000 ฝ่ายรับประกันคุณภาพ 708,929.45

28000 ฝ่ายซ่อมบำรุง 267,976 .80

รวม 19,369,650.41

จำนวนชิ้นงานเช้าสโตร์ 173,572 p cs  111.59 บาท/p cs

3.2 ปัญหาทีเกิดฃื้น

1) การคิดต ้นทุนในปัจจุบ ันเป ็นการสรุปค่าใช ้จ ่ายประจำเด ือน แล้วค ิดต ้นท ุนโดยเฉลี่ยตาม  

นํ้าหนักชิ้นงานหรือจำนวนชิ้นงานที่ส ่งเช้าลโต? จึงไม ่สามารถหาต้นท ุนจริงให ้ก ับผลิตภ ัณฑ ์แต ่ละ 

ชนิดได้อย่างเหมาะสม

2) การแบ่งแยกต้นทุนต่างๆ ตามองค์ประกอบของต้นทุน ได้แก่ วัตถุดิบทางตรง แรงงาน 

ทางตรง และโสหุ้ยการผลิต ยังไม่ถ ูกต้อง โดยวัตถ ุด ิบท ี่ใช ้ในการผล ิตบางรายการได ้นำไปไวใน
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กลุ่มโสหุ้ยการผลิต 1ค่าแรงงานทางตรงได้รวมค่าแรงงานทางอ้อมบางส่วนไว้ด ้วย ซึ่งจะส่งผลให  ้

การจัดสรรต้นทุนแต่ละประ๓ ทลงไปผลิตภ ัณฑ ์แต ่ละชน ิดเก ิดความคลาดเคลื่อน

3) ต้นทุนร่วม (Common Cost) ซ ึ่งเป ็นค ่าใช ้จ ่ายส ่วนกลาง ได้แก่ ฝ่ายบริหารทรัพยากร 

บุคคล ฝ่ายปีกอบรม ฝ่ายกิจกรรมและประซาสัมพันธ์ ฝ ่ายขายและกา?ตลาด ฝ่ายพ ัฒนาธุรกิจ 

ฝ่ายบัญชีและสารสนเทศ ยังไม่มีการจัดสรรให้ภับโรงงานต่างๆ ทั้ง 5 โรงงาน เนื่องจากไม่มีว ิธี 

การที่เหมาะสมในกา?จัดสรรค่าใช ้จ ่าย ทำให ้ค ่าใช ้จ ่ายส ่วนกลางไม ่รวมอยู่ในการค ิดต ้นท ุนผลิต  

ก ัณ ฑ ์

4) ต้นทุนของฝ่ายสนับสนุนบริษัทที่ 1 ได้จ ัดสร?ให้ก ับโรงหล่อและโรงกลึงในสัดส่วนที่เท ่า 

กัน แม้ว่าโรงหล่อและโรงกลึงจะใช้บริการไม่เท ่าภ ันก็ตาม ทำให้โรงหล่อและโรงกลึงได้ถ ูกจัดสรร 

ค่าใช ้จ ่ายอย่างไม ่เหมาะสม นอกจากน ี้ย ังไม ่ม ีกา?รวมค่าใช ้จ ่ายส ่วนนี้ในการค ิดต ้นท ุนผลิตภ ัณฑ ์

5) การตรวจนับงานระหว่างทำ (Work เท Process) จะทำการนับจำนวนชิ้นงานในทุกขั้น 

ตอนการผลิต แล้วคูณด้วยนํ้าหนักชิ้นงานต่อตัว เพื่อหานี้าหนักชิ้นงานรวมทั้งโรงงาน หลังจาก 

นั้นจะคูณนี้าหนักรวมนี้ด ้วยค่าคงที่ค ่าหนึ่งเพ ื่อคิดมูลค่างานระหว่างทำของโรงงานออกมา ซึ่งเป็น 

การต ีราคาแบบประมาณการให ้ม ีค ่าเด ียวกัน แต ่ในความเป ็นจริงผล ิตภ ัณฑ ์แต ่ละชนิดจะมีต้นทุน 
ในขั้นตอนการผลิตเดียวกันไม่เท ่ากัน และในการผ่านขั้นตอนการผลิตที่แผนกต่างๆ ก็จะมีต้นทุน 

สะสมเพิ่มขึ้น ด ังน ั้นการด ีราคางานระหว่างทำแบบประมาณการให ้ม ีค ่าเด ียวกันจึงเป ็นค ่าท ี่ไม ่ถ ูก  

ต้อง

6) การค ิดค ่าใช ้จ ่ายของว ัตถ ุด ิบทางตรงและวัตถ ุด ิบทางอ ้อมจะค ิดจากจำนวนที่เบ ิกออกไป

จากลโตร์ ซึ่งจำนวนที่เบ ิกไปไม่ได้นำไปใช้ทั้งหมด จะมีบางส่วนเหลืออยู่ในกระบวนการผลิต ซ่ึง 

ต้นทุนที่เกิดขึ้นจริงในการผลิตต้องคิดจากจำนวนที่ใช้จริง ไม ่ควรคิดจากจำนวนที่เบ ิกไปจากสโตร์ 

และผลผลิตที่สรุปยอดในการคิดต ้นทุน เป ็นผลผลิตที่ค ิดจากจำนวนชิ้นงานที่ส ่งเช ้าสโตร์ส ินค้า

สำเร็จรูป แต่ในการผลิตของเดือนนั้นจะใช้ว ัตถุด ิบทางตรง แรงงานทางตรง และโสหุ้ยการผลิต 

ไปในการผลิต

6.1) งานระหว่างทำที่ค ้างอยู่ต ้นงวด

6.2) ชิ้นงานสำเร็จรูป (Finish g ood s) ท ี่เร ิ่มทำและเสร็จภายในงวดนั้น

6.3) งานระหว่างทำท ี่ค ้างอยู่ปลายงวด

จากวิธ ีการคิดต้นทุนแบบเดิม คือ เอาจำนวนที่เบ ิกจากสโตร์มาค ิด เท ียบกับจำนวนชิ้น 

งานที่ส ่งเช้าสโตร์ส ินค้าสำเร็จรูป จึงเป็นการคิดที่ไม่ถ ูกต้อง ส ิ่งท ี่ถ ูกต ้องค ือการนำเอาจำนวนที่ใช ้ 

จริงมาคิดเท ียบกับจำนวนชิ้นงานที่ผลิตจริงในเดือนนั้น
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