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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

 

 จากสภาวะเศรษฐกิจในปจจุบันที่ตกตํ่า ทําใหมีอัตราการแขงขันทางธุรกิจอุตสาหกรรม

เพิ่มสูงข้ึนมาก ทั้งในเร่ืองของคุณภาพและราคาเพื่อใหสามารถดําเนินกิจการตอไปได กิจการตางๆ 

จึงหันมาใหความสําคัญตองานการบริหารตนทุนมากข้ึน เปนสาเหตุใหผูบริหารตองการขอมูลที่มี

ความถูกตองและชัดเจนเพียงพอ ในการตัดสินใจเร่ืองตางๆ ไดแก ดัชนีชี้วัดผลสําเร็จ (KPI’s) และ

การตัดสินใจเกี่ยวกับเทคโนโลยีการผลิตที่มีผลตอความสามารถในการทํากําไรขององคกร อัน

เนื่องมาจากปญหาของตนทุนการผลิตที่เปล่ียนแปลงสูงข้ึนในทุกๆ ดาน ไมวาจะเปนดานคาจาง

แรงงาน ตนทุนวัตถุดิบ คาวัสดุอุปกรณและเคร่ืองจักร โดยไดรับผลกระทบจากสภาวะเศรษฐกิจที่

ลดลงอยางมาก แตในทางกลับกัน กลุมลูกคาและผูบริโภคตองการสินคาที่มีคุณภาพ ไดมาตรฐาน 

ในราคาถูก จึงทําใหเกิดขอจํากัดทางดานราคา ซึ่งสงผลใหองคกรตองมีการพัฒนา ปรับปรุงกล

ยุทธ เพื่อใหองคกรสามารถแขงขันกับคูแขงทางการคาได 
 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 

 เนื่องจากในปจจุบัน ผูบริโภคสามารถเลือกซื้อสินคา หรือบริการที่หลากหลาย และตรงกับ

ความตองการของลูกคาไดมากข้ึน ทําใหกิจการตางๆ มีตนทุนในการผลิตเพิ่มข้ึน เพื่อใหไดสินคา 

และบริการที่หลากหลาย และตรงกับความตองการของลูกคามากข้ึน แตในขณะเดียวกัน การที่จะ

ข้ึนราคาสินคา และบริการนั้น กลับกลายเปนเร่ืองยาก เนื่องจากกิจการอาจจะสูญเสียลูกคาใหกับ

ผูประกอบการรายอ่ืนที่เสนอราคาตํ่ากวา สงผลใหสถานภาพทางการตลาดของกิจการลดลง และ

สูญเสียความสามารถในการแขงขันได ซึ่งผูประกอบการโดยสวนมาก จะใชกลยุทธระยะส้ันในการ

แกปญหาเฉพาะหนา เชน การลดคาใชจายในแผนกตางๆ ลงในบางชวงของปงบประมาณ การ

ระงับการทํางานลวงเวลา การระงับการจางพนักงานใหม หรือการชะลอโครงการวิจัยและพัฒนา

ผลิตภัณฑใหม เปนตน ซึ่งกลยุทธเหลานี้อาจจะใชไดผลในระยะส้ันๆ แตถามองภาพรวมในระยะ

ยาวแลวจะสงผลกระทบตอกิจการเปนอยางมาก เชน พนักงานจะตองรับภาระงานเพิ่มมากข้ึน 

สงผลใหเกิดความเครียดในการทํางานมากข้ึน ทําใหคุณภาพในการทํางานลดลง หรือสงผลทําให
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กิจการไมสามารถนําเสนอผลิตภัณฑใหมๆ ใหแกลูกคาได ทําใหสูญเสียโอกาสทางการตลาด และ

อาจจะทําใหสูญเสียลูกคาได กลาวคือผูประกอบการไมไดมีการปรับปรุงวิธีการคิดตนทุนการผลิต

ใหดีข้ึนกวาเดิมและเหมาะสมกับผลิตภัณฑที่ผูประกอบการทําการผลิต ดังนั้นผูประกอบการ ควร

หันมาใหความสําคัญกับการบริหารตนทุน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการประกอบการ และลด

ตนทุนสวนเกินตางๆ ทําใหความสามารถในการแขงขันเพิ่มมากข้ึน 
 

 การวิเคราะหและพัฒนาการคิดระบบตนทุนของผลิตภัณฑใหมีความถูกตอง และ

ใกลเคียงกับความเปนจริงใหมากที่สุดนั้น จะทําใหองคกรทราบถึงโครงสรางของตนทุนการผลิตใน

ผลิตภัณฑของแตละประเภทได โดยหากมีการพัฒนาและปรับปรุงระบบการคิดตนทุนที่ดี จะเปน

สวนชวยใหผูบริหารสามารถนําขอมูลตนทุนเหลานั้น ไปประกอบการพิจารณาตัดสินใจ และ

ดําเนินกิจกรรมตางๆ ภายในองคกรไดอยางถูกตอง สามารถนําไปกําหนดเปนนโยบายการผลิต

ควบคูกับนโยบายทางดานการเงินไดอยางมีประสิทธิภาพ สามารถควบคุมตนทุนการผลิตและบงช้ี

ไดวากระบวนการใดที่กอใหเกิดตนทุนการผลิตที่สูงเกินความจําเปน และกระบวนการใดเปน

กระบวนการที่ไมกอใหเกิดคุณคา ซึ่งจะนําไปสูการปรับปรุงและพัฒนาตอไปในอนาคต  
 

 จากปญหาที่กลาวมา ทางองคกรจึงไดตระหนักถึงความจําเปนในการท่ีจะปรับปรุงระบบ

การคิดตนทุน ใหเปนไปตามฐานกิจกรรม เพื่อใหทราบถึงตนทุนที่แทจริงของกิจกรรมตางๆ ที่

เกิดข้ึนภายในองคกร รวมถึงตนทุนของผลิตภัณฑแตละประเภท นอกจากนี้ยังเปนการสนับสนุน

กอใหเกิดความมีสวนรวมของพนักงานและผูบริหาร ในการใชทรัพยากรขององคกรอยางเหมาะสม 

ซึ่งจะใชเปนสวนสําคัญในการวัดประสิทธิภาพการดําเนินงาน ภาระ และหนาที่ของแตละฝายไมวา

จะเปน ฝายงานหลัก หรือ ฝายสนับสนุนก็ตาม เพื่อนําพาองคกรไปสูความสําเร็จ  

 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
 

 วัตถุประสงคของงานวิจัยมีดังนี ้

1) เพื่อวิเคราะหกิจกรรมที่มีคุณคาของฝายผลิตและฝายสนับสนุนการผลิต 

2) เพื่อจัดทําระบบตนทุนการผลิตโดยอาศัยหลักตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Base 

Costing) 

3) เพื่อลดตนทุนการผลิต  
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1.3 ขอบเขตของการวิจยั 
 
 ขอบเขตของงานวิจัยมีดังนี ้

1) ทําการศึกษาเฉพาะตนทนุการผลิตเทานัน้ 

2) ทําการศึกษาและวิเคราะหปญหาระบบการคิดตนทนุในปจจุบนัของโรงงาน 

3) ทําการวิเคราะหกิจกรรมเพื่อปรับปรุงระบบการคิดตนทนุและลดตนทุนการผลิต 

 
1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยั 
 

 ข้ันตอนการดําเนนิงานวิจยัมีดังนี ้

1) ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
2) ศึกษากระบวนการผลิต และสภาพการดําเนินงานทั่วไปของโรงงาน 

3) ศึกษาระบบตนทุนและคาใชจาย (Cost Element) ในปจจุบันของโรงงาน 

4) กําหนดโครงสรางการจําแนกงาน (Work Breakdown Structure) โดยแยกเปนฝาย

ผลิต และฝายสนับสนุนการผลิต 

5) ทําการวิเคราะหทรัพยากรที่ใชจากระบบบัญชีตนทุน และวิเคราะหกิจกรรมที่มีคุณคา

ของแตละกระบวนการ 

6) กําหนดเกณฑ และตัวปนที่ใชในการปนทรัพยากรลงสูแตละกิจกรรม (Allocation 

Criteria & Base) 

7) ปรับตนทุนทางบัญชี (Cost Element) มาเปนตนทุนฐานกิจกรรม (Cost Object) 

8) ปนตนทุนการสนับสนุน (Support Cost) ของหนวยสนับสนุนลงสูหนวยตางๆ ของการ

ผลิต (Production Units) 

9) คํานวณหาตนทุนฐานกิจกรรม และกําหนดตัวผลักดันตนทุน (Cost Driver) 

10) คํานวณหาตนทุนการผลิตแตละชนิดของสินคา 

11) ลดตนทุนการผลิต 

12) ทําการเปรียบเทียบตนทุนการผลิตกอนและหลังดําเนินการ 
13) สรุปผลการดําเนินงานวิจัยและขอเสนอแนะ 

14) จัดทํารูปเลมรายงานวิทยานิพนธ 
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1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 
 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับมดัีงนี ้

1) สามารถระบุความสําคัญของแตละกิจกรรมที่มีผลตอตนทุนการผลิตในโรงงาน
ตัวอยาง 

2) สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการพัฒนากิจกรรมตางๆ อยางตอเนื่องตลอดเวลา อาทิ 

เชน สามารถลดกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคา (Non-Value Added Activities) ได 

3) สามารถพัฒนาบุคลากรในโรงงานตัวอยางใหเขาใจระบบตนทุนมากยิ่งข้ึน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

บทที่ 2 
 

ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
 

ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของสําหรับในการทําวิทยานิพนธนี้ ที่ได

นํามาประยุกตใชในการวิเคราะหจัดทําระบบตนทุนการผลิต และลดตนทุนการผลิตของ

โรงงานผลิตมอเตอร 

 
2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 
 ทฤษฎีที่เกี่ยวของสําหรับในการทําวิทยานิพนธนี้ ไดแก ระบบตนทุน คาใชจาย ตนทุน 

และความสูญเสีย องคประกอบของตนทุนการผลิต ความสัมพันธของตนทุนที่เกี่ยวของกับ

ผลิตภัณฑ ความสัมพันธของตนทุนที่เกี่ยวของกับปริมาณการผลิต ลักษณะของตนทุน

กระบวนการ การคํานวณหาตนทุนการผลิต ตนทุนฐานกิจกรรม แบบจําลองกิจกรรม ความจําเปน

ที่ตองนําตนทุนตามกิจกรรมมาใช การปนสวนตนทุนกิจกรรมเขาสูผลิตภัณฑ แนวทางการ

ประยุกตตนทุนกิจกรรม หลักในการปนตนทุน ตัวอยางวิธีการปนตนทุนในแบบตางๆ การบริหาร

ตนทุนฐานกิจกรรม และความสัมพันธระหวางตนทุนฐานกิจกรรมกับการบริหารตนทุนฐาน

กิจกรรม 
 
 2.1.1 ระบบตนทุน 
   
 การวิเคราะหตนทุนเปนส่ิงสําคัญตอการบริหารการผลิต ซึ่งตองดูแลดานประสิทธิภาพการ

ผลิต โดยเฉพาะดานการลดตนทุนการผลิตภายใตสภาวการณแขงขันทางการตลาดท่ีมีความ

รุนแรงมากข้ึน การวิเคราะหตนทุนเพื่อใหทราบถึงโครงสรางของตนทุนการผลิตจะชวยใหสามารถ

กําหนดนโยบายทางการผลิตและการเงินได สําหรับการลดและการควบคุมตนทุนการผลิตจะใช

ระบบตนทุนมาตรฐานและการวิเคราะหความแปรปรวนของตนทุนการผลิต เมื่อมีการกําหนด

ตนทุนวัตถุดิบทางตรง ตนทุนแรงงานทางตรงและคาใชจายโรงงานไวเปนเกณฑมาตรฐานของ

ตนทุน และเมื่อมีการผลิตเกิดข้ึนจะมีตนทุนที่เปนคาใชจายเกิดข้ึนจริง ถาคาใชจายสูงกวาหรือตํ่า
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กวามาตรฐาน จะตองมีการวิเคราะหความแปรปรวน และหาสาเหตุของปญหาที่มีผลตอการ

เปล่ียนแปลงตนทุน เพื่อวางแนวทางในการลดและควบคุมตนทุนที่มีประสิทธิผล 

 
 2.1.2 คาใชจาย ตนทุน และความสูญเสีย 
 

 คาใชจาย ตนทุน และความสูญเสีย มีรายละเอียดดังนี้ 

 1) คาใชจาย (Expense) หมายถึง ตนทุนในการกอใหเกิดรายได สําหรับชวงระยะเวลา

ใดๆ เชน เงินเดือนในสํานักงาน คาใชจายเปนจํานวนเงินหรือส่ิงแลกเปลี่ยนที่จายไปเพื่อการใช

บริการ ซึ่งลดทอนจากสวนของรายไดในงวดบัญชีใดๆ จึงมักจะใชในดานการรายงานทางการเงิน

มากกวาใชในระบบบัญชีทรัพยสิน 

 2) ตนทุน (Cost) หมายถึง คาใชจายที่จายไปสําหรับปจจัยทางการผลิตเพื่อใหเกิดผลผลิต 

ตนทุนจึงเปนสวนที่ใชสําหรับการนิยามอัตราการผลิตภาพ หรือผลิตภาพ (Productivity) ซึ่งเทากับ

ผลผลิต (Output) หารดวยปจจัยนําเขา (Input) ตนทุนจึงเปนมูลคาที่วัดไดในเชิงเศรษฐศาสตร

ของทรัพยากรที่ใช และตนทุนที่มีลักษณะที่ใชจายไปเพื่อใหไดผลิตภัณฑ หรือการบริการที่ถือเปน

ทรัพยสินได เชน คงคลังของวัสดุ งานระหวางทํา และสินคาสําเร็จรูป เปนตน 

 3) ความสูญเสีย (Waste) หมายถึง คาใชจายที่เสียไปกับข้ันตอนการดําเนินงาน การผลิต

ตางๆ โดยไมกอใหเกิดประโยชนใดๆ ข้ึนมา แตกลับทําใหประสิทธิภาพการทํางานลดลง หรือตํ่า

กวาที่ควรจะเปน ความสูญเสียสังเกตไดจากสินคาหรือผลิตภัณฑมีคุณภาพตํ่า แตตนทุนสูง ใช

เวลาผลิตนาน เกิดของเสียมาก วัสดุอุปกรณสูญหายบอยคร้ัง หรือใชคนมากในการทํางาน ทั้งๆ ที่

อาจจะไมจําเปน และเปนคาใชจายที่ถูกตัดออกจาก สวนของผูถือหุนมากกวาที่จะหักจากสวนของ

การลงทุน 
 

2.1.3 องคประกอบของตนทุนการผลติ 
 
องคประกอบของตนทนุการผลิต ประกอบไปดวยคาใชจาย 3 สวน ดังนี ้

 1) คาตนทุนวัตถุดิบทางตรง (Direct Material) ประกอบไปดวย สวนที่เปนคาวัตถุดิบที่ใช

ในการผลิตใหเกิดเปนผลิตภัณฑโดยตรง ยกตัวอยางเชน โรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนต จะมีเหล็ก

เปนวัตถุดิบ โรงงานผลิตรองเทา ก็จะมีผาเปนวัตถุดิบ เปนตน นอกจากวัตถุดิบทางตรงแลว 

โรงงานจะตองมีวัสดุชวยประกอบสําหรับการผลิตอ่ืนๆ เชน ถุงมือ กระดาษทราย มีดกลึง และอ่ืนๆ 



7 

 

 

 

โดยวัสดุเหลานี้เปนวัสดุที่ไมไดแปรผันตามปริมาณการผลิตที่เพิ่มข้ึน เรียกวา วัตถุดิบทางออม ซึ่ง

ตนทุนในสวนนี้จะถูกจัดเปนคาโสหุยในการผลิต 

 2) คาตนทุนแรงงานทางตรง (Direct Labor) คือ คาใชจายที่ใชไปเพื่อการเปล่ียนสภาพ

วัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูป โดยคาใชจายที่ใชกับการผลิตโดยตรง เรียกวา คาแรงงานทางตรง 

เชน คาจางผลิต เงินเดือนของพนักงานที่คุมเคร่ืองจักร เปนตน ซึ่งคาแรงงานนี้จะสามารถคิด

รวมเขาไปตนทุนการผลิตแตละผลิตภัณฑไดโดยตรง จึงมีคาแปรผันตามปริมาณการผลิต เมื่อทํา

การผลิตมาก ก็ตองทํางานมากคาแรงงานทางตรงจะสูง แตถาผลิตนอย คาแรงงานทางตรงก็จะตํ่า 

คาแรงงานสวนที่คิดเปนคาใชจายโรงงาน เรียกวา คาแรงงานทางออม เชน เงินเดือนหรือคาจาง

พนักงานทําความสะอาด พนักงานรักษาความปลอดภัย พนักงานดูแลคลังสินคา เปนตน ในสวน

ของคาลวงเวลา ถาเปนการจายเพื่อการผลิตตามใบส่ังผลิตที่ตองการผลผลิตที่เพิ่มข้ึน จะถือวา

เปนคาแรงงานทางตรง หรือตนทุนแรงงานทางตรง ถาเปนสวนที่ทําเพื่อการทํางานที่ยังไมเสร็จใน

เวลาตามที่กําหนด จะถือเปนคาแรงงานทางออม ซึ่งเปนสวนของตนทุนคาใชจายโรงงาน 

 3) คาใชจายโรงงาน หรือคาโสหุยการผลิต (Factory Overhead Cost) คือ คาใชจายที่

เกิดข้ึนนอกเหนือจากคาแรงงานทางตรง และคาวัสดุทางตรง คาใชจายโรงงานโดยทั่วไป

ประกอบดวยคาใชจาย ดังตอไปนี้ 
 

 - คาวัสดุทางออม   - คาแรงงานทางออม 

 - คาสาธารณูปโภค   - คาใชจายเบ็ดเตล็ด 

 - คาเส่ือมราคาเคร่ืองจักรและสินทรัพย - คาเชา 

 - คาภาษี (ยกเวนภาษีเงินไดนิติบุคคล) - คาเบ้ียประกันสินทรัพย 

 - คาซอมแซมเคร่ืองจักร และอุปกรณตางๆ - คาสวัสดิการ 
  

 คาใชจายโรงงานจะอยูในรูปของคาใชจายคงที่ หรือไมคงที่ก็ได แตจะไมแปรผันโดยตรง

ตามการผลิตที่เพิ่มข้ึน หรือลดลง คาใชจายโรงงานจึงเปนสวนของคาใชจายที่เปนตนทุน ซึ่ง

สามารถพิจารณาปรับลดไดกอน เนื่องจากหลายๆ สวนของตนทุนที่ลดได อาจไมกระทบตอ

ผลผลิตเลย 

 คาใชจายโรงงาน หรือโสหุยการผลิต เมื่อนํามารวมกับตนทุนแรงงาน จะเรียกวา ตนทุน

แปรสภาพ (Conversion Cost) ซึ่งเปนตนทุนที่ใชในการกําหนดคาจางสําหรับงานส่ังทํา ที่มีการนํา

วัสดุมาแปรรูป 
 



8 

 

 

 

2.1.4 ความสัมพันธของตนทุนท่ีเกี่ยวของกับผลิตภัณฑ 
 

 วิธีการจําแนกตนทุนตามชวงปฏิบัติการสําหรับธุรกิจ จะแบงเปนชวงการผลิต และชวงการ

ขาย หรืออาจกลาวไดวาตนทุนรวมประกอบดวย ตนทุนการผลิต (Production Cost) และ

คาใชจายที่ใชในการขายและการบริหาร (Marketing and Administrative) 

 1) ตนทุนการผลิต หรือตนทุนผลิตการ (Production Cost) หรือตนทุนโรงงาน (Factory 

Cost) คือ ตนทุนทั้งหมดที่เกิดข้ึนในการผลิตสินคาสําหรับงวดหนึ่ง โดยที่ตนทุนการผลิตเปน

ผลรวมของวัตถุดิบทางตรง แรงงานทางตรง และโสหุยการผลิต สําหรับผลรวมของตนทุนวัตถุดิบ

ทางตรง และตนทุนแรงงานทางตรง เรียกวา ตนทุนข้ันตน (Prime Cost) และผลรวมของแรงงาน

ทางตรง และโสหุยการผลิต เรียกวา ตนทุนแปรสภาพ (Conversion Cost) 

 2) คาใชจายการคา ประกอบดวยคาใชจายที่ใชในการขาย และคาใชจายที่ใชในการ

บริหารโดยปกติแลวคาใชจายที่ใชในการขายจะเกิดเมื่อไดทําการผลิตเสร็จส้ินแลว ประกอบดวย 

คาใชจายในการขาย โฆษณา และการขนสง เปนตน สําหรับคาใชจายที่ใชในการบริหาร เปน

คาใชจายที่เกิดข้ึนในการกํากับดูแล และควบคุมองคกรที่นอกเหนือไปจากสวนผลิต 

 
2.1.5 ความสัมพันธของตนทุนท่ีเกี่ยวของกับปริมาณการผลิต 
 

 ตนทุนบางประเภทจะแปรผันตามการเปลี่ยนแปลงของปริมาณกิจกรรม และตนทุนบาง

ประเภทไมเปล่ียนแปลงเมื่อปริมาณกิจกรรมเปล่ียนไป การเขาใจถึงพฤติกรรมตนทุน จึงเปนสวน

สําคัญในการจัดทํางบประมาณ การวิเคราะหผลการดําเนินงาน และการควบคุมตนทุนอยางมี

ประสิทธิภาพ ตนทุนแบงออกเปน 3 ประเภท ดังนี้ 

 1) ตนทุนแปรผัน (Variable Cost) หมายถึง ตนทุนซึ่งมีจํานวนรวมเปลี่ยนแปลงเปน

อัตราสวนโดยตรงกับปริมาณกิจกรรม หรือตนทุนแปรผันตอหนวยจะคงที่เม่ือระดับกิจกรรม

เปล่ียนแปลงไปในชวงเวลาที่เหมาะสม โดยทั่วไปแลวสามารถติดตามและคํานวณตนทุนแปรผัน

ไดโดยงาย อีกทั้งยังทราบวาเปนตนทุนของแผนกใด โดยท่ีหัวหนาแผนกท่ีเกิดตนทุนเปน

ผูรับผิดชอบโดยตรงในการควบคุมตนทุน ตนทุนแปรผัน ไดแก วัตถุดิบทางตรง แรงงานทางตรง 

และคาโสหุยการผลิตอ่ืนๆ เชน คาลิขสิทธิ์ คาใชจายในการกําจัดของเสีย คาใชจายในการตรวจรับ

วัตถุดิบ คาเชื้อเพลิง รวมถึงคาวัสดุส้ินเปลืองตางๆ  
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 2) ตนทุนคงที่ (Fixed Cost) หมายถึง ตนทุนที่ไมเปล่ียนแปลงตามปริมาณกิจกรรม 

ภายในชวงเวลาที่เหมาะสม หรืออาจกลาวไดวา ตนทุนคงที่ตอหนวยผลิตภัณฑจะลดลง เม่ือระดับ

กิจกรรมเพิ่มข้ึนภายในชวงเวลาที่เหมาะสม ปกติฝายจัดการระดับกลาง และระดับสูงจะเปน

ผูรับผิดชอบในการควบคุมตนทุนประเภทนี้ คาโสหุยการผลิตที่เปนตนทุนคงที่ ไดแก เงินเดือน

ผูจัดการฝายผลิต คาเส่ือมราคา คาเบ้ียประกัน คาเชา คาซอมแซม และบํารุงรักษาอาคาร เปนตน 

 3) ตนทุนกึ่งแปรผัน หมายถึง ตนทุนที่ประกอบดวยตนทุนคงที่ และตนทุนแปรผัน เชน คา

โทรศัพท ซึ่งประกอบดวย คาบริการรายเดือน (ตนทุนคงที่) และคาโทรศัพทตามปริมาณการโทร

ออก คาโสหุยการผลิตที่เปนตนทุนกึ่งแปรผัน ไดแก คาตรวจสอบ และคาซอมแซมบํารุงรักษา

เคร่ืองจักร เปนตน 

 
2.1.6 ระบบตนทุนกระบวนการ (Process Cost System) 
 

 ระบบตนทุนกระบวนการ หรือตนทุนชวงการผลิต เปนระบบที่ใชกับโรงงานอุตสาหกรรมที่

มีกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง หรือมีการผลิตจํานวนมากๆ ลักษณะของผลิตภัณฑคอนขางมี

มาตรฐาน ซึ่งสวนใหญจะเปนการผลิตเพื่อเก็บสํารองเปนสต็อกกอนการจัดจําหนาย ถาเปนการ

ผลิตตามใบส่ังของลูกคา มักจะเปนการผลิตสินคาชนิดเดียว มีจํานวนการสั่งผลิตคอนขางสูง ใช

กับโรงงานที่มีผลิตภัณฑ หรือแยกเปนแผนกๆ โดยแตละแผนกจะผลิตผลิตภัณฑเพียงชนิดเดียว 

กระบวนการผลิตแบบเดียวกัน การคํานวณตนทุนสําหรับระบบตนทุนกระบวนการ จะใชวิธีสะสม

ตนทุนของกระบวนการ แผนก ศูนยงาน หรือศูนยตนทุน สําหรับชวงเวลาหน่ึงๆ ในจํานวนหนวยที่

ผลิตไดจํานวนหนึ่ง ตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑ จึงคํานวณเปนตนทุนเฉลี่ยตอหนวยของงวด

การผลิตหนึ่งๆ ตนทุนงานส่ังทําเปนตนทุนที่บันทึกแยกกันสําหรับแตละงาน โดยที่ตนทุน

กระบวนการจะเนนการสะสมตนทุนสําหรับการผลิตทั้งหมด ที่ทําการผลิตในชวงเวลาที่กําหนด 

ดวยกระบวนการผลิตที่เหมือนกัน และหาตนทุนโดยวิธีเฉล่ียตอหนวย ซึ่งในโรงงานแหงเดียวกันไม

จําเปนตองใชระบบตนทุนเดียวกัน คือ อาจใชระบบตนทุนกระบวนการในกระบวนการผลิตของ

แผนกหนึ่ง และใชระบบตนทุนงานส่ังทํา สําหรับอีกแผนกหนึ่ง การเลือกใชระบบตนทุนจึงข้ึนกับ

ลักษณะของผลิตภัณฑ วิธีการผลิต ผลที่ตองการ และคาใชจายในการไดมาซึ่งผลิตภัณฑนั้นๆ 

โรงงานอาจจะเปล่ียนแปลงจากระบบตนทุนงานส่ังทํา เปนระบบตนทุนกระบวนการ หรือชวงการ

ผลิต โดยไมตองมีการเปล่ียนโครงสรางของแผนกผลิต หรือแผนกบริการ 
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2.1.7 ลักษณะของตนทุนกระบวนการ 
 

 ระบบตนทุนกระบวนการ เปนระบบตนทุนที่เหมาะสมกับการผลิตผลิตภัณฑ และการผลิต

ที่คอนขางจะเปนมาตรฐานเดียวกัน มีการผลิตที่ตอเนื่องกัน ซึ่งจะเปนระบบที่เนนดานงวดเวลา

การผลิต และจํานวนหนวยผลิตที่ทําสําเร็จ โดยมีลักษณะเงื่อนไขที่เหมาะสําหรับการใชระบบ

ตนทุนกระบวนการ สรุปไดดังนี้ 
 

  - มีการผลิตผลิตภัณฑหลักเพียงชนิดเดียว 

  - มีการแบงกระบวนการผลิต และแผนกผลิต ใหรับผิดชอบในการผลิตผลิตภัณฑ

เพียงชนิดเดียว หรือกระบวนการเดียว 

  - มีการผลิตอยางตอเนื่อง และแบบมวลภัณฑ (Mass Production) 

  - มีการจัดกระบวนการผลิตเปนแผนก ศูนยงาน หรือศูนยตนทุน 

  - เปนโรงงานที่มีการผลิตผลิตภัณฑชนิดเดียวในชวงเวลาหนึ่ง และชวงเวลาตอมา

ผลิตสินคาชนิดอ่ืนได โดยในการผลิตแตละชวงเวลาจะแยกการผลิต และตนทุนออกจากกัน 

  - เปนโรงงานที่ผลิตผลิตภัณฑหลายชนิดที่มีแบบมาตรฐาน ดวยกระบวนการผลิต 

หรือจากแผนกผลิตเดียวกัน ซึ่งอาจใชวิธีการคํานวณตนทุนแบบถัวเฉลี่ย หรือแบบถวงน้ําหนักก็ได 

ทําใหสามารถแยกแยะความสําคัญของผลิตภัณฑแตละชนิด ในสวนของจํานวนและตนทุนได 
 

 โรงงานอุตสาหกรรมที่ใชระบบตนทุนกระบวนการ โดยสวนมากจะเปนโรงงานที่มี

กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง ตัวอยางเชน โรงงานเคมีภัณฑ โรงงานทําแกว โรงงานยา โรงงาน

ผลิตภัณฑยาง โรงงานกระดาษ โรงงานทําแปง และโรงงานผลิตปูนซีเมนต เปนตน 
 

  ลักษณะของระบบตนทุนกระบวนการสรุปไดดังนี้ 

  1) เปนการสะสมตนทุนตามแผนกผลิต หรือศูนยตนทุน 

  2) ตนทุนของแผนกบริการจะถูกจัดสรรใหกับแผนกผลิต เพื่อที่วาตนทุนจะถูกคิด

เขาแผนกผลิต 

  3) ตองคํานวณหนวยผลิตสําหรับแตละแผนกผลิต 

  4) คํานวณตนทุนตอหนวยสําหรับแตละแผนกผลิตดวยตนทุนที่สะสมใหกับแผนก

ผลิต หารดวยจํานวนหนวยผลิตที่ผลิตไดในแผนกนั้น ตนทุนรวมของสินคาสําเร็จรูป คือ ผลรวม

ของตนทุนตอหนวยของทุกแผนกผลิตที่ทําการผลิตตามขั้นตอนกระบวนการผลิตทั้งหมดในการ

ผลิตสินคาชนิดนั้น 
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 คาใชจายตางๆ ที่เกิดข้ึนในแผนกผลิตใดๆ ใหคิดเปนตนทุนสะสมของแผนกผลิตนั้นๆ คา

วัตถุดิบทางตรง และคาแรงงานทางตรง จะคิดเขาสูแผนกผลิตแทนที่จะคิดเขาสูงานสั่งทํา แมแต

คาวัตถุดิบ คาแรงงานทางออม หรือคาเส่ือมราคาเคร่ืองจักร ถือเปนคาใชจายโรงงาน ก็จะคิด

สะสมไวที่แผนกผลิตที่ใชวัสดุ แรงงาน และเคร่ืองจักรเหลานั้น 

 คาใชจายแรงงานตางๆ ของแผนกบริการ เชน แผนกซอมบํารุง แผนกควบคุมคุณภาพ 

แผนกวางแผน แผนกควบคุมการผลิต แผนกบัญชี เปนตน จะถูกสะสม และจัดสรรเขาสูแผนกผลิต

ดวยวิธีการที่งายที่สุด โดยอางอิงความสัมพันธของกิจกรรมที่เกี่ยวของ เชน คาเชา คาซอมแซม

อาคาร คาเส่ือมราคาอาคาร คาบริการทําความสะอาด เปนตน จะจัดสรรใหแกแผนกผลิตตาม

จํานวนตารางเมตรของพื้นที่ที่แตละแผนกผลิตใช คาใชจายแผนกซอมบํารุงจัดสรรตามจํานวน

เคร่ืองจักรของแตละแผนกผลิต หรือปริมาณชั่วโมงการใหบริการในแตละแผนกผลิต คาใชจายใน

การวางแผนและควบคุมการผลิตจะทําการจัดสรรตามชั่วโมงแรงงานทางตรง คาใชจายในการ

ควบคุมคุณภาพ จะทําการจัดสรรตามคาวัสดุทางตรงของแตละแผนกผลิต 

 เมื่อมีการสะสมตนทุนการผลิตสําหรับแตละแผนกแลว ตองมีการบันทึกจํานวนผลผลิต 

เพื่อใชในการคํานวณหาตนทุนตอหนวย ปญหาหลักที่เกิดในสวนนี้ คือ ในกรณีที่เกิดงานระหวาง

ทํา (Work-in-Process) ซึ่งจะตองมีการประเมินคาคงคลังของงานระหวางทํา (Work-in-Process 

Inventory) ใหเปนหนวยเทียบสําเร็จรูป (Equivalent Finished Unit) บางคร้ังเมื่อมีการใชวัตถุดิบ

ครบในระยะการผลิตตนๆ ของวัฎจักรการผลิต เราอาจจะแยกตนทุนวัสดุออกจากตนทุนการผลิต

อ่ืนๆ ตัวอยางเชน คาคงคลังของงานระหวางทําประกอบดวย คาวัตถุดิบ 100 เปอรเซ็นต 

คาแรงงานทางตรง และคาใชจายโรงงาน 50 เปอรเซ็นต ในการคํานวณคาคงคลังงานระหวางทํา

จงึตองประมาณการ ทั้งจํานวนหนวยผลิตที่เปนงานระหวางทํา และระดับเปอรเซ็นตของความเปน

สินคาสําเร็จรูป ซึ่งชวยใหประเมินหนวยเทียบสําเร็จรูปได 

 ตนทุนตอหนวยของแผนกผลิตคํานวณไดจาก ตนทุนของแผนกผลิตหารดวยจํานวนหนวย

ที่ผลิตไดของแผนกผลิตนั้นๆ คาคงคลังของงานระหวางทําคํานวณจากผลคูณของตนทุนตอหนวย

กับหนวยเทียบสําเร็จรูประหวางทํา โดยถามีแผนกผลิตมากกวาหนึ่งแผนกในการผลิต ตนทุนตอ

หนวยจากทุกๆ แผนกผลิตจะรวมเปนตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑ และมูลคาคงคลังของงาน

ระหวางทํา จะคิดแยกตามหนวยเทียบสําเร็จรูปของงานระหวางทําในแตละแผนก 

 ลักษณะสําคัญของระบบตนทุนกระบวนการ คือ การคํานวณตนทุนตอหนวย ซึ่งมีความ

จําเปนในการที่จะนํามาใชเปนขอมูลในการเปรียบเทียบตนทุนการผลิตสําหรับผูบริหาร ใชเปน
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หลักเกณฑในการโอนตนทุนจากกระบวนการผลิตหนึ่ง ไปยังอีกกระบวนการหนึ่ง และสามารถนํา

ขอมูลมาใชเปนเกณฑในการตีมูลคาของสินคาคงคลัง 

 ในการคํานวณตนทุนตอหนวย กรณีที่มีผลิตภัณฑชนิดเดียว และไมมีผลิตภัณฑที่ยังทําไม

เสร็จ สามารถคํานวณไดจากสูตร 
 

ตนทนุตอหนวย = (คาวัตถุดิบ + คาแรงงาน + คาโสหุยในการผลิต) / จํานวนที่ผลิตได 

  
 2.1.8 การคํานวณหาตนทุนการผลิต 

 
 การคํานวณหาตนทุนการผลิตตามระบบตนทุนกระบวนการจะใชการบันทึกตนทุนตางๆ 

ไมวาจะเปนตนทุนวัตถุดิบ ตนทุนแรงงาน หรือโสหุยการผลิต ไปตามแผนกผลิตหรือศูนยตนทุน 

โดยใชการรายงานตนทุนการผลิตของแผนกผลิตแสดงรายละเอียดเกี่ยวกับขอมูล ประมาณการ

หนวยสินคาที่ผลิต ตนทุนการผลิตที่เกิดข้ึนในแผนกตางๆ รวมทั้งตนทุนที่รับโอนมาจากแผนกอื่น

ดวย ปกติจะจัดทํารายงานตนทุนการผลิตแยกตามแผนก รายงานนี้นอกจากจะใชในการคํานวณ

ตนทุนการผลิตของแผนกผลิตในงวดเวลาหนึ่งแลว ขอมูลนี้ยังเปนประโยชนในทางบัญชีไดดวย 

รูปแบบของรายงานตนทุนการผลิตทําไดหลายรูปแบบข้ึนอยูกับความเหมาะสม และความตองการ

ของกิจการนั้น 

 ข้ันตอนในการคิดตนทุนการผลิตสําหรับระบบตนทุนกระบวนการ สามารถสรุปได 

ดังตอไปนี้ 

 1) จัดทํารายงานจํานวนหนวย และคํานวณหนวยเทียบสําเร็จรูป เปนการแสดงกระแสการ

เขาออกของจํานวนหนวยของผลิตภัณฑที่ผลิตในจํานวนหนวยที่นับได เพื่อใหทราบวา หนวยนั้น

มาจากไหน จํานวนเทาใด เมื่อเสร็จส้ินงานในแตละกระบวนการจะโอนหนวยเหลานี้ไปที่ใด 

จํานวนเทาใด และคงเหลืออยูเปนงานระหวางทํา เพื่อนําไปทําตอในงวดหนาอีกเปนจํานวนเทาใด 

ดังนั้น เม่ือสิ้นงวดเวลาหนึ่งๆ จํานวนหนวยที่เกี่ยวของจะตองสมดุลกัน คือ เม่ือรวมหนวยที่เขา

จะตองมีคาเทากับหนวยที่ออก ดังนี้ 
 

          งานระหวางทําตนงวด                                   หนวยที่ทําสําเร็จและโอนออก 

                      +                                 =                                      + 

       หนวยที่เร่ิมทําใหมในงวดนี้                                    งานระหวางทําปลายงวด 
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  เนื่องจากในปลายงวดอาจมีผลิตภัณฑบางสวนที่ทําไมสําเร็จ ซึ่งผลิตภัณฑ

เหลานี้จะตองรับภาระตนทุนดวย การนําเอาตนทุนทั้งหมดที่เกิดข้ึนมาหารดวยจํานวนหนวยที่ทํา

สําเร็จ และจํานวนหนวยที่ยังทําไมสําเร็จตอนปลายงวด จะทําใหผลิตภัณฑทั้ง 2 สวนรับภาระ

ตนทุนที่เทากัน ซึ่งเปนส่ิงที่ไมถูกตอง จึงจําเปนตองเปรียบเทียบหนวยของผลิตภัณฑที่ยังทําไม

สําเร็จตอนปลายงวด ใหเปนหนวยเทียบเทาหนวยที่สําเร็จรูปแลว เชน หนวยผลิตที่นับไดมีจํานวน 

1,000 หนวย ใชวัสดุทางตรงไปแลว 60% และมีการใชตนทุนแปรสภาพไป 70% การเปลี่ยนหนวย

ผลิตที่ไดเปนหนวยเทียบสําเร็จรูปนั้น จะตองแยกการคํานวณหนวยเทียบสําเร็จรูปออกเปน 2 

จํานวน คือ หนวยเทียบสําเร็จรูปของวัตถุดิบทางตรงเทากับ 600 หนวย (คํานวณจากเปอรเซ็นตที่

สําเร็จคูณกับจํานวนหนวยที่ยังไมสําเร็จ เทากับ 0.60 × 1,000) และหนวยเทียบสําเร็จรูปของ

ตนทุนแปรสภาพจะเทากับ 700 หนวย (0.70 × 1,000) ทั้งนี้เนื่องจากหนวยผลิตนั้นทําสําเร็จใน

ตนทุนแตละอยางไมเทากัน 

 2) การรวบรวมตนทุนทั้งหมดที่เกิดข้ึน เปนการรวมตนทุนของวัตถุดิบทางตรงที่ใชไป 

ตนทุนแรงงานทางตรง และโสหุยการผลิตที่เกิดข้ึนจริงในงวดเวลานั้น 

 3) การคํานวณตนทุนตอหนวยเทียบสําเร็จรูป สามารถคํานวณไดโดยการนําเอาขอมูล

ตนทุนรวม หารดวยหนวยเทียบเทาสําเร็จรูปของแตละชนิดที่คํานวณได จะไดตนทุนตอหนวย

เทียบสําเร็จรูปของตนทุนแรงงาน และตนทุนแปรสภาพ 

 4) การสรุปตนทุน เปนการคํานวณตนทุนของหนวยที่สําเร็จและโอนออก และตนทุนของ

งานระหวางทําปลายงวด โดยใชตนทุนตอหนวยเทียบสําเร็จรูป คูณดวยหนวยที่ทําสําเร็จและโอน

ออก จะไดเปน ตนทุนของหนวยเทียบสําเร็จและโอนออก และคูณกับงานระหวางทําปลายงวด จะ

ไดเปน ตนทุนของงานระหวางทําปลายงวด ซึ่งผลรวมของตนทุนทั้งสองนี้ จะตองเทากับยอดรวม

ของตนทุนที่คํานวณได 
 
2.1.9 ตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Based Costing: ABC) 
 

 ระบบตนทุนฐานกิจกรรมเปนเคร่ืองมือในการบริหารงานในลักษณะการบริหารงานฐาน

คุณคา (Value Base Management) ซึ่งเชื่อมโยงการบริหารระดับองคกรลงสูระบบการปฏิบัติงาน

ประจําวัน โดยพิจารณาหนาที่ความรับผิดชอบของแตละหนวยงานตลอดทั้งกิจการ ในลักษณะที่

มองกิจกรรมตางๆ ขององคกรเปนภาพรวม (Integrated View) จุดประสงคสําคัญของ ABC คือ

การใหขอมูลที่เปนประโยชนตอผูบริหารในการเขาใจพฤติกรรมตนทุน (Cost Behavior) ทั้งหมดที่
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เกิดข้ึน ภายในองคกร ทําใหทราบวาอะไรเปนปจจัยที่ทําใหตนทุนฐานกิจกรรมตางๆ เพิ่มข้ึนหรือ

ลดลง โดยการระบุกิจกรรมขององคกร ตนทุนกิจกรรม และตัวผลักดันตนทุน (Cost Driver) อันจะ

เปนประโยชนตอการคํานวณตนทุนผลิตภัณฑ หรือการบริการและใชเปนแนวทางในการพัฒนา

ประสิทธิภาพทางดานตนทุนและการพัฒนากิจกรรมตางๆ อยางตอเนื่องเพื่อลดความสูญเปลา

หรือกิจกรรมที่ไมเพิ่มคา 

 การบัญชีตนทุนกิจกรรมเปนระบบการบริหารตนทุนที่เนนและมุงความสนใจอยูที่กิจกรรม

ตางซึ่งกอใหเกิดผลิตภัณฑหรือการขายบริการ คาใชจายตางๆ จะถูกจําแนกเขาเปนตนทุนของ

กิจกรรมกอน แลวถึงจะรวบรวมตนทุนกิจกรรมเหลานั้นเขาเปนตนทุนของผลิตภัณฑหรือบริการ

ตอไป ดังนั้นหัวใจสําคัญของระบบ ABC จะตองจําแนกกิจกรรมหลักใหได ซึ่งระบบ ABC ไดแบง

กิจกรรมออกเปน 4 ประเภทดวยกันคือ 

 1) Unit Level Activity ไดแก กิจกรรมที่เกิดข้ึนสําหรับแตละหนวยผลิต สําหรับกิจกรรมใน

ระดับนี้ จํานวนครั้งที่ทํากิจกรรม เชน จํานวนหลุมที่ขุดเจาะ ปริมาณหนาดินที่ทําการปรับโดยใช

เคร่ืองจักร จํานวนช้ินสวนทุกๆ หนวยที่ผานการตรวจสอบคุณภาพ ปริมาณกระแสไฟฟาที่ใชใน

การเดินเคร่ืองจักร ปริมาณวัตถุดิบทางตรงที่ใชในการผลิต จะผันแปรโดยตรงกับปริมาณการผลิต

หรือยอดขาย 

 2) Batch Level Activity ไดแก กิจกรรมที่เกิดข้ึนสําหรับแตละ Batch ของการผลิตหรือ

การใหบริการ สําหรับกิจกรรมในระดับนี้ จํานวนคร้ังที่ทํากิจกรรม เชน จํานวนคร้ังของการ

เตรียมการผลิต จํานวนครั้งของการขนยายวัตถุดิบเขาโรงงาน จํานวนคร้ังของการตรวจสอบ

คุณภาพช้ินสวน จํานวนคร้ังของการสั่งซื้อช้ินสวน จะผันแปรโดยตรงกับจํานวน Batch และไมไดมี

ความสัมพันธใดๆ กับจํานวนหนวยในแตละ Batch ตนทุนกิจกรรมดังกลาวจะสามารถระบุเขาสู

ผลิตภัณฑไดโดยตรงเชนเดียวกับตนทุนกิจกรรมในระดับ Unit 

 3) Product Sustaining Activity ไดแก กิจกรรมที่ทําโดยรวมโดยมีเครือขายความสัมพันธ

กันเพื่อใหสามารถผลิตทันเวลาและขายสินคาแตละชนิดได กิจกรรมในลําดับชั้นนี้จะไมมี

ความสัมพันธใดๆ กับปริมาณการผลิตหรือจํานวน Batch แตจะเกี่ยวเนื่องโดยตรงกับการผลิตและ

การขายสินคา Model นั้นๆ โดยเฉพาะตนทุนในระดับนี้จะเพ่ิมมากข้ึนตามความหลากหลายของ

ประเภทผลิตภัณฑ กิจกรรมในระดับชั้นนี้จึงไดแก การควบคุมงาน การจัดทําใบเบิกวัตถุดิบ การ

เปล่ียนแปลงแบบผลิตภัณฑ การตรวจสอบและปรับปรุงแกไขเคร่ืองจักร การซอมบํารุงเคร่ืองจักร 

เปนตน กิจกรรมดังกลาวอาจจะเกิดข้ึนไดแมวาการผลิตหรือขายสินคานั้นๆ และยังไมเกดิข้ึนจริง 



15 

 

 

 

 4) Facility Sustaining Activity ไดแก กิจกรรมที่เกิดข้ึนโดยรวมเพื่อใหการดําเนินงาน

เปนไปได กิจกรรมประเภทนี้จะไมมีความสัมพันธใดๆ กับจํานวนหนวยผลิต จํานวน Batch หรือ

ความหลากหลายของประเภทหรือสวนผสมผลิตภัณฑ ตัวอยางเชน การใหแสงสวางในโรงงาน 

การทําความสะอาดเคร่ืองมือและอุปกรณตางๆ ในโรงงาน การจัดยามรักษาความปลอดภัย

โรงงาน การเส่ือมคาของโรงงาน การบริหารโรงงาน การตกแตงสวนบริเวณรอบโรงงาน ตนทุนของ

กิจกรรมในลําดับนี้จึงมีลักษณะเปนตนทุนรวม (Common Cost) ซึ่งไมสามารถระบุเขาสู

ผลิตภัณฑหรือบริการไดโดยอาศัยการประมาณอยางมีเกณฑ การปนสวนจึงเปนไปในลักษณะที่

ตองใชดุลยพินิจเขาชวย 

 ตนทุนใน 3 ระดับแรกจะปนสวนใหผลิตภัณฑโดยใชตัวผลักดันตนทุน ซึ่งสะทอนใหเห็นถึง

พฤติกรรมของตนทุนนั้นๆ สําหรับตนทุนกิจกรรมในระดับ Facility Sustaining จะถือเปนตนทุน

ตามงวดเวลา (Period Cost) หรืออาจจะปนสวนใหผลิตภัณฑตางๆ โดยอาศัยการปนสวนโดยไม

เจาะจง (Arbitrary Allocation) 
 

 
 

รูปที่ 2.1 แบบจําลองตนทุนฐานกิจกรรม และระดับกิจกรรมในระบบตนทุนฐานกิจกรรม 
ที่มา : วรศักดิ์ ทมุมานนท. ระบบการบริหารตนทุนกิจกรรมและระบบการวัดผลดุลยภาพ. หนา.47 



16 

 

 

 

 2.1.10 แบบจําลองกิจกรรม (Activity Model) 
 

 
 

รูปที่ 2.2 แบบจําลองกิจกรรม 
ที่มา : วรศักดิ์ ทมุมานนท. ระบบการบริหารตนทุนกิจกรรมและระบบการวัดผลดุลยภาพ. หนา.89 

 
 ในสวนนี้จะอธิบายถึงสวนประกอบของแบบจําลองกิจกรรม ตลอดจนคําศัพท และแนวคิด

ตางๆ ที่นํามาใชกับแบบจําลองกิจกรรม 

 1) กิจกรรม (Activity) คือ สิ่งที่องคกรปฏิบัติ กิจกรรมจะเปนตัวแปรเปล่ียนทรัพยากรและ

สิ่งนําเขาตางๆ ออกมาเปนผลได ตัวอยางของกิจกรรม เชน การวิเคราะหรายงานทางการเงิน การ

จัดใหมีการฝกอบรมและพัฒนาคน การดําเนินการผลิต การรับคืนของเสีย เปนตน อันที่จริงแลว

ทุกๆกิจกรรมที่กําหนดข้ึนก็คือกระบวนการ และทุกๆ กระบวนการยอมสามารถที่จะพัฒนาใหมี

ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนได กิจกรรมตางๆที่เกิดข้ึนในอนาคตจะชวยใหสามารถประมาณไดวา

กิจกรรมเหลานั้นจําเปนตองใชทรัพยากรชนิดใดบาง 

 2) ทรัพยากร (Resources) ทุกกิจกรรมจําเปนตองใชทรัพยากรเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงค

ของการประกอบกิจกรรม ทรัพยากรก็คือปจจัยการผลิตที่ใชไปในแตละกิจกรรมเพื่อกอใหเกิด

ผลได ทรัพยากรอาจอยูในรูปของที่ดิน แรงงาน เงินทุน เทคโนโลยี สินเชื่อ และส่ิงอํานวยความ

สะอาดตางๆ สิ่งเหลานี้สามารถที่จะจัดหาไดจากแหลงภายนอกหรือในบางครั้งก็มีอยูแลวภายใน

องคกรหรืออาจจัดหาไดจากแหลงตางๆ ภายในองคกรดวยกันเอง ตนทุนกิจกรรมจึงเปนตัวสะทอน

ถึงผลรวมของทรัพยากรทั้งหมดที่ใชไปในกิจกรรมน้ันๆ ตลอดจนส่ิงนําเขา (Inputs) จากกิจกรรม

อ่ืนๆ ภายในองคกรเดียวกัน 

 3) รายการ (Transaction) คือ เอกสารหรือหลักฐานอ่ืนใดที่สามารถมองเห็นหรือสัมผัสได 

(Physical Document) ซึ่งเปนตัวสงผานขอมูลขาวสารจากจุดหนึ่ง เอกสารดังกลาวจะเปนส่ิง

ยืนยันวารายการนั้นๆ ไดเกิดข้ึนแลว การ Process รายการตางๆ จึงถือเปนรูปแบบที่งายที่สุดของ

กจิกรรม 

 4) เหตุการณ (Event) คือ การกระทํา (Action) ที่เกิดข้ึนภายนอกของตัวกิจกรรม กลาวคือ 

เม่ือเหตุการณหนึ่งเกิดข้ึน ก็จะจุดชนวนใหเกิดการปฏิบัติกิจกรรมนั้นๆ ข้ึน เหตุการณอาจแบงเปน 
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2 รูปแบบ คือ เหตุการณที่เกิดข้ึนเปนประจํา (Recurring Event) และเหตุการณที่เกิดข้ึนภายนอก

กิจกรรม (External Event) 

 5) สิ่งนําเขา (Input) หมายถึง เอกสารหรือหลักฐานอ่ืนใดที่สามารถมองเห็นหรือสัมผัสได 

หรืออาจจะเปนขอมูลขาวสารที่อยูในรูป Electronic ที่จุดชนวนใหเกิดกิจกรรมนั้นๆ ข้ึน หรือให

ขอมูลขาวสารแกกิจกรรมนั้นๆ ทั้งส่ิงนําเขา และผลไดควรจะอยูในรูปของหนวยวัดที่สามารถ

มองเห็นได เชน จํานวนรายการ เปนตน สิ่งนําเขาอาจมีจุดเร่ิมตนมาจากตัวจัดหาทรัพยากรไมวา

จะเปนตัวจัดหาทรัพยากรภายใน หรือตัวจัดหาทรัพยากรภายนอก สิ่งนําเขาจะใชไปในการปฏิบัติ

กิจกรรมเพื่อแปรเปลี่ยนทรัพยากรตางๆ ออกมาเปนผลไดในแตละกิจกรรมอาจมีสิ่งนําเขามากกวา 

1 ชนิด ตัวอยางเชน สิ่งนําเขาของกิจกรรมการจัดทําใบสั่งซื้อก็คือ ใบขอซื้อ เปนตน 

 6) ตัวจุดชนวน (Trigger) คือ การเกิดข้ึนของเหตุการณใดเหตุการณหนึ่งที่เปนตัวจุดชนวน

ใหเกิดการประกอบกิจกรรมนั้นๆ ข้ึน ตัวจุดชนวนอาจจะยกตัวอยางเปนคําพูดไดดังนี้ “เม่ือ

เหตุการณใดเหตุการณหนึ่งเกิดข้ึนก็ใหเร่ิมกิจกรรมนั้นๆ ทันที” แตละกิจกรรรมอาจมีส่ิงนําเขา

หลายชนิด แตจะมีสิ่งนําเขาเพียงชนิดเดียว หรือเหตุการณเพียงเหตุการณเดียวที่จะเปนตัว

จุดชนวนใหเกิดการประกอบกิจกรรมนั้นๆ ข้ึน แมวาส่ิงนําเขาตัวอ่ืนๆ จะมีความสําคัญไมยิ่งหยอน

ไปกวาส่ิงนําเขาที่เปนตัวจุดชนวนกิจกรรม แตสิ่งนําเขาเหลานั้นก็เปนเพียงส่ิงที่ใชขอมูลขาวสารที่

จําเปนตอการประกอบกิจกรรมเทานั้น การระบุและการบริหารสิ่งนําเขาที่เปนตัวจุดชนวนกิจกรรม 

(Triggering Input) จึงเปนเร่ืองจําเปน เพราะการเกิดข้ึนของส่ิงนําเขาดังกลาว จะเปนตัวจุดชนวน

ใหเกิดการประกอบกิจกรรมนั้นๆ ข้ึน 

 7) ผลไดของกิจกรรม (Activity Output) คือ ผลลัพธที่เกิดจากการแปรเปลี่ยนทรัพยากรไป

ในกิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่ง ซึ่งก็คือส่ิงที่ลูกคาไมวาจะเปนลูกคาภายในองคกรดวยกันเองหรือลูกคา

ภายนอกไดรับจากกิจกรรมนั้นๆ นั่นเอง ผลไดควรจะเปนส่ิงที่สอดคลองหรือเกินความคาดหมาย

ของลูกคาและสามารถมองเห็นหรือสัมผัสได ผลไดที่เปนนามธรรม 

 8) ตัววัดผลไดจากการประกอบกิจกรรม (Output Measure) ผลลัพธที่ไดจากการ

ประกอบกิจกรรมก็คือตัววัดผลได ตัววัดผลไดจะตองสามารถระบุเปนจํานวนได (Quantifiable - 

Measure) ซึ่งอาจจะอยูในรูปของจํานวนคร้ังของการประกอบกิจกรรม ตัวอยางเชน กิจกรรมการ

วางแผนกระบวนการผลิตอาจกอใหเกิดผลไดในรูปของทางเดินของกระบวนการตางๆ ที่เกี่ยวของ

กับการผลิต ตัววัดผลไดก็คือจํานวนทางเดินของกระบวนการตางๆ ที่ไดจัดทําข้ึนหรือจํานวน

ปฏิบัติการตอทางเดินของกระบวนการ การกําหนดตัววัดผลไดที่เหมาะสมจึงถือวามีความสําคัญ
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ไมยิ่งหยอนไปกวาการกําหนดกิจกรรมที่ไดไดกลาวมาแลวขางตน หลักเกณฑทั่วไปที่ใชในการ

กําหนดตัววัดผลไดมีดังนี้ 
 

  8.1) แตละกิจกรรมควรจะมีผลไดหลักเพียงชนิดเดียว (Primary Output) 

  8.2) หากกิจกรรมที่แตกตางกันมีตัววัดผลไดเพียงชนิดเดียว กิจกรรมเหลานั้นอาจ

ยุบรวมเปนกิจกรรมเดียวกัน 

  8.3) ตัววัดผลไดควรมีสหสัมพันธสูงกับการเกิดตนทุนกิจกรรม 

  8.4) ตัววัดผลไดจะตองสามารถวัดออกมาเปนตัวเลขไดจริง 
 

 9) ตัววัดผลการปฏิบัติงาน (Performance Measure) การสรางตัววัดการปฏิบัติงานเปน

แตละกิจกรรมถือวาเปนส่ิงจําเปนในระบบ ABC ตัววัดผลการปฏิบัติงานจะเปนเคร่ืองบงช้ีถึงงานที่

ไดปฏิบัติไปและผลลัพธที่เกิดข้ึนจากการปฏิบัติกิจกรรมหรือจากกระบวนการหรือจากหนวยงาน

นั้นๆ ในองคกรตัววัดผลการปฏิบัติงานควรจะกําหนดข้ึนสําหรับทุกๆ กิจกรรมที่มีสาระสําคัญ ซึ่ง

จะใหสามารถวิเคราะหไดวาการปฏิบัติกิจกรรมเปนไปอยางมีประสิทธิผลเพียงใด ตัววัดผลการ

ปฏิบัติงานดังกลาวอาจจะเปนตัวเงินหรือไมเปนตัวเงินก็ได แตจะตองเปนตัวสะทอนถึง

คุณลักษณะตางๆ ของการปฏิบัติกิจกรรมนั้นๆ ไดเปนอยางดี ในการสรางตัววัดผลการปฏิบัติงาน 

ปจจัยตางๆ ที่ควรนํามาประกอบการพิจารณามีดังนี้ 
 

  9.1) กิจกรรมนั้นใชตนทุนมากนอยเพียงใด 

  9.2) กิจกรรมนั้นใชเวลามากนอยเพียงใด 

  9.3) การปฏิบัติกิจกรรมนั้นเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากนอยเพียงใด 

  9.4) กิจกรรมนั้นมีความยืดหยุนตอการเปล่ียนแปลงในสภาพแวดลอมการพัฒนา

ผลิตภัณฑและความกาวหนาทางเทคโนโลยีมากนอยเพียงใด 
 

 10) ตัวผลักดันตนทุน (Cost Driver) คือ เหตุการณหรือปจจัยที่ทําใหตนทุนรวมของ

กิจกรรมเปล่ียนแปลงไป กลาวอีกนัยหนึ่งก็คือ ตัวผลักดันตนทุนคือปจจัย หรือสาเหตุที่ทําใหเกิด

ตนทุน การปฏิบัติกจิกรรมและกระบวนการตางๆ ตามมา แตละกิจกรรมอาจมีตัวผลักดันตันทุนได

มากกวา 1 ชนิด การวิเคราะหตัวผลักดันตนทุนจะเนนการระบุสาเหตุตนตอที่ทําใหเกิดตนทุน

กิจกรรมนั้นๆ ข้ึน (Root Cause) พึงระลึกเสมอวาตัวผลักดันตนทุนและตัววัดผลไดจากการ

ประกอบกิจกรรมไมใชสิ่งเดียวกัน ตัวผลักดันตนทุนจะเกิดข้ึนกอนการปฏิบัติกิจกรรมเสมอและมัก

ไมอยูภายใตการควบคุมของพนักงานที่ปฏิบัติกิจกรรมนั้นๆ 
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 11) กระบวนการ (Process) ทุกๆ กิจกรรมก็คือ กระบวนการน่ันเอง ผลที่ตามมาก็คือ

กิจกรรมกับกระบวนการจึงเปนคําที่มักนํามาใชแทนกันในบางโอกาส กระบวนการจะเปนตัว

สะทอนวาการประกอบกิจกรรมมีลักษณะอยางไร กระบวนการจะครอบคลุมถึงกิจกรรมยอยและ

การปฏิบัติการทั้งหมดที่เกิดข้ึนเพื่อแปรเปล่ียนส่ิงนําเขาออกมาเปนผลได กระบวนการยังอาจเปน

กลุมของกิจกรรมที่มารวมกันตามนิยามใดนิยามหนึ่ง กระบวนการจึงสามารถดําเนินไดในหลาย

ลักษณะโดยใชปจจัยการผลิตที่แตกตางกันไป การเขาใจถึงกระบวนการตางๆ วาประกอบข้ึนดวย

กิจกรรมอะไรบาง และกิจกรรมตางๆ เหลานั้นสามารถนํามารอยเรียงกันไดอยางไรจะชวยให

สามารถระบุและวิเคราะหทรัพยากรที่ใชไปในกิจกรรมตางๆ ไดในที่สุด 

 12) ระเบียบวิธีการกําหนดกิจกรรม (Activity Definition Methodology) กุญแจสําคัญ ที่

จะชวยใหผูวางระบบสามารถนําระเบียบวิธีการกําหนดกิจกรรมไปใชอยางไดผลก็คือ การมุงเนน

ไปที่ผลไดตางๆ ของกิจกรรมมากกวาที่จะมุงเนนไปที่สิ่งนําเขา  
 

 ผูวางระบบจะตองใชเวลาพอสมควร ไมวาจะเปนการทําความเขาใจถึงความตองการของ

ธุรกิจในการนําเอาระบบ ABC ไปใช ตลอดจนการกําหนดวัตถุประสงคของการวิเคราะหกิจกรรมที่

ชัดเจน หากขอบเขตของการวิเคราะหกิจกรรมไมไดมีการกําหนดไวอยางเหมาะสมก็จะสงผลให

การวิเคราะหกิจกรรมเปนไปอยางไรจุดหมายปลายทาง ตัวอยางเชน การที่บางกิจกรรมนําเอา

ระบบ ABC มาใชก็เพื่อวัตถุประสงคตอไปนี้ 
 

 12.1) ระบุโอกาสตางๆที่ยังคงเปดกวางใหกิจการสามารถดําเนินการเพื่อลด

ตนทุน 

 12.2) ระบุทางเลือกตางๆในการพัฒนากระบวนการตางๆที่เปนอยู 

 12.3) คํานวณตนทุนของผลิตภัณฑหรือบริการ 

 12.4)  เพิ่มผลผลิต (Productivity) 

 12.5)  กอใหเกิดระบบการบริหารกิจกรรมที่ตอเนื่อง 
 

 โดยหลักการทั่วไป หากความอยูรอดของธุรกิจในดานใดดานหนึ่งเปนเร่ืองสําคัญเรงดวน 

กิจกรรมก็ควรจะทุมเทการใชทรัพยากรไปในดานนั้นๆ ใหรวดเร็วที่สุดเทาที่จะสามารถทําได 

ตัวอยางเชน กิจการที่ดําเนินธุรกิจในสภาพแวดลอมการแขงขันสูง และใชกลยุทธการแขงขันที่เนน

การออกผลิตภัณฑใหมสูตลาดอยางรวดเร็ว อาจนําการวิเคราะหกิจกรรมมาใชกับกระบวนการ

แนะนําผลิตภัณฑใหมเพื่อที่จะชวยใหสามารถมองเห็นถึงโอกาสตางๆ ที่จะพัฒนากระบวนการ
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ตางๆ ที่เกี่ยวของ โดยกิจกรรมที่จะนํามาทําการวิเคราะหอาจจะจํากัดอยูแตเฉพาะบางกิจกรรมที่

ไดรับผลกระทบโดยตรงจากกระบวนการออกผลิตภัณฑใหม เนื่องจากการออกผลิตภัณฑใหมถือ

วาเปนเร่ืองสลักสําคัญเรงดวนสุดในขณะนั้น 
 
 2.1.11 ความจําเปนท่ีตองนําตนทุนตามกิจกรรมมาใช 
 
 ระบบการบริหารตนทนุแบบเดิมมีขอบกพรอง ดังตอไปนี ้

 1) ในระบบการบริหารตนทุนแบบเดิม จะถือไดวาผลิตภัณฑและปริมาณการผลิตเปน

สาเหตุที่ทําใหเกิดตนทุน จึงเนนไปที่ตัวผลิตภัณฑ และแบงประเภทของตนทุนออกเปนตนทุน

ทางตรงและตนทุนทางออม ตลอดจนใชสิ่งที่มีความสัมพันธกับปริมาณการผลิตเปนเกณฑในการ

ปน สวนคาใชจายการผลิต เชน ชั่วโมงแรงงานทางตรงเปนเกณฑการปน 

 2) ตนทุนของผลิตภัณฑที่คํานวณข้ึนมาในระบบการบริหารตนทุนแบบเดิม มุงเนนเพื่อให

เปนไปตามมาตรฐานการบัญชีซึ่งไมเนนทางดานการบริหาร 

 3) ระบบการบริหารตนทุนแบบเดิมมักจะใชราคาถัวเฉลี่ย เชน การใชอัตราคาแรงทางตรง 

ถัวเฉลี่ยเปนเกณฑในการคํานวณตนทุนผลิตภัณฑ 

 4) การปนสวนตนทุนรวม (Common Cost) เขาเปนตนทุนผลิตภัณฑ โดยอาศัยการปน

สวนโดยไมเจาะจง (Arbitrary Allocation) ซึ่งการประมาณดังกลาวอาจผิดพลาด ทําใหตนทุนผลิต

บิดเบือน 

 
 2.1.12 การปนสวนตนทุนกิจกรรมเขาสูผลิตภัณฑหรือการบริการ 
 
 เมื่อตนทุนทรัพยากร หรือตนทุนตามหมวดหมูทางบัญชีไดมีการระบุเขาสูแตละกลุมตนทุน

กิจกรรมแลว ข้ันตอนตอไปก็คือ การปนสวนตนทุนกิจกรรมที่สะสมอยูในแตละกลุมตนทุนกิจกรรม

เขาสูผลิตภัณฑหรือบริการ ซึ่งสามารถทําได 3 วิธีดังนี้ 

 1) การปนสวนทางตรง (Direct Charging) ในกระบวนการผลิตโดยทั่วไปมักเกี่ยวของกับ

การผลิตภัณฑหลากหลายชนิด การปนสวนตนทุนกิจกรรมเขาสูผลิตภัณฑแตละชนิดไดอยาง

ถูกตองจึงเปนเร่ืองยาก จะมีแตเฉพาะคาวัตถุดิบและคาแรงงานทางตรงเทานั้นที่จะสามารถระบุ

เขาสูผลิตภัณฑไดโดยตรง สําหรับกิจการที่มีการบริการหลากหลายก็อาจจะประสบปญหาในการ
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ปนสวนตนทุนกิจกรรมเขาสูการบริการตางๆ ในลักษณะเดียวกัน ซึ่งหากเปรียบเทียบกับกิจกรรมที่

มีการบริการเพียงไมกี่ชนิด การปนสวนทางตรงอาจเปนวิธีที่เหมาะสมกวา 

 2) การปนสวนโดยไมเจาะจง (Arbitrary Allocation) เปนวิธีที่ตรงกันขามกับวิธีแรก การ

ปนสวนโดยวิธีนี้มักจะจบลงดวยการใชตัวผลักดันกิจกรรมที่อาจจะไมไดมีความสัมพันธใดๆ กับ

การใชกิจกรรมของผลิตภัณฑหรือบริการนั้นๆ จึงเปนวิธีที่งายและไมส้ินเปลืองคาใชจาย แตไมได

คํานึงถึงกิจกรรมที่อยูเบ้ืองหลังการผลิตสินคาหรือบริการแตละชนิด 

3) การปนสวนโดยอาศัยการประมาณอยางมีหลักการ (Estimation) วิธีนี้จาํเปนตองอาศัย

เทคนิคทางสถิติเขาชวย เชน การวิเคราะหการถดถอยหรือการวิเคราะหสหสัมพันธ (Regression 

Analysis) เพื่อศึกษาความสัมพันธที่เปนเหตุเปนผลระหวางตนทุนกิจกรรมกับตัวผลักดันกิจกรรมที่

เลือกมานั้น (Causal Relationship) วิธีนี้จะมีตนทุนตํ่ากวาวิธีแรกและควรนําไปใชมากกวาวิธีที่

สอง 

 
2.1.13 แนวทางการประยุกตตนทุนกิจกรรม 
 

 ในทางทฤษฏีการประยุกตตนทุนฐานกิจกรรม สรุปได 5 ข้ันตอน ดังตอไปนี้ 

 1) การกําหนดวัตถุประสงคในการประยุกตตนทุนกิจกรรม ระบุวัตถุประสงคที่แนชัด วาจะ

ประยุกตตนทุนกิจกรรมเพื่อวัตถุประสงคอะไร เนื่องจากความซับซอนของการประยุกตจะแตกตาง

กันไป ตามวัตถุประสงคที่ไดกําหนดเอาไว ยกตัวอยางเชน ในกรณีที่ตองการกําหนดวัตถุประสงค

ไวเพียงเพื่อเสริมสรางประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของบุคลากรในบางหนวย การทําตนทุนฐาน

กิจกรรมก็อาจจะทําเพียงในหนวยงานนั้นเทานั้น ไมจําเปนตองประยุกตทั้งองคกร นอกเหนือจาก

วัตถปุระสงคดังกลาวแลว วัตถุประสงคอ่ืนๆ ของการประยุกตตนทุนฐานกิจกรรม อาจไดแก การได

ที่มาซึ่งตนทุนขอมูลของ ผลิตภัณฑที่สอดคลองกับการผลิตของผลิตภัณฑนั้น การลดตนทุนของ

กิจการโดยรวม การปรับปรุงกระบวนการทํางาน การปรับเปลี่ยนรูปแบบการเรียนการสอน หรือ

แมแตการพัฒนาประสิทธิภาพในการทํางานอยางตอเนื่อง 

 2) การวิเคราะหและระบุกิจกรรม ทําการวิเคราะหและระบุกิจกรรม โดยยึดหลักวา 

“กิจกรรมที่เกิดข้ึนจะตองใชทรัพยากรผลิตหรือการบริการตองใชกิจกรรม (Activity Consumes 

Resources & Product or Service Consume Activities)” การแบงออกเปนกิจกรรมยอยๆ ในแต

ละกิจกรรมจะกอใหเกิดผลได (Output) ในลักษณะที่สามารถเขาใจได โดยผลได (Output) ในที่นี้ 

คือ ส่ิงที่จะนําไปคิดตนทุน (Cost Objects) และประเมินผลตอไป การวิเคราะหและระบุวากิจกรรม
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นั้นจะทําใหทราบไดวา กิจกรรมนั้นเปนกิจกรรมที่เพิ่มมูลคา (Value-added Activity) หรือเปน

กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคา (Non-value-added Activity) โดยยึดความคาดหมายของลูกคาหรือ

ผูที่ไดรับประโยชนโดยตรงจากกิจกรรมเปนหลัก หรือแบงกิจกรรมออกเปนกิจกรรมที่มีความจําเปน 

(Necessary Activity) และกิจกรรมที่ไมมีความจําเปน (Unnecessary Activity) โดยพิจารณาจาก

ประสิทธิภาพของการประกอบกิจกรรมเปนสําคัญ ทั้งนี้เพื่อใหไดขอมูลอันเปนประโยชนตอการ

บริหารงานตอไป 
 

  วิธีการวิเคราะห และระบุกิจกรรม กระทําไดหลายวิธีดังตอไปนี้ 

  2.1) การพิจารณาตามศูนยความรับผิดชอบ (Responsibility Center) เนื่องจาก

ปจจุบันหนวยงานสวนใหญ ไดใชการประยุกตแนวคิดของศูนยความรับผิดชอบแลว ถามีการ

แบงยอยศูนยความรับผิดชอบไปไดจนถึงระดับหนึ่งที่มีความละเอียดเพียงพอ ก็จะสามารถระบุ

กิจกรรมใหสอดคลองกับศูนยความรับผิดชอบไปไดจนถึงระดับหนึ่งที่มีความละเอียดเพียงพอ ก็จะ

สามารถระบุกิจกรรมใหสอดคลองกับศูนยความรับผิดชอบเหลานั้นได การระบุกิจกรรมในลักษณะ

นี้ อาจจะเปนจุดเร่ิมตนที่งาย และสะดวกเม่ือพิจารณาเปรียบเทียบกับวิธีอ่ืนๆ 

  2.2) พิจารณาจาก “Business Process” นั่นคือ จะพิจารณาจากข้ันตอนการ

ดําเนินธุรกิจในเร่ืองหนึ่งๆ แลวแยกออกมาเปนกิจกรรมท่ีเกี่ยวของ เชน ในกระบวนการผลิตจะ

พิจารณาแยกออกมาไดวา ประกอบดวย การเบิกวัตถุดิบ, การขนยายวัตถุดิบ, การข้ึนแบบ, การ

ประกอบชิ้นสวนดวยเคร่ืองจักร, การประกอบช้ินสวนดวยมือ, การทดสอบคุณภาพและการเก็บเขา

คงคลัง กิจกรรมที่ระบุนี้จะมีลักษณะเปนลําดับกอนหลัง ซึ่งสามารถติดตามไดโดยอาศัยการศึกษา 

จากความเก่ียวเน่ืองกันของระบบขอมูล หรือความเกี่ยวเนื่องกันของการเกิดผลผลิต ซึ่งผลผลิต

ของกิจกรรมหนึ่ง ก็จะเปนส่ิงนําเขาของกิจกรรมตอไป ทั้งหมดจะรวมกันเขาเปน “Business 

Process” นั่นเอง 

  2.3) การใชประโยชนจาก  Activity Dictionary ปจจุบันมีบริษัทในประเทศ

สหรัฐอเมริกาไดจัดทํา Activity Dictionary ออกจําหนายโดยระบุกิจกรรมตางๆ ในแตละหนาที่

งานอยางละเอียด ซึ่งสามารถใชเปนแนวทางในการกําหนดกิจกรรมของกิจการได โดยอาจจะตอง

มีการดัดแปลงใหเขากับลักษณะการดําเนินงานบางเล็กนอย 

  2.4) การสัมภาษณพนักงานที่เกี่ยวของ ขอดีของวิธีนี้คือ จะไดขอมูลของผูที่

เกี่ยวของกับงานโดยตรง ทาํใหเกิดความเขาใจกับงานนั้นไดมากข้ึน แตขอเสียก็มีอยูเหมือนกัน นั่น

คืออาจจะไดรับขอมูลที่ผิดพลาด จากประสบการณของบริษัทที่ประยุกตใชวิธีนี้ จะพบความ
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แตกตางของขอมูลที่ไดรับจากการสัมภาษณ กับ Job Description ที่กําหนดไว ดวยเหตุนี้ขอมูลที่

ไดควรจะมีการตรวจสอบ กอนนําไประบุเปนกิจกรรมตอไป การตรวจสอบนี้อาจไดจาการสอบถาม

ผูบังคับบัญชาในระดับสูงตอไป และพิจารณาปรับกับ Job Description ดวย 
 

 3) การคํานวณตนทุนฐานกิจกรรม (การจัดสรรคาใชจายลงสูกิจกรรม) โดยปกติการบันทึก

รายการทางบัญชี จะบันทึกตามบัญชีแยกประเภท ซึ่งเปนการบันทึกตนทุนตาม “Cost Element” 

นั่นคือ ใหขอมูลในลักษณะที่เปนตนทุนคาแรงงาน เงินเดือน คาลวงเวลา คาพาหนะ คาเส่ือมราคา

เคร่ืองจักร ฯลฯ ข้ันตอนในการคํานวณตนทุนฐานกิจกรรมในข้ันน้ีคือ การระบุตนทุนตามเขาสู

กิจกรรม เรียกไดวาเปนข้ันตอนในการทํา “Cost Mapping” ตนทุนหรือคาใชจายบางชนิด สามารถ

ระบุกิจกรรมน้ันไดโดยตรง เรียกวาเปน “Traceable Cost” เนื่องจากเปนตนทุนหรือคาใชจายที่

เกิดข้ึนอันเนื่องมาจากการประกอบกิจกรรมนั้นอยางเดียว หรือเห็นความสัมพันธไดอยางชัดเจน 

อยางไรก็ตามก็ยังมีคาใชจายอีกหลายอยางที่ไมสามารถระบุไดโดยตรงเชนเดียวกับวิธีดังกลาว จึง

จําเปนตองอาศัยการประมาณโดยใชหลักเกณฑบางอยาง ตัวอยางเชน คาใชจายอันเกี่ยวของกับ

พนักงาน และคนงาน อันไดแก เงินเดือน และคาแรงทางตรง อาจจะตองอาศัยการสัมภาษณ

โดยตรงจากพนักงาน คนงาน และหัวหนางาน เกี่ยวกับสัดสวนของเวลาทํางานที่ไดใชไปใน

กิจกรรมตาง ๆ ที่เกี่ยวของ และใชเปนฐานในการประมาณตนทุนหรือคาใชจายในสวนของ

เงินเดือน และคาแรงทางตรงเขาสูกิจกรรมนั้น นอกเหนือจากการสัมภาษณอาจจะมีการเขา

สังเกตการณการปฏิบัติงาน หรือในสวนที่เกี่ยวของกับการผลิต อาจจะตองอาศัยความรวมมือจาก

วิศวกรรมประจําโรงงาน นอกจากนี้จะยังมีคาใชจายที่เกี่ยวของกับการบริหาร หรืองานบริการตางๆ

ที่ไมสามารถระบุเขากิจกรรมได จึงจําเปนจะตองอาศัยการประมาณอยางมีหลักเกณฑ การทํา 

Cost Mapping ก็จะตองเปนไปในลักษณะ “Arbitrary” หรือการตัดสินใจโดยการปนสวนโดยไม

เจาะจง 

 4) การวิเคราะหและระบุตัวผลักดันตนทุน (Cost Driver) ตัวผลักดันตนทุน คือการกระทํา

กิจกรรม หรือหนาที่ที่มีผลตอตนทุนโดยตรง การวิเคราะหและกําหนดตัวผลักดันตนทุนนี้ เปนการ

พิจารณาวาอะไรเปนส่ิงท่ีทําใหเกิดตนทุนในกิจกรรมตางๆ ดังไดกลาวแลวในสวนตน การที่ทราบ 

“Activity Hierarchy” ของกิจกรรมจะเปนขอมูลที่สําคัญยิ่งในการกําหนดตัวผลักดันตนทุน การ

พิจารณาตัวผลักดันตนทุนนั้น ตองพิจารณาในลักษณะของความสัมพันธที่เปนเหตุเปนผลกับ

กิจกรรม (Causal Relationship) ซึ่งอาจจะตองอาศัยการวิเคราะหรวมกันของบุคคลที่เกี่ยวของใน

หลายๆ ฝายนอกจากนี้สิ่งที่จะตองระวังคือ ตัวผลักดันตนทุนนี้อาจจะเปนในลักษณะของ 
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“Transaction Driver” หรือ “Duration Driver” ก็ได ตัวอยางเชน กิจกรรมการ Setup เคร่ืองจักร 

อาจจะพิจารณาจํานวนคร้ังของการ Setup วาเปนส่ิงที่ทําใหเกิดตนทุนของกิจกรรมนี้ แตถา

ผลิตภัณฑในแตละชนิดใชเวลาในการ Setup ตางกัน ตัวผลักดันตนทุนที่เหมาะสม ก็ควรจะเปน

เวลาที่ใชในการ Setup มากกวา โดยหลักการในการเลือกตัวผลักดันตนทุน มีดังนี้ 
 

  4.1) ความสัมพันธที่เปนเหตุเปนผล (Causal Relationship) เห็นแจงชัด เพราะ

เปนตนเหตุที่ทําใหเกิดตนทุน 

  4.2) ผลประโยชนที่ไดรับ (Benefits received) 

  4.3) มีเหตุผล (Reasonableness) 

 หลังการวิเคราะห และกําหนดตัวผลักดันตนทุนของกิจกรรมแลว จะตองทําการคํานวณ

ตนทุนกิจกรรมตอหนวยของตัวผลักดันตนทุน ซึ่งจะเปนขอมูลที่ใชเปนแนวทางในการลดตนทุน

ตอไป 

 5) การคํานวณตนทุนตอหนวยผลักดันกิจกรรม (Cost Driver Rate) ดังเชนหลักเกณฑ

ของตนทุนโดยทั่วไป “Cost Object” สุดทายไดแกผลิตภัณฑ การคํานวณตนทุนผลิตภัณฑจะ

อาศัย “Bill of Activity” นั่นคือ ผลิตภัณฑ และชนิดที่ผลิต จะมีการพิจารณากอนลวงหนาวาตอง

ผานกิจกรรมใดบาง และมีลักษณะของการใชตัวผลักดันตนทุนอยางไร หลังจากนั้นจะมีการคิด

ตนทุนกิจกรรมตอหนวยของตัวผลักดันตนทุน เขาสูผลิตภัณฑนั้น 
 

 จากแนวทางการประยุกตตนทุนฐานกิจกรรม ดังที่กลาวมาทั้งหมด สามารถประยุกตใชได

ทั้งกับฐานขอมูลตนทุนจริง และตนทุนมาตรฐาน นอกจากนั้นจะเห็นไดวาขอมูลตนทุนกิจกรรมที่ได

มิใชจะถูกตอง 100% เพียงแตในแตละข้ันตอน จะทําใหเกิดรูปแบบขอมูลในลักษณะใหมที่เปน

ประโยชนตอผูบริหาร และตนทุนผลิตภัณฑจะสอดคลองกับกระบวนการผลิตมากข้ึนกวาเดิม 

 ระบบตนทุนกิจกรรม ABC จึงตางไปจากระบบการบริหารตนทุนแบบเดิมในแงที่วา ABC 

คือแบบจําลองการใชทรัพยากรขององคกรไปในกิจกรรมตาง ๆ ซึ่งเนนการบริหารกิจการโดยแบง

ออกเปนกิจกรรมตางๆ และปนสวนตนทุนกิจกรรมตางๆ เขาเปนตนทุนผลิตภัณฑ บริการ ลูกคา  

หรือโครงการ  ตามปริมาณการใชกิจกรรมของแตละผลได นอกจากนี้ระบบ ABC ถือวากิจกรรม

สนับสนุนเกิดข้ึนโดยรวม เพื่อใหการดําเนินงานเปนไปได และไมใชสิ่งที่ทําใหเกิดตนทุนเพื่อการปน

สวน ดังนั้น ในข้ันตอนแรกของระบบ ABC จึงเปนการปนสวนตนทุนตาม Cost Element เขาสู

กิจกรรมตางๆ ตนทุนตาม Cost Element ใดที่เกิดข้ึนจากกิจกรรมเพียงกิจกรรมเดียวก็จะระบุ

กิจกรรมนั้นโดยตรง แตถาเกิดข้ึนเนื่องจากกิจกรรมหลายกิจกรรม ก็จะตองอาศัยการปนสวนเขา
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เปนตนทุนของกิจกรรมนั้น ๆ ตอจากนั้นจึงเปนสวนตนทุนกิจกรรมเขาสูส่ิงที่จะคิดตนทุน (Cost 

Object) ซึ่งข้ึนอยูกับวาส่ิงที่จะคิดตนทุน (Cost Object) แตละชนิดใชกิจกรรมมากนอยเพียงใด  

ดังรูปที่ 2.3 
 

 
 

รูปที่ 2.3 วิธกีารปนสวนตามแนวคิดระบบตนทุนฐานกิจกรรม 
 

 2.1.14 หลกัในการปนสวนตนทุน 
 
 การปนสวนตนทุน หมายถึง กระบวนการในการติดตามตนทุนเขาสูส่ิงที่จะคิดตนทุน 

(Cost Object) และพยายามจัดตนทุนเหลานี้เขาสูสิ่งที่จะคิดตนทุน กระบวนการปนสวนจะ

ซับซอนเพียงใดข้ึนอยูกับการดําเนินงานของกิจการเปนสําคัญ ในกิจการผลิตขนาดใหญนั้น
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โดยทั่วไปอาจแบงการดําเนินงานออกเปนแผนกตางๆ ไดเปน 2 ลักษณะคือแผนกผลิตและแผนก

บริการ แผนกผลิตจะเพิ่มคาใหแกสินคาของกิจการโดยตรง ในทางตรงกันขามแผนกบริการจะ

ไมไดทําการผลิตสินคา หรือไมไดมีผลในการเพิ่มคาใหสินคาหรือบริการไดโดยตรง แตใหบริการ

แผนกอ่ืนๆ ในองคกรนั้น ซึ่งอาจจะเปนแผนกผลิตหรือแผนกบริการดวยกันเองก็ได ดังนั้นถากิจการ

ตองการทราบตนทุนในการผลิตผลิตภัณฑก็จะตองปนสวนตนทุนจากแผนกบริการใหแกแผนก

ผลิต เมื่อแผนกผลิตไดรับตนทุนปนสวนมาจากแผนกบริการและมารวมเขากับตนทุนทางตรงของ

แผนกผลิตเองก็จะทราบตนทุนทั้งหมดที่จะโอนเขาสูผลิตภัณฑตางๆ ในทางทฤษฎีการปนสวนคา

ใชจายของแผนกบริการเขาสูแผนกผลิตอาจทําได 3 วิธีคือ 

 1) วิธีการปนสวนแบบตรง (Direct Allocation Method) ซึ่งเปนวิธีที่นิยมใชกันมากที่สุด 

เพราะมีความสะดวกในทางปฏิบัติ วิธีนี้ไมคํานึงถึงวาแผนกบริการตางๆ ไดมีการใหบริการแกกัน

ดวย คาใชจายของแผนกบริการจึงปนสวนไปใหแกแผนกผลิตโดยตรงตามสัดสวนที่ไดใหบริการแก

แผนกผลิตเหลานั้น 

 2) วิธีการปนสวนแบบขั้น (Step Allocation  Method) วิธีนี้จะคํานึงถึงการใหบริการ

ระหวางแผนกบริการดวยกันเองแตไมทั้งหมด โดยจะมีการจัดลําดับการปนสวนของแผนกบริการ

ตางๆ ซึ่งสวนใหญลําดับมักจัดตามเปอรเซ็นตของการใหบริการ แผนกบริการใดใหบริการแกแผนก

บริการอ่ืนในเปอรเซ็นตที่สูงเมื่อเทียบกับปริมาณการใชบริการทั้งหมดของแผนก คาใชจายของ

แผนกบริการที่ใหบริการนั้นจะปนสวนใหแกแผนกบริการอ่ืนและแผนกผลิตกอน ตอจากนั้นจะ

พิจารณาแบงคาใชจายของแผนกบริการที่รองลงมาไปใหแกแผนกอ่ืนๆอีกทีหนึ่ง เม่ือแบงคาใชจาย

ของแผนกบริการใดไปใหแกแผนกอ่ืนๆ แลวก็ไมตองนําเอาคาใชจายของแผนกอ่ืนๆ มาคิดให

แผนกนี้อีกและดําเนินเชนนี้ตอไปตามลําดับจนกระทั่ง การปนสวนคาใชจายของแผนกบริการทํา

ไดทุกแผนก ซึ่งแสดงวากิจการไดปนสวนคาใชจายของแผนกบริการทุกแผนกเขาสูแผนกตางๆ 

 3) การปนสวนแบบกลับไปกลับมา (Reciprocal Allocation Method) เปนวิธีที่คํานึงถึง

การใหบริการระหวางแผนกบริการอยางสมบูรณ โดยไมตองคํานึงถึงกฎเกณฑ ในการปนสวน

ตามลําดับกอนหลัง ในทางทฤษฎีแลวถือวาหากมีการใหบริการระหวางแผนกตางๆ เปนจํานวน

มาก วิธีการปนสวนแบบกลับไปกลับมานี้ใหตัวเลขที่ถูกตองมากกวาวิธีการปนสวนวิธีอ่ืนๆ การปน

สวนในลักษณะนี้จึงใชขอมูลที่เปนประโยชนยิ่งแกการตัดสินใจของผูบริหาร 
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 2.1.15 ตัวอยางวธิีการปนสวนตนทุนในแบบตางๆ 
 

 ขอมูลตัวอยาง 
 

แผนกผลิต Direct Cost (บาทตอเดือน)

(P1) : อดัขึ้นรูป 17,000.00

(P2) : ดดัโครง 13,700.00

(P3) : ประกอบ 10,500.00

(P4) : บรรจุ 10,000.00
 

 

ฝายสนับสนุน Direct Cost (บาทตอเดือน)

(S1) : ซอมบํารุง 31,000.00

(S2) : บคุคลและบญัชีการเงิน 37,500.00

(S3) : ตรวจสอบผลิตภัณฑ 46,800.00

(S4) : รักษาความปลอดภัย 11,500.00
 

 
 โดยกําหนดให 

 1) แผนกซอมบํารุง ใชมูลคาเคร่ืองจักรในแตละแผนกเปนตัวปน 

 2) แผนกบุคคลและบัญชี ใชจํานวนพนักงานในแตละแผนกเปนตัวปน 

 3) แผนกตรวจสอบ ใชจํานวนคร้ังทีท่ําการตรวจสอบในแตละแผนกเปนตัวปน 

 4) คาใชจายสวนกลาง เชน คาพนักงานทําความสะอาด คารักษาความปลอดภัย เปนตน 

ใชจํานวนพื้นที่เปนตัวปน 

จากขอมูลตัวอยางขางตน นํามาสรางเปนตารางการปนพืน้ฐาน (Allocate Base Table) ไดดังนี ้
 

Allocation Base Rate (S1) (S2) (S3) (S4) (P1) (P2) (P3) (P4)

(S1) มูลคาเคร่ืองจักร (บาท) : 109,000 บาท - - - - 40,000 32,000 23,000 14,000

Probability - - - - 0.367 0.294 0.211 0.128

(S2) จํานวนพนักงาน (คน) : 55 คน 3 - 4 3 10 8 15 12

Probability 0.055 - 0.073 0.055 0.182 0.145 0.273 0.218

(S3) จํานวนคร้ังท่ีตรวจสอบ (คร้ัง) : 250 คร้ัง - - - - 50 70 100 30

Probability - - - - 0.200 0.280 0.400 0.120

(S4) จํานวนพ้ืนที่ (ตารางฟุต) : 50,000 ตารางฟุต 6,000 3,800 5,100 - 8,300 6,500 13,200 7,100

Probability 0.120 0.076 0.102 - 0.166 0.130 0.264 0.142  
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  2.1.15.1 การปนสวนแบบทางตรง (Direct Method) 
 

  ข้ันตอนที่ 1: ทําการคํานวณคาความนาจะเปน (Probability) ใหม โดยคิดเฉพาะ

ฝายผลิต 
 

Allocation Base Rate (P1) (P2) (P3) (P4)

(S1) มูลคาเครื่องจักร (บาท) : 109,000 บาท 40,000 32,000 23,000 14,000

Probability 0.367 0.294 0.211 0.128

(S2) จํานวนพนักงาน (คน) : 55 คน 10 8 15 12

Probability 0.222 0.178 0.333 0.267

(S3) จํานวนครั้งท่ีตรวจสอบ (ครั้ง) : 250 คร้ัง 50 70 100 30

Probability 0.200 0.280 0.400 0.120

(S4) จํานวนพ้ืนท่ี (ตารางฟุต) : 50,000 ตารางฟุต 8,300 6,500 13,200 7,100

Probability 0.236 0.185 0.376 0.202
 

 

  ข้ันตอนที่ 2: นําคาความนาจะเปนจากข้ันตอนที่ 1 คูณกับตนทุนคงที่ (Fixed 

Cost) ของแผนกสนับสนุน เพื่อปนเขาสูแตละกระบวนการ 
 

Allocation Base Rate (P1) (P2) (P3) (P4) รวม

(S1) : 31,000 บาท 11,376 9,101 6,541 3,982 31,000

(S2) : 37,500 บาท 8,333 6,667 12,500 10,000 37,500

(S3) : 46,800 บาท 9,360 13,104 18,720 5,616 46,800

(S4) : 11,500 บาท 2,719 2,130 4,325 2,326 11,500

Total Allocated Cost = (S1) + (S2) + (S3) + (S4) 31,788 31,002 42,086 21,924 126,800

Direct Cost of (P1), (P2), (P3) and (P4) 17,000 13,700 10,500 10,000 51,200

Total Cost 48,788 44,702 52,586 31,924 178,000
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  2.1.15.2 การปนสวนแบบขั้น (Step Allocation Method) 
 

  ข้ันตอนที่ 1: ทําการเรียงลําดับแผนกสนับสนุน โดยเรียงตามลําดับของความ

นาจะเปนรวมของแตละกิจกรรม จากมากไปนอย 
 

Allocation Base Rate (S1) (S2) (S3) (S4) รวม

(S1) มูลคาเครื่องจักร (บาท) : 109,000 บาท - - - - -

Probability - - - - -

(S2) จํานวนพนักงาน (คน) : 55 คน 3 - 4 3 10

Probability 0.055 - 0.073 0.055 0.182

(S3) จํานวนครั้งท่ีตรวจสอบ (คร้ัง) : 250 ครั้ง - - - - -

Probability - - - - -

(S4) จํานวนพื้นที่ (ตารางฟุต) : 50,000 ตารางฟุต 6,000 3,800 5,100 - 14,900

Probability 0.120 0.076 0.102 - 0.298
 

 

  จากตารางขางบน สามารถเรียงลําดับไดดังนี ้(S4) -> (S2) -> (S1) -> (S3) 
 

  ข้ันตอนที่ 2: คํานวณความนาจะเปนใหม โดยปน (S4) สูแผนกอ่ืนเปนลําดับแรก 

จะไดดังนี้ 
 

Allocation Base Rate (S2) (S1) (S3) (P1) (P2) (P3) (P4)

(S4) จํานวนพ้ืนที่ (ตารางฟุต) : 50,000 ตารางฟุต 3,800 6,000 5,100 8,300 6,500 13,200 7,100

Probability 0.076 0.120 0.102 0.166 0.130 0.264 0.142

(S2) จํานวนพนักงาน (คน) : 55 คน - 3 4 10 8 15 12

Probability - 0.058 0.077 0.192 0.154 0.288 0.231

(S1) มูลคาเคร่ืองจักร (บาท) : 109,000 บาท - - - 40,000 32,000 23,000 14,000

Probability - - - 0.367 0.294 0.211 0.128

(S3) จํานวนครั้งที่ตรวจสอบ (คร้ัง) : 250 ครั้ง - - - 50 70 100 30

Probability - - - 0.200 0.280 0.400 0.120
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  ข้ันตอนที่ 3: เอาคาความนาจะเปน จากข้ันที่ 1 คูณกับตนทุนทางตรง (Direct 

Cost) ของแผนกสนับสนุน เพื่อทําการปนเขาสูแตละกระบวนการ 
 

Allocation Base Rate (S2) (S1) (S3) (P1) (P2) (P3) (P4) รวม

(S4) : 11,500 บาท 874 1,380 1,173 1,909 1,495 3,036 1,633

(S2) : 37,500 + 874 บาท - 2,214 2,952 7,380 5,904 11,069 8,856

(S1) : 31,000 + 1,380 + 2,214 บาท - - - 12,695 10,156 7,300 4,443

(S3) : 46,800 + 1,173 + 2,952 บาท - - - 10,185 14,259 20,370 6,111

Total Allocated Cost = (S1) + (S2) + (S3) + (S4) - - - 32,169 31,814 41,775 21,043

Direct Cost of (P1), (P2), (P3) and (P4) - - - 17,000 13,700 10,500 10,000

Total Cost - - - 49,169 45,514 52,275 31,043 178,000  
 
  2.1.15.3 การปนสวนแบบกลับไปกลับมา (Reciprocal Allocation Method) 
 

  ข้ันตอนที่ 1: สรางสมการตนทุน (Cost Equation) จากตารางการปนพื้นฐาน 

 

P1 = 17,000 + 0.367 S1 + 0.182 S2 + 0.200 S3 + 0.166 S4 

P2 = 13,700 + 0.294 S1 + 0.145 S2 + 0.280 S3 + 0.130 S4 

P3 = 10,500 + 0.211 S1 + 0.273 S2 + 0.400 S3 + 0.264 S4 

P4 = 10,000 + 0.128 S1 + 0.218 S2 + 0.120 S3 + 0.142 S4 

S1 = 31,000 + 0.000 S1 + 0.055 S2 + 0.000 S3 + 0.120 S4 

S2 = 37,500 + 0.000 S1 + 0.000 S2 + 0.000 S3 + 0.076 S4 

S3 = 46,800 + 0.000 S1 + 0.072 S2 + 0.000 S3 + 0.102 S4 

S4 = 11,500 + 0.000 S1 + 0.055 S2 + 0.000 S3 + 0.000 S4 
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  ข้ันตอนที่ 2: จัดรูปแบบสมการตนทุนใหม โดยใหคาสัมประสิทธิ์และตัวแปรอยูใน

ฝงซายมือ และตนทุนทางตรงอยูในฝงขวามือ 

1 P1 + 0 P2 + 0 P3 + 0 P4 - 0.367 S1 - 0.182 S2 - 0.200 S3 - 0.166 S4 = 17,000

0 P1 + 1 P2 + 0 P3 + 0 P4 - 0.294 S1 - 0.145 S2 - 0.280 S3 - 0.130 S4 = 13,700

0 P1 + 0 P2 + 1 P3 + 0 P4 - 0.211 S1 - 0.273 S2 - 0.400 S3 - 0.264 S4 = 10,500

0 P1 + 0 P2 + 0 P3 + 1 P4 - 0.128 S1 - 0.218 S2 - 0.120 S3 - 0.142 S4 = 10,000

0 P1 + 0 P2 + 0 P3 + 0 P4 + 1.000 S1 - 0.055 S2 - 0.000 S3 - 0.120 S4 = 31,000

0 P1 + 0 P2 + 0 P3 + 0 P4 - 0.000 S1 + 1.000 S2 - 0.000 S3 - 0.076 S4 = 37,500

0 P1 + 0 P2 + 0 P3 + 0 P4 - 0.000 S1 - 0.072 S2 + 1.000 S3 - 0.102 S4 = 46,800

0 P1 + 0 P2 + 0 P3 + 0 P4 - 0.000 S1 - 0.055 S2 - 0.000 S3 + 1.000 S4 = 11,500
 

 

  ข้ันตอนที่ 3: นําสมการท่ีไดในจากขอ 2 มาสรางเปนเมทริกของคาสัมประสิทธิ์, 

เวกเตอรของตัวแปร และเวกเตอรของตนทุนทางตรง 

0 0 0 - 0.367 - 0.182 - 0.200 -

1 0 0 - 0.294 - 0.145 - 0.280 -

0 1 0 - 0.211 - 0.273 - 0.400 -

0 0 1 - 0.128 - 0.218 - 0.120 -

0 0 0 1.000 - 0.055 0.000 -

0 0 0 0.000 1.000 0.000 -

0 0 0 0.000 - 0.072 1.000 -

0 0 0 0.000 - 0.055 0.000

46,800

11,500

=

17,000

13,700

10,500

10,000

31,000

37,500

X

P1

P2

P3

P4

S1

S2

S3

S4

0

0

0.166

0.130

0.264

0.142

0.120

0.076

0.102

1.000

1

0

0

0

0

0
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  ข้ันตอนที ่4: ปรับสมการใหอยูในรูปของ X = A-1 B 

1 0 0 0.367 0.230 0.200

1 0 0 0.294 0.193 0.280

0 1 0 0.211 0.333 0.400

0 0 1 0.128 0.244 0.120

0 0 0 1.000 0.062 0.000

0 0 0 0.000 1.004 0.000

0 0 0 0.000 0.078 1.000

0 0 0 0.000 0.055 0.000

X

17,000

13,700

10,500

10,000

31,000

37,500

46,800

11,5000

0.248

0.209

0.355

0.188

0.125

0.076

0.108

1.004

S3

S4

=

0

0

0

0

0

0

0

P1

P2

P3

P4

S1

S2

 
 

  ข้ันตอนที่ 5: ทําการคูณเวกเตอรของตนทุนทางตรงดวยเมทริก A-1 จะไดเปน

ตนทุนรวมของแตละกระบวนการ 
 
   P1 = 49,221  บาท 

   P2 = 45,546  บาท 

   P3 = 52,334  บาท 

   P4 = 30,889  บาท 

   รวม = 178,800 บาท 
 
 2.1.16 การบริหารตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Based Management: ABM) 
 

 จากที่ไดกลาวถึงระบบตนทุนฐานกิจกรรม (ABC) ซึ่งจะสนับสนุนความเปนเลิศของ

องคกรโดยการใหขอมูลเกี่ยวกับกิจกรรมตางๆ ที่ดําเนินการอยูและตนทุนผลิตภัณฑที่มีความ

ถูกตองยิ่งข้ึน เนื่องจากระบบ ABC สะทอนใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางกิจกรรมตางๆ ที่

กอใหเกิดคาใชจายการผลิตกับตัวผลิตภัณฑไดดีกวาระบบบัญชีตนทุนแบบเดิม ทําใหไดขอมูลที่

ดีกวาในการตัดสินใจเกี่ยวกับการต้ังราคาผลิตภัณฑ หรือการใหบริการการสรางความสัมพันธกับ

ลูกคา การพัฒนากระบวนการผลิต การจัดหาเทคโนโลยี ฯลฯ ระบบ ABC จึงเปนทั้งระบบควบคุม 

(Control System) ระบบการจัดทํางบประมาณ (Budgeting System) และระบบการวางแผนงาน 

(Management Planning) ในเวลาเดียวกัน 



33 

 

 

 

 อยางไรก็ตาม การมีเพียงระบบขอมูลที่ดีแตประการเดียวนั้นไมเพียงพอ จะตองนําขอมูล

จากระบบ ABC ไปใชในการกําหนดกลยุทธตางๆ เพื่อกอใหเกิดการพัฒนาคุณภาพของสินคาโดย

ตอเนื่องอยูตลอดเวลา การที่ผูบริหารนําขอมูลจากระบบ ABC มาปรับปรุงกิจกรรมตางๆ เพื่อ

กอใหเกิดความไดเปรียบทางการตลาดนี้ ก็คือการบริหารตนทุนฐานกิจกรรม (ABM) 

 จะเห็นไดวาการคํานวณตนทุนกิจกรรมเปนเพียงสวนหน่ึงของการบริหารโดยใชกิจกรรม

เปนฐาน เพราะองคกรที่จะนํากิจกรรมมาใชในการบริหารงานของตนจะตองมีการยอยงานของ

องคกรออกเปนกิจกรรมตางๆ ในลักษณะที่เปน Cross – Functional Barriers เมื่อไดกิจกรรมครบ

ตามงานที่องคกรดําเนินการ จะตองมีการจับกลุมกิจกรรมเขาไปสูกระบวนการ แลวแบง

กระบวนการออกเปนกระบวนการหลัก (Core Process) และกระบวนการสนับสนุน (Support 

Process) มีการวิเคราะหกิจกรรมออกเปนกิจกรรมที่ทําแลวเพิ่มคา (Value Added Activity) และ

กิจกรรมที่ทําแลวไมเพิ่มคา (Non Value Added Activity) โดยตองลดหรือตัดทอนกิจกรรมที่ไม

เพิ่มคา เพื่อใหไดผลิตภัณฑหรือบริการซึ่งเมื่อไปถึงมือลูกคาแลวมีคุณคาแกลูกคามากที่สุด จะเห็น

ไดวา ABM นั้นเนนในเร่ืองความถูกตองของตนทุน ในเร่ืองของกระบวนการและใหความสําคัญแก

ลูกคาตลอดเวลา เมื่อมีปจจัยภายนอกมากระทบการทํางานขององคกรในสวนของกระบวนการใด

ก็ตามจะมีความยืดหยุนปรับตัวไดรวดเร็ว  
 
 2.1.17 ความสัมพันธระหวางระบบตนทุนฐานกิจกรรม (ABC) และการบริหาร
ตนทุนฐานกิจกรรม (ABM) 

 

 
 

รูปที่ 2.4 แสดงความสมัพันธระหวางระบบตนทุนฐานกิจกรรม (ABC)  
และการบริหารตนทุนฐานกิจกรรม (ABM) 
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 ตามแนวคิด ABM แยกเปน 2 มิติ ดังรูปที่ 2.3 คือ มิติดานตนทุน (Cost Dimension) และ

มิติดานการดําเนินงาน (Process Dimension) ซึ่งจะเห็นวา ABC เปนมิติดานตนทุน คือเปนการ

คิดตนทุนในการใชทรัพยากรตางๆ เขาไปในกิจกรรมที่เกี่ยวของตอจากนั้นก็จะคิดตนทุนของ

กิจกรรมเขาไปในตัวสินคาหรือส่ิงที่จะคิดตนทุนที่ตองการ ทั้งนี้เพื่อใหผูบริหารไดนําตนทุนของ

สินคาไปใชในการตัดสินใจเกี่ยวกับเร่ืองตอไปนี้ 

 1) การออกแบบผลิตภัณฑ (Product design) 

 2) การเลือกชองทางจําหนายใหกับผลิตภัณฑชนิดใดชนิดหนึ่งหรือทั้งกลุม 

 3) การปรับปรุงผลิตภัณฑใน Product Line 

 4) การกําหนดราคาขาย 

 5) การลดตนทุน  

 สวนมิติดานการดําเนินงาน เปนมิติที่แสดงรายละเอียดเก่ียวกับการปฏิบัติงานในกิจการ

ตางๆ โดยระบุใหทราบถึงสาเหตุที่กอใหเกิดการปฏิบัติงาน (Cost Driver) และความสามารถใน

การปฏิบัติงานไดดีมากนอยเพียงใด (Performance Measure) ขอมูลจากมิตินี้ จะนําไประบุ

สาเหตุและแนวทางการปรับปรุงการปฏิบัติงานในกิจกรรมตางๆได และตองการวัดถึงการปรับปรุง

อยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) 

 
2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

การสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการวิจัยนี้ เปนการศึกษา คนควา เพื่อหาขอมูล เพื่อเปน

แนวทางในการดําเนินการวิจัย ซึ่งงานวิจัยที่เกี่ยวของมีดังนี้ 

 
วิทิต ปรีชาปญญากุล (2542) การวิเคราะหตนทุนมาตรฐานของการผลิตชิ้นสวนเครนติด
รถบรรทุก 
 

 การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดตนทุนมาตรฐานเครนติดรถบรรทุก โดยแบงเปน 3 

สวนดังนี้ 

 

 1) กําหนดตนทุนมาตรฐานวัตถุดิบ โดยวิธีทางวิศวกรรมอุตสาหการ และการกําหนด

มาตรฐานราคาวัตถุดิบ  
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 2) กําหนดตนทุนมาตรฐานคาแรงงาน โดยการสุมจับเวลาตัวอยางในการทํางานจริงและ

กําหนดมาตรฐานอัตราคาแรงงาน 

 3) กําหนดตนทุนมาตรฐานคาโสหุยการผลิต โดยกําหนดอัตราคาโสหุยการผลิตและ

จํานวนช่ัวโมงแรงงานทางตรง 
 

ผลการจัดทําตนทุนมาตรฐานทําใหทราบถึง ตนทุนการผลิตสินคาเครนติดรถบรรทุกและ

สามารถนําตนทุนที่คํานวณไดมาใชในการควบคุมใหเปนไปตามมาตรฐาน ประเมินผลการ

ปฏิบัติงานของพนักงานและวางแผนการดําเนินงานในรูปของงบประมาณตางๆที่เกี่ยวกับการผลิต 
 
สุวัฒน มหาสุวีระชัย (2542) การปรับปรุงตนทุนการผลิตมาตรฐานในอุตสาหกรรมวัสดุ
ทนไฟโดยใชตนทุนฐานกิจกรรม  
 

 การวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหระบบตนทุนเดิมอันประกอบไปดวยตนทุนการ

ผลิตคงที่และตนทุนการผลิตผันแปรซึ่งในตนทุนการผลิตผันแปรยังแบงเปนวัตถุดิบทางตรงและ

โสหุยการผลิตผันแปร ไมพบปญหาของการคํานวณตนทุนวัตถุดิบทางตรงแตพบวาการคํานวณ

โสหุยการผลิตแบบผันแปรและการคํานวณโสหุยการผลิตคงที่นั้นยังมีความคลาดเคล่ือนเปนผลมา

จากการเลือกตัวผลักดันตนทุนและใชวิธีการจัดสรรตนทุนที่ไมเหมาะสมจึงไดใชปรับปรุงดวย

วิธีการของตนทุนกิจกรรม โดยตัวผลักดันทรัพยากรสามารถถูกระบุไดดวยการระบุทางตรงที่อาศัย

ระบบศูนยตนทุนและระบบบัญชีที่มีความละเอียดสูง และตัวผลักดันกิจกรรมที่ใชในการปนสวน

กิจกรรมเขาสูวัตถุประสงคของกิจกรรมไดเลือกใชทั้งตัวผลักดันแบบจํานวน ตัวผลักดันแบบเวลา 

และตัวผลักดันตามมูลคาซ่ึงแตกตางกันไปในแตละกิจกรรม จากนั้นจึงจัดทํารายงานความ

ตองการกิจกรรมของผลิตภัณฑ ทําการคํานวณตนทุนตามกิจกรรมและอัตรากิจกรรม แลวจึงจัด

รวมตนทุนกิจกรรมและอัตรากิจกรรมเขาเปนตนทุนการผลิตสําหรับผลิตภัณฑ 21 ชนิดแยกไปตาม

กระบวนการผลิต 

  
อุกฤษฎ สายสิทธิ์ (2543) การวิเคราะหความแปรปรวนระหวางตนทุนมาตรฐานกับตนทุน
จริงในการผลิตชิ้นสวนรถยนต 
 

 การวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อจัดทําระบบตนทุน และวิเคราะหความแปรปรวนระหวาง

ตนทุนมาตรฐานกับตนทุนจริงที่เกิดข้ึนในการผลิตช้ินสวนรถยนตของโรงงานตัวอยาง และคาดวา
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จะสามารถใชเปนแนวทางสําหรับอุตสาหกรรมลักษณะเดียวกันได จากการศึกษาระบบตนทุน

ผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางพบวายังไมเหมาะสมเนื่องจากมีการคํานวณตนทุนแบบถัวเฉล่ีย

ตามน้ําหนักของผลิตภัณฑ หรือถั่วเฉล่ียตามจํานวนผลิตภัณฑ ทําใหตนทุนที่ไดไมสะทอนถึง

ตนทุนที่แทจริงและไมสามารถนํามาใชใหเกิดประโยชนไดอยางเต็มที่ ดังนั้นในการวิจัยคร้ังนี้จึงได

เสนอแนวทางในการจัดทําระบบบัญชีตนทุนที่เหมาะสมโดย (1) วิเคราะหโครงสรางของคาใชจาย

และจัดแบงคาใชจายออกเปนกลุมตามลักษณะของตนทุน (2) ออกแบบระบบและเอกสารในการ

จัดเก็บขอมูลตนทุนที่เกิดข้ึนในการดําเนินงาน (3) จัดทําตนทุนมาตรฐานของผลิตภัณฑ และ (4) 

เปรียบเทียบและวิเคราะหคาความแปรปรวนระหวางตนทุนมาตรฐานกับตนทุนจริง เพื่อเสนอ

แนวทางในการลดตนทุน จากนั้นจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการคํานวณตนทุนจริง ตนทุน

มาตรฐาน และคาความแปรปรวนระหวางตนทุนทั้งสอง เพื่อลดเวลาและความผิดพลาดในการ

คํานวณโดยบุคคล 
 
ณัฐพันธ บัววราภรณ (2544) การปรับปรุงระบบการคิดตนทุนสําหรับโรงงานผลิตแหนบ
รถยนต 
 

การวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนา และปรับปรุงระบบการคิดตนทุนสําหรับ

โรงงานผลิตแหนบรถยนต โดยปรับปรุงใหมีการจัดสรรคาใชจายเขาสูกระบวนการผลิตใหตรงตาม

สภาพความเปนจริง จากนั้นทําการคํานวณอัตราคาใชจายของแตละกระบวนการตามโครงสราง

คาใชจาย และมีการนําระบบบัญชีแยกประเภทมาเปนเคร่ืองมือสําหรับการคํานวณคาใชจายที่

เกิดข้ึนในแตละกระบวนการ  รวมทั้งมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรข้ึนมาสนับสนุนการ

ดําเนินงาน ในข้ันตอนการคํานวณตนทุนการผลิต 

 

 
ภาณุพงศ เอกอนันตกุล (2544) การวิเคราะหตนทุนการแปรสภาพสําหรับโรงงานผลิต
เครื่องประดับเงินแบบหลอ 
 

การวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาการดําเนินงาน และเสนอระบบการจัดทําตนทุน

แปรสภาพใหมีความสอดคลองกับการผลิตของโรงงานเคร่ืองประดับ โดยทําการออกแบบเอกสาร 

และรายงานที่จําเปนในการจัดทําระบบการเก็บขอมูลที่ใชในการคํานวณตนทุน แยกคาใชจายลง
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ตามแผนกที่เกี่ยวของ จากนั้นจัดประเภทออกเปนคาแรงทางตรง คาโสหุยการผลิตคงท่ี คาโสหุย

การผลิตแปรผัน และประยุกตใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการคํานวณตนทุน เพื่อใหทราบ

ถึงตนทุนของผลิตภัณฑแตละชนิด รวมทั้งวิเคราะหหาปจจัยที่มีผลตอตนทุน 
 
ปยะ รุงเดชารัตน (2544) การวิเคราะหกิจกรรมเพื่อปรับปรุงระบบการคิดตนทุนของ
โรงงานกลึงชิ้นสวนรถยนต 
 

 การวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงระบบการคิดตนทุน พรอมทั้งมีการพัฒนา

โปรแกรมคอมพิวเตอรข้ึนมาสนับสนุนการดําเนินงานของระบบการคิดตนทุนที่ปรับปรุงข้ึน โดย

อาศัยการวิเคราะหกิจกรรมมาแกไขปญหาของระบบตนทุนเดิม สงผลใหเกิดการปรับปรุงศูนย

ตนทุนการผลิตข้ึนใหมจากเดิมที่มีอยู 10 ศูนยตนทุน เพิ่มข้ึนเปน 46 ศูนยตนทุน และมีการหาตัว

ขับเคลื่อนตนทุนที่เหมาะสมสําหรับกลุมศูนยตนทุน ซึ่งจากการวิจัยพบวา ระบบการคิดตนทุนที่

ปรับปรุงข้ึนสามารถใหขอมูลตนทุนตอผลิตภัณฑ มีความยาเช่ือถือและสามารถนําไปใชในการ

ตัดสินใจดําเนินกลยุทธตาง ๆ ไดดีกวาระบบการคิดตนทุนเดิม และโปรแกรมสนับสนุนชวยทําให

ระบบการคิดตนทุนมีความสะดวก และคลองตัวสามารถนําขอมูลที่ไดไปใชไดเร็วข้ึน พรอมทั้ง

แสดงตัวอยางใหเห็นถึงประโยชนที่ไดรับจากการปรับปรุงระบบตนทุนข้ึน โดยใชเปนขอมูลในการ

ตัดสินใจเลือกผลิตภัณฑที่มีความสามารถในการทํากําไรมากกวา และทําการเปรียบเทียบผลที่

ไดรับโดยอาศัยหลักการ Profitability Index ซึ่งจากตัวอยางผลที่ไดทําให Profitability Index ของ

สายการผลิต EMF1 เพิ่มข้ึนจากเดิม 1.30 เปน 1.45 
 
สรวล อิศรางกูร ณ อยุธยา (2547) การจัดทําตนทุนฐานกิจกรรมของโรงงานผลิตโทรทัศน
สี 
 

 การวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาระบบตนทุนฐานกิจกรรม และเพื่อลดตนทุนการ

ผลิตโทรทัศนสี 4 ชนิด คือ โทรทัศนสี โทรทัศนสีคอมโบ โทรทัศนสีคอมโบดีวีดี และแผนวงจร

โทรทัศนสีสําหรับสงออก โดยนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการคํานวณตนทุนของผลิตภัณฑ

ใหเปนไปอยางรวดเร็วและถูกตอง จากการศึกษาระบบตนทุนฐานกิจกรรมพบวา การปนสวน

ตนทุนรวมจากแผนกสนับสนุนการผลิตเขาสูแผนกผลิตซ่ึงเปนข้ันตอนที่สําคัญ โดยใชวิธีเมตริกซ

นั้นเปนวิธีที่เหมาะสมกับงานวิจัยนี้ สําหรับการปรับปรุงกิจกรรมเพื่อลดตนทุนการผลิตนั้น ไดผล
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ดังนี้ ตนทุนการผลิตโดยรวมของโทรทัศนสีทั้ง 4 ชนิด ลดลงจาก 260,418,087 บาท เปน 

257,699,460 บาท คิดเปนอัตราลดลง 1.04 %  

 
พิชญ เตชะกําธร (2550) การวิเคราะหกิจกรรมเพื่อจัดทําระบบตนทุนกระบวนการของ
โรงงาน ผลิตตูแสดงสินคา 
 

 การวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อทําการวิเคราะหกิจกรรมและปรับปรุงระบบการคิด

ตนทุน โดยมีการประยุกตนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาใชสนับสนุนการดําเนินงาน ในสวนของการ

ปนตนทุนจากแผนกสนับสนุนแตละแผนก ลงสูกระบวนการผลิต เพื่อใหไดตนทุนของแตละ

กระบวนการที่มีความถูกตอง และใกลเคียงกับความเปนจริงมากกวาวิธีการคิดตนทุนการผลิต

แบบเดิม ซึ่งในการปรับปรุงระบบการคิดตนทุน จะเริ่มจากการเก็บรวบรวมขอมูลกิจกรรมของ

แผนกตาง ๆ มาทําการวิเคราะห จัดสรรทรัพยากรที่ใช กําหนดตัวผลักดันตนทุนของแตละกิจกรรม 

ทําการบันทึกงานที่ไดในแตละกิจกรรม และทําการคํานวณหาตนทุนตอหนวยของตัวผลักดัน

ตนทุนในแตละกิจกรรม  จากนั้นทําการปนตนทุนของแผนกสนับสนุนทั้งหมดลงสูแตละ

กระบวนการ แลวคํานวณหาตนทุนตอหนวยของตัวผลักดันตนทุนในแตละกระบวนการ ซึ่งจาก

ผลการวิจัยที่ได พบวาตนทุนการผลิตของโรงงานที่คํานวณได มีคาแตกตางกัน โดยวิธีการคิด

ตนทุนแบบเดิมของโรงงาน ที่ไมมีการคิดตนทุนกระบวนการ ซึ่งทําการปนตนทุนจากฝายสนับสนุน

ตามสัดสวนที่กําหนดไว คํานวณไดเทากับ 28,054,616 บาท แตดวยวิธีการคิดตนทุนการผลิตที่ได

จากการวิเคราะหกิจกรรม และจัดทําตนทุนของแตละกระบวนการ พรอมทั้งทําการปนตนทุนจาก

ฝายสนับสนุนทั้งหมดลงสูแตละกระบวนการ สามารถคํานวณไดเทากับ 31,622,394 บาท ซึ่งเปน

คาที่ใกลเคียงความจริงมากกวา นอกจากนั้นยังสามารถคํานวณหาตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑ

ในแตละกลุม โดยทําการแบงกลุมของผลิตภัณฑออกตามกระบวนการผลิต ซึ่งแตเดิมทางโรงงาน

ไมสามารถทําการคํานวณหาตนทุนกระบวนการได และตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑจะคํานวณ

ไดในรูปของคาเฉลี่ยของผลิตภัณฑทั้งหมดเทานั้น 

 
  

 

 

 



 
 

 

 

 

บทที่ 3 
 

ลักษณะสภาพทั่วไป และการศึกษาระบบตนทุนจริงของโรงงานผลิตมอเตอร 
 

 

บทนี้จะแบงการศึกษาและวิเคราะหขอมูลออกเปน 2 สวน ซึ่งสวนแรกจะเปนการสํารวจ

สภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยาง ไดแก โครงสรางการบริหารองคกร กระบวนการผลิตและลักษณะ

ของผลิตภัณฑ สวนที่สองเปนการศึกษาและวิเคราะหระบบตนทุนของโรงงานตัวอยาง พรอมทั้งตัว

อยางการคํานวณ เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงระบบการคิดตนทุนตอไป 

 
3.1 ลกัษณะสภาพท่ัวไปของโรงงาน 
 

โรงงานตัวอยางที่ไดทําการศึกษานั้นเปนโรงงานขนาดกลาง ต้ังอยูที่ 78 หมู 3 ถนนดอน

ตูม - นครชัยศรี ตําบลดอนแฝก อําเภอนครชัยศรี จังหวัดนครปฐม 73120 มีพื้นที่ประกอบการ 

5,800 ตารางเมตร ซึ่งอยูภายในพื้นที่โรงงาน 22,620 ตารางเมตร มีพนักงานจํานวน 300 คน 

 
3.1.1 โครงสรางการบริหารองคกร 
 

 แผนผังโครงสรางการบริหารองคกรของโรงงานตัวอยาง ดังแสดงในรูปที่ 3.1 โดย

ประกอบดวย สวนตางๆ ดังตอไปนี้ 

 1) แผนกออกแบบ (Design) 

 2) กลุมบุคคล และบริหาร (Personal & Administration) แบงเปน 2 แผนก ไดแก 

  2.1) ฝายบุคคล (Human Resources) 

  2.2) ฝายสารสนเทศ (Information Technology) 

 3) กลุมบริหารการขาย (Sales Administration) แบงเปน 2 แผนก ไดแก 

  3.1) ฝายขายภายในประเทศ (Domestic Sales) 

  3.2) ฝายขายตางประเทศ (Export Sales) 

 4) กลุมบัญชีการเงิน (Accounting & Financial) แบงเปน 2 แผนก ไดแก 

  4.1) ฝายบัญชี (Accounting) 



40 

 

 

 

  4.2) ฝายการเงิน (Financial) 

 5) แผนกจัดซื้อ (Purchase) 

 6) กลุมการผลิต (Manufacturing) แบงออกเปน 3 แผนก ไดแก 

  6.1) ฝายการผลิต (Production Control) แบงออกเปน 2 หนวยงาน ไดแก 

   6.1.1) แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (Process Control) 

   6.1.2) แผนกซอมบํารุง (Maintenance) 

  6.2) ฝายควบคุมการผลิต (Material Control) แบงออกเปน 2 หนวยงาน ไดแก 

   6.2.1) แผนกวางแผน (Planning) 

   6.2.2) แผนกวัสดุคงคลัง (Warehouse) 

  6.3) ฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control) แบงออกเปน 1 หนวยงาน ไดแก 

   6.3.1) แผนกประกันคุณภาพ (Quality Assurance) 
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รูปที่ 3.1 โครงสรางองคกรของโรงงาน 
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3.1.2 ผลิตภัณฑของโรงงาน 
 

 โรงงานตัวอยางจะผลิตผลิตภัณฑประเภทมอเตอรไฟฟาสําหรับ Fan Coils และ 

Condensers ในระบบปรับอากาศ รวมถึงมอเตอรอุตสาหกรรม สําหรับปมน้ําประเภท 

Submersible หินเจียร พัดลมอุตสาหกรรม และเคร่ืองจักรอุตสาหกรรม โดยผลิตภัณฑหลักของ

โรงงาน แบงออกเปน 3 ประเภท ดังนี้  

1) Electric Motor for Air Condition 

2) Induction Motor 

3) Submersible Pump 
 

การแบงกลุมประเภทของผลิตภัณฑ สามารถแบงไดตามกระบวนการผลิตได 5 กลุม 

แสดงไวในภาคผนวก ก  
 

 
 

รูปที่ 3.2 ตัวอยางผลิตภณัฑของโรงงานประเภท Electric Motor for Air Condition 
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รูปที่ 3.3 ตัวอยางผลิตภณัฑของโรงงานประเภท Induction Motor 
 

 
 

รูปที่ 3.4 ตัวอยางผลิตภณัฑของโรงงานประเภท Submersible Pump 
 

3.1.3 กระบวนการผลิตของโรงงาน 
 
แผนผังกระบวนการผลิตของโรงงาน ประกอบไปดวยกระบวนการหลัก 9 กระบวนการ 

ดังตอไปนี้ 

1) กระบวนการปมข้ึนรูป (Pump) 

2) กระบวนการฉีดข้ึนรูป (Die)  

3) กระบวนการกลึงฝามอเตอร (Cover) 
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4) กระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (Frame) 

5) กระบวนการพนสี (Painting) 

6) กระบวนการพันลวด (Coil) 

7) กระบวนการผลิตแกนมอเตอร (Shaft) 

8) กระบวนการอัดโรเตอร (Rotor) 

9) กระบวนการประกอบ (Assembly) 
 

แผนภาพแสดงลําดับ และความสัมพนัธของแตละกระบวนการ ดังแสดงในรูปที ่ 3.5 โดย

ใชหลักของ IDEF0 Diagram ซึ่งจะบงบอกถึงปจจัยนําเขา (Input) สวนควบคุม (Control) ผลที่ได 

(Output) และกลไกการปฏิบัติ (Mechanism) รวมถงึความสัมพันธของแตละกระบวนการ 
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รูปที่ 3.5 กระบวนการผลติของโรงงาน 
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 3.1.4 รายละเอียดของแตละกระบวนการ 
  

จากที่กลาวมาแลววา กระบวนการผลิตหลักของโรงงานตัวอยางนี้ สามารถจําแนกออกได

เปน 9 กระบวนการ โดนในแตละกระบวนการผลิต มีรายละเอียด ดังตอไปนี้  

 1) กระบวนการปมข้ึนรูป (Pump) เปนการนําแผนเหล็กมาผานเคร่ืองปมที่มีแมพิมพตางๆ 

แลวไดผลิตภัณฑออกมาเปนโรเตอรกอน (Rotor) และสเตเตอร (Stator) โดยตองมีการควบคุม

ปริมาณแรงดันลมเขาเคร่ืองปมประมาณ 4 – 5 Kg/cm2 ซึ่งเมื่อไดผลิตภัณฑออกมาจะทําการสุม 

เพื่อตรวจเช็คความหนา เสนผานศูนยกลางใน – นอก และความเรียบของผลิตภัณฑ กอนที่จะ

สงไปยังกระบวนการตอไป 
 

 
 

รูปที่ 3.6 กระบวนการปมขึ้นรูป 
 

 
 

รูปที่ 3.7 กระบวนการปมขึ้นรูป (ตอ) 
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รูปที่ 3.8 กระบวนการปมขึ้นรูป (ตอ) 
 

 2) กระบวนการฉีดข้ึนรูป (Die) เปนการนําแทงอลูมิเนียม มาทําการฉีดข้ึนรูปตามแบบ

แมพิมพตางๆ เพื่อใหไดฝาอลูมิเนียม และโรเตอรที่ข้ึนรูปแลว โดยตองมีการควบคุมอุณหภูมิในเตา

หลอมอลูมิเนียมที่จะฉีดใหอยูระหวาง 730 – 770 องศาเซลเซียส อยูตลอดที่ทําการฉีดข้ึนรูป 
 

 
 

รูปที่ 3.9 กระบวนการฉีดขึ้นรูป 
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รูปที่ 3.10 กระบวนการฉีดขึ้นรูป (ตอ) 
 

 
 

รูปที่ 3.11 กระบวนการฉีดขึ้นรูป (ตอ) 
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 3) กระบวนการกลึงฝามอเตอร (Cover) เปนข้ันตอนที่นําฝาอลูมิเนียมที่ฉีดข้ึนรูปเสร็จ

เรียบรอยแลวมาผานการกลึงกลึงใหไดตามขนาดที่ตองการ จากน้ันจะทําการสุมตรวจเช็คดวยเพื่อ

ตรวจสอบดูความเรียบรอยกอนที่จะสงไปยังกระบวนการตอไป 
 

 
 

รูปที่ 3.12 กระบวนการกลึงฝามอเตอร 
 

 
 

รูปที่ 3.13 กระบวนการกลึงฝามอเตอร (ตอ) 
 

 4) กระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (Frame) เปนข้ันตอนการนําแผนเหล็กมามวน แลว

นํามาเช่ือมใหติดกัน ซึ่งในการมวนแผนเหล็กตองมีการควบคุมความเร็วรอบของเคร่ือง และขนาด

ของลูกกล้ิงใหเหมาะสมกับขนาดของแผนเหล็ก สวนการเช่ือมจะใชกาซอารกอนเช่ือมใหติดกัน ซึ่ง



50 
 

 
 

ในการเชื่อมตองควบคุมปริมาณอารกอนใหอยูที่ 10 psi อีกทั้งยังตองควบคุมความเร็วในการเช่ือม

ใหเหมาะสมกับกระแสไฟ และความหนาของแผนเหล็ก จากนั้นจะทําการตรวจเช็คชิ้นงานหลังการ

เช่ือม 100% เพื่อที่จะไดเปลือกมอเตอรตามขนาดที่ตองการ กอนที่จะสงไปยังกระบวนการตอไป 
 

 
 

รูปที่ 3.14 กระบวนการมวนเปลือกมอเตอร 
 

 
 

รูปที่ 3.15 กระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (ตอ) 
 

 5) กระบวนการพนสี (Painting) เปนข้ันตอนการนําช้ินสวนบางช้ินสวนภายนอกของ

มอเตอร เชน เปลือกมอเตอร ฝามอเตอร มาทําการพนสี เพื่อความสวยงาม โดยการพนสีจะตองทํา

การควบคุมอุณหภูมิในเตาอบใหประมาณ 125 – 160 องศาเซลเซียส และความเร็วรอบของ   

สายพานประมาณ 1,000 – 1,500 รอบตอนาที 
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รูปที่ 3.16 การบวนการพนส ี
 

 
 

รูปที่ 3.17 การบวนการพนสี (ตอ) 
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 6) กระบวนการพันลวด (Coil) เปนข้ันตอนการนําลวดทองแดงมาพันรวมกับสเตเตอร 

(สเตเตอรที่ใสไมลารองสลอตเรียบรอยแลว) แลวทําการแตงฟอรมและมัดเชือกทั้งดานหนา 

ดานหลัง พรอมทั้งทําการจับคูบัดกรีสาย จากนั้นจะมีการสุมเช็คความตานทานขดลวดทุกๆ 1 

ชั่วโมง เพื่อที่จะไดคอยลตามสเปคที่ตองการ กอนที่จะสงไปยังกระบวนการตอไป 
 

 
 

รูปที่ 3.18 กระบวนการพนัลวด 
 

 
 

รูปที่ 3.19 กระบวนการพนัลวด (ตอ) 
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 7) กระบวนการผลิตแกนมอเตอร (Shaft) เปนข้ันตอนการนําแทงเหล็กมาตัดเปนแกนเพื่อ

นําไปประกอบกับโรเตอร ซึ่งกระบวนการนี้จะตองมีการควบคุมความละเอียดสูง เชน ความโคงงอ 

ความยาว และขนาดของเสนผานศูนยกลางของแกนมอเตอร เปนตน นอกจากนั้นในระหวาง

กระบวนการผลิตตองทําการควบคุมสวนผสมของน้ํายาเคลือบ อุณหภูมิของอางเคลือบ และเวลา

ในการเคลือบอีกดวย 
 

 
 

รูปที่ 3.20 กระบวนการผลิตแกนมอเตอร 
 

 
 

รูปที่ 3.21 กระบวนการผลิตแกนมอเตอร (ตอ) 
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 8) กระบวนการอัดโรเตอร (Rotor) เปนข้ันตอนการนําโรเตอรมาอัดเขากับแกนมอเตอร ซึ่ง

ในการอัดโรเตอรจะตองวางกอนโรเตอรใหดานเรียบอยูดานเดียวกับแนวแกนจะที่อัด และตอง

ควบคุมแรงอัดของเคร่ืองไฮโดรลิคใหอยูที่ 6 Bar จากนั้นจะตองทําการตรวจเช็คคาบาลานซกอนที่

จะสงไปยังกระบวนการประกอบในข้ันสุดทาย 
 

 
 

รูปที่ 3.22 กระบวนการอัดโรเตอร 
 

 
 

รูปที่ 3.23 กระบวนการอัดโรเตอร (ตอ) 
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 9) กระบวนการประกอบ (Assembly) เปนกระบวนการสุดทายของการผลิตมอเตอร โดย

การนําช้ินสวนตางๆ มาทําการประกอบ พรอมกับอัดลูกปนเขาไปในมอเตอร อีกทั้งทําการทดสอบ

การใชงานเบ้ืองตน และทําการตรวจเช็คผลิตภัณฑแบบ 100 % กอนที่จะสงไปยังผูบริโภค 
 

 
 

รูปที่ 3.24 กระบวนการ ประกอบ 
 

 
 

รูปที่ 3.25 กระบวนการ ประกอบ (ตอ) 
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รูปที่ 3.26 กระบวนการ ประกอบ (ตอ) 
 

3.2 ระบบการคิดตนทุนในปจจุบันของโรงงาน  
 

ระบบการคิดตนทุนในปจจุบันของโรงงาน ประกอบไปดวยการคํานวณตนทุนมาตรฐาน 

(Standard Cost) และตนทุนการผลิต (Manufacturing Cost) 

 
 3.2.1 ระบบการคิดคํานวณตนทุนมาตรฐาน (Standard Cost) 
 
 ระบบการคิดคํานวณตนทุนมาตรฐาน (Standard Cost) ในปจจุบันของโรงงานจะทําทุกๆ 

3 เดือน โดยมีข้ันตอนดังตอไปนี้ 

 1) ตรวจสอบขอมูลการผลิตจากแผนการผลิตสามเดือน (Three Months Plan) 

 2) ตรวจสอบขอมูลราคาซ้ือวัตถุดิบลาสุด (Report Price Part) เฉพาะวัตถุดิบที่ผลิต

ภายใน ประเทศ (Local Part) สําหรับวัตถุดิบที่นําเขาจากตางประเทศ (Import Part) จะใชการ

ประมาณ สําหรับคาของอัตราการแลกเปลี่ยน (Clearing) และภาษีการนําเขา (Import Duty) 

 3) ทําการคํานวณแรงงานทางตรง (Direct Labor) และคาโสหุยการผลิต (Overhead) 

สําหรับการผลิตแตละรุนของผลิตภัณฑ โดยคาแรงงานทางตรงที่จะนํามาคํานวณ คิดมาจากเวลา
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มาตรฐานในการผลิต (Standard Time) คูณกับคาแรงงานรายวันตอชั่วโมงแรงงาน ในขณะที่คา

โสหุยคํานวณมาจากการนําคาคงที่ (270%) คูณกับคาแรงงานทางตรง เปนอยางนี้ทุกผลิตภัณฑ 
 

 ตัวอยางท่ี 3.1 การคิดตนทุนมาตรฐานของมอเตอรรุน PM 2115136 ของโรงงานตัวอยาง 
 

  - คาแรงงานทางตรง = (คาแรงรายวัน / จํานวนชัว่โมงแรงงาน) * Std. Time 

     = (208 / 8) * 0.59 

     = 15.34  บาท ... (1) 
 

  - คาวัตถุดิบทางตรง = ผลรวมของ Material ใน Level ..2 ในตารางท่ี 1 

     = 419.05  บาท … (2) 
 

  - คาโสหุยการผลิต  = Direct Labor * 270% 

     = 15.34 * 270% 

     = 41.42  บาท … (3) 
 

  - สรุปตนทนุมาตรฐาน = (1) + (2) + Sub + (3) 

     = 15.34 + 419.05 + 0.00 + 41.42 

     = 475.81  บาท 
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ตารางที่ 3.1 รายการวสัดุ (Bill of Materials Details) ของมอเตอรรุน PM 2115136 
 

Level Part Qty Operator Material Sub - Con FOH Unit

. 1 PM 2115136 1.00 15.34 419.05 0.00 41.42 475.81

.. 2 R 235 - 0517 2.00 0.00 0.51 0.00 0.00 0.51

.. 2 R 317 - 0351 1.00 0.00 7.22 0.00 0.00 7.22

.. 2 R 317 - 0567 2.00 0.00 2.95 0.00 0.00 2.95

.. 2 R 321 - 0024 4.00 0.00 3.34 0.00 0.00 3.34

.. 2 R 321 - 0054 4.00 0.00 0.34 0.00 0.00 0.34

.. 2 R 321 - 2561 1.00 0.00 0.11 0.00 0.00 0.11

.. 2 R 323 - 3797 1.00 0.00 0.54 0.00 0.00 0.54

.. 2 R 325 - 0039 1.00 0.00 0.54 0.00 0.00 0.54

.. 2 R 326 - 0086 2.00 0.00 1.07 0.00 0.00 1.07

.. 2 R 330 - 0014 1.00 0.00 13.38 0.00 0.00 13.38

.. 2 R 351 - 0057 1.00 0.00 0.05 0.00 0.00 0.05

.. 2 R 355 - 1301 2.00 0.00 2.14 0.00 0.00 2.14

.. 2 R 357 - 0085 2.00 0.00 0.86 0.00 0.00 0.86

.. 2 R 357 - 3874 2.00 0.00 0.68 0.00 0.00 0.68

.. 2 W 234 - 1393 1.00 0.00 6.01 0.00 0.00 6.01

.. 2 W 320 - 1492 - 74S 2.00 1.56 50.87 0.00 4.21 56.65

.. 2 W 323 - 2083 1.00 0.00 0.45 0.00 0.00 0.45

.. 2 W 340 - 6868 - RS 1.00 2.86 57.57 0.00 7.72 68.15

.. 2 W 260 - 6220 - SC 1.00 8.32 270.41 0.00 22.46 301.20
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 ตัวอยางท่ี 3.2 การคิดตนทุนมาตรฐานของมอเตอรรุน PM 4110223 ของโรงงานตัวอยาง 
 

  - คาแรงงานทางตรง = (คาแรงรายวัน / จํานวนชัว่โมงแรงงาน) * Std. Time 

     = (208 / 8) * 0.60 

     = 15.60  บาท ... (1) 
 

  - คาวัตถุดิบทางตรง = ผลรวมของ Material ใน Level ..2 ในตารางท่ี 2 

     = 462.44  บาท … (2) 
 

  - คาโสหุยการผลิต  = Direct Labor * 270% 

     = 15.60 * 270% 

     = 42.12  บาท … (3) 
 

  - สรุปตนทนุมาตรฐาน = (1) + (2) + Sub + (3) 

     = 15.60 + 462.44 + 4.28 + 42.12 

     = 524.44  บาท 
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ตารางที่ 3.2 รายการวสัดุ (Bill of Materials Details) ของมอเตอรรุน PM 4110223 
 

Level Part Qty Operator Material Sub - Con FOH Unit

. 1 PM 4110223 1.00 15.60 462.44 4.28 42.12 524.44

.. 2 R 241 - 5844 2.00 0.00 0.86 0.00 0.00 0.86

.. 2 R 235 - 0517 2.00 0.00 0.51 0.00 0.00 0.51

.. 2 R 317 - 0752 0.33 0.00 1.77 0.00 0.00 1.77

.. 2 R 317 - 0927 0.04 0.00 0.34 0.00 0.00 0.34

.. 2 R 321 - 0024 4.00 0.00 3.34 0.00 0.00 3.34

.. 2 R 321 - 0054 4.00 0.00 0.34 0.00 0.00 0.34

.. 2 R 321 - 0090 2.00 0.00 2.68 0.00 0.00 2.68

.. 2 R 321 - 2561 1.00 0.00 0.11 0.00 0.00 0.11

.. 2 R 321 - 2800 2.00 0.00 0.21 0.00 0.00 0.21

.. 2 R 323 - 3797 1.00 0.00 0.54 0.00 0.00 0.54

.. 2 R 325 - 0039 1.00 0.00 0.54 0.00 0.00 0.54

.. 2 R 330 – 0014 1.00 0.00 13.38 0.00 0.00 13.38

.. 2 R 351 – 0007 2.00 0.00 23.34 0.00 0.00 23.34

.. 2 R 351 – 0057 1.00 0.00 0.05 0.00 0.00 0.05

.. 2 R 351 – 0120 2.00 0.00 1.90 0.00 0.00 1.90

.. 2 R 351 – 0314 2.00 0.00 1.25 0.00 0.00 1.25

.. 2 R 357 – 0064 1.00 0.00 0.49 0.00 0.00 0.49

.. 2 W 221 - 0065 1.00 0.26 34.45 4.28 0.70 39.69

.. 2 W 320 - 4296 2.00 1.56 40.66 0.00 4.21 46.43

.. 2 W 323 - 4382 1.00 0.00 0.45 0.00 0.00 0.45

.. 2 W 340 - 6870 1.00 2.86 57.57 0.00 7.72 68.15

.. 2 W 260 - 8063 1.00 8.32 277.67 0.00 22.46 308.45  
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3.2.2 ระบบการคิดคํานวณตนทุนการผลิต (Manufacturing Cost)  
 

 ระบบการคิดคํานวณตนทุนการผลิต (Manufacturing Cost) ในปจจุบันของโรงงานมี

ข้ันตอนดังตอไปนี้ 

 1) ทําหนวยเปรียบเทียบสําเร็จรูป เพื่อหาตนทุนแปรสภาพ และปนสวนคาใชจายใหกับ

งานระหวางผลิต (Work In Process: WIP) โดย WIP หาไดจากขอมูลรายการเบิกเพื่อผลิตภายใน

เดือน บวกกับ WIP ตนงวด (งานที่ผลิตไมเสร็จของเดือนกอน) เพื่อหา WIP ปลายงวด โดย

ตรวจสอบขอมูลกับแผนรวมการผลิต (Summary Production Plan) และรายงานงานระหวางผลิต 

(WIP Report) เมื่อพบวามอเตอรรุน PM ใดยังผลิตไมเสร็จ ใหจัดวาเปน WIP ปลายงวด 

 2) หลังจากแยก WIP ออกมาแลว จะไดเปนคาวัตถุดิบที่ใชไปในแตละเดือน 

 3) เมื่อไดขอมูลคาวัตถุดิบทางตรง (Direct Material) และคาแรงงานทางตรง (Direct 

Labor) แลวสามารถหาคาโสหุยการผลิตไดจาก 270% ของคาแรงงานทางตรง แลวใหนําไปสรุป

เปนตนทุนการผลิต 
 

 การคิดตนทุนการผลิต ตามวิธีในปจจุบันของโรงงาน โดยใชขอมูลเดือนตุลาคม สามารถ

คํานวณได ดังตอไปนี้ 
 

 - ตนทนุวัตถุดิบทางตรง  = คาวัตถุดิบที่ใชทั้งหมด    

    =  28,816,604.77  บาท … (1) 
 

 - คาแรงงานทางตรง =  คาแรงของพนกังานผลิตทัง้หมด  

    =  1,450,360.00   บาท … (2) 
 

 - คาโสหุยการผลิต =  270% ของคาแรงงานทางตรง   

    =  1,450,360.00 × 270 % 

    =  3,915,972.00  บาท … (3) 
  

 - สรุปตนทนุการผลิต =  (1) + (2) + (3)    

    =  34,182,936.77  บาท 
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3.3 สภาพปญหาท่ีพบในปจจุบัน 
 

 ในปจจุบันโครงสรางองคกร (Organization) ของทางโรงงานตัวอยางยังมีการแบงในสวน

ของ Business Unit และ Support Unit ยังไมชัดเจน เชน ทางแผนกออกแบบ (Design) ไปอยูใน

สวนของ Support Unit สงผลใหไมเอ้ืออํานวยตอการคิดตนทุนการผลิตในปจจุบัน นอกจากนี้ทาง

โรงงานตัวอยางไมไดทาํการพิจารณาถึงตนทุนคงท่ี (Fixed Cost) และตนทุนแปรผัน (Variable 

Cost) ที่เกิดข้ึนในแตละกระบวนการ อีกทั้งในการคํานวณคาโสหุยการผลิตไดนําเอาคาคงที่ 

(270%) มาคูณกับคาแรงงานทางตรง ซึ่งการนําเอาคาคงที่ (270%) มาใชในการคํานวณนั้นไมมี

ที่มาของขอมูล สงผลใหตนทุนการผลิตคลาดเคล่ือนจากสภาพความเปนจริง  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

บทที่ 4 
 

การคิดตนทุนโดยการวิเคราะหกิจกรรม 
 

 

การคิดตนทุนโดยการวิเคราะหตามฐานกิจกรรม เปนการนําเสนอขอมูลที่จะบงบอกถึง

แหลงที่มาของตนทุนและคาใชจายที่เกิดจากการดําเนินกิจกรรมนั้นๆ ซึ่งจะสะทอนและทําให

ผูบริหารตนทุนสามารถบงชี้หรือเห็นภาระตางๆ ของตนทุนไดอยางถูกตองและแมนยํามากข้ึน การ

เขาใจแหลงที่มาของตนทุนจะทําใหสามารถเขาใจโครงสรางของตนทุนไดดีข้ึน ทําใหสามารถ

มองเห็นตนทุนที่เกิดข้ึนจากกิจกรรมไดชัดเจนยิ่งข้ึน กิจกรรมใดกอใหเกิดภาระแกระบบมากก็ตอง

รับภาระคาใชจายมากข้ึนตามไปดวย ขอมูลที่ไดจากการคิดตนทุนโดยการวิเคราะหตามฐาน

กิจกรรมไมเพียงแตทําใหทราบถึงตนทุนของแตละผลิตภัณฑเทานั้น แตขอมูลที่ไดนี้ยังสามารถท่ี

จะนําไปชวยผูบริหารระดับสูงในการวางแผนกลยุทธ เพื่อใชปรับปรุงการทํางานของกิจการ หรือ

นําไปวิเคราะหภาพรวมในเร่ืองของตนทุนเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจเชิงกลยุทธ หรือเพื่อใชเปน

เกณฑในการประเมินขีดความสามารถของบุคลากรที่เกี่ยวของกับกิจการนั้นๆ ไดอีกดวย โดยใน

บทนี้จะกลาวถึงข้ันตอนในการเตรียมขอมูล เก็บรวบรวมขอมูล และในการประมวลผลขอมูลจะ

เลือกใชโปรแกรม Microsoft Excel มาชวย ซึ่งข้ันตอนการดําเนินงานออกเปนสวนตางๆ ดังตอไปนี้ 

 
4.1 การกําหนดโครงสรางการจาํแนกงาน (Work Breakdown Structure: WBS) 

 

การประยุกตตนทุนฐานกิจกรรม เพื่อจัดทําตนทุนกระบวนการของโรงงานกรณีศึกษานี้ จะ

คิดเฉพาะคาใชจายในสวนที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงเทานั้น ไมรวมคาใชจายในการบริหาร

จัดการทั่วไป  ดังนั้นจึงสามารถแบงโครงสรางการจําแนกงานได ดังรูปที่ 4.1 โดยประกอบไปดวย 

 1) สวนการผลิต (Business Unit: BU) เปนแผนกที่ทําหนาที่ในการดําเนินการผลิต

ผลิตภัณฑ ซึ่งประกอบไปดวย 9 กระบวนการผลิตหลัก ไดแก 

  1.1) กระบวนการปมข้ึนรูป (Pump) 

 1.2) กระบวนการฉีดข้ึนรูป (Die)  

 1.3) กระบวนการกลึงฝามอเตอร (Cover) 

 1.4) กระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (Frame) 
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 1.5) กระบวนการพนสี (Painting) 

 1.6) กระบวนการพันลวด (Coil) 

 1.7) กระบวนการผลิตแกนมอเตอร (Shaft) 

 1.8) กระบวนการอัดโรเตอร (Rotor) 

 1.9) กระบวนการประกอบ (Assembly) 

 2) สวนสนับสนุนการผลิต (Support Unit: SU) เปนแผนกที่ทําหนาที่อํานวยความสะดวก

ตางๆ ใหกับสวนการผลิต ซึ่งประกอบไปดวย 6 แผนกสนับสนุน ไดแก 

  2.1) แผนกซอมบํารุง (Maintenance: PM) 

  2.2) แผนกวิศวกรรมออกแบบ (Engineering Design: ED) 

  2.3) แผนกวางแผน (Planning: PL) 

  2.4) แผนกจัดซื้อ (Purchase: PU) 

  2.5) แผนกคงคลังสินคา (Warehouse: WH) 

  2.6) แผนกประกันคุณภาพ (Quality Assurance: QA) 
 

 
 

รูปที่ 4.1 โครงสรางการจําแนกงาน 
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4.2 การวิเคราะหทรัพยากรท่ีใช 
 

ในการวิเคราะหทรัพยากรที่ใชนั้น จะทําการวิเคราะหจากหมวดหมูทางบัญชี (Cost 

Element) ของโรงงานตัวอยาง โดยทําการแบงทรัพยากรออกเปน 5 ประเภท ไดแก 

 1) คน (People) 

 2) วัตถุดิบ (Material) 

 3) อาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ (Plant / Equipment) โดยคิดจากคาเส่ือมราคา 

 4) คูสัญญาหรือผูรับเหมา (Contractor) โดยคิดจากคาจาง 

 5) ทรัพยากรสนับสนุน (Facilities) ซึ่งแบงไดเปน 4 สวน ดังนี้ 

  5.1) ทรัพยากรสนับสนุนของคน (Facilities of People) 

  5.2) ทรัพยากรสนับสนุนของวัตถุดิบ (Facilities of Material) 

  5.3) ทรัพยากรสนับสนุนของอาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ (Facilities of Plant / 

Equipment) 

  5.4) ทรัพยากรสนับสนุนของคูสัญญา หรือผูรับเหมา (Facilities of Contractor) 
 

ในงานวิจัยนี้จะคิดเฉพาะคาใชจายที่เกี่ยวของกับการผลิตเทานั้น ไมรวมคาใชจายในการ

บริหารจัดการทั่วไป ดังที่ไดกลาวมาแลว ดังนั้นหมวดหมูทางบัญชี (Cost Element) จะใชเฉพาะใน

สวนที่เกี่ยวของเทานั้น ซึ่งประกอบไปดวย 3 สวน 7 แผนก ดังนี้ 

 1) ฝายการผลิต (Manufacturing: MANU) แบงเปน 2 แผนก ไดแก 

  1.1) แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (Process Control: PC) 

  1.2) แผนกซอมบํารุง (Maintenance: MT) 

 2) ฝายวิศวกรรม (Engineering: ENG) แบงเปน 4 แผนก ไดแก 

  2.1) แผนกออกแบบ (Design: DE) 

  2.2) แผนกวางแผน (Planning: PL) 

  2.3) แผนกจัดซื้อ (Purchase: PU) 

  2.4) แผนกคงคลังสินคา (Warehouse: WH) 

 3) ฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Control: QC) แบงเปน 1 แผนก ไดแก 

  3.1) แผนกประกันคุณภาพ (Quality Assurance: QA) 
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 ในสวนของการวิเคราะหทรัพยากรที่ใชนั้น จะทําการวิเคราะหเฉพาะในระดับของแผนก 

โดยคาใชจายของแตละแผนก ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 และผลการวิเคราะหทรัพยากรที่ใชนั้น 

สามารถสรุปได ดังแสดงในตารางที่ 4.1 – 4.14 

 
 1) แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) 
 
ตารางที่ 4.1 สรุปคาใชจายตามหมวดหมูทางบัญชีแผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) 
 

คาใชจาย ยอดรวม 

คาเคร่ืองพิมพ 8,847.55 
คาใชจายในการออกของ 42,728.00 

คาใชจายเบ็ดเตล็ด 69,605.00 

คาซอมแซม / บํารุงรักษาเครื่องจักร / Molds / อุปกรณโรงงาน 275,739.48 

คาน้ํา 20,400.00 

คาประกันภัยนําเขา 19,227.00 

คาไฟฟา 342,000.00 

คาลวงเวลา - โรงงาน (Direct) 177,994.19 

คาลวงเวลา - โรงงาน (Indirect) 7,533.76 

คาวัสดุส้ินเปลืองโรงงาน 104,567.11 

คาวัสดุส้ินเปลืองสําหรับเคร่ืองจักร 39,450.00 

คาวัสดุส้ินเปลืองสําหรับสงออก 13,320.00 

คาเส่ือมราคา - เคร่ืองจักร 1,069,176.00 

คาเส่ือมราคา - แมพิมพ 654,725.00 

คาเส่ือมราคา - อุปกรณโรงงาน 128,961.00 

เงินเดือน - โรงงาน (Direct) 1,450,360.00 

เงินเดือน - โรงงาน (Indirect) 805,661.12 

เงินประกันสังคมและกองทุนทดแทน 69,739.00 

โบนัส - โรงงาน (Direct) 256,110.97 

โบนัส - โรงงาน (Indirect) 20,447.67 

สวัสดิการพนักงาน - โรงงาน (Direct) 307,780.39 

สวัสดิการพนักงาน - โรงงาน (Indirect) 15,835.65 

Total  5,900,208.89 
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ตารางที่ 4.2 ผลการวิเคราะหทรัพยากรที่ใชแผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) 
 

ประเภทของทรัพยากร ยอดรวม 

คน (People) 2,192,245.55 

วัตถุดิบ (Material) 0.00 

อาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ (Plant / Equipment)  2,137,449.03 

คูสัญญา หรือผูรับเหมา (Contractor) 0.00 

ทรัพยากรสนับสนุนของคน (Facilities of People) 919,217.20 

ทรัพยากรสนับสนุนของวัตถุดิบ (Facilities of Material) 0.00 

ทรัพยากรสนับสนุนของอาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ (Facilities of Plant / Equipment) 157,337.11 

ทรัพยากรสนับสนุนของคูสัญญา หรือผูรับเหมา (Facilities of Contractor) 493,960.00 

Total  5,900,208.89 
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 2) แผนกซอมบํารุง (MT) 
 
ตารางที่ 4.3 สรุปคาใชจายตามหมวดหมูทางบัญชแีผนกซอมบํารุง (MT) 
 

คาใชจาย ยอดรวม 

คาเคร่ืองพิมพ 7,741.60 
คาใชจายเบ็ดเตล็ด 98.31 

คาซอมแซม / บํารุงรักษาเครื่องจักร / Molds / อุปกรณโรงงาน 28,000.00 

คาเดินทาง 5,406.84 

คาน้ํา 540.00 

คาไฟฟา 6,000.00 

คาลวงเวลา - โรงงาน (Indirect) 2,458.00 

คาวัสดุส้ินเปลืองโรงงาน 33,822.49 

คาวัสดุส้ินเปลืองสําหรับเคร่ืองจักร 31,294.74 

คาเส่ือมราคา - เคร่ืองจักร 68,430.00 

คาเส่ือมราคา - แมพิมพ 43,359.51 

เงินเดือน - โรงงาน (Indirect) 112,678.00 

เงินประกันสังคมและกองทุนทดแทน 3,591.00 

โบนัส - โรงงาน (Indirect) 48,307.61 

สวัสดิการพนักงาน - โรงงาน (Direct) 9,485.78 

สวัสดิการพนักงาน - โรงงาน (Indirect) 40,921.19 

Total  442,135.07 

 
ตารางที่ 4.4 ผลการวิเคราะหทรัพยากรที่ใชแผนกซอมบํารุง (MT) 
 

ประเภทของทรัพยากร ยอดรวม 
คน (People) 122,163.78 
วัตถุดิบ (Material) 0.00 
อาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ (Plant / Equipment)  147,531.11 
คูสัญญา หรือผูรับเหมา (Contractor) 0.00 
ทรัพยากรสนับสนุนของคน (Facilities of People) 100,684.64 
ทรัพยากรสนับสนุนของวัตถุดิบ (Facilities of Material) 0.00 
ทรัพยากรสนับสนุนของอาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ (Facilities of Plant / Equipment) 65,117.23 
ทรัพยากรสนับสนุนของคูสัญญา หรือผูรับเหมา (Facilities of Contractor) 6,638.31 

Total  442,135.07 
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 3) แผนกออกแบบ (DE) 
 
ตารางที่ 4.5 สรุปคาใชจายตามหมวดหมูทางบัญชแีผนกออกแบบ (DE) 
 

คาใชจาย ยอดรวม 

คาเคร่ืองพิมพ 6,056.25 
คาซอมแซม / บํารุงรักษาเครื่องจักร / Molds / อุปกรณโรงงาน 14,728.56 

คาซอรฟแวร 1,283.83 

คาเดินทางในประเทศ 4,120.00 

คาธรรมเนียม 10,260.00 

คาน้ํา 720.00 

คาไฟฟา 12,000.00 

คาลวงเวลา - โรงงาน (Indirect) 4,800.00 

คาเส่ือมราคา - เคร่ืองจักร 50,204.00 

คาเส่ือมราคาเฟอรนิเจอร 684.05 

เงินเดือน - โรงงาน (Indirect) 284,302.00 

เงินประกันสังคมและกองทุนทดแทน 8,771.00 

โบนัส - โรงงาน (Indirect) 17,199.00 

สวัสดิการพนักงาน - โรงงาน (Direct) 6,460.00 

สวัสดิการพนักงาน - โรงงาน (Indirect) 22,035.94 

Total  443,624.63 

 
ตารางที่ 4.6 ผลการวิเคราะหทรัพยากรที่ใชแผนกออกแบบ (DE) 
 

ประเภทของทรัพยากร ยอดรวม 

คน (People) 290,762.00 
วัตถุดิบ (Material) 0.00 

อาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ (Plant / Equipment)  72,956.69 

คูสัญญา หรือผูรับเหมา (Contractor) 10,260.00 

ทรัพยากรสนับสนุนของคน (Facilities of People) 56,925.94 

ทรัพยากรสนับสนุนของวัตถุดิบ (Facilities of Material) 0.00 

ทรัพยากรสนับสนุนของอาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ (Facilities of Plant / Equipment) 0.00 

ทรัพยากรสนับสนุนของคูสัญญา หรือผูรับเหมา (Facilities of Contractor) 12,720.00 

Total  443,624.63 
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 4) แผนกวางแผน (PL) 
 
ตารางที่ 4.7 สรุปคาใชจายตามหมวดหมูทางบัญชแีผนกวางแผน (PL) 
 

คาใชจาย ยอดรวม 

คาเคร่ืองพิมพ 4,649.00 
คาซอมแซม / บํารุงรักษาเครื่องจักร / Molds / อุปกรณโรงงาน 6,875.13 

คาน้ํา 135.00 

คาไฟฟา 3,000.00 

คาลวงเวลา - โรงงาน (Indirect) 9,805.51 

คาเส่ือมราคาเฟอรนิเจอร 152.85 

เงินเดือน - โรงงาน (Indirect) 48,850.00 

เงินประกันสังคมและกองทุนทดแทน 2,385.00 

โบนัส - โรงงาน (Indirect) 3,510.00 

สวัสดิการพนักงาน - โรงงาน (Direct) 1,500.00 

สวัสดิการพนักงาน - โรงงาน (Indirect) 14,494.38 

Total  95,356.87 

 
ตารางที่ 4.8 ผลการวิเคราะหทรัพยากรที่ใชแผนกวางแผน (PL) 
 

ประเภทของทรัพยากร ยอดรวม 

คน (People) 50,350.00 
วัตถุดิบ (Material) 0.00 

อาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ (Plant / Equipment)  7,027.98 

คูสัญญา หรือผูรับเหมา (Contractor) 0.00 

ทรัพยากรสนับสนุนของคน (Facilities of People) 34,843.89 

ทรัพยากรสนับสนุนของวัตถุดิบ (Facilities of Material) 0.00 

ทรัพยากรสนับสนุนของอาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ (Facilities of Plant / Equipment) 0.00 

ทรัพยากรสนับสนุนของคูสัญญา หรือผูรับเหมา (Facilities of Contractor) 3,135.00 

Total  95,356.87 
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 5) แผนกจัดซ้ือ (PU) 
 
ตารางที่ 4.9 สรุปคาใชจายตามหมวดหมูทางบัญชขีองแผนกจัดซ้ือ (PU) 
 

คาใชจาย ยอดรวม 

คาเคร่ืองพิมพ 5,770.00 
คาซอมแซม / บํารุงรักษาเครื่องจักร / Molds / อุปกรณโรงงาน 4593.79 

คาเดินทางในประเทศ 1,340.00 

คาน้ํา 135.00 

คาไฟฟา 3,000.00 

คาลวงเวลา - โรงงาน (Indirect) 20,679.06 

คาเส่ือมราคาเฟอรนิเจอร 480.72 

เงินเดือน - โรงงาน (Indirect) 100,142.50 

เงินประกันสังคมและกองทุนทดแทน 4,889.25 

โบนัส - โรงงาน (Indirect) 20,570.00 

สวัสดิการพนักงาน 22,053.15 

Total  183,653.47 

 
ตารางที่ 4.10 ผลการวิเคราะหทรัพยากรที่ใชแผนกจัดซ้ือ (PU) 
 

ประเภทของทรัพยากร ยอดรวม 

คน (People) 100,142.50 
วัตถุดิบ (Material) 0.00 

อาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ (Plant / Equipment)  5,074.51 

คูสัญญา หรือผูรับเหมา (Contractor) 0.00 

ทรัพยากรสนับสนุนของคน (Facilities of People) 75,301.46 

ทรัพยากรสนับสนุนของวัตถุดิบ (Facilities of Material) 0.00 

ทรัพยากรสนับสนุนของอาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ (Facilities of Plant / Equipment) 0.00 

ทรัพยากรสนับสนุนของคูสัญญา หรือผูรับเหมา (Facilities of Contractor) 3,135.00 

Total  183,653.47 
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 6) แผนกคงคลังสนิคา (WH) 
 
ตารางที่ 4.11 สรุปคาใชจายตามหมวดหมูทางบัญชีแผนกคงคลังสนิคา (WH) 
 

คาใชจาย ยอดรวม 

คาเคร่ืองพิมพ 4,150.00 
คาใชจายเบ็ดเตล็ด 11,453.18 

คาซอมแซม / บํารุงรักษาเครื่องจักร / Molds / อุปกรณโรงงาน 18,043.30 

คาเดินทาง 1,794.00 

คาน้ํา 270.00 

คาปรับ 2,300.00 

คาไฟฟา 6,000.00 

คาลวงเวลา - โรงงาน (Indirect) 6,866.00 

คาวัสดุส้ินเปลืองโรงงาน 21,529.13 

เงินเดือน - โรงงาน (Indirect) 133,094.00 

เงินประกันสังคมและกองทุนทดแทน 5,510.00 

โบนัส - โรงงาน (Indirect) 18,815.00 

สวัสดิการพนักงาน 36,909.90 

Total  266,734.51 

 
ตารางที่ 4.12 ผลการวิเคราะหทรัพยากรที่ใชแผนกคงคลังสินคา (WH) 
 

ประเภทของทรัพยากร ยอดรวม 

คน (People) 133,094.00 
วัตถุดิบ (Material) 0.00 

อาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ (Plant / Equipment)  18,043.30 

คูสัญญา หรือผูรับเหมา (Contractor) 13,753.18 

ทรัพยากรสนับสนุนของคน (Facilities of People) 74,044.90 

ทรัพยากรสนับสนุนของวัตถุดิบ (Facilities of Material) 0.00 

ทรัพยากรสนับสนุนของอาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ (Facilities of Plant / Equipment) 21,529.13 

ทรัพยากรสนับสนุนของคูสัญญา หรือผูรับเหมา (Facilities of Contractor) 6,270.00 

Total  266,734.51 
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 7) แผนกประกันคุณภาพ (QA) 
 
ตารางที่ 4.13 สรุปคาใชจายตามหมวดหมูทางบัญชีแผนกประกันคุณภาพ (QA) 
 

คาใชจาย ยอดรวม 

คาเคร่ืองพิมพ 9,045.00 
คาซอมแซม / บํารุงรักษาเครื่องจักร / Molds / อุปกรณโรงงาน 33,866.51 

คาซอรฟแวร 517.67 

คาเดินทางในประเทศ 1,000.00 

คาน้ํา 135.00 

คาไฟฟา 3,000.00 

คาลวงเวลา - โรงงาน (Indirect) 7,084.50 

คาวัสดุส้ินเปลืองโรงงาน 5,025.00 

คาเส่ือมราคา - เคร่ืองจักร 39,392.00 

คาเส่ือมราคาเฟอรนิเจอร 390.04 

เงินเดือน - โรงงาน (Indirect) 258,494.00 

เงินประกันสังคมและกองทุนทดแทน 6,123.00 

โบนัส - โรงงาน (Indirect) 14,014.00 

สวัสดิการพนักงาน 24,839.00 

Total  402,925.72 

 
ตารางที่ 4.14 ผลการวิเคราะหทรัพยากรที่ใชแผนกประกันคุณภาพ (QA) 
 

ประเภทของทรัพยากร ยอดรวม 

คน (People) 258,494.00 
วัตถุดิบ (Material) 0.00 

อาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ (Plant / Equipment)  83,211.22 

คูสัญญา หรือผูรับเหมา (Contractor) 0.00 

ทรัพยากรสนับสนุนของคน (Facilities of People) 53,060.50 

ทรัพยากรสนับสนุนของวัตถุดิบ (Facilities of Material) 0.00 

ทรัพยากรสนับสนุนของอาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ (Facilities of Plant / Equipment) 5,025.00 

ทรัพยากรสนับสนุนของคูสัญญา หรือผูรับเหมา (Facilities of Contractor) 3,135.00 

Total  402,925.72 
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4.3 การวิเคราะหกิจกรรมที่มีคุณคาของแตละกระบวนการ 
 

ในสวนของการวิเคราะหกิจกรรม คือ ข้ันตอนการพิจารณาแบงการดําเนินงานของกิจการ 

ออกเปนกิจกรรมยอยๆ โดยที่กิจกรรมเหลานี้จะกอใหเกิด “ผลิตผล (Output)” ในลักษณะที่

สามารถเขาใจได กิจกรรมที่ระบุนี้ควรจะมีประโยชนตอการตัดสินใจของผูบริหาร และขอบเขตของ

กิจกรรมควรจะสอดคลองกับ วัตถุประสงคที่กําหนดไว กิจกรรมที่ระบุนั้นเรียกวา “ศูนยกิจกรรม 

(Activity Center)” ซึ่งจะใชเปนฐานในการคํานวณตนทุน และประเมินผลตอไป วิธีการวิเคราะห 

และระบุกิจกรรมในงานวิจัยนี้ไดใชวิธีการสัมภาษณผูจัดการของแตละแผนกที่เกี่ยวของกับการ

ผลิตทั้งหมด วาควรมีกิจกรรมใดบาง มีวัตถุประสงคเพื่ออะไร และไดผลิตผลเปาหมายอะไร โดย

ผลการวิเคราะหกิจกรรมของแตละแผนก แสดงในตารางท่ี 4.15 – 4.21 
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 1) แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) 
 
ตารางที่ 4.15 ผลการวิเคราะหกจิกรรมแผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) 
 

ลําดับที่ รายละเอียด 

1. กิจกรรม :  Pump - งานปมขึ้นรูป 
วัตถุประสงค :  เพื่อผลิตโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดที่ตองการ 

เปาหมาย :  ไดโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดที่ตองการ 

2. กิจกรรม :  Die - งานฉีดอลูมิเนียม 
วัตถุประสงค :  เพื่อนําไปประกอบเปนสวนตางๆของมอเตอร 

เปาหมาย :  ไดงานตามแบบท่ีกําหนด 

3. กิจกรรม :  Cover - งานกลึงฝามอเตอร 
วัตถุประสงค :  เพื่อไดฝามอเตอรตามขนาดที่ตองการ 

เปาหมาย :  ไดฝามอเตอรตามขนาดที่ตองการ 

4. กิจกรรม :  Frame - งานมวนเปลือก 
วัตถุประสงค :  เพื่อใหไดเฟรมมอเตอรตามขนาดที่ตองการ 

เปาหมาย :  ไดกรอบมอเตอรตามแบบที่ตองการ 

5. กิจกรรม :  Painting - งานพนสี 
วัตถุประสงค :  เพื่อนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร 

เปาหมาย :  ไดงานพนสีตามที่ลูกคาตองการ 

6. กิจกรรม :  Coil - งานพันลวด 
วัตถุประสงค :  เพื่อนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร 

เปาหมาย :  ไดงานตามสเปคท่ีกําหนด 

7. กิจกรรม :  Shaft - งานทําแกนมอเตอร 
วัตถุประสงค :  เพื่อไดแกนมอเตอรตามขนาดที่ตองการ 

เปาหมาย :  ไดแกนมอเตอรตามขนาดที่ตองการ 

8. กิจกรรม :  Rotor - งานอัด 
วัตถุประสงค :  เพื่ออัดแกนมอเตอรเขากับโรเตอร 

เปาหมาย :  ไดโรเตอรแกนตามแบบที่กําหนด 

9. กิจกรรม :  Assembly - งานประกอบ 
วัตถุประสงค :  เพื่อประกอบมอเตอรสําเร็จรูป 

เปาหมาย :  ไดมอเตอรสําเร็จรูปตามที่ลูกคาตองการ 
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 2) แผนกซอมบํารุง (MT) 
 
ตารางที่ 4.16 ผลการวิเคราะหกจิกรรมแผนกซอมบํารุง (MT) 
 

ลําดับที่ รายละเอียด 

1. กิจกรรม :  ซอมแซมเคร่ืองจักร 
วัตถุประสงค :  เพื่อซอมแซมเคร่ืองจักร 

เปาหมาย :  ไดเคร่ืองจักรที่สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

2. กิจกรรม :  ติดต้ังเคร่ืองจักร 
วัตถุประสงค :  เพื่อทําการติดต้ังเคร่ืองจักรในสายการผลิต 

เปาหมาย :  ไดเคร่ืองจักรที่พรอมใชงาน 

3. กิจกรรม :  ติดต้ัง / ซอมแซม / Facility : Manufacturing 
วัตถุประสงค :  เพื่อติดต้ังหรือซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกควบคุมกระบวนการผลิต 

เปาหมาย :  ไดติดต้ังหรือซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกควบคุมกระบวนการผลิต 

4. กิจกรรม :  ติดต้ัง / ซอมแซม / Facility : Design 
วัตถุประสงค :  เพื่อติดต้ังหรือซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกออกแบบ 

เปาหมาย :  ไดติดต้ังหรือซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกออกแบบ 

5. กิจกรรม :  ติดต้ัง / ซอมแซม / Facility : Planning 
วัตถุประสงค :  เพื่อติดต้ังหรือซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกวางแผน 

เปาหมาย :  ไดติดต้ังหรือซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกวางแผน 

6. กิจกรรม :  ติดต้ัง / ซอมแซม / Facility : Purchase 
วัตถุประสงค :  เพื่อติดต้ังหรือซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกจัดซ้ือ 

เปาหมาย :  ไดติดต้ังหรือซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกจัดซ้ือ 

7. กิจกรรม :  ติดต้ัง / ซอมแซม / Facility : Warehouse 
วัตถุประสงค :  เพื่อติดต้ังหรือซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกคงคลังสินคา 

เปาหมาย :  ไดติดต้ังหรือซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกคงคลังสินคา 

8. กิจกรรม :  ติดต้ัง / ซอมแซม / Facility : Quality Assurance 
วัตถุประสงค :  เพื่อติดต้ังหรือซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกประกันคุณภาพ 

เปาหมาย :  ไดติดต้ังหรือซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกประกันคุณภาพ 
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 3) แผนกออกแบบ (DE) 
 
ตารางที่ 4.17 ผลการวิเคราะหกิจกรรมแผนกออกแบบ (DE) 
 

ลําดับที่ รายละเอียด 

1. กิจกรรม :  ออกแบบผลิตภัณฑ 

วัตถุประสงค :  เพื่อสามารถนําไปใชเปนแบบในการผลิตหรือส่ังทํา 

เปาหมาย :  ได Product Drawing ที่สมบูรณ 

2. กิจกรรม :  งานสรางตัวอยาง (Sample) 

วัตถุประสงค :  เพื่อใหลูกคานําไปทดลอง ติดต้ัง นําเสนอ 

เปาหมาย :  ไดชิ้นงานตัวอยาง 

3. กิจกรรม :  งานทดสอบ 

วัตถุประสงค :  เพื่อยืนยันความถูกตองของการออกแบบ และคุณสมบัติของผลิตภัณฑ 

เปาหมาย :  ไดผลทดสอบผลิตภัณฑ 
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 4) แผนกวางแผน (PL) 
 
ตารางที่ 4.18 ผลการวิเคราะหกจิกรรมแผนกวางแผน (PL) 
 

ลําดับที่ รายละเอียด 

1. กิจกรรม :  วางแผนการผลิตผลิตภัณฑลวงหนา 2 เดือน 

วัตถุประสงค : 
 เพื่อใชเปนแนวทางในการผลิตสินคาใหตรงความตองการของลูกคา และสงมอบ 

ใหไดตามที่ลูกคาตองการ 

เปาหมาย :  ไดแผนการผลิตรอบ 2 เดือน ครบถวนทุกผลิตภัณฑ 

2. กิจกรรม :  จัดทําแผนการผลิตผลิตภัณฑประจําวัน 

วัตถุประสงค : 
 เพื่อใชเปนแนวทางในการผลิตสินคาใหตรงความตองการของลูกคา และสงมอบ 

 ใหไดตามที่ลูกคาตองการ 

เปาหมาย :  ไดแผนการผลิตประจําวัน ครบถวนทุกผลิตภัณฑ 

3. กิจกรรม :  ใสหมายเลข Model Order ลงใน Computer 

วัตถุประสงค :  เพื่อใชในการจองวัตถุดิบในระบบ 

เปาหมาย :  ไดหมายเลขประจํา Model Order  

4. กิจกรรม :  ออกใบส่ังจายวัตถุดิบเพื่อการผลิต  

วัตถุประสงค :  เพื่อใหแผนกจัดซื้อ สามารถใชในการจายวัตถุดิบเพื่อทําการผลิตใหฝายผลิตได 

เปาหมาย :  ไดใบส่ังจายวัตถุดิบ 

5. กิจกรรม :  ติดตามแผนการผลิตและการรายงาน 

วัตถุประสงค :  เพื่อใหสามารถรับทราบสภาพการผลิตที่แทจริง สามารถแกปญหาไดทันทวงที 

เปาหมาย :  ไดรายงานการผลิตท่ีแทจริง 

6. กิจกรรม :  คํานวณความตองการของวัตถุดิบ 

วัตถุประสงค : 
 เพื่อใหสามารถรับทราบความตองการวัตถุดิบท่ีถูกตองและสามารถใชเสนอการ 

 ส่ังซ้ือได 

เปาหมาย :  ไดความตองการของวัตถุดิบ 

7. กิจกรรม :  ประเมินกําลังการผลิต 

วัตถุประสงค :  เพื่อใหทราบถึงความสามารถที่แทจริงของสายการผลิต 

เปาหมาย :  ไดกําลังการผลิตที่แทจริงของสายการผลิต 
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 5) แผนกจัดซ้ือ (PU) 
 
ตารางที่ 4.19 ผลการวิเคราะหกจิกรรมแผนกจัดซ้ือ (PU) 
 

ลําดับที่ รายละเอียด 

1. กิจกรรม :  ออกใบส่ังซ้ือ 

วัตถุประสงค :  เพื่อออกใบส่ังซ้ือ 

เปาหมาย :  ไดใบส่ังซ้ือ 

2. กิจกรรม :  ติดตามผลการส่ังซ้ือ 

วัตถุประสงค :  เพื่อติดตามผลการส่ังซ้ือ 

เปาหมาย :  ไดติดตามผลการส่ังซ้ือ 

3. กิจกรรม :  พัฒนาและจัดหาวัตถุดิบใหมๆ 

วัตถุประสงค :  เพื่อพัฒนาและจัดหาวัตถุดิบใหมๆ 

เปาหมาย :  ไดวัตถุดิบใหม 

 
 6) แผนกคงคลังสินคา (WH) 
 
ตารางที่ 4.20 ผลการวิเคราะหกจิกรรมแผนกคงคลังสนิคา (WH) 
 

ลําดับที่ รายละเอียด 

1. กิจกรรม :  งานรับเก็บ และจายวัตถุดิบ 

วัตถุประสงค :  เพื่อรับเก็บ และจายวัตถุดิบ 

เปาหมาย :  ไดรับเก็บ และจายวัตถุดิบ 

2. กิจกรรม :  งานรับเก็บสินคาสําเร็จรูป 

วัตถุประสงค :  เพื่อรับเก็บสินคาสําเร็จรูป 

เปาหมาย :  ไดรับเก็บสินคาสําเร็จรูป 

3. กิจกรรม :  งานสงมอบสินคาสําเร็จรูป 

วัตถุประสงค :  เพื่อสงมอบสินคาสําเร็จรูป 

เปาหมาย :  ไดสงมอบสินคาสําเร็จรูป 
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 7) แผนกประกันคุณภาพ (QA) 
 
ตารางที่ 4.21 ผลการวิเคราะหกจิกรรมแผนกประกันคุณภาพ (QA) 
 

ลําดับที่ รายละเอียด 

1. กิจกรรม :  งานตรวจสอบวัตถุดิบ 

วัตถุประสงค :  เพื่อตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบที่รับเขามา กอนนําไปใชในการผลิต 

เปาหมาย :  ไดวัตถุดิบท่ีมีคุณภาพ 

2. กิจกรรม :  งานตรวจสอบคุณภาพในสายการผลิต 

วัตถุประสงค :  เพื่อตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานในระหวางผลิต 

เปาหมาย :  ไดงานท่ีมีคุณภาพ 

3. กิจกรรม :  งานตรวจสอบขั้นตอนสุดทาย 

วัตถุประสงค :  เพื่อตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานกอนสงใหลูกคา 

เปาหมาย :  ไดงานท่ีมีคุณภาพ 

4. กิจกรรม :  งาน Calibration เคร่ืองมือวัด 

วัตถุประสงค :  เพื่อปรับเคร่ืองมือวัดใหมีความเที่ยงตรง 

เปาหมาย :  ไดเคร่ืองมือวัดที่มีความเที่ยงตรง 

 
4.4 การปนคาใชจายจากฝายลงสูแผนกที่รับผิดชอบ 

 

คาใชจายที่เกิดข้ึนในแตละฝาย จะตองทําการปนลงสูแตละแผนกที่ตองรับผิดชอบ นั่นคือ 

คาใชจายทั้งหมดที่เกิดข้ึนในฝายการผลิต (MANU) จะตองทําการปนลงสูแผนกควบคุม

กระบวนการผลิต (PC) และแผนกซอมบํารุง (MT) คาใชจายในฝายวิศวกรรม (ENG) จะตองทํา

การปนลงสูแผนกออกแบบ (DE) แผนกวางแผน (PL) แผนกจัดซ้ือ (PU) และแผนกคงคลังสินคา 

(WH) และคาใชจายในฝายควบคุมคุณภาพ (QC) จะตองทําการปนลงสูแผนกประกันคุณภาพ 

(QA) แผนกเดียว คาใชจายของแตละฝายจะเรียกวา คาใชจายในการบริหารจัดการ (General 

Management: GM) ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 โดยจะทําการปนตามสัดสวนคาใชจายของแต

ละแผนกที่รับผิดชอบ ดังแสดงในตารางที่ 4.22 – 4.27 
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 1) ฝายการผลิต (MANU) 
 
ตารางที่ 4.22 สรุปคาใชจายตามหมวดหมูทางบัญชีฝายการผลติ (MANU) 
 

คาใชจาย ยอดรวม 

คาเคร่ืองพิมพ 5,345.00 

คาใชจายเบ็ดเตล็ด 66,545.23 

คาซอมแซม / บํารุงรักษาเครื่องจักร / Molds / อุปกรณโรงงาน 28,842.76 

คาน้ํา 540.00 

คาไฟฟา 6,000.00 

คายูนิฟอรม 20,724.38 

คาวัสดุส้ินเปลืองโรงงาน 16,630.00 

คาสาธารณูปโภค 7,500.00 

คาเส่ือมราคา - เคร่ืองจักร 68,430.00 

คาอบรม 3,364.49 

เงินเดือน - โรงงาน (Indirect) 210,410.00 

เงินประกันสังคมและกองทุนทดแทน 8,270.58 

โบนัส - โรงงาน (Indirect) 27,039.12 

สวัสดิการพนักงาน - โรงงาน (Indirect) 60,373.74 

Total  530,015.30 

 
ตารางที่ 4.23 ผลการปนคาใชจายฝายการผลิต (MANU) 
 

แผนก คาใชจายรวม สัดสวนคาใชจาย ผลการปนคาใชจาย 

ควบคุมกระบวนการผลิต (PC) 5,900,208.89 93.03% 493,067.08 

ซอมบํารุง (MT) 442,135.07 6.97% 36,948.23 

รวม  6,342,343.96 100.00% 530,015.30 

 
 สัดสวนคาใชจายของแผนกควบคุมกระบวนการผลิต (93.14%) คิดมาจากการนํา

คาใชจายของแผนกควบคุมกระบวนการผลิต (6,004,491.89) หารดวย คาใชจายรวมของแผนก

กระบวนการผลิตกับแผนกซอมบํารุง (6,446,626.96) และผลของการปนคาใชจายแผนกควบคุม
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กระบวนการผลิต (493,664.77) คิดมาจากการนําคาใชจายของฝายผลิต (530,015.30) คูณกับ

สัดสวนคาใชจายของแผนกควบคุมกระบวนการผลิต (93.14%) 

 สัดสวนคาใชจายของแผนกซอมบํารุง (6.86%) คิดมาจากการนําคาใชจายของแผนกซอม

บํารุง (442,135.07) หารดวย คาใชจายรวมของแผนกกระบวนการผลิตกับแผนกซอมบํารุง 

(6,446,626.96) และผลของการปนคาใชจายแผนกซอมบํารุง (442,135.07) คิดมาจากการนํา

คาใชจายของฝายผลิต (530,015.30) คูณกับสัดสวนคาใชจายของแผนกซอมบํารุง (6.86%) 
 

 2) ฝายวิศวกรรม (ENG) 
 
ตารางที่ 4.24 สรุปคาใชตามหมวดหมูทางบัญชีฝายวศิวกรรม (ENG)) 
 

คาใชจาย ยอดรวม 

คากิจกรรมบันเทิง 3,264.36 
คาเคร่ืองพิมพ 1,048.43 
คาเดินทาง 1,599.00 
คาน้ํา 540.00 
คาเบ็ดเตล็ด 22,000.00 
คาไฟฟา 6,000.00 
คาอบรม 3,364.49 
เงินเดือน - โรงงาน (Indirect) 203,143.29 
เงินประกันสังคมและกองทุนทดแทน 7,368.00 
โบนัส - โรงงาน (Indirect) 27,039.12 
สวัสดิการพนักงาน 31,897.00 

Total  307,263.69 

 
ตารางที่ 4.25 ผลการปนคาใชจายฝายวิศวกรรม (ENG) 
 

แผนก คาใชจายรวม สัดสวนคาใชจาย ผลการปนคาใชจาย 

ออกแบบ (DE) 443,624.63 44.84% 137,774.35 

วางแผน (PL) 95,356.87 9.64% 29,614.52 

จัดซ้ือ (PU) 183,653.47 18.56% 57,036.37 

คงคลังสินคา (WH) 266,734.51 26.96% 82,838.45 

รวม  989,369.48 100.00% 307,263.69 
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 3) ฝายควบคุมคุณภาพ (QC) 
 
ตารางที่ 4.26 สรุปคาใชตามหมวดหมูทางบัญชีฝายควบคุมคุณภาพ (QC) 
 

คาใชจาย ยอดรวม 

คาเคร่ืองพิมพ 6,707.00 

คาซอมแซม / บํารุงรักษาเครื่องจักร / Molds / อุปกรณโรงงาน 18,411.11 

คาเดินทาง 4,598.00 

คาน้ํา 540.00 

คาเบ็ดเตล็ด 3,350.00 

คาไฟฟา 6,000.00 

คาอบรม 3,364.49 

เงินเดือน - โรงงาน (Indirect) 260,614.88 

เงินประกันสังคมและกองทุนทดแทน 6,638.00 

โบนัส - โรงงาน (Indirect) 23,657.27 

สวัสดิการพนักงาน 25,965.84 

Total  359,846.59 

 
ตารางที่ 4.27 ผลการปนคาใชจายฝายควบคุมคุณภาพ (QC) 
 

แผนก คาใชจายรวม สัดสวนคาใชจาย ผลการปนคาใชจาย 

ประกันคุณภาพ (QA) 402,925.72 100.00% 359,846.59 

รวม  402,925.72 100.00% 359,846.59 

 

จากขอมูลที่กลาวมาในหัวขอที่ 4.2, 4.3 และ 4.4 สามารถนํามาสรุปเปนคาใชจายของ

แผนกตางๆ คาใชจายที่ปนจากฝายตางๆ ลงสูแผนกที่รับผิดชอบ และยอดรวมทั้งหมดของแตละ

แผนก ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 ซึ่งแสดงไวในตารางที่ 4.28 
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ตารางที่ 4.28 สรุปยอดตนทุนรวมของแตละแผนก 
 

แผนก 
คาใชจาย 
การบริหาร
การจัดการ 

การปนคาใช 
จายลงสูแต  
ละแผนก 

คาใชจาย 
แตละแผนก 

ยอดรวม
ทั้งหมด 

ฝายการผลิต (MANU) 530,015.30       

   ควบคุมกระบวนการการผลิต(PC)   493,067.08 5,900,208.89 6,393,275.97 

   ซอมบํารุง (MT)   36,948.23 442,135.07 479,083.30 

ฝายวิศวกรรม (ENG) 307,263.69       

   ออกแบบ (DE)   137,774.35 443,624.63 581,398.98 

   วางแผน (PL)   29,614.52 95,356.87 124,971.39 

   จัดซ้ือ (PU)   57,036.37 183,653.47 240,689.84 

   คงคลังสินคา (WH)   82,838.45 266,734.51 349,572.96 

ฝายควบคุมคุณภาพ (QC) 359,846.59       

   ประกันคุณภาพ (QA)   359,846.59 402,925.72 762,772.31 

ยอดรวมทั้งหมด 1,197,125.58 7,734,639.16 8,931,764.74 

 
4.5 กําหนดเกณฑที่ใชในการปนทรัพยากรลงสูกิจกรรมของแตละแผนก 
 

เปนการกําหนดเกณฑที่ใชในการปนทรัพยากรลงสูแตละกิจกรรม โดยใชการปนตามความ

เปนจริง เชน ในสวนของคาใชจายที่เกี่ยวของกับคน จะใชการปนตามจํานวนภาระงานของคนที่

เกี่ยวของกับกิจกรรมนั้นๆ โดยคิดจากสัดสวนของจํานวนคนที่ใชในกิจกรรมนั้นๆ เทียบกับจํานวน

คนทั้งหมดที่มีในแผนก และในสวนของคาใชจายที่เกี่ยวของกับอาคาร เคร่ืองจักร และอุปกรณ จะ

ใชการปนตามจํานวนเคร่ืองจักร หรืออุปกรณที่อยูในแผนกนั้นๆ โดยคิดจากสัดสวนของจํานวน

เคร่ืองจักรที่ใชในกิจกรรมนั้นๆ เทียบกับจํานวนเคร่ืองจักรทั้งหมดที่มีในแผนก เปนตน เกณฑที่ใช

ในการปนทรัพยากรลงสูแตละกิจกรรม ของแผนกตางๆ ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 ซึ่งคํานวณ

ออกมาในรูปของเปอรเซ็นต ดังแสดงไวในตารางที่ 4.29 – 4.42 
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 1) แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) 
 
ตารางที่ 4.29 เกณฑในการปนทรัพยากรลงสูกิจกรรมแผนกควบคุมกระบวนการผลิต 
(PC) 
 

1. Pump - งานปมข้ึนรูป 5 2 5 2 3

2. Die - งานฉีดอลูมิเนียม 14 7 14 7 3

3. Cover - งานกลึงฝามอเตอร 13 11 13 11 3

4. Frame - งานมวนเปลือก 9 15 9 15 3

5. Painting - งานพนสี 6 1 6 1 3

6. Coil - งานพันลวด 99 99 99 99 3

7. Shaft - งานทําแกนมอเตอร 16 21 16 21 3

8. Rotor - งานอัด 11 11 11 11 3

9. Assembly - งานประกอบ 45 14 45 14 3

Total 218 181 218 181 27

กิจกรรม

คน วัต
ถุด

ิบ

อา
คา

ร 
เค
รื่อ

งจ
ักร

แล
ะ

อุป
กร

ณ


คูส
ัญ
ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

ทรัพยากรสนับสนุน

คน วัต
ถุด

ิบ

อา
คา

ร 
เค
รื่อ

งจ
ักร

แล
ะอ

ุปก
รณ



คูส
ัญ
ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

 
 
ตารางที่ 4.30 แปลงเกณฑในการปนทรัพยากรแผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) ให
อยูในรูปเปอรเซ็นต 
 

คน วัต
ถุด

ิบ

อา
คา

ร 
เค
รื่อ

งจ
ักร

 
แล

ะอุ
ปก

รณ


คูส
ัญ
ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

1. Pump - งานปมข้ึนรูป 2.29% 0.00% 1.10% 0.00% 2.29% 0.00% 1.10% 11.11%

2. Die - งานฉดีอลมูิเนยีม 6.42% 0.00% 3.87% 0.00% 6.42% 0.00% 3.87% 11.11%

3. Cover - งานกลงึฝามอเตอร 5.96% 0.00% 6.08% 0.00% 5.96% 0.00% 6.08% 11.11%

4. Frame - งานมวนเปลอืก 4.13% 0.00% 8.29% 0.00% 4.13% 0.00% 8.29% 11.11%

5. Painting - งานพนสี 2.75% 0.00% 0.55% 0.00% 2.75% 0.00% 0.55% 11.11%

6. Coil - งานพนัลวด 45.41% 0.00% 54.70% 0.00% 45.41% 0.00% 54.70% 11.11%

7. Shaft - งานทําแกนมอเตอร 7.34% 0.00% 11.60% 0.00% 7.34% 0.00% 11.60% 11.11%

8. Rotor - งานอดั 5.05% 0.00% 6.08% 0.00% 5.05% 0.00% 6.08% 11.11%

9. Assembly - งานประกอบ 20.64% 0.00% 7.73% 0.00% 20.64% 0.00% 7.73% 11.11%

ทรัพยากรสนับสนุน

คน วัต
ถุด

ิบ

อา
คา

ร 
เค
รื่อ

งจ
ักร

 แ
ละ

อุป
กร

ณ


คูส
ัญ
ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

กิจกรรม
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 2) แผนกซอมบํารุง (MT) 
 
ตารางที่ 4.31 เกณฑในการปนทรัพยากรลงสูกิจกรรมแผนกซอมบํารุง (MT) 
 

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค
รื่อ

งจ
ักร

 
แล

ะอุ
ปก

รณ


คูส
ัญ
ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

1. ซอมแซมเครื่องจักร 9 9 9 9 9

2. ติดตั้งเคร่ืองจักร 0 0 0 0 0

3. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Manufacturing 3 3 3 3 3

4. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Design 1 1 1 1 1

5. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Planning 0 0 0 0 0

6. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Purchase 0 0 0 0 0

7. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Warehouse 1 1 1 1 1

8. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Quality Assurance 1 1 1 1 1

Total 15 15 15 15 15

กิจกรรม

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจั

กร
 แ
ละ

อุป
กร

ณ


คูส
ัญ
ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

ทรัพยากรสนับสนุน

 
 
ตารางที่ 4.32 แปลงเกณฑในการปนทรัพยากรแผนกซอมบํารุง (MT) ใหอยูในรูป
เปอรเซ็นต 
 

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจั

กร
 

แล
ะอ

ุปก
รณ



คูส
ัญ
ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

1. ซอมแซมเครื่องจักร 60.00% 0.00% 60.00% 0.00% 60.00% 0.00% 60.00% 60.00%

2. ติดตั้งเคร่ืองจักร 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%

3. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Manufacturing 20.00% 0.00% 20.00% 0.00% 20.00% 0.00% 20.00% 20.00%

4. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Design 6.67% 0.00% 6.67% 0.00% 6.67% 0.00% 6.67% 6.67%

5. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Planning 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%

6. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Purchase 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%

7. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Warehouse 6.67% 0.00% 6.67% 0.00% 6.67% 0.00% 6.67% 6.67%

8. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Quality Assurance 6.67% 0.00% 6.67% 0.00% 6.67% 0.00% 6.67% 6.67%

กิจกรรม

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจั

กร
 แ
ละ

อุป
กร

ณ


คูส
ัญ
ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

ทรัพยากรสนับสนุน
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 3) แผนกออกแบบ (DE) 
 
ตารางที่ 4.33 เกณฑในการปนทรัพยากรลงสูกิจกรรมแผนกออกแบบ (DE) 
 

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจั

กร
 

แล
ะอุ

ปก
รณ



คูส
ัญ

ญ
า 
หร

ือผู
รับ

เห
มา

1. ออกแบบผลิตภัณฑ 15 3 10,260 15 10

2. งานสรางตัวอยาง (Sample) 6 5 0 6 0

3. งานทดสอบ 4 2 0 4 0

Total 25 10 10,260 25 10

กิจกรรม

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจั

กร
 แ

ละ
อุป

กร
ณ

คูส
ัญ

ญ
า 
หร

ือผู
รับ

เห
มา

ทรัพยากรสนับสนุน

 
 
ตารางที่ 4.34 แปลงเกณฑในการปนทรัพยากรแผนกแผนกออกแบบ (DE) ใหอยูในรูป
เปอรเซ็นต 
 

คน วัต
ถุด

ิบ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจ

ักร
 

แล
ะอ

ุป
กร

ณ

คูส
ัญ

ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

1. ออกแบบผลิตภัณฑ 60.00% 0.00% 30.00% 100.00% 60.00% 0.00% 0.00% 100.00%

2. งานสรางตัวอยาง (Sample) 24.00% 0.00% 50.00% 0.00% 24.00% 0.00% 0.00% 0.00%

3. งานทดสอบ 16.00% 0.00% 20.00% 0.00% 16.00% 0.00% 0.00% 0.00%

กิจกรรม

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจั

กร
 แ

ละ
อุป

กร
ณ

คูส
ัญ

ญ
า 
หร

ือผู
รับ

เห
มา

ทรัพยากรสนับสนุน
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 4) แผนกวางแผน (PL) 
 
ตารางที่ 4.35 เกณฑในการปนทรัพยากรลงสูกิจกรรมแผนกวางแผน (PL) 
 

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจ

ักร
 

แล
ะอุ

ปก
รณ



คูส
ัญ

ญ
า 
หร

ือผู
รับ

เห
มา

1. วางแผนการผลิตผลิตภัณฑลวงหนา 2 เดือน 1 1 1 2

2. จัดทําแผนการผลิตผลิตภัณฑประจําวัน 2 6 2 2

3. ใสหมายเลข Model Order ลงใน Computer 1 2 1 2

4. ออกใบส่ังจายวัตถุดิบเพ่ือการผลิต 2 6 2 2

5. ติดตามแผนการผลิตและการรายงาน 1 1 1 2

6. คํานวณความตองการของวัตถุดิบ 1 3 1 2

7. ประเมินกําลังการผลิต 1 1 1 2

Total 9 20 9 14

กิจกรรม

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจ

ักร
 แ

ละ
อุป

กร
ณ


คูส
ัญ

ญ
า 
หร

ือผู
รับ

เห
มา

ทรัพยากรสนับสนุน

 
 
ตารางที่ 4.36 แปลงเกณฑในการปนทรัพยากรแผนกวางแผน (PL) ใหอยูในรูปเปอรเซ็นต 
 

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจ

ักร
 

แล
ะอ

ุป
กร

ณ


คูส
ัญ

ญ
า 
หร

ือผ
ูรับ

เห
มา

1. วางแผนการผลิตผลิตภัณฑลวงหนา 2 เดือน 11.11% 0.00% 5.00% 0.00% 11.11% 0.00% 0.00% 14.29%

2. จัดทําแผนการผลิตผลิตภัณฑประจําวัน 22.22% 0.00% 30.00% 0.00% 22.22% 0.00% 0.00% 14.29%

3. ใสหมายเลข Model Order ลงใน Computer 11.11% 0.00% 10.00% 0.00% 11.11% 0.00% 0.00% 14.29%

4. ออกใบส่ังจายวัตถุดิบเพ่ือการผลิต 22.22% 0.00% 30.00% 0.00% 22.22% 0.00% 0.00% 14.29%

5. ติดตามแผนการผลิตและการรายงาน 11.11% 0.00% 5.00% 0.00% 11.11% 0.00% 0.00% 14.29%

6. คํานวณความตองการของวัตถุดิบ 11.11% 0.00% 15.00% 0.00% 11.11% 0.00% 0.00% 14.29%

7. ประเมินกําลังการผลิต 11.11% 0.00% 5.00% 0.00% 11.11% 0.00% 0.00% 14.29%

กิจกรรม

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจ

ักร
 แ
ละ

อุป
กร

ณ


คูส
ัญ

ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

ทรัพยากรสนับสนุน
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 5) แผนกจัดซ้ือ (PU) 
 
ตารางที่ 4.37 เกณฑในการปนทรัพยากรลงสูกิจกรรมแผนกจัดซ้ือ (PU) 
 

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจั

กร
 

แล
ะอุ

ปก
รณ



คูส
ัญ

ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

1. ออกใบส่ังซ้ือ 4 2 4 2

2. ติดตามผลการส่ังซ้ือ 5 2 5 2

3. พัฒนาและจัดหาวัตถุดิบใหมๆ 2 2 2 2

Total 11 6 11 6

กิจกรรม

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจั

กร
 แ

ละ
อุป

กร
ณ

คูส
ัญ

ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

ทรัพยากรสนับสนุน

 
 
ตารางที่ 4.38 แปลงเกณฑในการปนทรัพยากรแผนกจัดซ้ือ (PU) ใหอยูในรูปเปอรเซ็นต 
 

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจ

ักร
 

แล
ะอุ

ปก
รณ



คูสั
ญ
ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

1. ออกใบส่ังซ้ือ 36.36% 0.00% 33.33% 0.00% 36.36% 0.00% 0.00% 33.33%

2. ติดตามผลการส่ังซ้ือ 45.45% 0.00% 33.33% 0.00% 45.45% 0.00% 0.00% 33.33%

3. พัฒนาและจัดหาวัตถุดิบใหมๆ 18.18% 0.00% 33.33% 0.00% 18.18% 0.00% 0.00% 33.33%

กิจกรรม

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจ

ักร
 แ

ละ
อุป

กร
ณ

คูสั
ญ
ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

ทรัพยากรสนับสนุน
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 6) แผนกคงคลังสินคา (WH) 
 
ตารางที่ 4.39 เกณฑในการปนทรัพยากรลงสูกิจกรรมแผนกคงคลังสินคา (WH) 
 

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจ

ักร
 

แล
ะอ

ุป
กร

ณ

คูส
ัญ

ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

1. งานรับเก็บ และจายวัตถุดิบ 11 1 2 11 1 2

2. งานรับเก็บสินคาสําเร็จรูป 4 1 2 4 1 2

3. งานสงมอบสินคาสําเร็จรูป 3 1 2 3 1 2

Total 18 3 6 18 3 6

กิจกรรม

คน วัต
ถุด

ิบ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจั

กร
 แ

ละ
อุป

กร
ณ

คูส
ัญ

ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

ทรัพยากรสนับสนุน

 
 
ตารางที่ 4.40 แปลงเกณฑในการปนทรัพยากรแผนกคงคลังสินคา (WH) ใหอยูในรูป
เปอรเซ็นต 
 

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจ

ักร
 

แล
ะอุ

ปก
รณ



คูส
ัญ

ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

1. งานรับเก็บ และจายวัตถุดิบ 61.11% 0.00% 33.33% 33.33% 61.11% 0.00% 33.33% 33.33%

2. งานรับเก็บสินคาสําเร็จรูป 22.22% 0.00% 33.33% 33.33% 22.22% 0.00% 33.33% 33.33%

3. งานสงมอบสินคาสําเร็จรูป 16.67% 0.00% 33.33% 33.33% 16.67% 0.00% 33.33% 33.33%

กิจกรรม

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจ

ักร
 แ

ละ
อุป

กร
ณ

คูส
ัญ

ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

ทรัพยากรสนับสนุน
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 7) แผนกประกันคุณภาพ (QA) 
 
ตารางที่ 4.41 เกณฑในการปนทรัพยากรลงสูกิจกรรมแผนกประกันคุณภาพ (QA) 
 

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจ

ักร
 

แล
ะอุ

ปก
รณ



คูส
ัญ

ญ
า 
หร

ือผู
รับ

เห
มา

1. งานตรวจสอบวัตถุดิบ 6 4 6 4 2

2. งานตรวจสอบคุณภาพในสายการผลิต 18 12 18 12 2

3. งานตรวจสอบขั้นตอนสุดทาย 4 4 4 4 2

4. งาน Calibration เครื่องมือวัด 2 4 2 4 2

Total 30 24 30 24 8

กิจกรรม

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจ

ักร
 แ
ละ

อุป
กร

ณ


คูส
ัญ

ญ
า 
หร

ือผู
รับ

เห
มา

ทรัพยากรสนับสนุน

 
 
ตารางที่ 4.42 แปลงเกณฑในการปนทรัพยากรแผนกประกันคุณภาพ (QA) ใหอยูในรูป
เปอรเซ็นต 
 

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจ

ักร
 

แล
ะอุ

ปก
รณ



คูส
ัญ

ญ
า 
หรื

อผู
รับ

เห
มา

1. งานตรวจสอบวัตถุดิบ 20.00% 0.00% 16.67% 0.00% 20.00% 0.00% 16.67% 25.00%

2. งานตรวจสอบคุณภาพในสายการผลิต 60.00% 0.00% 50.00% 0.00% 60.00% 0.00% 50.00% 25.00%

3. งานตรวจสอบขั้นตอนสุดทาย 13.33% 0.00% 16.67% 0.00% 13.33% 0.00% 16.67% 25.00%

4. งาน Calibration เครื่องมือวัด 6.67% 0.00% 16.67% 0.00% 6.67% 0.00% 16.67% 25.00%

กิจกรรม

คน วัต
ถุดิ

บ

อา
คา

ร 
เค

รื่อ
งจ

ักร
 แ
ละ

อุป
กร

ณ


คูส
ัญ

ญ
า 
หร

ือผู
รับ

เห
มา

ทรัพยากรสนับสนุน

 
 

 

 

 

 

 



92 
 

 
 

4.6 การกําหนดตัวผลักดันตนทุน (Cost Driver) ของแตละกิจกรรม 
 

การวิเคราะห และกําหนดตัวผลักดันตนทุน เปนการพิจารณาวาอะไรเปนส่ิงที่ทําใหเกิด

ตนทุนในกิจกรรมตางๆ โดยการพิจารณาตัวผลักดันตนทุนนั้นจะตองพิจารณาในลักษณะของ

ความสัมพันธที่เปนเหตุเปนผลกับกิจกรรม (Causal Relationship) ซึ่งอาจจะตองอาศัยการ

วิเคราะหรวมกันของบุคคลที่เกี่ยวของในหลายๆ ฝาย นอกจากน้ีส่ิงที่จะตองระวัง คือ ตัวผลักดัน

ตนทุนนี้อาจจะเปนในลักษณะของตัวผลักดันที่เปนจํานวนครั้งของกิจกรรม (Transaction Driver) 

หรือตัวผลักดันที่เปนระยะเวลา (Duration Driver) ก็ได ยกตัวอยางเชน กิจกรรมการปรับแตง

เคร่ืองจักร อาจจะพิจารณาจํานวนครั้งของการปรับแตง วาเปนส่ิงที่ทําใหเกิดตนทุนของกิจกรรมนี้ 

แตถาผลิตภัณฑในแตละชนิดใชเวลาในการปรับแตงตางกัน ตัวผลักดันตนทุนที่เหมาะสมก็ควรจะ

เปนเวลาที่ใชในการปรับแตงมากกวาจํานวนคร้ัง ตัวผลักดันตนทุนในกิจกรรมตางๆ ของแตละ

แผนก ดังแสดงในตารางที่ 4.43 – 4.49 
 
 1) แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) 
 
ตารางที่ 4.43 ตัวผลักดันตนทุนของแผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) 
 

กิจกรรม ตัวผลักดันตนทุน 

 1. Pump - งานปมขึ้นรูป ชั่วโมงแรงงาน 

 2. Die - งานฉีดอลูมิเนียม ชั่วโมงแรงงาน 

 3. Cover - งานกลึงฝามอเตอร ชั่วโมงแรงงาน 

 4. Frame - งานมวนเปลือก ชั่วโมงแรงงาน 

 5. Painting - งานพนสี ชั่วโมงแรงงาน 

 6. Coil - งานพันลวด ชั่วโมงแรงงาน 

 7. Shaft - งานทําแกนมอเตอร ชั่วโมงแรงงาน 

 8. Rotor - งานอัด ชั่วโมงแรงงาน 

 9. Assembly - งานประกอบ ชั่วโมงแรงงาน 
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 2) แผนกซอมบํารุง (MT) 
 
ตารางที่ 4.44 ตัวผลักดันตนทุนของแผนกซอมบํารุง (MT) 
 

กิจกรรม ตัวผลักดันตนทุน 

 1. ซอมแซมเครื่องจักร ชั่วโมงแรงงาน 
 2. ติดต้ังเคร่ืองจักร ชั่วโมงแรงงาน 

 3. ติดต้ัง / ซอมแซม / Facility : Manufacturing ชั่วโมงแรงงาน 

 4. ติดต้ัง / ซอมแซม / Facility : Design ชั่วโมงแรงงาน 

 5. ติดต้ัง / ซอมแซม / Facility : Planning ชั่วโมงแรงงาน 

 6. ติดต้ัง / ซอมแซม / Facility : Purchase ชั่วโมงแรงงาน 

 7. ติดต้ัง / ซอมแซม / Facility : Warehouse ชั่วโมงแรงงาน 

 8. ติดต้ัง / ซอมแซม / Facility : Quality Assurance ชั่วโมงแรงงาน 

 
 3) แผนกวิศวกรรมออกแบบ (ED) 
 
ตารางที่ 4.45 ตัวผลักดันตนทุนของแผนกวิศวกรรมออกแบบ (ED) 
 

กิจกรรม ตัวผลักดันตนทุน 

 1. ออกแบบผลิตภัณฑ ชั่วโมงแรงงาน 
 2. งานสรางตัวอยาง (Sample) ชั่วโมงแรงงาน 

 3. งานทดสอบ ชั่วโมงแรงงาน 

 
 4) แผนกวางแผน (PL) 
 
ตารางที่ 4.46 ตัวผลักดันตนทุนของแผนกวางแผน (PL) 
 

กิจกรรม ตัวผลักดันตนทุน 

 1. วางแผนการผลิตผลิตภัณฑลวงหนา 2 เดือน จํานวนคร้ัง 
 2. จัดทําแผนการผลิตผลิตภัณฑประจําวัน จํานวนคร้ัง 

 3. ใสหมายเลข Model Order ลงใน Computer จํานวนคร้ัง 

 4. ออกใบส่ังจายวัตถุดิบเพื่อการผลิต  จํานวนคร้ัง 

 5. ติดตามแผนการผลิตและการรายงาน จํานวนคร้ัง 

 6. คํานวณความตองการของวัตถุดิบ จํานวนคร้ัง 

 7. ประเมินกําลังการผลิต จํานวนคร้ัง 
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 5) แผนกจัดซ้ือ (PU) 
 
ตารางที่ 4.47 ตัวผลักดันตนทุนของแผนกจัดซ้ือ (PU) 
 

กิจกรรม ตัวผลักดันตนทุน 

 1. ออกใบส่ังซ้ือ จํานวนใบส่ังซ้ือ 

 2. ติดตามผลการส่ังซ้ือ จํานวนคร้ัง 

 3. พัฒนาและจัดหาวัตถุดิบใหมๆ จํานวนคร้ัง 

 
 6) แผนกคงคลังสินคา (WH) 
 
ตารางที่ 4.48 ตัวผลักดันตนทุนของแผนกคงคลังสนิคา (WH) 
 

กิจกรรม ตัวผลักดันตนทุน 

 1. งานรับเก็บ และจายวัตถุดิบ จํานวนคร้ัง 

 2. งานรับเก็บสินคาสําเร็จรูป จํานวนคร้ัง 

 3. งานสงมอบสินคาสําเร็จรูป จํานวนคร้ัง 

 
 7) แผนกประกันคุณภาพ (QA) 
 
ตารางที่ 4.49 ตัวผลักดันตนทุนของแผนกประกันคุณภาพ (QA) 
 

กิจกรรม ตัวผลักดันตนทุน 

 1. งานตรวจสอบวัตถุดิบ ชั่วโมงแรงงาน 

 2. งานตรวจสอบคุณภาพในสายการผลิต ชั่วโมงแรงงาน 

 3. งานตรวจสอบขั้นตอนสุดทาย ชั่วโมงแรงงาน 

 4. งาน Calibration เคร่ืองมือวัด ชั่วโมงแรงงาน 
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4.7 การบันทึกงานที่ได (Performance Reporting) ของแตละแผนก 
 

การบันทึกงานที่ได ควรจะทําการบันทึกตามความเปนจริง และตองสอดคลองกับตัว

ผลักดันตนทุนของแตละแผนกที่ไดกําหนดไว โดยแผนกสนับสนุนการผลิตทั้งหมดจะตองทําการจด

บันทึกจําแนกออกมาวาใครเปนผูรับบริการในงานนั้นๆ บาง ซึ่งเรียกวาเปนการบันทึกการใหบริการ

แกแผนกอ่ืนๆ (Cost Charged) ในบางกิจกรรมการใหบริการแกแผนกผลิตนั้น ไมสามารถจําแนก

ไปตามกระบวนการหลักทั้ง 9 กระบวนการได เชน แผนกออกแบบ กิจกรรมการออกแบบ เปนการ

ออกแบบผลิตภัณฑใหแกแผนกผลิตทั้งหมด ไมสามารถจําแนกเปนกระบวนการได เปนตน ใหทํา

การบันทึกงานที่ไดรวมอยูในสวนของแผนกควบคุมกระบวนการผลิตทั้งหมด (PC) ซึ่งจะนําไปปน

เขาสูแตละกระบวนการในภายหลัง การบันทึกงานที่ไดของแตละแผนกในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 

ดังแสดงไวในตารางที่ 4.50 – 4.56 
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 1) แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) 
 
ตารางที่ 4.50 ตารางบันทึกงานที่ได และการใหบริการของควบคุมกระบวนการผลิต (PC) 
 

Month :  October - 2008

ชั่วโมงแรงงาน 487 487

ชั่วโมงแรงงาน 949 949

ชั่วโมงแรงงาน 1,593 1,593

ชั่วโมงแรงงาน 1,103 1,103

ชั่วโมงแรงงาน 396 396

ชั่วโมงแรงงาน 16,043 16,043

ชั่วโมงแรงงาน 1,902 1,902

ชั่วโมงแรงงาน 872 872

ชั่วโมงแรงงาน 5,512 5,512

487 949 1,593 1,103 396 16,043 1,902 872 5,512 28,857

Sh
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r
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PCPa
int

ing
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ตัว
ผลั

กด
ันต

นท
ุน ควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

To
ta

l

แผนก (User) 

1. Pump - งานปมขึ้นรูป

Pu
m

p

Di
e

Co
ve

r

Fr
am

e

 กิจกรรม (Activity)

8. Rotor - งานอัด

9. Assembly - งานประกอบ

Total 

2. Die - งานฉีดอลูมิเนียม

3. Cover - งานกลึงฝามอเตอร

4. Frame - งานมวนเปลือก

5. Painting - งานพนสี

6. Coil - งานพันลวด

7. Shaft - งานทําแกนมอเตอร
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 2) แผนกซอมบํารุง (MT) 
 
ตารางที่ 4.51 ตารางบันทึกงานที่ได และการใหบริการของแผนกซอมบํารุง (MT) 
 

Month :  October - 2008

ชั่วโมงแรงงาน 124 121 90 68 103 73 77 48 179 99 73 53 1,107

ชั่วโมงแรงงาน

ชั่วโมงแรงงาน 21 24 68 39 152

ชั่วโมงแรงงาน 69 69

ชั่วโมงแรงงาน

ชั่วโมงแรงงาน

ชั่วโมงแรงงาน 48 48

ชั่วโมงแรงงาน 70 70

193 169 160 68 103 94 101 48 247 99 73 92 1,446

Sh
af

t

Ro
to

r

As
se

m
bly

PCPa
int

ing

Co
il

ตัว
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ักดั
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ทุน
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 (D

E)
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ผน
 (P

L)

จัด
ซื้อ

 (P
U)

คง
คล

ังส
ิน
คา

 (W
H)

ปร
ะก

ัน
คุณ

ภา
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(Q
A) ควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

 T
ot

al

แผนก (User) 

1. ซอมแซมเครื่องจักร

Pu
m

p

Di
e
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ve

r

Fr
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e

 กิจกรรม (Activity)

8. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Quality Assurance

Total 

2. ติดตั้งเครื่องจักร

3. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Manufacturing

4. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Design

5. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Planning

6. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Purchase

7. ติดตั้ง / ซอมแซม / Facility : Warehouse
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 3) แผนกออกแบบ (DE) 
 
ตารางที่ 4.52 ตารางบันทึกงานที่ได และการใหบริการของแผนกออกแบบ (DE) 
 

Month :  October - 2008

ชั่วโมงแรงงาน 1,763 1,763

ชั่วโมงแรงงาน 589 589

ชั่วโมงแรงงาน 378 378

2,729 2,729

ตัว
ผลั

กดั
นต

น
ทุน

ซอ
มบ

ํารุ
ง 

(M
T)

วา
งแ

ผน
 (P

L)

จัด
ซื้อ

 (P
U)

 T
ot

al

แผนก (User) 

PC

Total 

 2. งานสรางตัวอยาง (Sample)

 3. งานทดสอบ

Sh
af

t
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r
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m
bly

 กิจกรรม (Activity)

 1. ออกแบบผลิตภัณฑ

Pu
m

p
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e
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r
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am

e

คง
คลั

งส
ิน
คา

 (W
H)

ปร
ะก

ัน
คุณ

ภา
พ 

(Q
A) ควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

Pa
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ing

Co
il
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 4) แผนกวางแผน (PL) 
 
ตารางที่ 4.53 ตารางบันทึกงานที่ได และการใหบริการของแผนกวางแผน (PL) 

 

Month :  October - 2008

จํานวนครั้ง 8 4 8 20

จํานวนครั้ง 26 13 52 91

จํานวนครั้ง 26 13 52 91

จํานวนครั้ง 26 13 52 91

จํานวนครั้ง 44 22 88 154

จํานวนครั้ง 9 5 13 27

จํานวนครั้ง 5 3 10 18

144 73 275 492

 T
ot

al

แผนก (User) 

Sh
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r
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Pa
int

ing

Co
il

Pu
m

p
Total 

 1. วางแผนการผลติผลติภัณฑลวงหนา 2 เดือน

 2. จัดทําแผนการผลติผลติภัณฑประจําวัน

 3. ใสหมายเลข Model Order ลงใน Computer

 4. ออกใบสัง่จายวัตถุดิบเพื่อการผลติ 

 กิจกรรม (Activity)

 5. ติดตามแผนการผลติและการรายงาน

 6. คํานวณความตองการของวัตถุดิบ

 7. ประเมินกําลงัการผลติ

ตัว
ผล

ักด
ัน
ตน

ทุน

ซอ
มบ

ําร
ุง 

(M
T)

ออ
กแ

บบ
 (D

E)

จัด
ซื้อ

 (P
U)

Di
e

Co
ve

r

คง
คล

ังส
ิน
คา

 (W
H)

ปร
ะกั

นคุ
ณ
ภา

พ 
(Q

A) ควบคุมกระบวนการผลิต (PC)
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 5) แผนกจัดซื้อ (PU) 
 
ตารางที่ 4.54 ตารางบันทึกงานที่ได และการใหบริการของแผนกจัดซื้อ (PU) 

 

Month :  October - 2008

จํานวนใบสั่งซื้อ 29 47 309 16 9 410

จํานวนครั้ง 87 78 927 23 27 1,142

จํานวนครั้ง 15 15

116 140 1,236 39 36 1,567

ตัว
ผลั

กดั
นต

น
ทุน

ซอ
มบ

ํารุ
ง 

(M
T)

ออ
กแ

บบ
 (D

E)

วา
งแ

ผน
 (P

L)

ปร
ะก

ัน
คุณ

ภา
พ 

(Q
A) ควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

 T
ot

al

แผนก (User) 

 2. ติดตามผลการสั่งซื้อ

As
se

m
bly

PC กิจกรรม (Activity) Pa
int

ing

Co
il

 3. พัฒนาและจัดหาวัตถุดิบใหมๆ

Total 

Sh
af

t
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r

 1. ออกใบสั่งซื้อ

Pu
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คง
คลั

งส
ิน
คา

 (W
H)
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 6) แผนกคงคลังสินคา (WH) 
 
ตารางที่ 4.55 ตารางบันทึกงานที่ได และการใหบริการของแผนกคงคลังสนิคา (WH) 

 

Month :  October - 2008

จํานวนครั้ง 238 139 174 131 210 298 139 231 278 1,838

จํานวนครั้ง 1,525 1,525

จํานวนครั้ง 1,190 1,190

238 139 174 131 210 298 139 231 1,803 1,190 4,553

ตัว
ผลั

กด
ัน
ตน

ทุน

ซอ
มบ

ําร
ุง 

(M
T)

ออ
กแ

บบ
 (D

E)

วา
งแ

ผน
 (P

L)

ปร
ะก

ัน
คุณ

ภา
พ 

(Q
A) ควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

 T
ot

al

แผนก (User) 

 2. งานรับเก็บสินคาสําเร็จรูป

As
se

m
bly

PC กิจกรรม (Activity) Pa
int

ing

Co
il

 3. งานสงมอบสินคาสําเร็จรูป

Total 

Sh
af
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 1. งานรับเก็บ และจายวัตถุดิบ
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e

จัด
ซื้อ

 (P
U)
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 7) แผนกประกันคุณภาพ (QA) 
 
ตารางที่ 4.56 ตารางบันทึกงานที่ได และการใหบริการของแผนกประกนัคุณภาพ (QA) 

 

Month :  October - 2008

ชั่วโมงแรงงาน 279 39 77 92 48 42 192 108 138 77 1,092

ชั่วโมงแรงงาน 332 127 413 628 532 144 227 106 203 2,712

ชั่วโมงแรงงาน 583 583

ชั่วโมงแรงงาน 86 73 73 91 323

279 457 204 505 749 574 336 408 335 863 4,710

Ro
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r
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PC กิจกรรม (Activity) Pa
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ing
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il

ตัว
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ักด
ัน
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ทุน

ซอ
มบ

ําร
ุง 
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ผน
 (P
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จัด
ซื้อ

 (P
U)

คง
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ังส
ิน
คา

 (W
H)

ควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

 T
ot

al

แผนก (User) 

Total 

 2. งานตรวจสอบคุณภาพในสายการผลติ

 3. งานตรวจสอบขั้นตอนสดุทาย

 4. งาน Calibration เครื่องมือวัด

Sh
af

t

 1. งานตรวจสอบวัตถุดิบ

Pu
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p
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r
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4.8 การจัดทาํแผนผังตนทุน (Cost Mapping) 
 

ในข้ันตอนนี้ทุกแผนกจะตองทําการจัดทําแผนผังตนทุน ซึ่งเพื่อใชในการคํานวณหาตนทุน

ของแตละกิจกรรม โดยทําการระบุตนทุนทรัพยากรตามประเภทของตนทุน (Cost Element) เขาสู

กิจกรรมตางๆ ในการจัดทําแผนผังตนทุนจะเปนการนําขอมูลที่วิเคราะหในหัวขอท่ี 4.2 – 4.7 มา

ประมวลผลเขาดวยกัน โดยใช Microsoft Excel มาชวยในการเชื่อมโยงขอมูล ทําการปนทรัพยากร

ลงสูแตละกิจกรรม และคํานวณออกมาเปนตนทุนรวมของแตละกิจกรรม ซึ่งสวนประกอบของ

แผนผังตนทุน ดังแสดงในตารางที่ 4.57 ซึ่งประกอบไปดวย 13 สวน ดังตอไปนี้ 

 1) เดือน และปที่นําขอมูลมาทําการประมวลผล 

 2) ชื่อแผนก (Department) 

 3) ระบุกิจกรรมที่มีในแผนก พรอมทั้งระบุวัตถุประสงค และผลิตผลเปาหมาย ตามที่ไดทํา

การวิเคราะหกิจกรรมมาแลวในหัวขอที่ 4.3 

 4) ผลวิเคราะหทรัพยากรที่ใช (Cost Element) ตามที่ไดวิเคราะหการใชทรัพยากรมาแลว

ในหัวขอที่ 4.2 

 5) ผลการปนทรัพยากรลงสูแตละกิจกรรม (Resource Assignment) ทําการปนคาใชจาย

ของแตละทรัพยากรที่ใช (4) โดยใชเกณฑในการปนทรัพยากรที่ใชลงสูแตละกิจกรรมของแตละ

แผนก ดังที่ไดกลาวไวในหัวขอที่ 4.5 

 6) ตนทุนรวมของแตละกิจกรรม (Cost Object) เปนการรวมคาใชจายของทุกทรัพยากร 

(5) ที่ใชในแตละกิจกรรมเขาดวยกัน 

 7) ตัวผลักดันตนทุนของแตละกิจกรรม (Cost Driver) ตามที่ไดวิเคราะหมาแลวในหัวขอที่ 

4.6 

 8) งานที่ไดของแตละกิจกรรม (Performance Record) ใชยอดรวมของแตละกิจกรรม 

ตามที่บันทึกในหัวขอที่ 4.7 ในสวนของแผนกผลิต จะใชชั่วโมงในการทํางานจริงของแตละ

กระบวนการ (ขอมูล ณ เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551) ดังแสดงไวในภาคผนวก ข 

 9) ตนทุนตอหนวยของตัวผลักดันตนทุน (Cost Driver Rate) ทําการคํานวณโดยนําตนทุน

รวมของแตละกิจกรรมในขอ (6) หารดวย งานที่ไดของแตละกิจกรรมในขอ (8) 

 10) สัดสวนของตนทุน (Direct Cost Ratio) ทําการคํานวณตนทุนของแตละกิจกรรมในขอ 

(6) ใหออกมาในรูปของเปอรเซ็นต 
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 11) ตนทุนการบริหารจัดการที่ปนมาจากระดับฝายของแตละกิจกรรม (GM Allocated) 

ทําการคํานวณโดยนําตนทุนการบริหารจัดการที่ปนมาจากระดับฝาย คุณดวยสัดสวนของตนทุน

ในขอ (10) 

 12) ยอดรวมของตนทุนที่รวมตนทุนการบริหารจัดการของแตละกิจกรรม (Direct Cost 

Include GM) ทําการคํานวณโดยนําตนทุนรวมของแตละกิจกรรมในขอ (6) บวกกับตนทุนการ

บริหารจัดการที่ปนมาจากระดับฝายในขอ (11) 

 13) ตนทุนตอหนวยของตัวผลักดันตนทุน (Cost Driver Rate Include GM) ที่รวมตนทุน

การบริหารจัดการแลว ทําการคํานวณโดยนํายอดรวมของตนทุน ที่รวมตนทุนการบริหารจัดการ

ของแตละกิจกรรมในขอ (12) หารดวย งานที่ไดของแตละกิจกรรมในขอ (8) 
 

โดยแผนผังตนทุนของแตละแผนกที่ไดจัดทําข้ึน แสดงไวในตารางที่ 4.58 – 4.64 
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ตารางที่ 4.57 สวนประกอบของแผนผังตนทุน (Cost Mapping) 
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ตารางที่ 4.58 แผนผังตนทุนของแผนกควบคุมกระบวนการผลติ (PC) 
 

Oct-08 Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

Pe
op

le

M
at
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ial

Pl
an

t /
 E

qu
ipm

en
t

Co
nt

ra
cto

r

2,192,245.55 2,137,449.03 0.00 919,217.20 0.00 157,337.11 493,960.00 493,067.08 6,393,275.97

กจิกรรม :  Pump - งานปมขึ้นรูป

วัตถปุระสงค :  เพื่อผลิตโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดที่ตองการ

เปาหมาย :  ไดโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดที่ตองการ

กจิกรรม :  Die - งานฉีดอลูมิเนียม

วัตถปุระสงค :  เพื่อนําไปประกอบเปนสวนตางๆของมอเตอร

เปาหมาย :  ไดงานตามแบบที่กําหนด

กจิกรรม :  Cover - งานกลึงฝามอเตอร

วัตถปุระสงค :  เพื่อไดฝามอเตอรตามขนาดที่ตองการ

เปาหมาย :  ไดฝามอเตอรตามขนาดที่ตองการ

กจิกรรม :  Frame - งานมวนเปลือก

วัตถปุระสงค :  เพื่อใหไดเฟรมมอเตอรตามขนาดที่ตองการ

เปาหมาย :  ไดกรอบมอเตอรตามแบบที่ตองการ

กจิกรรม :  Painting - งานพนสี

วัตถปุระสงค :  เพื่อนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร

เปาหมาย :  ไดงานพนสีตามที่ลูกคาตองการ

กจิกรรม :  Coil - งานพันลวด

วัตถปุระสงค :  เพื่อนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร

เปาหมาย :  ไดงานตามสเปคที่กําหนด

กจิกรรม :  Shaft - งานทําแกนมอเตอร

วัตถปุระสงค :  เพื่อไดแกนมอเตอรตามขนาดที่ตองการ

เปาหมาย :  ไดแกนมอเตอรตามขนาดที่ตองการ

กจิกรรม :  Rotor - งานอัด

วัตถปุระสงค :  เพื่ออัดแกนมอเตอรเขากบัโรเตอร

เปาหมาย :  ไดโรเตอรแกนตามแบบที่กําหนด

กจิกรรม :  Assembly - งานประกอบ

วัตถปุระสงค :  เพื่อประกอบมอเตอรสําเร็จรูป

เปาหมาย :  ไดมอเตอรสําเร็จรูปตามที่ลูกคาตองการ

487 151,605.02
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5.82%

337.58

28,701.49 372,153.28
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Facility

23,618.22 0.00 21,082.96 0.00

0.00 6,084.86 54,884.44

54,884.44

392.15

ชั่วโมงแรงงาน 238 1,593 379,892.53 130,730.24

82,663.77 0.00 59,032.30ชั่วโมงแรงงาน 362 949 343,451.79 140,786.41

177,136.66 0.00

129,900.22 0.00 411,639.29 258.34

54,884.4437,949.33

54,815.70 0.00

ชั่วโมงแรงงาน 339 1,103 373,514.98 90,505.55

9,561.92 54,884.44

6.33% 31,213.80

6.44% 31,746.76

13,038.99 404,728.78 366.890.00

12,802.53 166,001.94 419.330.00 25,299.56 0.00 869.27 54,884.44

ชั่วโมงแรงงาน 170 16,043 2,723,047.44 995,561.05 227,558.90 2,950,606.34 183.920.00 86,057.31 54,884.44

ชั่วโมงแรงงาน 387

1,902 549,494.59 160,898.76ชั่วโมงแรงงาน 289

1,169,101.96 0.00 417,442.67

2.60%396 153,199.41 60,337.03

46.15%

11,809.11

9.31% 45,920.02 595,414.61 313.10

ชั่วโมงแรงงาน 403 872 351,347.00 110,617.89 436.540.00 9,561.92 54,884.44

247,991.32 0.00 67,465.48 0.00 18,254.58 54,884.44

ชั่วโมงแรงงาน 159 5,512 874,656.14 452,527.75

129,900.22 0.00 46,382.52

14.82% 73,093.03 947,749.17

5.95% 29,361.27 380,708.27

171.95165,327.55 0.00 189,746.67 0.00 12,169.72 54,884.44
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ตารางที่ 4.59 แผนผังตนทุนของแผนกซอมบํารุง (MT) 
 

Oct-08 Department: แผนกซอมบํารุง (MT)
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122,163.78 147,531.11 100,684.64 65,117.23 6,638.31 36,948.23 479,083.30

กจิกรรม :  ซอมแซมเครือ่งจักร

วัตถปุระสงค :  เพื่อซอมแซมเครื่องจักร

เปาหมาย :  ไดเครือ่งจักรที่สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ

กจิกรรม :  ติดตัง้เครือ่งจักร

วัตถปุระสงค :  เพื่อทําการตดิตัง้เครือ่งจักรในสายการผลิต

เปาหมาย :  ไดเครือ่งจักรที่พรอมใชงาน

กจิกรรม :  ติดตัง้ / ซอมแซม / Facility : Manufacturing

วัตถปุระสงค :  เพื่อตดิตัง้หรอืซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกควบคมุกระบวนการผลิต

เปาหมาย :  ไดตดิตัง้หรอืซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกควบคมุกระบวนการผลิต

กจิกรรม :  ติดตัง้ / ซอมแซม / Facility : Design

วัตถปุระสงค :  เพื่อตดิตัง้หรอืซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกออกแบบ

เปาหมาย :  ไดตดิตัง้หรอืซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกออกแบบ

กจิกรรม :  ติดตัง้ / ซอมแซม / Facility : Planning

วัตถปุระสงค :  เพื่อตดิตัง้หรอืซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกวางแผน

เปาหมาย :  ไดตดิตัง้หรอืซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกวางแผน

กจิกรรม :  ติดตัง้ / ซอมแซม / Facility : Purchase

วัตถปุระสงค :  เพื่อตดิตัง้หรอืซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกจัดซื้อ

เปาหมาย :  ไดตดิตัง้หรอืซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกจัดซื้อ

กจิกรรม :  ติดตัง้ / ซอมแซม / Facility : Warehouse

วัตถปุระสงค :  เพื่อตดิตัง้หรอืซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกคงคลังสินคา

เปาหมาย :  ไดตดิตัง้หรอืซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกคงคลังสินคา

กจิกรรม :  ติดตัง้ / ซอมแซม / Facility : Quality Assurance

วัตถปุระสงค :  เพื่อตดิตัง้หรอืซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกประกนัคณุภาพ

เปาหมาย :  ไดตดิตัง้หรอืซอมแซม Facility ตางๆ ของแผนกตรวจสอบคุณภาพ

กจิกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

1,107 265,281.04
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Co
nt

ra
cto

r

Facility

88,518.67 60,410.78 3,982.99

ชั่วโมงแรงงาน 584 152 88,427.01 24,432.76

ชั่วโมงแรงงาน

9,835.41

29,506.22 95,816.66 632.45

442.556,712.31

20,136.93

ชั่วโมงแรงงาน 427 69 29,475.67 8,144.25

13,023.45 1,327.66

6.67% 2,463.22

20.00% 7,389.65

4,341.15 31,938.89 462.88

ชั่วโมงแรงงาน

ชั่วโมงแรงงาน

48 29,475.67 8,144.25ชั่วโมงแรงงาน 614 6.67% 2,463.22 31,938.89 665.39

ชั่วโมงแรงงาน 421 70 29,475.67 8,144.25 456.274,341.15 442.55

9,835.41 6,712.31 4,341.15 442.55

9,835.41 6,712.31 6.67% 2,463.22 31,938.89
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ตารางที่ 4.60 แผนผังตนทุนของแผนกออกแบบ (DE) 
 

Oct-08 Department: แผนกออกแบบ (DE)
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290,762.00 72,956.69 10,260.00 56,925.94 12,720.00 137,774.35 581,398.98

กิจกรรม :  ออกแบบผลิตภัณฑ

วัตถปุระสงค :  เพื่อสามารถนําไปใชเปนแบบในการผลิตหรือสั่งทํา

เปาหมาย :  ได Product Drawing ทีส่มบูรณ

กิจกรรม :  งานสรางตัวอยาง (Sample)

วัตถปุระสงค :  เพื่อใหลูกคานําไปทดลอง ติดตั้ง นําเสนอ

เปาหมาย :  ไดชิ้นงานตัวอยาง

กิจกรรม :  งานทดสอบ

วัตถปุระสงค :  เพื่อยนืยนัความถกูตองของการออกแบบ และคุณสมบัติของผลิตภัณฑ

เปาหมาย :  ไดผลทดสอบผลิตภัณฑ

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

0.00 15.83% 21,808.3214,591.34 0.00 92,029.73 243.779,108.15

13,662.23ชั่วโมงแรงงาน 204 589 119,923.45 69,782.88

12,720.00

267.02

ชั่วโมงแรงงาน 186 378 70,221.41 46,521.92

36,478.34 0.00
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0.00
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37,244.05 157,167.50

57.14% 78,721.98 332,201.76
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ตารางที่ 4.61 แผนผังตนทุนของแผนกวางแผน (PL) 
 

Oct-08 Department: แผนกวางแผน (PL)

Pe
op

le

M
at

er
ial

Pl
an

t /
 E

qu
ipm

en
t

Co
nt

ra
cto

r

50,350.00 7,027.98 34,843.89 3,135.00 29,614.52 124,971.39

กิจกรรม :  วางแผนการผลิตผลิตภัณฑลวงหนา 2 เดือน

วัตถปุระสงค :  เพื่อใชเปนแนวทางในการผลิตสินคาใหตรงความตองการของลูกคา และสงมอบใหไดตามทีลู่กคาตองการ

เปาหมาย :  ไดแผนการผลิตรอบ 2 เดือน ครบถวนทกุผลิตภัณฑ

กิจกรรม :  จัดทําแผนการผลิตผลิตภัณฑประจําวัน

วัตถปุระสงค :  เพื่อใชเปนแนวทางในการผลิตสินคาใหตรงความตองการของลูกคา และสงมอบใหไดตามทีลู่กคาตองการ

เปาหมาย :  ไดแผนการผลิตประจําวัน ครบถวนทกุผลิตภัณฑ

กิจกรรม :  ใสหมายเลข Model Order ลงใน Computer

วัตถปุระสงค :  เพื่อใชในการจองวัตถดุิบในระบบ

เปาหมาย :  ไดหมายเลขประจํา Model Order

กิจกรรม :  ออกใบสั่งจายวัตถดุิบเพื่อการผลิต

วัตถปุระสงค :  เพื่อใหแผนกจัดซื้อ สามารถใชในการจายวัตถดุิบเพื่อทําการผลิตใหฝายผลิตได

เปาหมาย :  ไดใบสั่งจายวัตถดุิบ

กิจกรรม :  ติดตามแผนการผลิตและการรายงาน

วัตถปุระสงค :  เพื่อใหสามารถรับทราบสภาพการผลิตทีแ่ทจริง สามารถแกปญหาไดทนัทวงที

เปาหมาย :  ไดรายงานการผลิตทีแ่ทจริง

กิจกรรม :  คํานวณความตองการของวัตถดุิบ

วัตถปุระสงค :  เพื่อใหสามารถรับทราบความตองการวัตถดุิบที่ถกูตองและสามารถใชเสนอการสั่งซื้อได

เปาหมาย :  ไดความตองการของวัตถดุิบ

กิจกรรม :  ประเมินกําลังการผลิต

วัตถปุระสงค :  เพื่อใหทราบถงึความสามารถทีแ่ทจริงของสายการผลิต

เปาหมาย :  ไดกําลังการผลิตทีแ่ทจริงของสายการผลิต

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

20 10,265.24
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Activity (Cost Object) 95,356.87
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5,594.44

22.53%

672.66

6,673.49 28,161.72

10.77% 3,188.03

Co
nt

ra
cto

r

Facility

351.40 3,871.54

447.86

13,453.27447.86

309.47

จํานวนครั้ง 117 91 10,616.64 5,594.44

2,108.39 7,743.09จํานวนครั้ง 236 91 21,488.23 11,188.89

2,108.39

702.80 13,913.80 152.90

447.867,743.09

3,871.54

จํานวนครั้ง 236 91 21,488.23 11,188.89

447.86

22.53% 6,673.49

11.13% 3,297.16

28,161.72 309.47

3,188.03 13,453.27 87.363,871.54 447.86

จํานวนครั้ง 406 27 10,968.04 5,594.44 3,406.29 14,374.33 532.38447.86

จํานวนครั้ง 67

18 10,265.24 5,594.44จํานวนครั้ง 570

1,054.20 3,871.54

10.77%154 10,265.24 5,594.44

11.50%

351.40

10.77% 3,188.03 13,453.27 747.40351.40 3,871.54 447.86
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ตารางที่ 4.62 แผนผังตนทุนของแผนกจัดซื้อ (PU) 
 

Oct-08 Department: แผนกจัดซื้อ (PU)

Pe
op

le

M
at

er
ial

Pl
an

t /
 E

qu
ipm

en
t

Co
nt

ra
cto

r

100,142.50 5,074.51 75,301.46 3,135.00 57,036.37 240,689.84

กิจกรรม :  ออกใบสั่งซื้อ

วัตถปุระสงค :  เพื่อออกใบสั่งซื้อ

เปาหมาย :  ไดใบสั่งซื้อ

กิจกรรม :  ติดตามผลการสั่งซื้อ

วัตถปุระสงค :  เพื่อติดตามผลการสั่งซื้อ

เปาหมาย :  ไดติดตามผลการสั่งซื้อ

กิจกรรม :  พัฒนาและจัดหาวัตถดุิบใหมๆ

วัตถปุระสงค :  เพื่อพัฒนาและจัดหาวัตถดุิบใหมๆ

เปาหมาย :  ไดวัตถดุิบใหม

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

410 66,534.31

Co
st 
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r

Co
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งา
นที่

ได
 ตนทุน

คา
ใช

จา
ย

จํานวนใบสั่งซื้อ 162
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Activity (Cost Object) 183,653.47
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36,415.45

44.91%

212.68

25,616.58 108,100.34

36.23% 20,663.24

Co
nt

ra
cto

r

Facility

1,691.50 27,382.35

1,045.00

87,197.541,045.00

94.66

จํานวนครั้ง 2,309 15 34,635.40 18,207.73

1,691.50 34,227.94จํานวนครั้ง 72 1,142 82,483.76 45,519.32

1,691.50 45,391.95 3,026.1313,691.17 1,045.00 18.86% 10,756.55
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ตารางที่ 4.63 แผนผังตนทุนของแผนกคงคลังสินคา (WH) 
 

Oct-08 Department: แผนกคงคลังสินคา (WH)

Pe
op

le

M
at

er
ial

Pl
an

t /
 E

qu
ipm

en
t

Co
nt

ra
cto

r

133,094.00 18,043.30 13,753.18 74,044.90 21,529.13 6,270.00 82,838.45 349,572.96

กจิกรรม :  งานรับเก็บ และจายวัตถดุบิ

วัตถปุระสงค :  เพื่อรับเกบ็ และจายวัตถดุบิ

เปาหมาย :  ไดรับเกบ็ และจายวัตถดุบิ

กจิกรรม :  งานรับเก็บสินคาสําเร็จรูป

วัตถปุระสงค :  เพื่อรับเกบ็สินคาสําเร็จรูป

เปาหมาย :  ไดรับเกบ็สินคาสําเร็จรูป

กจิกรรม :  งานสงมอบสินคาสําเร็จรูป

วัตถปุระสงค :  เพื่อสงมอบสินคาสําเร็จรูป

เปาหมาย :  ไดสงมอบสินคาสําเร็จรูป

กจิกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กจิกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กจิกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กจิกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กจิกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กจิกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

7,176.38 2,090.00 20.39% 16,891.136,014.43 4,584.39 71,279.48 59.9012,340.82

16,454.42จํานวนครั้ง 43 1,525 65,896.07 29,576.44

2,090.00

56.63

จํานวนครั้ง 46 1,190 54,388.35 22,182.33

6,014.43 4,584.39

Co
nt

ra
cto

r

Facility

6,014.43 4,584.39 45,249.66

7,176.38 2,090.00

81,335.22

24.70%

104.42

20,465.02 86,361.09

54.90% 45,482.29 191,932.387,176.38
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Activity (Cost Object) 266,734.51
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จํานวนครั้ง 80
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ตารางที่ 4.64 แผนผังตนทุนของแผนกประกันคุณภาพ (QA) 
 

Oct-08 Department: แผนกประกันคุณภาพ (QA)

Pe
op

le

M
at

er
ial

Pl
an

t /
 E

qu
ipm

en
t

Co
nt

ra
cto

r

258,494.00 83,211.22 53,060.50 5,025.00 3,135.00 359,846.59 762,772.31

กิจกรรม :  งานตรวจสอบวัตถดุิบ

วัตถปุระสงค :  เพื่อตรวจสอบคุณภาพของวัตถดุิบที่รับเขามา กอนนําไปใชในการผลิต

เปาหมาย :  ไดวัตถดุิบทีม่ีคุณภาพ

กิจกรรม :  งานตรวจสอบคุณภาพในสายการผลิต

วัตถปุระสงค :  เพื่อตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานในระหวางผลิต

เปาหมาย :  ไดงานที่มีคุณภาพ

กิจกรรม :  งานตรวจสอบขั้นตอนสุดทาย

วัตถปุระสงค :  เพื่อตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานกอนสงใหลูกคา

เปาหมาย :  ไดงานที่มีคุณภาพ

กิจกรรม :  งาน Calibration เครื่องมือวัด

วัตถปุระสงค :  เพื่อปรับเครื่องมือวัดใหมีความเทีย่งตรง

เปาหมาย :  ไดเครื่องมือวัดทีม่ีความเที่ยงตรง

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

กิจกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

1,092 77,800.69
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Activity (Cost Object) 402,925.72
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51,698.80

57.54%

134.87

207,047.78 438,882.34

19.31% 69,482.56

Co
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cto

r

Facility

13,868.54 10,612.10

2,512.50 783.75

147,283.25837.50 783.75

161.83

ชั่วโมงแรงงาน 98 583 57,030.39 34,465.87

41,605.61 31,836.30ชั่วโมงแรงงาน 85 2,712 231,834.56 155,096.40

13,868.54

13,868.54 107,963.32 185.19

783.753,537.37

7,074.73

ชั่วโมงแรงงาน 112 323 36,260.09 17,232.93

837.50 783.75

9.00% 32,383.31

14.15% 50,932.94

837.50 68,643.40 212.52
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4.9 ตนทุนการใหบริการของแผนกสนับสนุน (Cost Charged) 
 

 ในการคํานวณหาตนทุนการใหบริการของแผนกสนับสนุนแตละแผนก  สามารถทําไดโดย

ใชตนทุนตอหนวยของตัวผลักดันตนทุน (หาไดจากหัวขอที่ 4.8) คูณกับงานที่บันทึกของแตละ

แผนก ที่ไดกลาวไวในหัวขอที่ 4.7 โดยนํา Microsoft Excel มาชวยในการเช่ือมโยงขอมูล และ

คํานวณตนทุนการใหบริการออกมา ซึ่งสวนประกอบของตนทุนการใหบริการของแผนกสนับสนุน

แตละแผนก แสดงไวในตารางที่ 4.65 ซึ่งประกอบไปดวย 5 สวนดังนี้ 

 1) เดือน และปที่นําขอมูลมาทําการคํานวณตนทุนการใหบริการ 

 2) ชื่อแผนก (Department) 

 3) กิจกรรมของแตละแผนก 

 4) ตนทุนตอหนวยของตัวผลักดันตนทุน (Cost Driver Rate) ที่ไดจากการทําแผนผัง

ตนทุน 

 5) ตนทุนการใหบริการแตละแผนก หาจากนําจํานวนงานที่ไดของแตละกิจกรรม คูณดวย

ตนทุนตอหนวยของตัวผลักดันตนทุนในขอ (4)  
  

 โดยตนทุนการใหบริการของแผนกสนับสนุนที่ไดทําการคํานวณแสดงไวในตารางท่ี 4.66 – 

4.71 นอกจากนี้ ตนทุนการใหบริการของแผนกสนับสนุนยังสามารถนําไปใชในการพิจารณา

ปรับปรุงกระบวนการทํางานในกิจกรรมที่มีการให หรือใชบริการในอัตราตนทุนตอหนวยสูงได 
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ตารางที่ 4.65 สวนประกอบของตนทนุการใหบริการของแผนกสนับสนุน 
 

Oct-08 Department: 

กจิกรรม :
กจิกรรม :
กจิกรรม :
กจิกรรม :
กจิกรรม :
กจิกรรม :
กจิกรรม :
กจิกรรม :
กจิกรรม :

PU
Coil Shaft Rotor AssemblyFrame Painting

Cost Driver Rate MT DE PL

Total

TotalUser  
Pump Die Cover PC

 Activity

WH QA

PC

 
 

ตารางที่ 4.66 ตนทุนการใหบริการของแผนกซอมบํารุง (MT) 
 

 

1 2 

3 4 5 

Oct-08 Department: แผนกซอมบํารุง (MT)

กจิกรรม :  ซอมแซมเครื่องจักร 259.62 32,244.66 31,413.88 23,365.70 17,524.27 26,636.89 18,952.18 19,990.65 12,461.70 46,471.77 25,702.26 18,926.21 13,759.80 287,449.98
กจิกรรม :  ตดิตัง้เครื่องจักร
กจิกรรม :  ตดิตัง้ / ซอมแซม / Facility : Manufacturing 632.45 13,281.52 15,178.88 42,690.59 24,665.67 95,816.66
กจิกรรม :  ตดิตัง้ / ซอมแซม / Facility : Design 462.88 31,938.89 31,938.89
กจิกรรม :  ตดิตัง้ / ซอมแซม / Facility : Planning
กจิกรรม :  ตดิตัง้ / ซอมแซม / Facility : Purchase
กจิกรรม :  ตดิตัง้ / ซอมแซม / Facility : Warehouse 665.39 31,938.89 31,938.89
กจิกรรม :  ตดิตัง้ / ซอมแซม / Facility : Quality Assurance 456.27 31,938.89 31,938.89
กจิกรรม :

64,183.55 63,352.77 55,304.58 17,524.27 26,636.89 32,233.69 35,169.53 12,461.70 89,162.36 25,702.26 18,926.21 38,425.47 479,083.30

TotalUser  
Pump Die Cover PC

 Activity

WH QA

PC

Cost Driver Rate MT ED PL

Total

PU
Coil Shaft Rotor AssemblyFrame Painting
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ตารางที่ 4.67 ตนทุนการใหบริการของแผนกออกแบบ (DE) 
 

Oct-08 Department: แผนกออกแบบ (DE)

กิจกรรม :  ออกแบบผลิตภัณฑ 188.42 332,201.76 332,201.76
กิจกรรม :  งานสรางตัวอยาง (Sample) 267.02 157,167.50 157,167.50
กิจกรรม :  งานทดสอบ 243.77 92,029.73 92,029.73
กิจกรรม :
กิจกรรม :
กิจกรรม :
กิจกรรม :
กิจกรรม :
กิจกรรม :

581,398.98 581,398.98

PU
Coil Shaft Rotor AssemblyFrame Painting

Cost Driver Rate MT DE PL

Total

TotalUser  
Pump Die Cover PC

 Activity

WH QA

PC

 
 
ตารางที่ 4.68 ตนทุนการใหบริการของแผนกวางแผน (PL) 
 

Oct-08 Department: แผนกวางแผน (PL)

กจิกรรม :  วางแผนการผลิตผลิตภัณฑลวงหนา 2 เดอืน 672.66 5,381.31 2,690.65 5,381.31 13,453.27
กจิกรรม :  จัดทําแผนการผลิตผลิตภัณฑประจําวัน 309.47 8,046.21 4,023.10 16,092.41 28,161.72
กจิกรรม :  ใสหมายเลข Model Order ลงใน Computer 152.90 3,975.37 1,987.69 7,950.74 13,913.80
กจิกรรม :  ออกใบสั่งจายวัตถดุบิเพื่อการผลิต 309.47 8,046.21 4,023.10 16,092.41 28,161.72
กจิกรรม :  ตดิตามแผนการผลิตและการรายงาน 87.36 3,843.79 1,921.90 7,687.58 13,453.27
กจิกรรม :  คํานวณความตองการของวัตถุดิบ 532.38 4,791.44 2,661.91 6,920.98 14,374.33
กจิกรรม :  ประเมินกําลังการผลิต 747.40 3,737.02 2,242.21 7,474.04 13,453.27
กจิกรรม :
กจิกรรม :

37,821.35 19,550.57 67,599.48 124,971.39

PU
Coil Shaft Rotor AssemblyFrame Painting

Cost Driver Rate MT DE PL

Total

TotalUser  
Pump Die Cover PC

 Activity

WH QA

PC
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ตารางที่ 4.69 ตนทุนการใหบริการของแผนกจัดซื้อ (PU) 
 

Oct-08 Department: แผนกจัดซื้อ (PU)

กิจกรรม :  ออกใบสั่งซื้อ 212.68 6,167.63 9,995.82 65,717.17 3,402.83 1,914.09 87,197.54
กิจกรรม :  ตดิตามผลการสั่งซื้อ 94.66 8,235.31 7,383.39 87,748.70 2,177.15 2,555.79 108,100.34
กิจกรรม :  พัฒนาและจัดหาวัตถุดบิใหมๆ 3,026.13 45,391.95 45,391.95
กิจกรรม :
กิจกรรม :
กิจกรรม :
กิจกรรม :
กิจกรรม :
กิจกรรม :

14,402.95 62,771.16 153,465.87 5,579.98 4,469.88 240,689.84

PU
Coil Shaft Rotor AssemblyFrame Painting

Cost Driver Rate MT DE PL

Total

TotalUser  
Pump Die Cover PC

 Activity

WH QA

PC

 
 
ตารางที่ 4.70 ตนทุนการใหบริการของแผนกคงคลงัสินคา (WH) 
 

Oct-08 Department: แผนกคงคลังสินคา (WH)

กจิกรรม :  งานรับเกบ็ และจายวัตถดุิบ 104.42 24,853.05 14,515.02 18,169.88 13,679.62 21,929.16 31,118.53 14,515.02 24,122.08 29,030.03 191,932.38
กจิกรรม :  งานรับเกบ็สินคาสําเร็จรูป 56.63 86,361.09 86,361.09
กจิกรรม :  งานสงมอบสินคาสําเร็จรูป 59.90 71,279.48 71,279.48
กจิกรรม :
กจิกรรม :
กจิกรรม :
กจิกรรม :
กจิกรรม :
กจิกรรม :

24,853.05 14,515.02 18,169.88 13,679.62 21,929.16 31,118.53 14,515.02 24,122.08 115,391.13 71,279.48 349,572.96

PU
Coil Shaft Rotor AssemblyFrame Painting

Cost Driver Rate MT DE PL

Total

TotalUser  
Pump Die Cover PC

 Activity

WH QA

PC
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ตารางที่ 4.71 ตนทุนการใหบริการของของแผนกประกันคุณภาพ (QA) 
 

Oct-08 Department: แผนกประกันคณุภาพ (QA)

กิจกรรม :  งานตรวจสอบวัตถุดบิ 134.87 37,630.06 5,260.12 10,385.36 12,408.48 6,473.99 5,664.74 25,895.96 14,566.48 18,612.72 10,385.36 147,283.25
กิจกรรม :  งานตรวจสอบคณุภาพในสายการผลิต 161.83 53,727.48 20,552.38 66,835.70 101,629.10 86,093.44 23,303.49 36,735.36 17,153.96 32,851.44 438,882.34
กิจกรรม :  งานตรวจสอบขัน้ตอนสุดทาย 185.19 107,963.32 107,963.32
กิจกรรม :  งาน Calibration เครื่องมือวัด 212.52 18,276.57 15,513.83 15,513.83 19,339.16 68,643.40
กิจกรรม :
กิจกรรม :
กิจกรรม :
กิจกรรม :
กิจกรรม :

37,630.06 77,264.17 30,937.74 79,244.17 123,616.92 91,758.18 49,199.44 66,815.67 55,105.84 151,200.13 762,772.31

PU
Coil Shaft Rotor AssemblyFrame Painting

Cost Driver Rate MT DE PL

Total

TotalUser  
Pump Die Cover PC

 Activity

WH QA

PC
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4.10 การปนตนทุนจากแผนกสนับสนนุลงสูแตละกระบวนการ (Cost Allocation) 
 

 จะใชวิธีการปนสวนแบบกลับไปกลับมา (Reciprocal Allocation Method) ซึ่งเปนวิธีที่

คํานึงถึงการใหบริการระหวางแผนกบริการอยางสมบูรณ โดยไมตองคํานึงถึงกฎเกณฑ ในการปน

สวนตามลําดับกอนหลัง วิธีการปนสวนแบบกลับไปกลับมานี้จะใหคาตัวเลขที่ถูกตองมากกวา

วิธีการปนสวนวิธีอ่ืนๆ ซึ่งในงานวิจัยนี้จะนํา Microsoft Excel มาใชในการเช่ือมโยงขอมูล และทํา

การปนตนทุนจากแผนกสนับสนุนลงสูแตละกระบวนการ โดยมีข้ันตอนดังตอไปนี้ 

 

 ข้ันตอนที่ 1: เตรียมขอมูลที่จะใชในการปน โดยการสรุปตนทุนการใหบริการของแผนก

สนับสนุนแตละแผนก พรอมทั้งทําการตรวจสอบขอมูล ดังแสดงในตารางที่ 4.71 

 ข้ันตอนที่ 2: ทําการแปลงตนทุนการใหบริการของแผนกสนับสนุน ใหออกมาในรูปของ

เปอรเซ็นต โดยใหตนทุนรวมของแตละแผนกสนับสนุนที่เปนผูใหบริการ มีคาเทากับ 100% ดัง

แสดงในตารางที่ 4.72 

 ข้ันตอนที่ 3: นําขอมูลตนทุนรวมของแตละแผนก ที่ไดรับการปนคาใชจายในการบริหาร

จัดการแลว และขอมูลที่ไดจากข้ันตอนที่ 2 มาสรางเปนสมการตนทุน (Cost Equation) ดังแสดง

ในตารางที่ 4.73 

 ข้ันตอนที่ 4: จัดรูปแบบสมการตนทุนใหม โดยใหคาสัมประสิทธิ์และตัวแปรอยูในฝง

ซายมือ และตนทุนทางตรงอยูในฝงขวามือ ดังแสดงในตารางที่ 4.74 

 ข้ันตอนที่ 5: นําสมการที่ไดในจากข้ันตอนที่ 4 มาสรางเปนเมทริกของคาสัมประสิทธิ์, 

เวกเตอรของตัวแปร และเวกเตอรของตนทุน ดังแสดงในตารางที่ 4.75 

 ข้ันตอนที่ 6: ปรับสมการใหอยูในรูปของ X = A-1 B ดังแสดงในตารางที่ 4.76 

 ข้ันตอนที่ 7: ทําการคูณเวกเตอรของตนทุนดวยเมทริก A-1 จะไดเปนตนทุนรวมของแตละ

กระบวนการ ดังแสดงในตารางที่ 4.77 
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ตารางที่ 4.71 ขั้นตอนที่ 1: สรุปตนทุนการใหบริการของแตละแผนกสนับสนุน 
 

64,183.55 63,352.77 55,304.58 17,524.27 26,636.89 32,233.69 35,169.53 12,461.70 89,162.36 25,702.26 18,926.21 38,425.47 479,083.30

581,398.98 581,398.98

37,821.35 19,550.57 67,599.48 124,971.39

14,402.95 62,771.16 153,465.87 5,579.98 4,469.88 240,689.84

24,126.95 14,090.95 17,639.03 13,279.96 21,288.49 30,209.38 14,090.95 23,417.34 106,739.04 63,161.74 328,043.83

37,630.06 77,264.17 30,937.74 79,244.17 123,616.92 91,758.18 49,199.44 66,815.67 55,105.84 151,200.13 762,772.31

14,402.95 126,954.70 37,821.35 273,999.27 60,884.56 118,915.39 71,665.58 129,116.90 172,066.41 125,508.37 168,571.18 106,608.88 97,449.39 296,364.64 716,630.07 2,516,959.64

Oct-08

MT DE PL PU WH QA

PC

Assembly

PU

TotalUser
Pump Die Cover Frame Painting Coil Shaft Rotor PC

Deliver

MT

DE

PL

WH

QA

Total  
 
ตารางที่ 4.72 ขั้นตอนที่ 2: แปลงตนทุนการใหบรกิารใหอยูในรูปเปอรเซ็นต 
 

13.40% 13.22% 11.54% 3.66% 5.56% 6.73% 7.34% 2.60% 18.61% 5.36% 3.95% 8.02% 100.00%

\ 100.00% 100.00%

30.26% 15.64% 54.09% 100.00%

5.98% 26.08% 63.76% 2.32% 1.86% 100.00%

7.11% 4.15% 5.20% 3.91% 6.27% 8.90% 4.15% 6.90% 33.01% 20.39% 100.00%

4.93% 10.13% 4.06% 10.39% 16.21% 12.03% 6.45% 8.76% 7.22% 19.82% 100.00%

MT

QA

PC

DE

PL

PU

Shaft Rotor Assembly PC
Deliver

WH

QA

TotalUser
Pump Die Cover Frame Painting Coil

Oct-08

MT DE PL PU WH
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ตารางที่ 4.73 ขั้นตอนที่ 3: สมการตนทุน (Cost Equation) 
 

Pump = 164,274.31 + 0.04 MT + 0.00 DE + 0.00 PL + 0.00 PU + 0.07 WH + 0.10 QA

Die = 372,153.28 + 0.06 MT + 0.00 DE + 0.00 PL + 0.00 PU + 0.04 WH + 0.04 QA

Cover = 411,639.29 + 0.07 MT + 0.00 DE + 0.00 PL + 0.00 PU + 0.05 WH + 0.10 QA

Frame = 404,728.78 + 0.07 MT + 0.00 DE + 0.00 PL + 0.00 PU + 0.04 WH + 0.16 QA

Painting = 166,001.94 + 0.03 MT + 0.00 DE + 0.00 PL + 0.00 PU + 0.06 WH + 0.12 QA

Coil = 2,950,606.34 + 0.19 MT + 0.00 DE + 0.00 PL + 0.00 PU + 0.09 WH + 0.06 QA

Shaft = 595,414.61 + 0.05 MT + 0.00 DE + 0.00 PL + 0.00 PU + 0.04 WH + 0.09 QA

Rotor = 380,708.27 + 0.04 MT + 0.00 DE + 0.00 PL + 0.00 PU + 0.07 WH + 0.07 QA

Assembly = 947,749.17 + 0.08 MT + 0.00 DE + 0.00 PL + 0.00 PU + 0.33 WH + 0.20 QA

PC = 0.00 + 0.00 MT + 1.00 DE + 0.54 PL + 0.02 PU + 0.20 WH + 0.00 QA

MT = 479,083.30 + 0.00 MT + 0.00 DE + 0.00 PL + 0.06 PU + 0.00 WH + 0.00 QA

DE = 581,398.98 + 0.13 MT + 0.00 DE + 0.00 PL + 0.26 PU + 0.00 WH + 0.00 QA

PL = 124,971.39 + 0.00 MT + 0.00 DE + 0.00 PL + 0.00 PU + 0.00 WH + 0.00 QA

PU = 240,689.84 + 0.00 MT + 0.00 DE + 0.30 PL + 0.00 PU + 0.00 WH + 0.00 QA

WH = 349,572.96 + 0.13 MT + 0.00 DE + 0.16 PL + 0.64 PU + 0.00 WH + 0.05 QA

QA = 762,772.31 + 0.12 MT + 0.00 DE + 0.00 PL + 0.02 PU + 0.00 WH + 0.00 QA

Department
Direct Cost 
Include GM

% From Step II
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ตารางที่ 4.74 ขั้นตอนที่ 4: จัดรูปแบบของสมการตนทุนใหม 
 

1.00 Pump + 0.00 Die + 0.00 Cover + 0.00 Frame + 0.00 Painting + 0.00 Coil + 0.00 Shaft + 0.00 Rotor + 0.00 Assembly + 0.00 PC - 0.04 MT - 0.00 DE - 0.00 PL - 0.00 PU - 0.07 WH - 0.10 QA = 164,274.31

0.00 Pump + 1.00 Die + 0.00 Cover + 0.00 Frame + 0.00 Painting + 0.00 Coil + 0.00 Shaft + 0.00 Rotor + 0.00 Assembly + 0.00 PC - 0.06 MT - 0.00 DE - 0.00 PL - 0.00 PU - 0.04 WH - 0.04 QA = 372,153.28

0.00 Pump + 0.00 Die + 1.00 Cover + 0.00 Frame + 0.00 Painting + 0.00 Coil + 0.00 Shaft + 0.00 Rotor + 0.00 Assembly + 0.00 PC - 0.07 MT - 0.00 DE - 0.00 PL - 0.00 PU - 0.05 WH - 0.10 QA = 411,639.29

0.00 Pump + 0.00 Die + 0.00 Cover + 1.00 Frame + 0.00 Painting + 0.00 Coil + 0.00 Shaft + 0.00 Rotor + 0.00 Assembly + 0.00 PC - 0.07 MT - 0.00 DE - 0.00 PL - 0.00 PU - 0.04 WH - 0.16 QA = 404,728.78

0.00 Pump + 0.00 Die + 0.00 Cover + 0.00 Frame + 1.00 Painting + 0.00 Coil + 0.00 Shaft + 0.00 Rotor + 0.00 Assembly + 0.00 PC - 0.03 MT - 0.00 DE - 0.00 PL - 0.00 PU - 0.06 WH - 0.12 QA = 166,001.94

0.00 Pump + 0.00 Die + 0.00 Cover + 0.00 Frame + 0.00 Painting + 1.00 Coil + 0.00 Shaft + 0.00 Rotor + 0.00 Assembly + 0.00 PC - 0.19 MT - 0.00 DE - 0.00 PL - 0.00 PU - 0.09 WH - 0.06 QA = 2,950,606.34

0.00 Pump + 0.00 Die + 0.00 Cover + 0.00 Frame + 0.00 Painting + 0.00 Coil + 1.00 Shaft + 0.00 Rotor + 0.00 Assembly + 0.00 PC - 0.05 MT - 0.00 DE - 0.00 PL - 0.00 PU - 0.04 WH - 0.09 QA = 595,414.61

0.00 Pump + 0.00 Die + 0.00 Cover + 0.00 Frame + 0.00 Painting + 0.00 Coil + 0.00 Shaft + 1.00 Rotor + 0.00 Assembly + 0.00 PC - 0.04 MT - 0.00 DE - 0.00 PL - 0.00 PU - 0.07 WH - 0.07 QA = 380,708.27

0.00 Pump + 0.00 Die + 0.00 Cover + 0.00 Frame + 0.00 Painting + 0.00 Coil + 0.00 Shaft + 0.00 Rotor + 1.00 Assembly + 0.00 PC - 0.08 MT - 0.00 DE - 0.00 PL - 0.00 PU - 0.33 WH - 0.20 QA = 947,749.17

0.00 Pump + 0.00 Die + 0.00 Cover + 0.00 Frame + 0.00 Painting + 0.00 Coil + 0.00 Shaft + 0.00 Rotor + 0.00 Assembly + 1.00 PC - 0.00 MT - 1.00 DE - 0.54 PL - 0.02 PU - 0.20 WH - 0.00 QA = 0.00

0.00 Pump + 0.00 Die + 0.00 Cover + 0.00 Frame + 0.00 Painting + 0.00 Coil + 0.00 Shaft + 0.00 Rotor + 0.00 Assembly + 0.00 PC + 1.00 MT - 0.00 DE - 0.00 PL - 0.06 PU - 0.00 WH - 0.00 QA = 479,083.30

0.00 Pump + 0.00 Die + 0.00 Cover + 0.00 Frame + 0.00 Painting + 0.00 Coil + 0.00 Shaft + 0.00 Rotor + 0.00 Assembly + 0.00 PC - 0.13 MT + 1.00 DE - 0.00 PL - 0.26 PU - 0.00 WH - 0.00 QA = 581,398.98

0.00 Pump + 0.00 Die + 0.00 Cover + 0.00 Frame + 0.00 Painting + 0.00 Coil + 0.00 Shaft + 0.00 Rotor + 0.00 Assembly + 0.00 PC - 0.00 MT - 0.00 DE + 1.00 PL - 0.00 PU - 0.00 WH - 0.00 QA = 124,971.39

0.00 Pump + 0.00 Die + 0.00 Cover + 0.00 Frame + 0.00 Painting + 0.00 Coil + 0.00 Shaft + 0.00 Rotor + 0.00 Assembly + 0.00 PC - 0.00 MT - 0.00 DE - 0.30 PL + 1.00 PU - 0.00 WH - 0.00 QA = 240,689.84

0.00 Pump + 0.00 Die + 0.00 Cover + 0.00 Frame + 0.00 Painting + 0.00 Coil + 0.00 Shaft + 0.00 Rotor + 0.00 Assembly + 0.00 PC - 0.13 MT - 0.00 DE - 0.16 PL - 0.64 PU + 1.00 WH - 0.05 QA = 349,572.96

0.00 Pump + 0.00 Die + 0.00 Cover + 0.00 Frame + 0.00 Painting + 0.00 Coil + 0.00 Shaft + 0.00 Rotor + 0.00 Assembly + 0.00 PC - 0.12 MT - 0.00 DE - 0.00 PL - 0.02 PU - 0.00 WH + 1.00 QA = 762,772.31
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ตารางที่ 4.75 ขั้นตอนที่ 5: เมทรกิของคาสัมประสทิธิ์, เวกเตอรของตัวแปร และเวกเตอรของตนทุน 
 

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -0.04 0.00 0.00 0.00 -0.07

1.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -0.06 0.00 0.00 0.00 -0.04

0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -0.07 0.00 0.00 0.00 -0.05

0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -0.07 0.00 0.00 0.00 -0.04

0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -0.03 0.00 0.00 0.00 -0.06

0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -0.19 0.00 0.00 0.00 -0.09

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 -0.05 0.00 0.00 0.00 -0.04

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 -0.04 0.00 0.00 0.00 -0.07

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 -0.08 0.00 0.00 0.00 -0.33

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 -1.00 -0.54 -0.02 -0.20

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 -0.06 0.00

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -0.13 1.00 0.00 -0.26 0.00

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -0.30 1.00 0.00

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -0.13 0.00 -0.16 -0.64 1.00

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 -0.12 0.00 0.00 -0.02 0.00

0.00

-0.05

1.00

0.00

0.00

0.00

-0.09

-0.07

-0.20

0.00

0.00

0.00

X

Pump

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

-0.06

-0.10

-0.04

-0.10

-0.16

1.00

0.00

0.00

0.00 404,728.78

595,414.61

=

164,274.31

Die 372,153.28

Cover 411,639.29

Frame

Painting 166,001.94

0.00

0.00

0.00

WH 349,572.96

Coil 2,950,606.34

Shaft

PU 240,689.84

947,749.17

PC 0.00

MT 479,083.30

Rotor 380,708.27

Assembly

QA 762,772.31

-0.12

DE 581,398.98

PL 124,971.39
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ตารางที่ 4.76 ขั้นตอนที่ 6: ปรับสมการใหอยูในรูปของ X = A-1 B 
 

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.06 0.00 0.03 0.05 0.07

1.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.07 0.00 0.02 0.03 0.04

0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.09 0.00 0.02 0.04 0.05

0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.10 0.00 0.02 0.03 0.04

0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.05 0.00 0.02 0.05 0.06

0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.21 0.00 0.04 0.07 0.09

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 0.00 0.07 0.00 0.02 0.03 0.04

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00 0.06 0.00 0.03 0.05 0.07

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.15 0.00 0.12 0.22 0.33

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.16 1.00 0.70 0.42 0.20

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.02 0.06 0.00

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.13 1.00 0.08 0.27 0.00

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 0.00 0.00

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.30 1.00 0.00

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.14 0.00 0.35 0.65 1.00

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.12 0.00 0.01 0.03 0.00

0.00

0.05

1.00

0.08

0.21

0.01

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.10

0.04

0.11

0.16

0.12

0.07

0.09

Rotor

Assembly

PC

MT

DE

PL

PU

WH

QA

1.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

175,358.57

379,852.11

416,787.99

407,385.24

177,709.26

2,897,568.46

Pump

= X

Die

Cover

Frame

Painting

Coil

Shaft

581,398.98

124,971.39

240,689.84

349,572.96

762,772.31

594,081.88

385,895.57

1,063,517.58

0.00

478,485.61
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ตารางที่ 4.77 ขั้นตอนที่ 7: ตนทุนรวมของแตละกระบวนการ 
 

Department Total Cost (1) Each Dept. (2) GM Allocate (3) Sum (4) = (2) + (3) Charged (5) = (1) - (4)

Pump 312,551.00 151,605.02 12,669.29 164,274.31 148,276.69

Die 460,352.92 343,451.79 28,701.49 372,153.28 88,199.65

Cover 564,797.67 379,892.53 31,746.76 411,639.29 153,158.38

Frame 600,614.44 373,514.98 31,213.80 404,728.78 195,885.66

Painting 319,282.01 153,199.41 12,802.53 166,001.94 153,280.07

Coil 3,154,309.80 2,723,047.44 227,558.90 2,950,606.34 203,703.46

Shaft 721,520.56 549,494.59 45,920.02 595,414.61 126,105.95

Rotor 505,061.78 351,347.00 29,361.27 380,708.27 124,353.51

Assembly 1,366,896.29 874,656.14 73,093.03 947,749.17 419,147.12

PC 926,378.27 0.00 0.00 0.00 926,378.27

MT 495,749.48 442,135.07 36,948.23 479,083.30 16,666.19

DE 720,450.17 443,624.63 137,774.35 581,398.98 139,051.19

PL 124,971.39 95,356.87 29,614.52 124,971.39 0.00

PU 278,511.18 183,653.47 57,036.37 240,689.84 37,821.35

WH 653,033.13 266,734.51 82,838.45 349,572.96 303,460.18

QA 826,457.62 402,925.72 359,846.59 762,772.31 63,685.31

ToTal Sum of Each Debt. Sum of GM Allocate Total Error Check

8,931,764.74 7,734,639.16 1,197,125.58 8,931,764.74 - No Error -

=

Production Allocated Cost
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4.11 การคํานวณหาตนทุนกระบวนการ (Process Cost) 
 

 ในสวนนี้จะเปนการคํานวณสรุปตนทุนรวมทั้งหมดของแตละกระบวนการ โดยนําตนทุน

ของแตละกระบวนการที่ไดจากการทําแผนผังตนทุนในตารางท่ี 4.58 โดยทําการเพิ่มตารางจาก

แผนผังตนทุนของแผนกผลิต 3 สวน ดังแสดงในตารางที่ 4.78 โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 1) ตนทุนที่ไดรับการปนมาจากแผนกสนับสนุนลงสูแตละกระบวนการ ที่ไดจากการปนใน

หัวขอที่ 4.10 ตารางที่ 4.77 ซึ่งการคํานวณตนทุนที่ไดรับการปนมาจากแผนกสนับสนุนจะแบง

ออกเปน 2 สวน ดังนี้ 

  1.1) ตนทุนที่ไดรับการปนลงสูกระบวนการโดยตรง ตนทุนในสวนนี้สามารถนําไป

รวมกับตนทุนกระบวนการของแผนกไดโดยตรง 

  1.2) ตนทุนที่ไดรับการปนมาจากสวนที่เปนตนทุนรวมของแผนกผลิต (PC) ซึ่ง

ตนทุนในสวนนี้จะตองทําการปนตอไปยังแตละกระบวนการ โดยใชสัดสวนของตนทุนเปนตัวปน 

เชนเดียวกับการปนตนทุนจากฝายบริหารจัดการ 

 2) ตนทุนรวมของแตละกระบวนการ เปนการรวมตนทุนกระบวนการของแผนก และตนทุน

ที่ไดรับการปนมาจากแผนกสนับสนุนลงสูแตละกระบวนการ ดังสมการตอไปนี้ 
 

                                               TPC = PC + AD + (AS × R)                   …………….. (4.1) 

 

โดยที ่  TPC หมายถงึ ตนทนุรวมของแตละกระบวนการ 

  PC หมายถงึ ตนทนุกระบวนการของแผนก 

  AD หมายถงึ ตนทนุที่ไดรับการปนลงสูกระบวนการโดยตรง 

  AS หมายถงึ ตนทนุที่ไดรับปนจากตนทนุรวมของแผนกผลิต 

  R หมายถงึ สัดสวนตนทนุของแตละกระบวนการ 
 

 3) ตนทุนกระบวนการตอช่ัวโมงแรงงาน ทําการคํานวณโดยนําตนทุนรวมของแตละ

กระบวนการ หารดวยงานที่ไดของแตละกิจกรรม (ชั่วโมงแรงงาน) จะไดออกมาเปนตนทุนของแต

ละกระบวนการตอช่ัวโมงแรงงาน 
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ตารางที่ 4.78 ตนทุนกระบวนการ (Process Cost) 
 

Oct-08 Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

493,067.08 6,393,275.97 2,538,488.77 8,931,764.74

กิจกรรม :  Pump - งานปมขึ้นรูป

วัตถุประสงค :  เพื่อผลิตโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดที่ตองการ

เปาหมาย :  ไดโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดที่ตองการ

กิจกรรม :  Die - งานฉีดอลูมิเนียม

วัตถุประสงค :  เพื่อนําไปประกอบเปนสวนตางๆของมอเตอร

เปาหมาย :  ไดงานตามแบบที่กําหนด

กิจกรรม :  Cover - งานกลึงฝามอเตอร

วัตถุประสงค :  เพื่อไดฝามอเตอรตามขนาดที่ตองการ

เปาหมาย :  ไดฝามอเตอรตามขนาดที่ตองการ

กิจกรรม :  Frame - งานมวนเปลือก

วัตถุประสงค :  เพื่อใหไดเฟรมมอเตอรตามขนาดที่ตองการ

เปาหมาย :  ไดกรอบมอเตอรตามแบบที่ตองการ

กิจกรรม :  Painting - งานพนสี

วัตถุประสงค :  เพื่อนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร

เปาหมาย :  ไดงานพนสีตามที่ลูกคาตองการ

กิจกรรม :  Coil - งานพันลวด

วัตถุประสงค :  เพื่อนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร

เปาหมาย :  ไดงานตามสเปคที่กําหนด

กิจกรรม :  Shaft - งานทําแกนมอเตอร

วัตถุประสงค :  เพื่อไดแกนมอเตอรตามขนาดที่ตองการ

เปาหมาย :  ไดแกนมอเตอรตามขนาดที่ตองการ

กิจกรรม :  Rotor - งานอดั

วัตถุประสงค :  เพื่ออดัแกนมอเตอรเขากับโรเตอร

เปาหมาย :  ไดโรเตอรแกนตามแบบที่กําหนด

กิจกรรม :  Assembly - งานประกอบ

วัตถุประสงค :  เพื่อประกอบมอเตอรสําเร็จรูป

เปาหมาย :  ไดมอเตอรสําเร็จรูปตามที่ลูกคาตองการ
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172,079.85 336,354.16 691.20

142,124.23 514,277.50 541.92

624,443.72 391.89

254,530.39 659,259.17 597.63

177,333.56 343,335.50 867.29

1,504,224.04 272.91

3,581,849.24 223.27

212,380.84 807,795.44 424.78

179,517.70 560,225.97 642.39
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4.12 การคํานวณหาตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ (Unit Cost) 
 

 ตนทุนกระบวนการที่คํานวณไดในหัวขอที่ 4.11 เปนตนทุนในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 ซึ่ง

ไดรับการปนตนทุนมาจากแผนกสนับสนุนทั้งหมดแลว สามารถสรุปเปนตนทุนรวมของแตละ

กระบวนการออกมาได ดังแสดงในตารางที่ 4.79 

 
ตารางที่ 4.79 สรุปตนทุนกระบวนการ 
 

กระบวนการ ตนทุนตอช่ัวโมงแรงงาน (บาทตอช่ัวโมง) 

1. กระบวนการปมขึ้นรูป (Pump) 691.20 
2. กระบวนการฉีดขึ้นรูป (Die) 541.92 

3. กระบวนการกลึงฝามอเตอร (Cover) 391.89 

4. กระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (Frame) 597.63 

5. กระบวนการพนสี (Painting) 867.29 

6. กระบวนการพันลวด (Coil) 223.27 

7. กระบวนการผลิตแกนมอเตอร (Shaft) 424.78 

8. กระบวนการอัดโรเตอร (Rotor) 642.39 

9. กระบวนการประกอบ (Assembly) 272.91 

 

 ตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ ประกอบไปดวย ตนทุนกระบวนการ ซึ่งก็คือ ตนทุนแรงงาน

ทางตรงรวมกับคาใชจายโรงงานของแตละกระบวนการ ขอมูลเวลาที่ใชในการผลิตจริงของแตละ

กระบวนการ และปริมาณการผลิตจริง ขอมูลตนทุนวัตถุดิบทางตรงที่ใชไปของผลิตภัณฑ โดย

ตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑสามารถทําการคิดแยกตามผลิตภัณฑ หรือแยกตามกลุมของผลิตภัณฑ

ก็ได ตามความตองการของผูใชขอมูล ซึ่งในงานวิจัยนี้จะทําการคิดแยกตามกลุมของผลิตภัณฑ 

โดยแบงกลุมตามกระบวนการผลิต ไดเปน 5 กลุม (ดังแสดงในภาคผนวก ก) ข้ันตอนในการหา

ตนทุนตอหนวยมีข้ันตอน ดังตอไปนี้ 
 

 1) คํานวณหาตนทุนการผลิต (ตนทุนแรงงานทางตรง และคาใชจายโรงงาน) ของ

ผลิตภัณฑในแตละกลุม โดยเอาเวลาที่ใชในการผลิตจริงของแตละกระบวนการ (ขอมูล ณ เดือน

ตุลาคม พ.ศ. 2551 ซึ่งแสดงไวในภาคผนวก ข) คูณกับตนทุนกระบวนการ (ในตารางท่ี 4.79) โดย

พิจารณาวาผลิตภัณฑในแตละกลุมผานกระบวนการใดบาง เวลารวมที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑใน

แตละกลุม ดังแสดงในตารางที่ 4.80  
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ตารางที่ 4.80 เวลารวมที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑแตละกลุม จําแนกตามกระบวนการ 
(ชั่วโมง) เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 
 

1 2 3 4 5

1. กระบวนการปมข้ึนรูป (Pump) 259.59 14.83 66.98 68.82 76.40 486.62

2. กระบวนการฉดีข้ึนรูป (Die) 489.92 11.90 100.73 190.66 155.79 949.00

3. กระบวนการกลงึฝามอเตอร (Cover) 669.81 0.00 430.10 120.29 373.20 1,593.40

4. กระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (Frame) 840.12 52.00 211.00 0.00 0.00 1,103.12

5. กระบวนการพนส ี(Painting) 291.00 26.64 0.00 78.23 0.00 395.87

6. กระบวนการพันลวด (Coil) 8,524.42 827.49 1,530.40 2,286.29 2,874.32 16,042.92

7. กระบวนการผลติแกนมอเตอร (Shaft) 826.40 124.90 547.20 215.30 187.90 1,901.70

8. กระบวนการอัดโรเตอร (Rotor) 465.00 43.50 87.50 140.60 135.50 872.10

9. กระบวนการประกอบ (Assembly) 3,128.90 232.20 874.20 680.50 596.00 5,511.80

รวม 15,495.16 1,333.46 3,848.11 3,780.69 4,399.11 28,856.53

กระบวนการ
กลุม

รวม

 
 

 จากนั้นทําการคํานวณตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑแตละกลุม โดยนําตนทุนกระบวนการ

มาคูณเวลาที่ใชในการผลิต สามารถสรุปไดดังตารางที่ 4.81 

 
ตารางที่ 4.81 ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑแตละกลุม (บาท) เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 
 

1 2 3 4 5

1. กระบวนการปมข้ึนรูป (Pump) 179,429.90 10,250.57 46,296.91 47,568.73 52,808.06 336,354.16

2. กระบวนการฉดีข้ึนรูป (Die) 265,495.08 6,448.79 54,587.12 103,321.55 84,424.97 514,277.50

3. กระบวนการกลงึฝามอเตอร (Cover) 262,494.45 0.00 168,553.56 47,140.92 146,254.80 624,443.72

4. กระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (Frame) 502,082.10 31,076.83 126,100.23 0.00 0.00 659,259.17

5. กระบวนการพนส ี(Painting) 252,382.42 23,104.70 0.00 67,848.37 0.00 343,335.50

6. กระบวนการพันลวด (Coil) 1,903,218.82 184,750.93 341,687.30 510,452.34 641,739.84 3,581,849.24

7. กระบวนการผลติแกนมอเตอร (Shaft) 351,034.42 53,054.45 232,437.12 91,454.15 79,815.30 807,795.44

8. กระบวนการอัดโรเตอร (Rotor) 298,710.10 27,943.85 56,208.89 90,319.65 87,043.48 560,225.97

9. กระบวนการประกอบ (Assembly) 853,907.36 63,369.65 238,577.72 185,715.10 162,654.22 1,504,224.04

รวม 4,868,754.65 399,999.77 1,264,448.84 1,143,820.81 1,254,740.67 8,931,764.74

กระบวนการ
กลุม

รวม
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 2) คํานวณหาตนทุนตอหนวยเฉล่ียของผลิตภัณฑในแตละกลุม ขอมูลที่ตองใชประกอบไป

ดวย ปริมาณการผลิต ตนทุนการผลิต และตนทุนวัตถุดิบ รายละเอียดในการคํานวณตนทุนตอ

หนวย ดังแสดงในตารางที่ 4.82 

 
ตารางที่ 4.82 ตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑแตละกลุม (บาท) เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 
 

1 2 3 4 5

ปริมาณการผลิต (1) 22,000 2,400 4,000 7,100 6,500

ตนทุนการผลิต (2) 4,868,754.65 399,999.77 1,264,448.84 1,143,820.81 1,254,740.67

ตนทุนวัตถุดิบ (3) 15,808,777.52 1,262,749.25 4,713,513.98 4,422,534.79 2,609,029.21

ตนทุนการผลิตรวม (4) = (2) + (3) 20,677,532.18 1,662,749.03 5,977,962.82 5,566,355.59 3,863,769.88

ตนทุนการผลิตตอหนวย (5) = (2) / (1) 221.31 166.67 316.11 161.10 193.04

ตนทุนวัตถุดิบตอหนวย (6) = (3) / (1) 718.58 526.15 1,178.38 622.89 401.39

ตนทุนผลิตภัณฑตอหนวย (7) = (4) / (1) 939.89 692.81 1,494.49 783.99 594.43

ตนทุน
กลุม

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

บทที่ 5 
 

ลดตนทุนการผลิตโดยระบบการบริหารตนทุนฐานกิจกรรม 
 

 

 จากบทที่ 4 ไดมีการจัดทําระบบตนทุนฐานกิจกรรมข้ึน (ABC) ซึ่งเปนขอมูลตนทุนที่เปน

ประโยชน คือ ทําใหทราบถึงตนทุนของกิจกรรมตางๆ ในแตละฝายวากิจกรรมใดบางที่มีตนทุนใน

การดําเนินงานที่สูง ทราบถึงตัวผลักดันตนทุน (Cost Driver) และตนทุนตอหนวยของตัวผลักดัน

ตนทุน (Cost Driver Rate) ของกิจกรรมตางๆ ซึ่งเมื่อถานําตนทุนตอหนวยของตัวผลักดันตนทุน 

ของแตละกิจกรรมไปคํานวณตอก็จะไดตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑตางๆ นั้นได และถาตนทุน

ตอหนวยของตัวผลักดันตนทุนมีคาสูงก็จะทําใหตนทุนการผลิตนั้นมีคาสูงตามไปดวย ดังนั้นการที่

องคกรจะประสบความสําเร็จจากกการนําระบบตนทุนฐานกิจกรรม ไดจะตองมีปรับปรุงกิจกรรม

ตางๆ ใหดีข้ึนควบคูไปดวย คือถาองคกรที่มีระบบตนทุนฐานกิจกรรม(ABC) เพียงอยางเดียวก็

เปรียบเสมือนวาองคกรนั้นมีขอมูลตนทุนที่ดีแตไมรูวิธีในการนําขอมูลตนทุนนั้นไปใชประโยชน ซึ่ง

ในบทนี้จะทําการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานในสวนของฝายการผลิต (Business Unit) 

เทานั้น จากนั้นก็จะใชระบบการบริหารตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Based Management: ABM) 

มาชวยในการคิดหาวิธีการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานออกมา ซึ่งข้ันตอนการปรับปรุง

กระบวนการดําเนินงานจะแบงเปน 5 ข้ันตอนดังนี้ 
 

 1) กําหนดเปาหมายในการปรับปรุง (Identifying Opportunities for Improvement) 

 2) จัดทําระบบการบริหารตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Based Management: ABM) 

 3) กําหนดมาตรการในการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน (Identifying the Method for 

Improvement) 

 4) การนํามาตรการมาประยุกตใชในการปรับปรุงการดําเนินงาน (Implementation) 

 5) การประเมินผล (Evaluation) 

 
5.1 กําหนดเปาหมายในการปรับปรุง (Identifying Opportunities for Improvement) 
 
 เร่ิมจากการวิเคราะหกิจกรรมคือตองมีความรูความเขาใจในกิจกรรมนั้นๆ วาทําแลวให

ประโยชนอยางไร มากนอยเพียงใด โดยจะทําการเลือกจากกิจกรรมท่ีความเหมาะสมมา
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ดําเนินการปรับปรุง ซึ่งในที่นี้จะทําการปรับปรุงในสวนของฝายการผลิต (Business Unit) เทานั้น 

ดังตารางที่ 5.1 

 
ตารางที่ 5.1 กิจกรรมของแผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) ที่จะทําการปรับปรุง
กระบวนการดําเนินงาน เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 
 

ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานท่ีได ตนทุนตอหนวย

(Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :  Pump - งานปมขึ้นรูป

วัตถุประสงค :  เพ่ือผลิตโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดทีต่องการ

เปาหมาย :  ไดโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดทีต่องการ

กิจกรรม :  Die - งานฉีดอลูมิเนยีม

วัตถุประสงค :  เพ่ือนําไปประกอบเปนสวนตางๆของมอเตอร

เปาหมาย :  ไดงานตามแบบทีกํ่าหนด

กิจกรรม :  Cover - งานกลึงฝามอเตอร

วัตถุประสงค :  เพ่ือไดฝามอเตอรตามขนาดทีต่องการ

เปาหมาย :  ไดฝามอเตอรตามขนาดทีต่องการ

กิจกรรม :  Frame - งานมวนเปลือก

วัตถุประสงค :  เพ่ือใหไดเฟรมมอเตอรตามขนาดทีต่องการ

เปาหมาย :  ไดกรอบมอเตอรตามแบบทีต่องการ

กิจกรรม :  Painting - งานพนสี

วัตถุประสงค :  เพ่ือนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร

เปาหมาย :  ไดงานพนสีตามทีลู่กคาตองการ

กิจกรรม :  Coil - งานพันลวด

วัตถุประสงค :  เพ่ือนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร

เปาหมาย :  ไดงานตามสเปคทีก่ําหนด

กิจกรรม :  Shaft - งานทําแกนมอเตอร

วัตถุประสงค :  เพ่ือไดแกนมอเตอรตามขนาดทีต่องการ

เปาหมาย :  ไดแกนมอเตอรตามขนาดทีต่องการ

กิจกรรม :  Rotor - งานอัด

วัตถุประสงค :  เพ่ืออัดแกนมอเตอรเขากับโรเตอร

เปาหมาย :  ไดโรเตอรแกนตามแบบทีกํ่าหนด

กิจกรรม :  Assembly - งานประกอบ

วัตถุประสงค :  เพ่ือประกอบมอเตอรสําเร็จรูป

เปาหมาย :  ไดมอเตอรสําเร็จรูปตามทีลู่กคาตองการ

541.92

391.89

597.63

867.29

223.27

424.78

560,225.97

1,504,224.04

872.10

5,511.80

642.39

272.91

3,581,849.24

807,795.44

949.00

1,593.40

1,103.12

395.87

16,042.92

1,901.70ช่ัวโมงแรงงาน

ช่ัวโมงแรงงาน

ช่ัวโมงแรงงาน

336,354.16 486.62 691.20

514,277.50

624,443.72

659,259.17

343,335.50

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

ช่ัวโมงแรงงาน

ช่ัวโมงแรงงาน

ช่ัวโมงแรงงาน

ช่ัวโมงแรงงาน

ช่ัวโมงแรงงาน

ช่ัวโมงแรงงาน

 
  

 จากตารางที่ 5.1 จะเห็นวากิจกรรมในกระบวนการพนสี (Painting), กระบวนการปมข้ึน

รูป (Pump), กระบวนการอัดโรเตอร (Rotor), กระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (Frame), 
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กระบวนการฉีดข้ึนรูป (Die), กระบวนการผลิตแกนมอเตอร (Shaft), กระบวนการกลึงฝามอเตอร 

(Cover), กระบวนการประกอบ (Assembly) และกระบวนการพันลวด (Coil) มีคาตนทุนตอหนวย

ของตัวผลักดันตนทุน (Cost Driver Rate) จากมากไปหานอยเรียงตามลําดับ ซึ่งจากกิจกรรม

ทั้งหมดนี้จะนําไปจัดทําระบบการบริหารตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Based Management: 

ABM) ในข้ันตอนตอไป 

 
5.2 จัดทําระบบการบริหารตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Based Management: ABM) 
 

 ระบบการบริหารตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Based Management: ABM) มีข้ันตอน

การทําทั้งหมด 8 ข้ันตอนดังนี้ 
 

 ข้ันตอนที่ 1: เร่ิมจากการบันทึกขอมูลตนทุนรวมแตละกิจกรรมในแตละเดือน (Cost 

Object) งานที่ไดของแตละกิจกรรมในแตละเดือน (Performance Reporting) รวมทั้งทําการ

ต้ังเปาหมายที่ควรไดของแตละกิจกรรม และคํานวณหาคาเฉล่ียของเปาหมาย (Average 

Baseline)  

 ข้ันตอนที่ 2: คํานวณตนทุนตอหนวยของตัวผลักดันตนทุนของแตละกิจกรรม 

 ข้ันตอนที่ 3: คํานวณหางบที่ต้ังไวในเดือนนั้นๆ (Budget Cost Work Scheduled: 

BCWS) 

 ข้ันตอนที่ 4: บันทึกคาตนทุนที่เกิดข้ึนจริง (Actual Cost Work Performed: ACWP)  

 ข้ันตอนที่ 5: คํานวณหาคาตนทุนที่ควรจะเปนในเดือนนั้นๆ (Budget Cost Performed: 

BCWP) 

 ข้ันตอนที่ 6: คํานวณหาคาความแปรปรวนของงบ (Budget Variance: BV)  

 ข้ันตอนที่ 7: คํานวณหาคาความแปรปรวนของกําหนดการ (Schedule Variance: SV) 

 ข้ันตอนที่ 8: คํานวณหาคาความแปรปรวนของตนทุน (Cost Variance: CV) 
 

 ซึ่งในแตละข้ันตอนมีการแสดงรายละเอียดและตัวอยางดังตัวอยางที่ 5.1 
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 ตัวอยางที่ 5.1 แสดงวิธีการจัดทําระบบบริหารตนทุนฐานกิจกรรม (ABM) ของกิจกรรม

กระบวนการปมข้ึนรูป (Pump) 
 

 ขั้นตอนที่ 1: เร่ิมจากการบันทึกขอมูลตนทุนรวมแตละกิจกรรมในแตละเดือน (Cost 

Object) และงานที่ไดของแตละกิจกรรมในแตละเดือน (Performance) และทําการต้ังเปาหมายที่

ควรไดของแตละกิจกรรมโดยใชการกําหนดคาเปอรเซ็นต แลวทําการคํานวณงานที่ควรจะไดของ

กิจกรรมนั้นๆ ซึ่งตัวอยางการบันทึกขอมูลตนทุนรวมของกิจกรรมในกระบวนการปมข้ึนรูป (Pump) 

แสดงดังตารางที่ 5.2 
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ตารางที่ 5.2 การบันทึกขอมูลตนทุนรวม งานที่ได และเปาหมายของกิจกรรมในกระบวนการปมขึ้นรูป (Pump) เดือนกรกฎาคม – เดือนตุลาคม 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target)

กิจกรรม :  Pump - งานปมขึ้นรูป

วัตถุประสงค :  เพื่อผลิตโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดที่ตองการ

เปาหมาย :  ไดโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดที่ตองการ

Total 1,321,252.06 1,862.46 2,048.71

336,354.16 486.62 535.28

436.05 479.66

กรกฎาคม 339,420.50 481.84 530.02ชั่วโมงแรงงาน

330,007.10 457.95 503.75

กันยายน 315,470.30

ชั่วโมงแรงงาน

ชั่วโมงแรงงาน

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

ชั่วโมงแรงงาน

กิจกรรม (Activities)

ตุลาคม

สิงหาคม

 



135 
 

 
 

 จากตารางที่ 5.2 กําหนดใหเปาหมายที่ควรจะไดเปน 110% ของปริมาณงานเดิม ซึ่งจะได

เปาหมาย (Target) ดังที่แสดงในตารางที่ 5.2 และทําการคํานวณหาคาเฉล่ียของเปาหมาย 

(Average Baseline) ดังนี้ 
 

 Average Baseline  =  (530.02 + 503.75 + 479.66 + 535.28) / 4 

 =  2,048.71 / 4 

 = 512.18 
 

 ขั้นตอนที่ 2: ทําการคํานวณตนทุนตอหนวยของตัวผลักดันตนทุนของแตละกิจกรรม 
 

 Target Cost Driver Rate =  ผมรวมของ Cost Driver Rate /4 

 =  (339,420.50 / 530.02 + 330,007.10 / 503.75 

  + 315,470.30 / 479.66 + 336,354.16 / 535.28) / 4 

 = 2,581.57 / 4 

 = 645.39 
 

 ขั้นตอนท่ี 3: คํานวณหางบที่ต้ังไวในเดือนนั้นๆ (Budget Cost Work Scheduled: 

BCWS) ซึ่งหาไดจากการนํางานที่ควรจะได (Average Baseline) มาคูณดัวยอัตราของตนทุนตอ

หนวยของตัวผลักดันตนทุน (Target Cost Driver Rate) 
 

  BCWS  =  Average Baseline x Target Cost Driver Rate 

 =  512.18 x 645.39 

 =  330,554.25 
 

 ขั้นตอนท่ี 4: บันทึกคาตนทุนที่เกิดข้ึนจริง (Actual Cost Work Performed: ACWP) ซึ่ง

มาจากตนทุนรวมของกิจกรรมที่เกิดข้ึนจริงในเดือนนั้นๆ ซึ่งในตัวอยางนี้เราทําการพิจารณาหา

ตนทุนในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 
 

  ACWP  =  336,354.16 
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 ขั้นตอนท่ี 5: คํานวณหาคาตนทุนที่ควรจะเปนในเดือนนั้นๆ (Budget Cost Performed: 

BCWP) ซึ่งหามาจากการนําเอาตนทุนตอหนวยที่ควรจะเปน (Target Cost Driver Rate) มาคูณ

ดวยงานที่เกิดข้ึนจริงในเดือนนั้นๆซึ่งในตัวอยางนี้เราทําการพิจารณาหาตนทุนในเดือนตุลาคม 

พ.ศ. 2551 
 

  BCWP  =  Target Cost Driver Rate x Performance 

 =  645.39 x 486.62 

 =  314,060.31 
 

 ขั้นตอนท่ี 6: คํานวณหาคาความแปรปรวนของงบ (Budget Variance: BV) ซึ่งหาจาก

การนํางบที่ต้ังไว (BCWS) ลบดวยคาที่เกิดข้ึนจริง (ACWP) โดยถามีคาเปนลบ (-) แสดงวาใชเงิน

เกินงบที่ต้ังเอาไว 
  

 BV  =  BCWS – ACWP 

 =  330,554.25 – 336,354.16 

 =  - 5,799.91 
 

 ขั้นตอนท่ี 7: คํานวณหาคาความแปรปรวนของกําหนดการ (Schedule Variance: SV) 

ซึ่งหาจากการนําคาที่ควรจะเปน (BCWP) ลบดวยงบที่ต้ังไว (BCWS) โดยถามีคาเปนลบ (-) แสดง

วาทํางานไมไดตามเปา หรือ ลาชากวากําหนด 
  

 SV  =  BCWP - BCWS 

 =  314,060.31 – 330,554.25 

 =  - 16,493.94 
 

 ขั้นตอนท่ี 8: คํานวณหาคาความแปรปรวนของตนทุน (Cost Variance: CV) ซึ่งหาจาก

การนําความแปรปรวนของงบ (Budget Variance: BV) บวกดวยความแปรปรวนของกําหนดการ 

(Schedule Variance: SV) โดยถามีคาเปนลบ (-) แสดงวาเงินที่ใชไปนั้นไมคุมคา 
 

 CV  =  BV + SV 

 =  (-5,799.91) + (-16,493.94) 

 =  -22,293.85 
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 จากการบริหารตนทุนฐานกิจกรรมของกิจกรรมกระบวนการปมข้ึนรูป (Pump) จะพบวา

เม่ือต้ังเปาหมายการผลิตเปน 110% จะไดคา CV ออกมาเปนลบแสดงวาในเดือนตุลาคม ป พ.ศ. 

2551 นั้นมีการใชเงินอยางไมคุมคา คือทํางานไมไดตรงกับที่ต้ังเปาหมายที่วางไว ซึ่งจาก BV เปน

ลบแสดงวาใชงบเกินจากงบที่ต้ังไวและจากที่ SV เปนลบแสดงวาทํางานไมไดตามเปาหมายหรือ

ลาชากวาที่กําหนดจากนั้นทําการพิจารณากิจกรรมตางๆ ดวยการบริหารตนทุนฐานกิจกรรมตาม

กิจกรรมที่ไดจากหัวขอที่ 5.1 ดังตารางที่ 5.3 - 5.11 
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ตารางที่ 5.3 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการปมขึ้นรูป (Pump) เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 1,321,252.06 1,862.46 2,048.71

Average Baseline BCWS ACWP BCWP BV SV CV

 Pump - งานปมขึ้นรูป

 ไดโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดที่ตองการ

Target Cost Driver Rate

 เพื่อผลิตโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดที่ตองการ

479.66

535.28

530.02

ชั่วโมงแรงงาน

330,007.10

ชั่วโมงแรงงาน 481.84

457.95

336,354.16 486.62

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

315,470.30 436.05

กรกฎาคม

กันยายน

ตุลาคม

314,060.31 -5,799.91

339,420.50

-22,293.85

สิงหาคม 503.75

ชั่วโมงแรงงาน

ชั่วโมงแรงงาน

512.18 330,554.25 -16,493.94336,354.16645.39
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ตารางที่ 5.4 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการฉีดขึ้นรูป (Die) เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 2,054,036.48 3,764.50 4,140.95

Average Baseline BCWS ACWP BCWP BV SV CV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

938.50

 Die - งานฉีดอลูมิเนียม

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 500,031.80

957.50 1,053.25

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน

1,011.45 เพื่อนําไปประกอบเปนสวนตางๆของมอเตอร

 ไดงานตามแบบที่กําหนด

1,035.24 496.04 513,521.91 514,277.50 470,744.43

919.50

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 520,093.70

514,277.50 949.00

-755.60 -42,777.47 -43,533.07

519,633.48

1,043.90

Target Cost Driver Rate

1,032.35

ตุลาคม ชั่วโมงแรงงาน
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ตารางที่ 5.5 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการกลึงฝามอเตอร (Cover) เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target)

กิจกรรม :

วตัถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 2,472,401.27 6,257.10 6,882.81

Average Baseline BCWS ACWP BCWP BV SV CV

622,570.74 1,554.60

598,593.67 1,508.30

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน

 ไดฝามอเตอรตามขนาดที่ตองการ

1,710.06

-51,985.68

1,659.13

1,752.74

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Cover - งานกลึงฝามอเตอร

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน

1,720.70

 เพื่อไดฝามอเตอรตามขนาดที่ตองการ

-45,735.75

1,600.80

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน

359.27 -6,249.94

626,793.14

Target Cost Driver Rate

1,760.88

ตุลาคม ชั่วโมงแรงงาน 624,443.72 1593.40

618,193.79 624,443.72 572,458.04
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ตารางที่ 5.6 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (Frame) เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target)

กิจกรรม :

วตัถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 2,616,519.52 4,275.24 4,702.76

Average Baseline BCWS ACWP BCWP BV SV CV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Frame - งานมวนเปลือก

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 688,294.62 1,107.76 1,218.54 เพื่อใหไดเฟรมมอเตอรตามขนาดที่ตองการ

 ไดกรอบมอเตอรตามแบบที่ตองการ

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 649,299.45 1,053.86 1,159.25

619,666.28 1,010.50 1,111.55

ตุลาคม ชั่วโมงแรงงาน 659,259.17 1103.12 1,213.43

1,175.69 556.43 654,195.46 659,259.17 613,814.43

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน

-5,063.70

Target Cost Driver Rate

-40,381.03 -45,444.74
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ตารางที่ 5.7 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการพนสี (Painting) เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 1,365,549.98 1,556.85 1,712.54

Average Baseline BCWS ACWP BCWP BV SV CV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Painting - งานพนสี

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 349,928.99 เพื่อนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร

 ไดงานพนสีตามที่ลูกคาตองการ

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 316,968.74

Target Cost Driver Rate

405.27

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 355,316.75 400.75

368.43

315,560.35 -2,056.71

ตลุาคม ชั่วโมงแรงงาน 343,335.50 395.87

428.13 797.13 341,278.79 343,335.50 -25,718.44 -27,775.15

435.46

391.80 430.98

440.83
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ตารางที่ 5.8 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการพันลวด (Coil) เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target)

กิจกรรม :

วตัถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 14,229,234.35 64,050.82 70,455.90

Average Baseline BCWS ACWP BCWP BV SV CV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Coil - งานพันลวด

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 3,554,246.09 เพื่อนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร

 ไดงานตามสเปคที่กําหนด

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 3,594,831.10

Target Cost Driver Rate

17,576.02

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 3,498,307.92 16,015.10

15,978.20

3,240,035.80 -24,522.32

ตุลาคม ชั่วโมงแรงงาน 3,581,849.24 16042.92

17,613.98 201.96 3,557,326.92 3,581,849.24 -317,291.12 -341,813.44

17,647.21

16,014.60 17,616.06

17,616.61
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ตารางที่ 5.9 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการผลติแกนมอเตอร (Shaft) เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target)

กิจกรรม :

วตัถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 3,166,166.43 7,486.80 8,235.48

Average Baseline BCWS ACWP BCWP BV SV CV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Shaft - งานทําแกนมอเตอร

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 807,342.61 เพื่อไดแกนมอเตอรตามขนาดที่ตองการ

 ไดแกนมอเตอรตามขนาดที่ตองการ

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 729,629.43

Target Cost Driver Rate

1,958.92

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 821,398.94 1,914.91

1,780.83

730,749.01 -16,652.29

ตุลาคม ชั่วโมงแรงงาน 807,795.44 1901.70

2,058.87 384.26 791,143.15 807,795.44 -60,394.14 -77,046.43

2,091.87

1,889.36 2,078.29

2,106.40
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ตารางที่ 5.10 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการอัดโรเตอร (Rotor) เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target)

กิจกรรม :

วตัถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 2,229,851.96 3,476.80 3,824.48

Average Baseline BCWS ACWP BCWP BV SV CV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Rotor - งานอดั

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 561,345.30 867.60 954.36 เพื่ออดัแกนมอเตอรเขากับโรเตอร

 ไดโรเตอรแกนตามแบบที่กําหนด

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 599,062.50 926.70 1,019.37

ชั่วโมงแรงงาน 509,218.18 810.40 891.44

ตุลาคม ชั่วโมงแรงงาน 560,225.97 872.10 959.31

956.12 582.77 557,200.19 560,225.97 -3,025.78

Target Cost Driver Rate

-48,964.93 -51,990.71508,235.26

กันยายน
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ตารางที่ 5.11 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการประกอบ (Assembly) เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 5,974,991.93 21,895.09 24,084.60

Average Baseline BCWS ACWP BCWP BV SV CV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Assembly - งานประกอบ

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 1,505,296.38 5,438.43 5,982.27 เพื่อประกอบมอเตอรสําเร็จรูป

 ไดมอเตอรสําเร็จรูปตามที่ลูกคาตองการ

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 1,477,240.32 5,465.48 6,012.03

ชั่วโมงแรงงาน 1,488,231.18 5,479.38 6,027.32

ตุลาคม ชั่วโมงแรงงาน 1,504,224.04 5511.80 6,062.98

6,021.15 248.09 1,493,778.65 1,504,224.04 -10,445.40

Target Cost Driver Rate

-126,363.76 -136,809.161,367,414.89

กันยายน
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 จากตารางที่ 5.3 - 5.11 พบวาจากการตั้งเปาหมายการทํางานไวที่ 110% ของปริมาณ

งานเดิม ทุกกิจกรรมที่ทําการบริหารตนทุนฐานกิจกรรมมีคาของ CV มีคาเปนลบทั้งหมดแสดงวา

ทุกกิจกรรมที่พิจารณาในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 มีการใชเงินอยางไมคุมคาและทํางานไมไดตรง

กับเปาหมายที่ต้ังเอาไว และเมื่อพิจารณาคาของBV, SV พบวาคาของ BV เปนลบ แสดงวา

กิจกรรมทุกกิจกรรมที่ทําการพิจารณามีการใชงบเกินจากงบท่ีต้ังไวและจาก SV เปนลบแสดงวา

ทํางานไมไดตามเปาหมาย หรือลาชากวาที่กําหนด เม่ือพิจารณาจากการจัดทําระบบการบริหาร

ตนทุนดวยฐานกิจกรรมทุกกิจกรรมที่นํามาทําการพิจารณานั้นควรนํามาปรับปรุงกิจกรรมโดยทํา

การกําหนดมาตรการในการปรับปรุง 
 
5.3 กําหนดมาตรการในการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน (Identifying the methods for 
improvement) 
 
 จากหัวขอที่ 5.1 และ 5.2 เมื่อทําการคัดเลือกกิจกรรมและจัดทําระบบการบริหารตนทุน

ฐานกิจกรรมแลวพบวาถาตองการใหไดเปาหมายในการทํางานไวที่ 110% ของปริมาณงานเดิมจะ

ทําใหคาของ CV เปนลบซึ่งแสดงวามีการใชเงินอยางไมคุมคาในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 ดังนั้น 

ถาตองการทําใหงานที่ไดออกมาแลวมีการใชเงินที่คุมคา ทํางานไดตรงตามเปาหมายที่วางไวโดยที่

ทํางานทันกําหนดเวลาและใชเงินตามงบที่ต้ังไว จึงจะตองมีการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน  

 1) กระบวนการปมข้ึนรูป (Pump) มีมาตรการดังนี้ 

  1.1) จัดใหมีการวางแผนการซอมบํารุงเคร่ืองปม โดยยึดหลักการบํารุงรักษาเชิง

ปอนกัน (Preventive Maintenance) เพื่อใหเคร่ืองปมมีสภาพพรอมใชอยูตลอดเวลา โดยใหตรวจ

สภาพความพรอมใชงานวันละ 2 คร้ัง 

  1.2) ลดการใชระบบสาธารณูปโภค (Utility) เชน ไฟฟา และน้ําประปา โดยการใช

นโยบายการประหยัดพลังงาน เชน ใหมีการปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดย

เปล่ียนมาใชหลอดไฟข้ัวเขียว 

 2) กระบวนการฉีดข้ึนรูป (Die) มีมาตรการดังนี้ 

  2.1) จัดใหมีการอบรมการฝกทักษะความชํานาญในการเปลี่ยนแมพิมพของ

พนักงานใหมีการทํางานที่รวดเร็วข้ึน 
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  2.2) จัดใหมีการวางแผนการซอมบํารุงเคร่ืองฉีด โดยยึดหลักการบํารุงรักษาเชิง

ปอนกัน (Preventive Maintenance) เพื่อใหเคร่ืองฉีดมีสภาพพรอมใชอยูตลอดเวลา โดยใหตรวจ

สภาพความพรอมใชงานวันละ 2 คร้ัง 

  2.3) ลดการใชระบบสาธารณูปโภค (Utility) เชน ไฟฟา และน้ําประปา โดยการใช

นโยบายการประหยัดพลังงาน เชน ใหมีการปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดย

เปล่ียนมาใชหลอดไฟข้ัวเขียว  

 3) กระบวนการกลึงฝามอเตอร (Cover) มีมาตรการดังนี้ 

  3.1) จัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน เพื่อใหสามารถทํางานไดอยาง

สะดวกรวดเร็วมากยิ่งข้ึน 

  3.2) ลดการใชระบบสาธารณูปโภค (Utility) เชน ไฟฟา และน้ําประปา โดยการใช

นโยบายการประหยัดพลังงาน เชน ใหมีการปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดย

เปล่ียนมาใชหลอดไฟข้ัวเขียว 

 4) กระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (Frame) มีมาตรการดังนี้ 

  4.1) จัดใหมีการวางแผนการซอมบํารุงเคร่ืองมวนเปลือก โดยยึดหลักการ

บํารุงรักษาเชิงปอนกัน (Preventive Maintenance) เพื่อใหเคร่ืองมวนเปลือกมีสภาพดีอยูเสมอ 

โดยใหตรวจสภาพความพรอมใชงานวันละ 2 คร้ัง 

  4.2) ลดการใชระบบสาธารณูปโภค (Utility) เชน ไฟฟา และน้ําประปา โดยการใช

นโยบายการประหยัดพลังงาน เชน ใหมีการปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดย

เปล่ียนมาใชหลอดไฟข้ัวเขียว 

 5) กระบวนการพนสี (Painting) มีมาตรการดังนี้ 

  5.1) จัดใหมีการวางแผนการซอมบํารุงเคร่ืองพนสี โดยยึดหลักการบํารุงรักษาเชิง

ปอนกัน (Preventive Maintenance) เพื่อใหเคร่ืองจักรมีสภาพดีอยูเสมอ โดยใหตรวจสภาพความ

พรอมใชงานวันละ 2 คร้ัง 

  5.2) ลดการใชระบบสาธารณูปโภค (Utility) เชน ไฟฟา และน้ําประปา โดยการใช

นโยบายการประหยัดพลังงาน เชน ใหมีการปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดย

เปล่ียนมาใชหลอดไฟข้ัวเขียว 

 6) กระบวนการพันลวด (Coil) มีมาตรการดังนี้ 

  6.1) จัดใหมีการฝกทักษะความชํานาญใหพนักงานมีการทํางานที่รวดเร็ว และมี

ประสิทธิภาพมากข้ึน 
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  6.2) ลดการใชระบบสาธารณูปโภค (Utility) เชน ไฟฟา และน้ําประปา โดยการใช

นโยบายการประหยัดพลังงาน เชน ใหมีการปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดย

เปล่ียนมาใชหลอดไฟข้ัวเขียว 

 7) กระบวนการผลิตแกนมอเตอร (Shaft) มีมาตรการดังนี้ 

  7.1) ดัดแปลงอุปกรณการขนยายชิ้นงานไมใหมีการรวงหลนทําใหชิ้นงานเสียหาย 

  7.2) ลดการใชระบบสาธารณูปโภค (Utility) เชน ไฟฟา และน้ําประปา โดยการใช

นโยบายการประหยัดพลังงาน เชน ใหมีการปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดย

เปล่ียนมาใชหลอดไฟข้ัวเขียว 

 8) กระบวนการอัดโรเตอร (Rotor) มีมาตรการดังนี้ 

  8.1) จัดใหมีการวางแผนการซอมบํารุงเคร่ืองอัด โดยยึดหลักการบํารุงรักษาเชิง

ปอนกัน (Preventive Maintenance) เพื่อใหเคร่ืองอัดมีสภาพดีอยูเสมอ โดยใหตรวจสภาพความ

พรอมใชงานวันละ 2 คร้ัง 

  8.2) ลดการใชระบบสาธารณูปโภค (Utility) เชน ไฟฟา และน้ําประปา โดยการใช

นโยบายการประหยัดพลังงาน เชน ใหมีการปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดย

เปล่ียนมาใชหลอดไฟข้ัวเขียว 

 9) กระบวนการประกอบ (Assembly) มีมาตรการดังนี้ 

  9.1) จัดใหมีการฝกอบรมดานทักษะการทํางานของพนักงานเพื่อใหพนักงานมี

ทักษะการทํางานที่หลายหลากในกรณีที่มีปญหาในการประกอบมอเตอร 

  9.2) ลดการใชระบบสาธารณูปโภค (Utility) เชน ไฟฟา และน้ําประปา โดยการใช

นโยบายการประหยัดพลังงาน เชน ใหมีการปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดย

เปล่ียนมาใชหลอดไฟข้ัวเขียว 
 
5.4 การนํามาตรการมาประยุกตใชในการปรับปรุงการดําเนินงาน (Implementation) 
 

 เปนการนํามาตรการในการปรับปรุงดําเนินงานในหัวขอที่ 5.3 มาประยุกตใชในโรงงาน

ตัวอยางซ่ึงทางผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลหลังจากนํามาตรการในการปรับปรุงการดําเนินงานไปใช

แลวซ่ึงเปนขอมูลของเดือนพฤศจิกายน และเดือนธันวาคม พ.ศ. 2551 และไดวิเคราะหคํานวณคา

ตางๆตามระบบการบริหารตนทุนดวยฐานกิจกรรม (Activity Based Management: ABM) ซึ่ง

ขอมูลที่ไดของแตละกิจกรรมแสดงดังตารางที่ 5.12 - 5.29 
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ตารางที่ 5.12 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการปมขึ้นรูป (Pump) เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย ตนทุนตอหนวย เปาหมายตนทุนตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate) (Target Cost Driver Rate)

กจิกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

Total 1,650,744.22 2,336.02 2,569.62 3,535.50 3,214.09

BCWS ACWP BCWP BV SV

503.75

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Pump - งานปมขึ้นรูป

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 339,420.50

535.28

481.84 530.02 เพื่อผลิตโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดที่ตองการ

 ไดโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดที่ตองการ

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 330,007.10 457.95

473.56 520.92

628.37

กนัยายน ชั่วโมงแรงงาน 315,470.30 436.05 479.66

486.62

330,359.82 329,492.16 304,412.86 867.66

ตุลาคม ชั่วโมงแรงงาน 336,354.16

ชั่วโมงแรงงาน 329,492.16

704.43 640.39

695.78 632.52พฤศจิกายน

720.62 655.11

723.47 657.70

691.20

Average Baseline

513.92

Target Cost Driver Rate

642.82 -25,946.96

CV

-25,079.30
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ตารางที่ 5.13 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการปมขึ้นรูป (Pump) เดือนธันวาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย ตนทุนตอหนวย เปาหมายตนทุนตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate) (Target Cost Driver Rate)

กจิกรรม :

วัตถปุระสงค :

เปาหมาย :

Total 1,969,253.25 2,842.73 3,127.00 4,164.08 3,785.53

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Pump - งานปมขึ้นรูป

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 339,420.50 481.84 530.02 704.43 640.39 เพื่อผลิตโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดที่ตองการ

 ไดโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดที่ตองการ

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 330,007.10 457.95 503.75

ตุลาคม ชั่วโมงแรงงาน 336,354.16 486.62

720.62 655.11

กนัยายน ชั่วโมงแรงงาน 315,470.30 436.05 479.66 723.47 657.70

535.28 691.20 628.37

ธันวาคม ชั่วโมงแรงงาน 318,509.03 506.71 557.38 628.58 571.44

Average Baseline Target Cost Driver Rate CV

521.17 630.92 328,815.50 318,509.03 319,693.75 10,306.47 -9,121.75 1,184.72

พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 329,492.16 473.56 520.92 695.78 632.52
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ตารางที่ 5.14 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการฉีดขึ้นรูป (Die) เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทนุ ตนทนุรวม งานทีไ่ด เปาหมาย ตนทนุตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 2,561,628.38 4,700.74 5,170.82 2,724.75

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Die - งานฉีดอลูมิเนยีม

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 500,031.80 919.50 1,011.45 เพื่อนําไปประกอบเปนสวนตางๆของมอเตอร

 ไดงานตามแบบทีก่ําหนด

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 520,093.70 957.50 1,053.25

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 519,633.48 938.50 1,032.35

ตลุาคม ชั่วโมงแรงงาน 514,277.50 949.00 1,043.90

1,029.87

เปาหมายตนทนุตอหนวย

(Target Cost Driver Rate)

543.81 494.37

492.87

512,333.18 507,591.90 463,821.86 4,741.28

2,477.04

CV

-43,770.03

543.18 493.80

553.69 503.35

541.92 492.65

Target Cost Driver Rate

495.41

Average Baseline

1,034.16 -48,511.32

542.16พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 507,591.90 936.24
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ตารางที่ 5.15 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการฉีดขึ้นรูป (Die) เดือนธันวาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย ตนทุนตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 3,046,660.35 5,718.44 6,290.28 3,201.35

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) เปาหมายตนทุนตอหนวย

กิจกรรม (Activities) (Target Cost Driver Rate)

 Die - งานฉีดอลูมิเนียม

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 500,031.80 919.50 1,011.45 543.81 494.37 เพื่อนําไปประกอบเปนสวนตางๆของมอเตอร

 ไดงานตามแบบที่กําหนด

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 520,093.70 957.50 1,053.25 493.80

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 519,633.48 938.50 1,032.35 553.69 503.35

ชั่วโมงแรงงาน 514,277.50 949.00 1,043.90 541.92

543.18

23,487.16

492.65

พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 507,591.90 936.24 1,029.87 542.16 492.87

ตลุาคม

1,119.46

2,910.31

Average Baseline Target Cost Driver Rate CV

1,048.38 485.05 508,519.13 485,031.97 493,635.00

ธันวาคม

-14,884.13 8,603.02

433.27476.60ชั่วโมงแรงงาน 485,031.97 1,017.69
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ตารางที่ 5.16 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการกลงึฝามอเตอร (Cover) เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทนุ ตนทนุรวม งานทีไ่ด เปาหมาย ตนทนุตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 3,085,820.86 7,827.84 8,610.63 1,971.31

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Cover - งานกลึงฝามอเตอร

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 622,570.74 1,554.60 1,710.06 เพื่อไดฝามอเตอรตามขนาดทีต่องการ

 ไดฝามอเตอรตามขนาดทีต่องการ

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 598,593.67 1,508.30

1,752.74

Target Cost Driver Rate

1,659.13

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 626,793.14 1,600.80 1,760.88

617,243.78 613,419.59 562,984.98 3,824.19

ตลุาคม ชั่วโมงแรงงาน 624,443.72 1593.40

เปาหมายตนทนุตอหนวย

(Target Cost Driver Rate)

400.47 364.06

พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 613,419.59 1,570.74

396.87 360.79

391.55 355.95

391.89 356.27

390.53 355.03

1,792.10

Average Baseline

1,722.13

CV

-50,434.60-54,258.79

1,727.82

358.42
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ตารางที่ 5.17 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการกลงึฝามอเตอร (Cover) เดือนธันวาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย ตนทุนตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 3,662,435.27 9,505.04 10,455.55 2,315.10

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) เปาหมายตนทุนตอหนวย

กิจกรรม (Activities) (Target Cost Driver Rate)

 Cover - งานกลึงฝามอเตอร

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 622,570.74 1,554.60 1,710.06 400.47 364.06 เพื่อไดฝามอเตอรตามขนาดที่ตองการ

 ไดฝามอเตอรตามขนาดที่ตองการ

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 598,593.67 1,508.30 1,659.13 360.79

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 626,793.14 1,600.80 1,760.88 391.55 355.95

ชั่วโมงแรงงาน 624,443.72 1593.40 1,752.74 391.89

396.87

34,640.28

356.27

พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 613,419.59 1,570.74 1,727.82 390.53 355.03

ตลุาคม

343.80

2,104.64

Average Baseline Target Cost Driver Rate CV

1,742.59 350.77 611,254.69 576,614.41 588,318.16

312.54

-22,936.53 11,703.75

ธันวาคม ชั่วโมงแรงงาน 576,614.41 1,677.20 1,844.92
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ตารางที่ 5.18 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (Frame) เดือนพฤศจกิายน พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย ตนทุนตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 3,261,655.28 5,340.69 5,874.75 3,053.82

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Frame - งานมวนเปลือก

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 688,294.62 1,107.76 1,218.54 เพื่อใหไดเฟรมมอเตอรตามขนาดที่ตองการ

 ไดกรอบมอเตอรตามแบบที่ตองการ

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 649,299.45 1,053.86 1,159.25

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 619,666.28 1,010.50 1,111.55

1,171.99

1,213.43

555.24 645,135.76 591,578.26 7,244.23

ตลุาคม ชั่วโมงแรงงาน 659,259.17 1103.12

เปาหมายตนทุนตอหนวย

(Target Cost Driver Rate)

621.34 564.85

พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 645,135.76 1,065.45

616.12 560.10

613.23 557.48

597.63 543.30

605.51 550.46

2,776.20

Average Baseline

1,174.95 652,379.98

CV

-53,557.50-60,801.73

Target Cost Driver Rate
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ตารางที่ 5.19 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (Frame) เดือนธันวาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทนุ ตนทนุรวม งานทีไ่ด เปาหมาย ตนทนุตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 3,870,018.29 6,478.47 7,126.32 3,588.51

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) เปาหมายตนทนุตอหนวย

กิจกรรม (Activities) (Target Cost Driver Rate)

 Frame - งานมวนเปลือก

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 688,294.62 1,107.76 1,218.54 621.34 564.85 เพื่อใหไดเฟรมมอเตอรตามขนาดทีต่องการ

 ไดกรอบมอเตอรตามแบบทีต่องการ

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 649,299.45 1,053.86 1,159.25 560.10

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 619,666.28 1,010.50 1,111.55 613.23 557.48

ชั่วโมงแรงงาน 659,259.17 1103.12 1,213.43 597.63

616.12

543.30

ธันวาคม ชั่วโมงแรงงาน 608,363.02 1,137.79 1,251.57 534.69 486.08

550.46

ตลุาคม

3,262.28

Average Baseline Target Cost Driver Rate CV

1,187.72 543.71 645,779.77 608,363.02 618,631.57 37,416.75 -27,148.21 10,268.55

พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 645,135.76 1,065.45 1,171.99 605.51
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ตารางที่ 5.20 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการพนสี (Painting) เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทนุ ตนทนุรวม งานทีไ่ด เปาหมาย ตนทนุตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 1,700,494.35 1,939.04 2,132.94 4,383.77

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Painting - งานพนสี

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 349,928.99 391.80 430.98 เพื่อนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร

 ไดงานพนสีตามทีลู่กคาตองการ

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 316,968.74 368.43 405.27

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 355,316.75 400.75 440.83

420.40

435.46

797.05 334,944.38 304,620.65 5,067.02

ตลุาคม ชั่วโมงแรงงาน 343,335.50 395.87

เปาหมายตนทนุตอหนวย

(Target Cost Driver Rate)

893.13 811.94

พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 334,944.38 382.19

860.32 782.11

886.63 806.03

867.29 788.45

876.39 796.72

3,985.24

Average Baseline

426.59 340,011.40

CV

-30,323.73-35,390.75

Target Cost Driver Rate
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ตารางที่ 5.21 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการพนสี (Painting) เดือนธันวาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย ตนทุนตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 2,009,496.30 2,374.49 2,611.94 5,093.37

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) เปาหมายตนทุนตอหนวย

กิจกรรม (Activities) (Target Cost Driver Rate)

 Painting - งานพนสี

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 349,928.99 391.80 430.98 893.13 811.94 เพื่อนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร

 ไดงานพนสีตามที่ลูกคาตองการ

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 316,968.74 368.43 405.27 782.11

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 355,316.75 400.75 440.83 886.63 806.03

ชั่วโมงแรงงาน 343,335.50 395.87 435.46 867.29

860.32

788.45

ธันวาคม ชั่วโมงแรงงาน 309,001.95 435.46 479.00 709.60 645.09

796.72

ตลุาคม

4,630.34

Average Baseline Target Cost Driver Rate CV

435.32 771.72 335,949.36 309,001.95 336,052.28 26,947.42 102.91 27,050.33

พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 334,944.38 382.19 420.40 876.39
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ตารางที่ 5.22 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการพันลวด (Coil) เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย ตนทุนตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 17,737,895.66 79,722.31 87,694.54 1,112.51

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Coil - งานพันลวด

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 3,554,246.09 16,014.60 17,616.06 เพื่อนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร

 ไดงานตามสเปคที่กําหนด

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 3,594,831.10 15,978.20

17,647.21

Target Cost Driver Rate

17,576.02

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 3,498,307.92 16,015.10 17,616.61

3,547,688.34 3,508,661.31 3,169,955.28 39,027.03

ตลุาคม ชั่วโมงแรงงาน 3,581,849.24 16,042.92

เปาหมายตนทุนตอหนวย

(Target Cost Driver Rate)

221.94 201.76

พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 3,508,661.31 15,671.49

224.98 204.53

218.44 198.58

223.27 202.97

223.89 203.53

1,011.38

Average Baseline

17,538.91

CV

-338,706.03-377,733.06

17,238.64

202.28
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ตารางที่ 5.23 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการพันลวด (Coil) เดือนธันวาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย ตนทุนตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 21,069,015.45 96,888.23 106,577.05 1,306.57

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) เปาหมายตนทุนตอหนวย

กิจกรรม (Activities) (Target Cost Driver Rate)

 Coil - งานพันลวด

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 3,554,246.09 16,014.60 17,616.06 221.94 201.76 เพื่อนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร

 ไดงานตามสเปคที่กําหนด

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 3,594,831.10 15,978.20 17,576.02 204.53

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 3,498,307.92 16,015.10 17,616.61 218.44 198.58

ชั่วโมงแรงงาน 3,581,849.24 16,042.92 17,647.21 223.27

224.98

202.97

ธันวาคม ชั่วโมงแรงงาน 3,331,119.79 17,165.92 18,882.52 194.05 176.41

203.53

ตลุาคม

1,187.79

Average Baseline Target Cost Driver Rate CV

17,762.84 197.96 3,516,419.83 3,331,119.79 3,398,250.98 185,300.04 -118,168.84 67,131.19

พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 3,508,661.31 15,671.49 17,238.64 223.89
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ตารางที่ 5.24 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการผลติแกนมอเตอร (Shaft) เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย ตนทุนตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 3,953,766.99 9,323.65 10,256.02 2,119.53

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Shaft - งานทําแกนมอเตอร

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 807,342.61 1,889.36 2,078.29 เพื่อไดแกนมอเตอรตามขนาดที่ตองการ

 ไดแกนมอเตอรตามขนาดที่ตองการ

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 729,629.43 1,780.83

2,091.87

Target Cost Driver Rate

1,958.92

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 821,398.94 1,914.91 2,106.40

790,468.59 787,600.56 707,864.47 2,868.03

ตลุาคม ชั่วโมงแรงงาน 807,795.44 1901.70

เปาหมายตนทุนตอหนวย

(Target Cost Driver Rate)

427.31 388.46

พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 787,600.56 1,836.85

409.71 372.47

428.95 389.95

424.78 386.16

428.78 389.80

1,926.84

Average Baseline

2,051.20

CV

-79,736.08-82,604.11

2,020.54

385.37
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ตารางที่ 5.25 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการผลติแกนมอเตอร (Shaft) เดือนธันวาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย ตนทุนตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 4,680,782.89 11,396.10 12,535.71 2,470.33

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) เปาหมายตนทุนตอหนวย

กิจกรรม (Activities) (Target Cost Driver Rate)

 Shaft - งานทําแกนมอเตอร

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 807,342.61 1,889.36 2,078.29 427.31 388.46 เพื่อไดแกนมอเตอรตามขนาดที่ตองการ

 ไดแกนมอเตอรตามขนาดที่ตองการ

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 729,629.43 1,780.83 1,958.92 372.47

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 821,398.94 1,914.91 2,106.40 428.95 389.95

ชั่วโมงแรงงาน 807,795.44 1901.70 2,091.87 424.78

409.71

386.16

ธันวาคม ชั่วโมงแรงงาน 727,015.90 2,072.45 2,279.70 350.80 318.91

389.80

ตลุาคม

2,245.75

Average Baseline Target Cost Driver Rate CV

2,089.29 374.29 782,002.24 727,015.90 775,701.53 54,986.34 -6,300.71 48,685.63

พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 787,600.56 1,836.85 2,020.54 428.78
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ตารางที่ 5.26 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการอัดโรเตอร (Rotor) เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทนุ ตนทนุรวม งานทีไ่ด เปาหมาย ตนทนุตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 2,770,470.02 4,305.30 4,735.83 3,216.73

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Rotor - งานอัด

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 561,345.30 867.60 954.36 เพื่ออัดแกนมอเตอรเขากับโรเตอร

 ไดโรเตอรแกนตามแบบที่กําหนด

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 599,062.50 926.70

959.31

Target Cost Driver Rate

1,019.37

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 509,218.18 810.40 891.44

553,958.54 540,618.06 484,552.99 13,340.48

ตลุาคม ชั่วโมงแรงงาน 560,225.97 872.10

เปาหมายตนทนุตอหนวย

(Target Cost Driver Rate)

647.01 588.19

พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 540,618.06 828.50

646.45 587.68

628.35 571.23

642.39 583.99

652.53 593.21

2,924.30

Average Baseline

947.17

CV

-56,065.07-69,405.55

911.34

584.86
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ตารางที่ 5.27 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการอัดโรเตอร (Rotor) เดือนธันวาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทนุ ตนทนุรวม งานทีไ่ด เปาหมาย ตนทนุตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 3,285,877.91 5,274.30 5,801.73 3,748.62

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) เปาหมายตนทนุตอหนวย

กิจกรรม (Activities) (Target Cost Driver Rate)

 Rotor - งานอัด

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 561,345.30 867.60 954.36 647.01 588.19 เพื่ออัดแกนมอเตอรเขากับโรเตอร

 ไดโรเตอรแกนตามแบบที่กําหนด

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 599,062.50 926.70 1,019.37 587.68

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 509,218.18 810.40 891.44 628.35 571.23

ชั่วโมงแรงงาน 560,225.97 872.10 959.31 642.39

646.45

583.99

ธันวาคม ชั่วโมงแรงงาน 515,407.89 969.00 1,065.90 531.90 483.54

593.21

ตลุาคม

3,407.84

Average Baseline Target Cost Driver Rate CV

966.95 567.97 549,204.24 515,407.89 550,365.93 33,796.35 1,161.69 34,958.04

พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 540,618.06 828.50 911.34 652.53
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ตารางที่ 5.28 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการประกอบ (Assembly) เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทนุ ตนทนุรวม งานทีไ่ด เปาหมาย ตนทนุตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 7,461,734.88 27,298.17 30,027.98 1,366.76

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

 Assembly - งานประกอบ

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 1,505,296.38 5,428.43 5,971.27 เพื่อประกอบมอเตอรสําเรจ็รปู

 ไดมอเตอรสําเรจ็รปูตามทีลู่กคาตองการ

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 1,477,240.32 5,465.48

6,062.98

6,012.03

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 1,488,231.18 5,479.38 6,027.32

248.50 1,492,398.86 1,486,742.95 5,655.91

ตลุาคม ชั่วโมงแรงงาน 1,504,224.04 5511.80

Target Cost Driver Rate

เปาหมายตนทนุตอหนวย

(Target Cost Driver Rate)

277.30 252.09

5,954.38พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 1,486,742.95

270.29 245.71

271.61 246.91

272.91 248.10

274.66 249.69

1,242.51

Average Baseline

6,005.60

CV

-141,585.92-147,241.831,345,157.03

5,413.08
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ตารางที่ 5.29 การบรหิารตนทุนฐานกจิกรรมในกระบวนการประกอบ (Assembly) เดือนธันวาคม พ.ศ. 2551 
 

เดือน ตัวผลักดันตนทุน ตนทุนรวม งานที่ได เปาหมาย ตนทุนตอหนวย

(Month) (Cost Driver) (Cost Object) (Performance) (Target) (Cost Driver Rate)

กิจกรรม :

วัตถุประสงค :

เปาหมาย :

Total 8,800,494.28 33,195.79 36,515.37 1,593.76

BCWS ACWP BCWP BV SV

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC) เปาหมายตนทุนตอหนวย

กิจกรรม (Activities) (Target Cost Driver Rate)

 Assembly - งานประกอบ

กรกฎาคม ชั่วโมงแรงงาน 1,505,296.38 5,428.43 5,971.27 277.30 252.09 เพื่อประกอบมอเตอรสําเร็จรูป

 ไดมอเตอรสําเร็จรูปตามที่ลูกคาตองการ

สิงหาคม ชั่วโมงแรงงาน 1,477,240.32 5,465.48 6,012.03 245.71

กันยายน ชั่วโมงแรงงาน 1,488,231.18 5,479.38 6,027.32 271.61 246.91

ชั่วโมงแรงงาน 1,504,224.04 5511.80 6,062.98 272.91

270.29

248.10

ธันวาคม ชั่วโมงแรงงาน 1,338,759.40 5,897.63 6,487.39 227.00 206.36

249.69

ตลุาคม

1,448.87

Average Baseline Target Cost Driver Rate CV

6,085.90 241.48 1,469,611.97 1,338,759.40 1,424,149.06 130,852.57 -45,462.91 85,389.66

พฤศจิกายน ชั่วโมงแรงงาน 1,486,742.95 5,413.08 5,954.38 274.66
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5.5 การประเมินผล (Evaluation) 
 

 ในสวนนี้จะเปนเร่ืองเกี่ยวกับการประเมินผลที่ไดในการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน 

ซึ่งส่ิงที่จะนํามาประเมินเกี่ยวกับผลกระทบที่เกิดข้ึนในเร่ืองของการเงินก็คือ ตนทุนตอหนวยของตัว

ผลักดันตนทุน (Cost Driver Rate) ของเดือนธันวาคมที่มีคาลดลงดังตารางที่ 5.21 และเม่ือ

พิจารณาจากคาความแปรปรวนของตนทุน (Cost Variance: CV) จะเห็นวาคาที่ไดมีคาเปนบวก

ซึ่งแสดงใหเห็นวาทุกกิจกรรมที่ทําการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานแลวนั้นมีการใชเงินอยาง

คุมคาตามเปาหมายที่วางไว ซึ่งจากการประเมินผลกระทบในการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน

นั้นสามารถบอกไดวาการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานดวยระบบการบริหารตนทุนฐานกิจกรรม

นั้นประสบผลสําเร็จคือ สามารถลดตนทุนการดําเนินงานของกิจกรรมตางๆ ได ซึ่งถาทางโรงงาน

ตัวอยางมีการปรับปรุงการดําเนินงานตามมาตรการที่วางไวอยางตอเนื่องจะทําใหสามารถลด

ตนทุนของกิจกรรมเหลานี้ไดเปนอยางดีและยังสามารนําระบบ การบริหารตนทุนฐานกิจกรรมไป

ประยุกตใชกับกิจกรรมอ่ืนๆ ตอไปได 
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ตารางที่ 5.30 ผลตนทุนตอหนวยของตัวผลักดันตนทุนและความแปรปรวนของตนทุน
เดือนธันวาคม พ.ศ. 2551  
 

ตัวผลักดันตนทุน

(Cost Driver)

กิจกรรม :  Pump - งานปมขึ้นรูป

วัตถุประสงค :  เพ่ือผลิตโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดท่ีตองการ

เปาหมาย :  ไดโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดท่ีตองการ

กิจกรรม :  Die - งานฉีดอลูมิเนียม

วัตถุประสงค :  เพ่ือนําไปประกอบเปนสวนตางๆของมอเตอร

เปาหมาย :  ไดงานตามแบบท่ีกําหนด

กิจกรรม :  Cover - งานกลึงฝามอเตอร

วัตถุประสงค :  เพ่ือไดฝามอเตอรตามขนาดท่ีตองการ

เปาหมาย :  ไดฝามอเตอรตามขนาดท่ีตองการ

กิจกรรม :  Frame - งานมวนเปลือก

วัตถุประสงค :  เพ่ือใหไดเฟรมมอเตอรตามขนาดท่ีตองการ

เปาหมาย :  ไดกรอบมอเตอรตามแบบท่ีตองการ

กิจกรรม :  Painting - งานพนสี

วัตถุประสงค :  เพ่ือนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร

เปาหมาย :  ไดงานพนสีตามท่ีลูกคาตองการ

กิจกรรม :  Coil - งานพันลวด

วัตถุประสงค :  เพ่ือนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร

เปาหมาย :  ไดงานตามสเปคท่ีกําหนด

กิจกรรม :  Shaft - งานทําแกนมอเตอร

วัตถุประสงค :  เพ่ือไดแกนมอเตอรตามขนาดท่ีตองการ

เปาหมาย :  ไดแกนมอเตอรตามขนาดท่ีตองการ

กิจกรรม :  Rotor - งานอัด

วัตถุประสงค :  เพ่ืออัดแกนมอเตอรเขากับโรเตอร

เปาหมาย :  ไดโรเตอรแกนตามแบบท่ีกําหนด

กิจกรรม :  Assembly - งานประกอบ

วัตถุประสงค :  เพ่ือประกอบมอเตอรสําเร็จรูป

เปาหมาย :  ไดมอเตอรสําเร็จรูปตามท่ีลูกคาตองการ

227.00 85,389.66

194.05 67,131.19

350.80 48,685.63

531.90 34,958.04

343.80 11,703.75

534.69 10,268.55

709.60 27,050.33

ตนทุนตอหนวย (Cost Driver 
Rate) เดือนธันวาคม

ความแปรปรวนของตนทุน (CV) 
เดือนธันวาคม

628.58 1,184.72

476.60 8,603.02

ชั่วโมงแรงงาน

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

ชั่วโมงแรงงาน

ชั่วโมงแรงงาน

ชั่วโมงแรงงาน

ชั่วโมงแรงงาน

ชั่วโมงแรงงาน

ชั่วโมงแรงงาน

ชั่วโมงแรงงาน

ชั่วโมงแรงงาน

  
 

 

 



 
 

 

 

บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 
 

 

 วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจัยเพื่อวิเคราะหกิจกรรม จัดทําระบบตนทุนการผลิตของ

โรงงานผลิตมอเตอร โดยอาศัยหลักตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Based Costing: ABC) ซึ่งจะมี

การประยุกตใชโปรแกรม Microsoft Excel มาชวยในการเชื่อมโยงขอมูลตนทุนของแผนกตางๆ ทํา

การปนตนทุนจากแผนกสนับสนุนลงสูแตละกระบวนการ รวมถึงคํานวณตนทุนของแตละ

กระบวนการ และในสวนลดตนทุนการผลิต โดยการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานดวยระบบการ

บริหารดวยฐานกิจกรรม (Activity Based Management: ABM) นั้นจะมีการกําหนดเปาหมายใน

การปรับปรุง หามาตรการในการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน และนํามาตรการที่ไดไปใชในการ

ปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน ซึ่งผลของงานวิจัยฉบับนี้สามารถสรุปไดดังนี้ 

   
6.1 สรุปผลการวิจยั 
 

 1) วิธีในการเก็บบันทึกขอมูล จากเดิมทางโรงงานจะทําการบันทึกเวลาที่ใชในการผลิต ใน

ลักษณะของยอดรวมแตละเดือน แตในปจจุบันจะทําการบันทึกเวลาการทํางานแยกตามแตละ

กระบวนการออกมา นอกจากนั้นยังทําการบันทึกขอมูลการใหบริการของแผนกสนับสนุน ทําให

สามารถทราบไดวากิจกรรมใดมีตนทุนในการใหบริการสูงเกินความจําเปนบาง และไดนํามา

วิเคราะห และกําหนดมาตรการในการปรับปรุงในการบริหารตนทุนฐานกิจกรรม 

 2) วิธีการคิดตนทุนกระบวนการ จากเดิมที่ทางโรงงานไมไดทําการคิดตนทุนแยกตามแต

ละกระบวนการไว จะคิดเปนตนทุนการผลิตรวมทุกกระบวนการ และทุกผลิตภัณฑ โดยคิดเปน-

34,182,936.77 บาท  แตหลังจากที่ไดนําวิธีการวิเคราะหตนทุนตามฐานกิจกรรมเขามาใช  โดย

พิจารณาถึงความแตกตางในแตละกระบวนการผลิต โดยไดทําการแบงกลุมผลิตภัณฑออกเปน 5 

กลุมตามกระบวนการผลิต และทําการคํานวณตนทุนที่เกิดข้ึนในแตละกระบวนการตามสภาพ

ความเปนจริงที่เกิดข้ึน รวมทั้งทําการปนสวนตนทุนที่เกิดจากแผนกสนับสนุนทั้งหมดลงสูแตละ

กระบวนการ ทําใหตนทุนการผลิตภายหลังการปรับปรุงที่ไดมีความใกลเคียงกับความเปนจริง
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ยิ่งข้ึน สามารถทําการคํานวณตนทุนการผลิตรวมไดเทากับ 37,852,625.50 บาท โดยความ

แตกตางของตนทุนการผลิต กอนและหลังปรับปรุง ดังแสดงในตารางที่ 6.1 

 
ตารางที่ 6.1 สรุปตนทุนการผลิตกอนและหลงัการวิเคราะหตนทุนตามฐานกิจกรรม 
 

ตนทุน รวม ตนทุน กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 กลุมที่ 3 กลุมที่ 4 กลุมที่ 5 รวม

คาใชจายการดําเนินงาน

รวม (1)
8,931,764.74 คาใชจายการดําเนินงานรวม (1) 8,931,764.74

ตนทุนแรงงานทางตรง (2) 1,450,360.00

คาใชจายโรงงาน (3) = (2) 

x 270%
3,915,972.00

ตนทุนวัตถุดิบทางตรง (4) 28,816,604.76 ตนทุนวัตถุดิบทางตรง (4) 15,808,777.52 1,262,749.25 4,713,513.98 4,422,534.79 2,609,029.21 28,816,604.76

ตนทุนการผลิตรวม    (5)
 = (2) + (3) + (4)

34,182,936.76 ตนทุนการผลิตรวม (5) = (2) + (4) 20,677,532.18 1,662,749.03 5,977,962.82 5,566,355.59 3,863,769.88 37,748,369.50

ปริมาณการผลิต (6) 42,000 ปริมาณการผลิต (6) 22,000 2,400 4,000 7,100 6,500 42,000

ตนทุนตอหนวยเฉล่ีย (7)
 = (5) / (6)

813.88 ตนทุนตอหนวยเฉล่ีย (7) = (5) / (6) 939.89 692.81 1,494.49 783.99 594.43 -

1,254,740.67 8,931,764.74

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

8,931,764.74

ตนทุนแรงงานและคาใชจายโรงงานรวม

กับท่ีไดรับการปนมา (2)
4,868,754.65 399,999.77 1,264,448.84 1,143,820.81

 
 

 3) การลดตนทุนการผลิตโดยระบบตนทุนการบริหารกิจกรรมนั้น ซึ่งจะทําวิเคราะหวา

กิจกรรมใดบางที่มีการใชเงินอยางไมคุมคาและทํางานไมไดตรงกับเปาหมายที่วางเอาไวโดย

พิจารณาจากคาความแปรปรวนของตนทุน (Cost Variance: CV) เม่ือพิจารณากิจกรรมที่ควรทํา

การปรับปรุงการดําเนินงานแลวตอจากนั้น ก็ทําการกําหนดมาตรการในการปรับปรุงซ่ึงจะเนนการ

ปรับปรุงในเร่ืองการขจัดกิจกรรมไมเพิ่มคุณคา (Non Value Added Activity) และ การทําให

กิจกรรมมีคุณคา (Value Added Activity) เม่ือหามาตรการในการปรับปรุงกระบวนการ

ดําเนินงานไดแลวจากนั้นจึงนํามาตรการท่ีไดไปใชในการปรับปรุงการดําเนินงานในโรงงาน

ตัวอยางและทําการประเมินผลที่ไดหลังจากทําการปรับปรุง พบวาตนทุนตอหนวยมีคาลดลง ดัง

ตารางที่ 6.2 
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ตารางที่ 6.2 สรุปตนทุนตอหนวย (Cost Driver Rate) กอนและหลังทําการบรหิารตนทุนฐานกิจกรรม 
 

กิจกรรม :  Pump - งานปมขึ้นรูป 1) ทําการตรวจสภาพเครื่องปมใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา โดยใหตรวจสภาพความพรอมใชงานวันละ 2 ครั้ง 

วัตถุประสงค :  เพื่อผลิตโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดที่ตองการ 2) ใชนโยบายประหยัดพลังงาน โดยใหปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดยเปลี่ยนมาใชหลอดไฟขั้วเขียว

เปาหมาย :  ไดโรเตอรและสเตเตอรตามขนาดที่ตองการ

กิจกรรม :  Die - งานฉีดอลูมิเนียม 1) ทําการอบรมการฝกทักษะความชํานาญในการเปลี่ยนแมพิมพของพนักงานใหมีการทํางานที่รวดเร็วขึ้น

วัตถุประสงค :  เพื่อนําไปประกอบเปนสวนตางๆของมอเตอร 2) ทําการตรวจสภาพเครื่องฉีดใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา โดยใหตรวจสภาพความพรอมใชงานวันละ 2 ครั้ง 

เปาหมาย :  ไดงานตามแบบที่กําหนด 3) ใชนโยบายประหยัดพลังงาน โดยใหปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดยเปลี่ยนมาใชหลอดไฟขั้วเขียว

กิจกรรม :  Cover - งานกลึงฝามอเตอร 1) ทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน เพื่อใหสามารถทํางานไดอยางสะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น

วัตถุประสงค :  เพื่อไดฝามอเตอรตามขนาดที่ตองการ 2) ใชนโยบายประหยัดพลังงาน โดยใหปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดยเปลี่ยนมาใชหลอดไฟขั้วเขียว

เปาหมาย :  ไดฝามอเตอรตามขนาดที่ตองการ

กิจกรรม :  Frame - งานมวนเปลือก 1)  ทําการตรวจสภาพเครื่องมวนเปลือกใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา โดยใหตรวจสภาพความพรอมใชงานวันละ 2 ครั้ง 

วัตถุประสงค :  เพื่อใหไดเฟรมมอเตอรตามขนาดที่ตองการ 2) ใชนโยบายประหยัดพลังงาน โดยใหปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดยเปลี่ยนมาใชหลอดไฟขั้วเขียว

เปาหมาย :  ไดกรอบมอเตอรตามแบบที่ตองการ

กิจกรรม :  Painting - งานพนสี 1)  ทําการตรวจสภาพเครื่องพนสีใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา โดยใหตรวจสภาพความพรอมใชงานวันละ 2 ครั้ง 

วัตถุประสงค :  เพื่อนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร 2) ใชนโยบายประหยัดพลังงาน โดยใหปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดยเปลี่ยนมาใชหลอดไฟขั้วเขียว

เปาหมาย :  ไดงานพนสีตามที่ลูกคาตองการ

กิจกรรม :  Coil - งานพันลวด 1) ทําการฝกทักษะความชํานาญใหพนักงานมีการทํางานที่รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพมากขึ้น

วัตถุประสงค :  เพื่อนําไปเปนสวนประกอบตางๆของมอเตอร 2) ใชนโยบายประหยัดพลังงาน โดยใหปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดยเปลี่ยนมาใชหลอดไฟขั้วเขียว 

เปาหมาย :  ไดงานตามสเปคที่กําหนด

กิจกรรม :  Shaft - งานทําแกนมอเตอร 1) ทําการดัดแปลงอุปกรณการขนยายชิ้นงานไมใหมีการรวงหลนทําใหชิ้นงานเสียหาย

วัตถุประสงค :  เพื่อไดแกนมอเตอรตามขนาดที่ตองการ 2) ใชนโยบายประหยัดพลังงาน โดยใหปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดยเปลี่ยนมาใชหลอดไฟขั้วเขียว

เปาหมาย :  ไดแกนมอเตอรตามขนาดที่ตองการ

กิจกรรม :  Rotor - งานอัด 1)  ทําการตรวจสภาพเครื่องอัดใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา โดยใหตรวจสภาพความพรอมใชงานวันละ 2 ครั้ง

วัตถุประสงค :  เพื่ออัดแกนมอเตอรเขากับโรเตอร 2) ใชนโยบายประหยัดพลังงาน โดยใหปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดยเปลี่ยนมาใชหลอดไฟขั้วเขียว

เปาหมาย :  ไดโรเตอรแกนตามแบบที่กําหนด

กิจกรรม :  Assembly - งานประกอบ 1) ทําการฝกอบรมดานทักษะการทํางานของพนักงานเพื่อใหพนักงานมีทักษะการทํางานที่หลายหลากในกรณี

วัตถุประสงค :  เพื่อประกอบมอเตอรสําเร็จรูป ที่มีปญหาในการประกอบมอเตอร

เปาหมาย :  ไดมอเตอรสําเร็จรูปตามที่ลูกคาตองการ 2) ใชนโยบายประหยัดพลังงาน โดยใหปดไฟเมื่อไมใชงาน และลดจํานวนหลอดไฟทุกจุดโดยเปลี่ยนมาใชหลอดไฟขั้วเขียว

350.80424.78

695.78

542.16

390.53

605.51

876.39

223.89

428.78

531.90642.39

ชั่วโมง

แรงงาน
227.00272.91

652.53

274.66

ชั่วโมง

แรงงาน
709.60867.29

194.05223.27

ชั่วโมง

แรงงาน

ชั่วโมง

แรงงาน

343.80391.89

ชั่วโมง

แรงงาน
534.69597.63

ชั่วโมง

แรงงาน

ชั่วโมง

แรงงาน

ตนทุนตอหนวย
หลังปรับปรุงเดือน

ธันวาคม

Department: แผนกควบคุมกระบวนการผลิต (PC)

กิจกรรม (Activities)

ชั่วโมง

แรงงาน

ตัวผลัก 
ดันตนทุน

มาตรการในการปรับปรุงกระบวนการ

628.58

ชั่วโมง

แรงงาน
476.60541.92

691.20

ตนทุนตอหนวย
กอนปรับปรุงเดือน

ตุลาคม

ตนทุนตอหนวย
ระหวางปรับปรุง
เดือนพฤศจิกายน
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6.2 ปญหาและอุปสรรค 
 
 จากการดําเนินงานวิจัยโดยการปรับปรุงกิจกรรมของโรงงานตัวอยาง พบวาในบางข้ันตอน

ของการดําเนินงานมีปญหาและอุปสรรค โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 1) ดานการเก็บบันทึกขอมูล เนื่องจากขอมูลที่นํามาใชกับระบบตนทุนฐานกิจกรรม 

จะตองอาศัยขอมูลที่มีความถูกตองแมนยําสูง แตสภาพโรงงานตัวอยางยังขาดบุคลากรที่มีความรู

และความเขาใจในการเก็บบันทึกขอมูลที่ดีเพียงพอ ซึ่งจะสงผลตอการคํานวณตนทุนตอหนวยเกิด

ความผิดพลาดได 

 2) ดานโครงสรางตนทุนจากแผนกบัญชี พบวาในบางสวนของโครงสรางตนทุนจากแผนก

บัญชีมีการจัดโครงสรางที่แตกตางจากโครงสรางสายการบังคับบัญชา ทําใหในบางคร้ังแผนก

บัญชีอาจเกิดความสับสนในการจัดทําโครงสรางตนทุนข้ึนได 

 3) การคํานวณระบบตนทุนแบบเดิม และวิธีการคิดแบบตนทุนฐานกิจกรรมนั้นอาจจะ

ถูกตองทั้ง 2 วิธีก็ได ซึ่งข้ึนอยูกับความเหมาะสมในการเลือกใชของทางโรงงานเอง 

 4) ดานการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน พบวาบางสวนของข้ันตอนการปรับปรุงนั้น

เปนการเพิ่มภาระงานใหกับพนักงาน สงผลใหพนักงานอาจจะไมพอใจในการทํางานที่มากข้ึนมา

ได 

 5) ดานความเคยชินของพนักงาน เนื่องจากกอนการปรับปรุงทางโรงงานยังไมมาตรการ

ประหยัดพลังงานทําใหพนักงานมีนิสัยใชไฟฟาอยางฟุมเฟอย สงผลใหเกิดความยากลําบากใน

การใหความรวมมือประหยัดพลังงานไฟฟา    
 
6.3 ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 
 

จากผลการดําเนินงานวิจัยโดยการวิเคราะหกิจกรรม เพื่อจัดทําตนทุนกระบวนการนั้น 

ตนทุนกระบวนการที่คํานวณไดสามารถนําไปประยุกตใชงานไดหลากหลาย ยกตัวอยาง เชน 

นําไปรวมกับตนทุนวัตถุดิบทางตรง เพื่อคํานวณหาตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑ หรือนําไปใชในการ

คํานวณหาตนทุนของงานระหวางกระบวนการ (Work In Process: WIP) ในแตละเดือน เปนตน 

โดยตัวอยางการนําขอมูลตนทุนกระบวนการที่ไดไปประยุกตใช และขอเสนอแนะเพิ่มเติมของ

งานวิจัย มีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 
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1) นําขอมูลตนทุนกระบวนการที่ได ไปทําการคํานวณหาตนทุนของงานระหวาง

กระบวนการ ซึ่งเปนการคํานวณหาตนทุนของงานที่อยูระหวางกระบวนการผลิต คือ มูลคาของ

งานที่ยังผลิตไมเสร็จภายในเดือนนั้นๆ โดยตองทําการพิจารณาถึงงานที่คางผลิตจากเดือนที่แลว 

งานที่ตองผลิตใหเสร็จภายในเดือน ซึ่งถาทําการผลิตไมทันภายในเดือนนั้น ตองยกยอดที่คางอยูไป

ในเดือนถัดไป ดังสมการที่ 6.1 
 

                       ตนงวด + ยอดสั่งผลิต = ยอดที่ผลิตได + ปลายงวด …..……….….. (6.1) 
 

โดยงานคางตนงวดจะตนใชตนทุนกระบวนการที่คํานวณไดในเดือนกอนหนา ยกตัวอยาง 

เชน ในเดือนที่ 4 ผลิตภัณฑ ก มีงานคางที่กระบวนการพนสี 45 หนวย ในเดือนที่ 5 ผลิตภัณฑ ก มี

ยอดส่ังผลิตทั้งหมด 125 หนวย งาน 45 หนวยที่ทําตอในเดือนนี้ ตองคิดตนทุนกระบวนการของ

งานกอนหนากระบวนการพนสี ดวยขอมูลตนทุนกระบวนการที่คํานวณไดในเดือนที่ 4 และ

กระบวนการตอไปจะใชตนทุนกระบวนการตามท่ีคํานวณไดในเดือนที่ 5 ซึ่งถาส้ินเดือนที่ 5 

ผลิตภัณฑ ก ผลิตไดเพียง 150 หนวย แสดงวา ผลิตภัณฑ ก มีงานคางที่ตองยกยอดไปยังเดือนที่ 

6 ทั้งหมด 20 หนวย ซึ่งคํานวณไดจากสมการที่ 6.1 ตนงวด (45) + ยอดส่ังผลิต (125) = ยอดที่

ผลิตได (150) + ปลายงวด ดังนั้น ปลายงวด = ตนงวด (45) + ยอดส่ังผลิต (125) – ยอดที่ผลิตได 

(150) = 20 หนวย โดยที่ยอดปลายงวดที่จะยกยอดไปทําการผลิตในเดือนที่ 6 นั้น ตองพิจารณาวา

เปนยอดที่คาง ณ กระบวนการใด  เพื่อที่จะไดใชตนทุนกระบวนการไดถูกตองในเดือนถัดไป 

ซึ่งในการที่จะคํานวณหาตนทุนของงานระหวางกระบวนการไดนั้น จะตองทําการบันทึก

ขอมูลตนทุนของวัตถุดิบจําแนกออกตามกระบวนการเสียกอน จึงจะทําการคํานวณได 

2) สวนการเก็บบันทึกขอมูล ควรจะมีการจัดการอบรมเพ่ือใหความรูแกบุคลากรในการ

เก็บและบันทึกขอมูลใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและถูกตองตามสภาพความเปนจริง 

3) สวนตนทุนรวมของผลิตภัณฑ ควรจะจัดใหมีการศึกษาของกิจกรรมอื่นๆ ที่อยู

นอกเหนือฝายการผลิตเพื่อที่จะไดทราบถึงตนทุนกิจกรรม ผลที่ไดของกิจกรรม ตัวผลักดันตนทุน 

อัตราของตัวผลักดันตนทุน ซึ่งจะทําใหทราบถึงตนทุนรวมของผลิตภัณฑที่แทจริงจากทุกกิจกรรม

ของทั้งองคกร 

4) ปรับปรุงระบบการคํานวณและประมวลผลขอมูลตนทุนตางๆ ใหเปนระบบ โดยทําการ

เช่ือมโยงขอมูลเขากับระบบบัญชี และจัดทําระบบฐานขอมูลสนับสนุนตางๆ ไดแก ขอมูลเวลาที่ใช

ในการผลิต ปริมาณผลผลิต ปริมาณงานระหวางผลิตในแตละเดือน และขอมูลตนทุนวัตถุดิบทั้งใน

ดานของปริมาณที่ใชในแตละกระบวนการ และดานราคาของวัตถุดิบแตละประเภท 
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5) ควรจะมีการตรวจสอบวาตนทุนกระบวนการที่คํานวณได สามารถกําหนดเปนคา

มาตรฐานไดหรือไม ซึ่งตองทําการหาความแปรปรวนของตนทุน (Cost Variance) โดยทําการเก็บ

ขอมูล 4 เดือน (เดือนกรกฎาคม, สิงหาคม, กันยายนและกรกฎาคม) มาทําการหาคาเฉลี่ย เพื่อ

กําหนดเปนคาพื้นฐาน (Baseline) ของตนทุน และงานที่ได การหาความแปรปรวนของตนทุน

สามารถหาไดจากสมการ 
 

                                                     CV  =  BV + SV …..……….….. (6.2) 
 

โดยที่  CV  = Cost Variance 

 BV  = Budget Variance = BCWS - ACWP 

 SV = Schedule Variance = BCWP - BCWS 

BCWS = Budgeted Cost Work Schedule  หมายถงึ คาเปาหมายที่ต้ังไว 

BCWP = Budgeted Cost Work Perform  หมายถงึ คาทีค่วรจะเปน  

ACWP = Actual Cost Work Perform  หมายถงึ คาทีเ่กิดข้ึนจริง 

 

จากขอมูลทั้ง 4 เดือนทีก่ลาวมา สามารถกําหนดเปนคามาตรฐานไดดังตารางที่ 6.3 

 
ตารางที่ 6.3 คามาตรฐานของตนทุนและงานที่ได 
 

1. กระบวนการปมข้ึนรูป (Pump) ชั่วโมงแรงงาน 330,313.02 486.62 678.79

2. กระบวนการฉีดข้ึนรูป (Die) ชั่วโมงแรงงาน 513,509.12 957.50 536.30

3. กระบวนการกลึงฝามอเตอร (Cover) ชั่วโมงแรงงาน 618,100.32 1,600.80 386.12

4. กระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (Frame) ชั่วโมงแรงงาน 654,129.88 1,107.76 590.50

5. กระบวนการพนสี (Painting) ชั่วโมงแรงงาน 341,387.49 400.75 851.87

6. กระบวนการพันลวด (Coil) ชั่วโมงแรงงาน 3,557,308.59 16,042.92 221.74

7. กระบวนการผลิตแกนมอเตอร (Shaft) ชั่วโมงแรงงาน 791,541.61 1,914.91 413.36

8. กระบวนการอัดโรเตอร (Rotor) ชั่วโมงแรงงาน 557,462.99 926.70 601.56

9. กระบวนการประกอบ (Assembly) ชั่วโมงแรงงาน 1,493,747.98 5,511.80 271.01

8,857,500.99คาเปาหมายทีต่ั้งไว (BCWS) (2) 

กระบวนการ ตัวผลักดันตนทนุ เปาหมายตนทนุ
เปาหมายงาน
ทีค่วรจะได

เปาหมายอัตราตนทนุตอ
หนวยผลักดันตนทนุ (1)
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 จากนั้นทําการบันทึกคาที่เกิดข้ึนจริง (ACWP) และคํานวณหาคาที่ควรจะเปนในแตละ

เดือน (BCWP) โดยคาที่เกิดข้ึนจริง และคาที่ควรจะเปนของแตละเดือน ดังแสดงในตารางที่ 6.4 – 

6.7 

 
ตารางที่ 6.4 คาที่เกิดขึน้จริง และคาทีค่วรจะเปนของเดือนกรกฎาคม 
 

1. กระบวนการปมขึ้นรูป (Pump) ชั่วโมงแรงงาน 339,420.50 481.84 704.43 327,068.40

2. กระบวนการฉีดข้ึนรูป (Die) ชั่วโมงแรงงาน 500,031.80 919.50 543.81 493,129.65

3. กระบวนการกลึงฝามอเตอร (Cover) ชั่วโมงแรงงาน 622,570.74 1,554.60 400.47 600,261.59

4. กระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (Frame) ชั่วโมงแรงงาน 688,294.62 1,107.76 621.34 654,129.88

5. กระบวนการพนสี (Painting) ชั่วโมงแรงงาน 349,928.99 391.80 893.13 333,763.24

6. กระบวนการพันลวด (Coil) ชั่วโมงแรงงาน 3,554,246.09 16,014.60 221.94 3,551,029.00

7. กระบวนการผลิตแกนมอเตอร (Shaft) ชั่วโมงแรงงาน 807,342.61 1,889.36 427.31 780,978.86

8. กระบวนการอัดโรเตอร (Rotor) ชั่วโมงแรงงาน 561,345.30 867.60 647.01 521,910.90

9. กระบวนการประกอบ (Assembly) ชั่วโมงแรงงาน 1,505,296.38 5,438.43 276.79 1,473,863.57

8,928,477.04 8,736,135.08คาท่ีเกิดขึ้นจรงิ (ACWP) (5) คาท่ีควรจะเปน (BCWP) (6) 

ตัวผลักดันตนทุน ตนทุน งานที่ได (3) ตนทุนตอหนวย (4) = (3) x (1)กระบวนการ

 
 
ตารางที่ 6.5 คาที่เกิดขึน้จริง และคาทีค่วรจะเปนของเดือนสิงหาคม 
 

1. กระบวนการปมขึ้นรูป (Pump) ชั่วโมงแรงงาน 330,007.10 457.95 720.62 310,852.09

2. กระบวนการฉีดข้ึนรูป (Die) ชั่วโมงแรงงาน 520,093.70 957.50 543.18 513,509.12

3. กระบวนการกลึงฝามอเตอร (Cover) ชั่วโมงแรงงาน 598,593.67 1,508.30 396.87 582,384.25

4. กระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (Frame) ชั่วโมงแรงงาน 649,299.45 1,053.86 616.12 622,302.05

5. กระบวนการพนสี (Painting) ชั่วโมงแรงงาน 316,968.74 368.43 860.32 313,855.01

6. กระบวนการพันลวด (Coil) ชั่วโมงแรงงาน 3,594,831.10 15,978.20 224.98 3,542,957.77

7. กระบวนการผลิตแกนมอเตอร (Shaft) ชั่วโมงแรงงาน 729,629.43 1,780.83 409.71 736,119.58

8. กระบวนการอัดโรเตอร (Rotor) ชั่วโมงแรงงาน 599,062.50 926.70 646.45 557,462.99

9. กระบวนการประกอบ (Assembly) ชั่วโมงแรงงาน 1,477,240.32 5,465.48 270.29 1,481,195.48

8,815,726.02 8,660,638.33

(8) = (7) x (1)

คาท่ีเกิดขึ้นจรงิ (ACWP) (9) คาท่ีควรจะเปน (BCWP) (10) 

กระบวนการ ตัวผลักดันตนทุน ตนทุน งานที่ได (7) ตนทุนตอหนวย
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ตารางที่ 6.6 คาที่เกิดขึน้จริง และคาทีค่วรจะเปนของเดือนกันยายน 
 

1. กระบวนการปมขึ้นรูป (Pump) ชั่วโมงแรงงาน 315,470.30 436.05 723.47 295,986.58

2. กระบวนการฉีดข้ึนรูป (Die) ชั่วโมงแรงงาน 519,633.48 938.50 553.69 503,319.38

3. กระบวนการกลึงฝามอเตอร (Cover) ชั่วโมงแรงงาน 626,793.14 1,600.80 391.55 618,100.32

4. กระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (Frame) ชั่วโมงแรงงาน 619,666.28 1,010.50 613.23 596,698.06

5. กระบวนการพนสี (Painting) ชั่วโมงแรงงาน 355,316.75 400.75 886.63 341,387.49

6. กระบวนการพันลวด (Coil) ชั่วโมงแรงงาน 3,498,307.92 16,015.10 218.44 3,551,139.86

7. กระบวนการผลิตแกนมอเตอร (Shaft) ชั่วโมงแรงงาน 821,398.94 1,914.91 428.95 791,541.61

8. กระบวนการอัดโรเตอร (Rotor) ชั่วโมงแรงงาน 509,218.18 810.40 628.35 487,501.87

9. กระบวนการประกอบ (Assembly) ชั่วโมงแรงงาน 1,488,231.18 5,479.38 271.61 1,484,961.23

8,754,036.17 8,670,636.41คาท่ีเกิดขึ้นจรงิ (ACWP) (13) คาท่ีควรจะเปน (BCWP) (14) 

กระบวนการ ตัวผลักดันตนทุน ตนทุน งานที่ได (11) ตนทุนตอหนวย (12) = (11) x (1)

 
 
ตารางที่ 6.7 คาที่เกิดขึน้จริง และคาทีค่วรจะเปนของเดือนตุลาคม 
 

1. กระบวนการปมขึ้นรูป (Pump) ชั่วโมงแรงงาน 336,354.16 486.62 691.20 330,313.02

2. กระบวนการฉีดข้ึนรูป (Die) ชั่วโมงแรงงาน 514,277.50 949.00 541.92 508,950.55

3. กระบวนการกลึงฝามอเตอร (Cover) ชั่วโมงแรงงาน 624,443.72 1,593.40 391.89 615,243.03

4. กระบวนการมวนเปลือกมอเตอร (Frame) ชั่วโมงแรงงาน 659,259.17 1,103.12 597.63 651,389.97

5. กระบวนการพนสี (Painting) ชั่วโมงแรงงาน 343,335.50 395.87 867.29 337,230.36

6. กระบวนการพันลวด (Coil) ชั่วโมงแรงงาน 3,581,849.24 16,042.92 223.27 3,557,308.59

7. กระบวนการผลิตแกนมอเตอร (Shaft) ชั่วโมงแรงงาน 807,795.44 1,901.70 424.78 786,081.16

8. กระบวนการอัดโรเตอร (Rotor) ชั่วโมงแรงงาน 560,225.97 872.10 642.39 524,617.38

9. กระบวนการประกอบ (Assembly) ชั่วโมงแรงงาน 1,504,224.04 5,511.80 272.91 1,493,747.98

8,931,764.74 8,804,882.04คาท่ีเกิดขึ้นจรงิ (ACWP) (17) คาท่ีควรจะเปน (BCWP) (18) 

กระบวนการ ตัวผลักดันตนทุน ตนทุน งานที่ได (15) ตนทุนตอหนวย (16) = (15) x (1)

 
 

 จากนั้นทําการคํานวณหาคาความแปรปรวนของตนทุน ตามสมการที่ 6.2 และวิเคราะห

ความแปรปรวนของตนทุนโดยเทียบกับคาเปาหมายที่ต้ังไว (BCWS) ซึ่งสามารถสรุปได ดังตาราง

ที่ 6.8 
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ตารางที่ 6.8 สรุปคาความแปรปรวนของตนทุนในแตละเดือน 
 

กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม

Performance BCWP (6) / BCWS (2) BCWP (10) / BCWS (2) BCWP (14) / BCWS (2) BCWP (18) / BCWS (2)

98.63% 97.78% 97.89% 99.41%

Budget Variance (BV) BCWS (2) - ACWP (5) BCWS (2) - ACWP (9) BCWS (2) - ACWP (13) BCWS (2) - ACWP (17)

-70,976.05 41,774.97 103,464.82 -74,263.75

Schedule Variance (SV) BCWP (6) - BCWS (2) BCWP (10) - BCWS (2) BCWP (14) - BCWS (2) BCWP (18) - BCWS (2)

-121,365.91 -196,862.66 -186,864.59 -52,618.95

Cost Variance (CV)

-192,341.96 -155,087.69 -83,399.76 -126,882.70

ความแปรปรวนของตนทุน 2.17% 1.75% 0.94% 1.43%

CV = BV + SV

 
  

 จากการวิเคราะหความแปรปรวนของตนทุนพบวา มีคาความแปรปรวนไมเกิน 3% ซึ่ง

แสดงใหเห็นวาตนทุนกระบวนการที่คํานวณไดนั้น สามารถนําไปกําหนดเปนมาตรฐานได 

6) สวนการบริหารตนทุนฐานกิจกรรม เมื่อทราบถึงอัตราของตัวผลักดันตนทุนแตละ

กิจกรรมจากการคิดตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Base Costing หรือ ABC) แลวก็ควรนําเสนอ

ขอมูลนี้ใหผูบริหารรับทราบ เพื่อใชเปนเคร่ืองมือในการวางแผน ตัดสินใจอยางสมเหตุสมผลและ

ดําเนินการบริหารตนทุนฐานกิจกรรม (Activity Base Management หรือ ABM) อยางมี

ประสิทธิภาพตอไป 

7) ควรมีการจัดประกวดพนักงานที่ประหยัดไฟฟามากที่สุดโดยการใหพนักงานแขงขัน

ประหยัดไฟฟาที่บานซึ่งวัดไดจากการลดลงของคาไฟฟาที่บานของพนักงาน แลวใหรางวัลแก

พนักงานที่ประหยัดไฟฟาไดมากที่สุด 

จากผลการดําเนินงานวิจัยโดยการวิเคราะหกิจกรรม เพื่อจัดทําตนทุนกระบวนการ ที่ได

กลาวมาทั้งหมดนี้ ผูวิจัยหวังเปนอยางยิ่งวาจะเปนแนวทางที่มีประโยชน และสามารถนําไป

ปรับปรุงระบบตนทุนกระบวนการ และตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑใหดียิ่งข้ึน แตอยางไรก็ตามตอง

อาศัยความรวมมือจากทุกฝายทุกแผนกที่ เกี่ยวของทั้งหมดภายในองคกร เพื่อใหประสบ

ความสําเร็จในการนําตนทุนการผลิตที่ไดมาเปนแนวทางในการวางกลยุทธขององคกรตอไป 
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ภาคผนวก ก 
 

การแบงกลุมประเภทของผลิตภัณฑตามกระบวนการผลิต 
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การแบงกลุมประเภทของผลิตภัณฑตามกระบวนการผลิต 
 

No. Model Pump Die Cover Coil Painting Frame Shaft Rotor Assembly Group 

1 PM1108193 X X X X X X X X X 1 

2 PM2108277 X X X X X X X X X 1 

3 PM2110148 X X X X X X X X X 1 

4 PM2110213 X X X X X X X X X 1 

5 PM2110248 X X X X X X X X X 1 

6 PM2110252 X X X X X X X X X 1 

7 PM2110303 X X X X X X X X X 1 

8 PM2110303 X X X X X X X X X 1 

9 PM2110329 X X X X X X X X X 1 

10 PM2110329 X X X X X X X X X 1 

11 PM2110334 X X X X X X X X X 1 

12 PM211508 X X X X X X X X X 1 

13 PM2115113 X X X X X X X X X 1 

14 PM2115136 X X X X X X X X X 1 

15 PM2115165 X X X X X X X X X 1 

16 PM2115166 X X X X X X X X X 1 

17 PM2115195 X X X X X X X X X 1 

18 PM2115232 X X X X X X X X X 1 

19 PM2115240 X X X X X X X X X 1 

20 PM2115244 X X X X X X X X X 1 

21 PM211574 X X X X X X X X X 1 

22 PM211574 X X X X X X X X X 1 

23 PM212008 X X X X X X X X X 1 

24 PM2120142 X X X X X X X X X 1 

25 PM2120173 X X X X X X X X X 1 

26 PM212087 X X X X X X X X X 1 

27 PM212554 X X X X X X X X X 1 

28 PM3100019 X X X X X X X X X 1 

29 PM310002 X X X X X X X X X 1 

30 PM3100025 X X X X X X X X X 1 

31 PM3100038 X X X X X X X X X 1 
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No. Model Pump Die Cover Coil Painting Frame Shaft Rotor Assembly Group 

32 PM3100039 X X X X X X X X X 1 

33 PM3100095 X X X X X X X X X 1 

34 PM3102104 X X X X X X X X X 1 

35 PM3102132 X X X X X X X X X 1 

36 PM310215 X X X X X X X X X 1 

37 PM3102165 X X X X X X X X X 1 

38 PM3102180 X X X X X X X X X 1 

39 PM3102200 X X X X X X X X X 1 

40 PM3102235 X X X X X X X X X 1 

41 PM3102251 X X X X X X X X X 1 

42 PM3102273 X X X X X X X X X 1 

43 PM3102278 X X X X X X X X X 1 

44 PM310239 X X X X X X X X X 1 

45 PM310275 X X X X X X X X X 1 

46 PM310277 X X X X X X X X X 1 

47 PM310288 X X X X X X X X X 1 

48 PM3103104 X X X X X X X X X 1 

49 PM3103104 X X X X X X X X X 1 

50 PM3103105 X X X X X X X X X 1 

51 PM3103116 X X X X X X X X X 1 

52 PM3103117 X X X X X X X X X 1 

53 PM310321 X X X X X X X X X 1 

54 PM310321 X X X X X X X X X 1 

55 PM310345 X X X X X X X X X 1 

56 PM310355 X X X X X X X X X 1 

57 PM310367 X X X X X X X X X 1 

58 PM310367 X X X X X X X X X 1 

59 PM310375 X X X X X X X X X 1 

60 PM310376 X X X X X X X X X 1 

61 PM310380 X X X X X X X X X 1 

62 PM310402 X X X X X X X X X 1 

63 PM3104109 X X X X X X X X X 1 
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No. Model Pump Die Cover Coil Painting Frame Shaft Rotor Assembly Group 

64 PM3104110 X X X X X X X X X 1 

65 PM3104120 X X X X X X X X X 1 

66 PM3104138 X X X X X X X X X 1 

67 PM310505 X X X X X X X X X 1 

68 PM310560 X X X X X X X X X 1 

69 PM310682 X X X X X X X X X 1 

70 PM310685 X X X X X X X X X 1 

71 PM3108195 X X X X X X X X X 1 

72 PM3108241 X X X X X X X X X 1 

73 PM3108242 X X X X X X X X X 1 

74 PM310849 X X X X X X X X X 1 

75 PM3120243 X X X X X X X X X 1 

76 PM313011 X X X X X X X X X 1 

77 PM313018 X X X X X X X X X 1 

78 PM3200011 X X X X X X X X X 1 

79 PM3200012 X X X X X X X X X 1 

80 PM3200014 X X X X X X X X X 1 

81 PM3300005 X X X X X X X X X 1 

82 PM3300010 X X X X X X X X X 1 

83 PM3300018 X X X X X X X X X 1 

84 PM330403 X X X X X X X X X 1 

85 PM330407 X X X X X X X X X 1 

86 PM330429 X X X X X X X X X 1 

87 PM330435 X X X X X X X X X 1 

88 PM330471 X X X X X X X X X 1 

89 PM4104145 X X X X X X X X X 1 

90 PM4104157 X X X X X X X X X 1 

91 PM4104203 X X X X X X X X X 1 

92 PM410551 X X X X X X X X X 1 

93 PM410559 X X X X X X X X X 1 

94 PM410665 X X X X X X X X X 1 

95 PM410698 X X X X X X X X X 1 



186 

 

 
 

No. Model Pump Die Cover Coil Painting Frame Shaft Rotor Assembly Group 

96 PM4108272 X X X X X X X X X 1 

97 PM4108312 X X X X X X X X X 1 

98 PM4108316 X X X X X X X X X 1 

99 PM4110223 X X X X X X X X X 1 

100 PM4110237 X X X X X X X X X 1 

101 PM4110339 X X X X X X X X X 1 

102 PM4110345 X X X X X X X X X 1 

103 PM4115188 X X X X X X X X X 1 

104 PM4115255 X X X X X X X X X 1 

105 PM4115256 X X X X X X X X X 1 

106 PM4120189 X X X X X X X X X 1 

107 PM430430 X X X X X X X X X 1 

108 PM430436 X X X X X X X X X 1 

109 PM3100106 X X 
 

X X X X X X 2 

110 PM3100122 X X 
 

X X X X X X 2 

111 PM3102223 X X 
 

X X X X X X 2 

112 PM3102223 X X 
 

X X X X X X 2 

113 PM3102274 X X 
 

X X X X X X 2 

114 PM3102286 X X 
 

X X X X X X 2 

115 PM310251 X X 
 

X X X X X X 2 

116 PM310251 X X 
 

X X X X X X 2 

117 PM3108311 X X 
 

X X X X X X 2 

118 PM3110288 X X 
 

X X X X X X 2 

119 PM3110288 X X 
 

X X X X X X 2 

120 PM3110288 X X 
 

X X X X X X 2 

121 PM3150033 X X 
 

X X X X X X 2 

122 PM3150033 X X 
 

X X X X X X 2 

123 PM3300011 X X 
 

X X X X X X 2 

124 PM3300011 X X 
 

X X X X X X 2 

125 PM330455 X X 
 

X X X X X X 2 

126 PM2110165 X X X X 
 

X X X X 3 

127 PM2110350 X X X X 
 

X X X X 3 
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No. Model Pump Die Cover Coil Painting Frame Shaft Rotor Assembly Group 

128 PM3100073 X X X X 
 

X X X X 3 

129 PM3100077 X X X X 
 

X X X X 3 

130 PM3100077 X X X X 
 

X X X X 3 

131 PM3100105 X X X X 
 

X X X X 3 

132 PM3100105 X X X X 
 

X X X X 3 

133 PM3104141 X X X X 
 

X X X X 3 

134 PM3104141 X X X X 
 

X X X X 3 

135 PM310426 X X X X 
 

X X X X 3 

136 PM3108222 X X X X 
 

X X X X 3 

137 PM3108297 X X X X 
 

X X X X 3 

138 PM3108332 X X X X 
 

X X X X 3 

139 PM3150024 X X X X 
 

X X X X 3 

140 PM3150032 X X X X 
 

X X X X 3 

141 PM3150032 X X X X 
 

X X X X 3 

142 PM3150032 X X X X 
 

X X X X 3 

143 PM3200021 X X X X 
 

X X X X 3 

144 PM3200021 X X X X 
 

X X X X 3 

145 PM3200021 X X X X 
 

X X X X 3 

146 PM3102105 X X X X X 
 

X X X 4 

147 PM3102225 X X X X X 
 

X X X 4 

148 PM310284 X X X X X 
 

X X X 4 

149 PM310383 X X X X X 
 

X X X 4 

150 PM3104116 X X X X X 
 

X X X 4 

151 PM310672 X X X X X 
 

X X X 4 

152 PM310672 X X X X X 
 

X X X 4 

153 PM310801 X X X X X 
 

X X X 4 

154 PM310809 X X X X X 
 

X X X 4 

155 PM3108124 X X X X X 
 

X X X 4 

156 PM3108194 X X X X X 
 

X X X 4 

157 PM3108278 X X X X X 
 

X X X 4 

158 PM3108295 X X X X X 
 

X X X 4 

159 PM3108295 X X X X X 
 

X X X 4 
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No. Model Pump Die Cover Coil Painting Frame Shaft Rotor Assembly Group 

160 PM3108333 X X X X X 
 

X X X 4 

161 PM3108334 X X X X X 
 

X X X 4 

162 PM310848 X X X X X 
 

X X X 4 

163 PM310883 X X X X X 
 

X X X 4 

164 PM310889 X X X X X 
 

X X X 4 

165 PM310889 X X X X X 
 

X X X 4 

166 PM3110261 X X X X X 
 

X X X 4 

167 PM3110346 X X X X X 
 

X X X 4 

168 PM3115205 X X X X X 
 

X X X 4 

169 PM3115221 X X X X X 
 

X X X 4 

170 PM3115253 X X X X X 
 

X X X 4 

171 PM3108139 X X X X 
  

X X X 5 

172 PM3108181 X X X X 
  

X X X 5 

173 PM3108260 X X X X 
  

X X X 5 

174 PM3108260 X X X X 
  

X X X 5 

175 PM3108273 X X X X 
  

X X X 5 

176 PM3108300 X X X X 
  

X X X 5 

177 PM3110324 X X X X 
  

X X X 5 

178 PM3110353 X X X X 
  

X X X 5 

179 PM311083 X X X X 
  

X X X 5 

180 PM3115205 X X X X 
  

X X X 5 

181 PM3115221 X X X X 
  

X X X 5 

182 PM313019 X X X X 
  

X X X 5 

183 PM315043 X X X X 
  

X X X 5 

184 PM315043 X X X X 
  

X X X 5 

185 PM315044 X X X X 
  

X X X 5 

186 PM315047 X X X X 
  

X X X 5 

187 PM315047 X X X X 
  

X X X 5 

188 PM315077 X X X X 
  

X X X 5 

189 PM315082 X X X X 
  

X X X 5 

190 PM330459 X X X X 
  

X X X 5 

191 PM410536 X X X X 
  

X X X 5 
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ภาคผนวก ข 
 

เวลาที่ใชในการผลิต และปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑ 
ในแตละกลุม ขอมูล ณ เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 
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เวลาที่ใชในการผลิต (ชั่วโมง) และปรมิาณการผลติ (หนวย) ของผลิตภัณฑ 
ในแตละกลุม ขอมูล ณ เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 

 

Group Model Pump Die Cover Coil Painting Frame Shaft Rotor Assembly Qty' 

1 PM2108277 18.83 79.10 11.30 1,192.94 30.65 52.00 13.40 48.00 44.00 2,704 

1 PM2110252 1.00 2.00 14.00 44.42 1.65 3.00 6.70 3.50 17.00 150 

1 PM2110329 2.00 2.25 3.30 42.80 1.30 4.00 6.90 3.00 17.30 150 

1 PM2115136 2.33 1.85 13.00 77.45 3.47 9.00 9.40 3.00 32.00 300 

1 PM2115195 23.79 60.53 69.60 945.04 34.25 58.12 101.50 52.00 324.30 2,900 

1 PM211574 11.01 6.24 32.01 363.24 11.56 30.00 40.80 18.00 113.30 1,020 

1 PM2120142 2.00 1.00 4.30 22.47 0.57 2.00 2.50 2.00 8.00 50 

1 PM212087 4.17 1.33 16.30 148.66 4.17 10.00 13.40 8.00 43.00 400 

1 PM3100019 8.33 26.40 31.60 168.36 5.70 60.00 13.20 16.00 191.00 403 

1 PM310002 2.50 2.50 2.30 36.60 0.57 3.00 7.70 2.50 19.00 65 

1 PM3100039 6.83 13.58 2.00 213.40 4.42 8.00 12.70 8.00 46.00 390 

1 PM3102104 4.00 4.10 34.50 43.30 1.14 8.00 2.00 4.00 55.30 100 

1 PM3102132 4.67 9.38 11.40 229.68 5.70 7.00 24.70 8.50 60.00 404 

1 PM310215 2.33 4.10 4.00 28.00 2.55 1.00 6.10 2.00 27.00 110 

1 PM3102180 3.83 13.10 4.00 50.67 1.33 4.00 8.60 5.00 24.00 105 

1 PM3102200 2.66 0.45 2.30 113.21 3.55 2.00 10.40 3.00 14.00 120 

1 PM3102251 4.83 6.98 5.00 243.64 3.63 7.00 16.40 6.50 45.00 320 

1 PM3102273 10.66 19.34 14.40 208.26 5.33 17.00 29.90 10.50 77.00 470 

1 PM310288 4.00 4.10 13.00 50.00 1.14 8.00 9.20 4.00 46.80 100 

1 PM3103104 6.83 19.92 21.30 243.45 10.77 30.00 34.20 12.00 51.00 605 

1 PM310375 4.00 13.20 3.00 66.83 1.33 4.00 5.50 2.00 15.00 105 

1 PM310402 1.00 10.65 3.75 73.82 1.14 7.00 7.20 4.50 27.00 200 

1 PM3104120 17.39 7.83 19.15 175.89 14.76 16.00 22.70 12.50 50.00 500 

1 PM310505 6.83 13.49 32.70 382.62 12.52 30.00 55.30 26.00 139.00 1,105 

1 PM310560 1.50 1.25 5.30 29.69 2.55 3.00 9.30 2.00 20.00 116 

1 PM310682 6.67 8.25 47.00 496.18 14.89 37.00 58.60 26.50 137.30 1,080 

1 PM310685 2.34 7.50 7.60 152.65 3.63 26.00 17.80 6.00 64.00 338 

1 PM3108195 2.84 2.17 8.30 117.71 10.77 16.00 28.40 16.00 65.00 700 

1 PM3108242 2.00 1.00 1.30 21.04 0.57 5.00 5.80 2.00 5.00 50 

1 PM3120243 8.00 8.46 9.00 266.62 10.77 24.00 31.90 18.00 67.00 950 
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Group Model Pump Die Cover Coil Painting Frame Shaft Rotor Assembly Qty' 

1 PM3200014 2.50 2.25 18.75 95.26 3.15 15.00 9.80 3.00 51.00 117 

1 PM3300018 20.49 32.57 73.05 387.05 14.76 157.00 18.80 9.50 545.60 508 

1 PM330429 3.17 10.65 2.10 142.45 1.14 3.00 8.50 4.00 25.00 200 

1 PM330471 3.67 1.00 32.60 77.16 3.97 4.00 16.50 4.00 101.70 229 

1 PM4104203 3.00 13.26 1.00 110.87 2.97 4.00 13.50 5.50 30.00 262 

1 PM410551 2.00 1.50 2.00 3.23 0.57 12.00 3.50 2.00 5.00 50 

1 PM410559 1.67 1.50 5.00 28.29 1.14 6.00 3.10 3.50 28.00 150 

1 PM410665 4.00 5.99 4.00 57.47 1.14 8.00 5.50 4.00 15.00 100 

1 PM4108312 1.50 2.00 2.40 14.87 1.71 2.00 3.50 2.00 5.30 40 

1 PM4110237 7.90 29.40 10.00 310.67 11.90 30.00 7.50 24.00 123.00 1,050 

1 PM4110339 5.00 3.41 14.00 177.55 4.00 19.00 15.20 8.50 30.00 480 

1 PM4115188 7.74 3.50 14.30 214.41 12.01 30.00 42.90 26.50 107.00 1,060 

1 PM4115256 7.50 5.66 26.60 287.80 11.35 35.00 38.00 18.00 126.00 1,001 

1 PM4120189 7.78 7.78 8.00 239.31 12.26 20.00 17.90 8.50 54.00 550 

1 PM430430 2.50 17.40 9.30 129.39 2.55 4.00 10.00 7.00 38.00 193 

2 PM3100122 1.00 1.00 T 7.70 0.57 2.00 2.10 1.00 16.20 100 

2 PM3108311 13.83 10.90 T 819.79 26.07 50.00 122.80 42.50 216.00 2,300 

3 PM2110165 3.17 3.18 15.30 77.77 - 6.00 7.40 4.00 24.00 240 

3 PM2110350 2.00 0.50 3.30 21.33 - 1.00 1.50 2.00 8.00 50 

3 PM3100077 22.00 10.20 204.60 348.23 - 90.00 216.50 21.50 239.00 972 

3 PM3100105 3.98 21.10 49.30 116.65 - 36.00 43.30 9.50 110.00 432 

3 PM3104141 17.50 32.50 42.30 309.90 - 39.00 89.60 32.50 337.00 1,500 

3 PM310426 1.00 1.00 1.00 11.67 - 2.00 3.10 1.50 4.00 30 

3 PM3150024 9.00 23.05 96.30 405.80 - 21.00 140.20 12.00 101.20 560 

3 PM3150032 3.83 4.45 9.30 128.28 - 8.00 20.40 2.50 16.00 108 

3 PM3200021 4.50 4.75 8.70 110.77 - 8.00 25.20 2.00 35.00 108 

4 PM3102105 1.67 25.17 21.00 76.50 2.25 - 18.40 6.00 92.90 301 

4 PM3102225 1.00 4.20 0.80 27.20 0.57 - 2.10 1.10 20.50 15 

4 PM310284 3.33 4.71 37.80 105.10 4.17 - 39.10 8.00 150.80 400 

4 PM310383 1.00 1.16 2.00 25.23 0.57 - 5.10 2.00 4.00 50 

4 PM3104116 3.00 3.66 3.40 57.27 1.14 - 7.20 3.00 63.00 220 

4 PM310672 27.66 104.10 15.75 1,015.87 31.92 - 46.20 48.00 83.00 2,814 
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Group Model Pump Die Cover Coil Painting Frame Shaft Rotor Assembly Qty' 

4 PM310801 11.83 36.26 15.30 556.12 13.03 - 36.20 26.50 13.00 1,150 

4 PM3108194 13.83 7.00 22.30 367.63 22.87 - 52.00 39.50 233.00 2,000 

4 PM310848 3.00 2.40 1.04 36.69 0.57 - 3.30 3.50 12.00 80 

4 PM310889 1.50 1.00 0.70 11.32 0.57 - 3.50 2.00 6.00 50 

4 PM3110346 1.00 1.00 0.20 7.36 0.57 - 2.20 1.00 2.30 20 

5 PM3108260 33.80 53.47 12.30 989.45 - - 9.20 34.50 51.00 1,605 

5 PM311083 1.17 0.50 2.30 33.93 - - 4.30 3.00 9.00 70 

5 PM313019 15.93 57.63 119.90 699.49 - - 61.70 41.50 238.00 2,050 

5 PM315077 1.00 1.17 7.30 111.15 - - 5.40 3.50 16.00 180 

5 PM315082 18.83 34.86 215.40 820.50 - - 88.70 43.50 258.00 2,200 

5 PM330459 3.00 2.60 2.00 47.42 - - 6.10 3.50 8.00 95 

5 PM410536 2.67 5.56 14.00 172.38 - - 12.50 6.00 16.00 300 

Total 486.62 949.00 1,593.40 16,042.92 395.87 1,103.12 1,901.70 872.10 5,511.80 42,000 
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ภาคผนวก ค 
 

ตนทุนวัตถุดิบทางตรงของผลิตภัณฑในแตละกลุม 
ขอมูล ณ เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



194 

 

 
 

ตนทุนวัตถุดิบทางตรงของผลิตภัณฑในแตละกลุม ขอมูล ณ เดือนตุลาคม พ.ศ. 2551 
 

Group Model Quality (1) Direct Material Cost per Unit (2) Total Direct Material Cost (3) = (1) x (2) 

1 PM2108277 2,704 476.50 1,288,442.67 

1 PM2110252 150 804.86 120,728.95 

1 PM2110329 150 411.19 61,678.84 

1 PM2115136 300 385.10 115,529.67 

1 PM2115195 2,900 332.38 963,889.90 

1 PM211574 1,020 454.22 463,309.22 

1 PM2120142 50 377.12 18,856.23 

1 PM212087 400 420.74 168,294.09 

1 PM3100019 403 2,065.39 832,351.86 

1 PM310002 65 1,860.55 120,935.90 

1 PM3100039 390 1,300.12 507,046.25 

1 PM3102104 100 1,756.39 175,638.61 

1 PM3102132 404 969.31 391,602.96 

1 PM310215 110 1,155.10 127,060.53 

1 PM3102180 105 1,206.45 126,677.22 

1 PM3102200 120 1,075.83 129,100.16 

1 PM3102251 320 1,508.34 482,669.29 

1 PM3102273 470 1,410.87 663,108.69 

1 PM310288 100 1,730.49 173,049.03 

1 PM3103104 605 977.68 591,498.58 

1 PM310375 105 1,179.76 123,874.32 

1 PM310402 200 504.39 100,878.81 

1 PM3104120 500 515.85 257,923.85 

1 PM310505 1,105 705.11 779,150.92 

1 PM310560 116 688.59 79,876.26 

1 PM310682 1,080 624.53 674,494.69 
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Group Model Quality (1) Direct Material Cost per Unit (2) Total Direct Material Cost (3) = (1) x (2) 

1 PM310685 338 615.12 207,911.13 

1 PM3108195 700 304.89 213,420.63 

1 PM3108242 50 619.98 30,998.98 

1 PM3120243 950 555.81 528,021.77 

1 PM3200014 117 2,856.81 334,247.22 

1 PM3300018 508 3,275.17 1,663,784.12 

1 PM330429 200 1,256.06 251,211.73 

1 PM330471 229 1,634.78 374,364.00 

1 PM4104203 262 917.00 240,254.38 

1 PM410551 50 777.62 38,881.25 

1 PM410559 150 852.87 127,930.09 

1 PM410665 100 756.62 75,661.51 

1 PM4108312 40 547.89 21,915.52 

1 PM4110237 1,050 499.93 524,928.36 

1 PM4110339 480 485.27 232,927.56 

1 PM4115188 1,060 433.14 459,132.85 

1 PM4115256 1,001 422.60 423,025.31 

1 PM4120189 550 471.84 259,513.19 

1 PM430430 193 1,362.59 262,980.44 

2 PM3100122 100 578.60 57,860.46 

2 PM3108311 2,300 523.86 1,204,888.79 

3 PM2110165 240 427.41 102,578.83 

3 PM2110350 50 419.06 20,952.95 

3 PM3100077 972 1,305.52 1,268,966.28 

3 PM3100105 432 1,399.84 604,731.63 

3 PM3104141 1,500 840.87 1,261,309.21 

3 PM310426 30 836.81 25,104.33 
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Group Model Quality (1) Direct Material Cost per Unit (2) Total Direct Material Cost (3) = (1) x (2) 

3 PM3150024 560 1,752.59 1,003,848.60 

3 PM3150032 108 1,778.69 192,098.37 

3 PM3200021 108 2,165.96 233,923.79 

4 PM3102105 301 1,791.50 539,240.22 

4 PM3102225 15 2,284.91 34,273.70 

4 PM310284 400 1,733.29 693,317.76 

4 PM310383 50 1,229.31 61,465.61 

4 PM3104116 220 540.14 118,831.55 

4 PM310672 2,814 578.08 1,626,703.93 

4 PM310801 1,150 528.53 607,806.16 

4 PM3108194 2,000 327.16 654,310.32 

4 PM310848 80 593.30 47,464.18 

4 PM310889 50 605.37 30,268.44 

4 PM3110346 20 442.65 8,852.91 

5 PM3108260 1,605 748.43 1,201,237.85 

5 PM311083 70 400.50 28,034.92 

5 PM313019 2,050 260.69 534,413.13 

5 PM315077 180 197.43 35,538.13 

5 PM315082 2,200 203.10 446,815.85 

5 PM330459 95 1,166.17 110,785.87 

5 PM410536 300 840.68 252,203.46 

Total 42,000 
 

28,816,604.76 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 
 นายนพดล ตรียะประเสริฐพร เกิดเมื่อวันที่ 18 พฤษภาคม 2527 ที่จังหวัดชลบุรี เขารับ

การศึกษาในระดับมัธยมที่โรงเรียนชลราษฎรอํารุง สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตร

บัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมเคร่ืองกล ภาควิชาวิศวกรรมเคร่ืองกล จากสถาบันเทคโนโลยีพระจอม
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