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 Estimating production cost of decorative plastic auto parts could be 
significant to price determining before proposing to customer and usually performed 
using intuitive method. Tolerated cost estimation and delay problems could be 
resulted. The objective of this study was to develop information system and database 
for production cost estimation. Product and cost structures of auto part were studied 
data based and computing program were performed using Visual Studio .NET and 

Microsoft SQL Server 2005 program. The production cost estimated by existed and 
improving methods were compared. 
 The study had developed the program for production cost calculation 
consisting (1) input data classifying to cost structure such as, direct material, direct 
labor, factory overhead, packing, tooling and transportation. (2) Database systems 
which were raw material, labor, production data, factory overhead, Tooling and 
production cost report. The production cost estimated using the new method gave 
higher than the existing one because (1) the direct material cost had taken into 
account of the loss and reject rate for each process between injection and dipping 
process. (2) direct labor cost had considered the wage followed by the skill levels of 
workers, whereas the existing method using the average and including of factory 
overhead cost. 
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1 

บทที่  1 

บทน า 

1.1 ท่ีมา และความส าคัญของปัญหา 

จากสภาพเศรษฐกิจท่ีชะลอตวัลง (Global Financial Crisis) ซึ่งก่อให้เกิดผลกระทบต่อ
องค์กรธรุกิจทัว่โลก ดงันัน้จึงส่งผลให้เกิดสภาวะการแข่งขนัท่ีเพ่ิมสงูขึน้ เพ่ือช่วงชิงส่วนแบ่งทาง
การตลาด องค์กรใดท่ีสามารถก าหนดกลยทุธ์แล้วน ามาปรับใช้ให้เหมาะสมกบัหนว่ยงานในองคก์ร
ของตน ก็จะเกิดความได้เปรียบเป็นอย่างมาก ซึ่งพืน้ฐานกลยุทธ์ขององค์กรธุรกิจท่ีใช้ในการ
แขง่ขนัมีองค์ประกอบหลกัท่ีส าคญัสามประการ ได้แก่ องค์ประกอบด้านคณุภาพ องค์ประกอบ
ด้านต้นทุน และองค์ประกอบด้านการส่งมอบ ดังนัน้องค์กรใดท่ีสามารถผลิตตวัผลิตภณัฑ์ท่ีมี
คณุภาพดี มีต้นทนุต ่ารวมไปถึงสามารถสง่มอบได้ทนัเวลาย่อมเกิดความได้เปรียบทางการแข่งขนั
และสร้างความพึงพอใจและตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้อย่างสงูสดุ 

ส าหรับอตุสาหกรรมยานยนต์ประเภทผลิตภณัฑ์พลาสติกท่ีใช้ภายในห้องโดยสารรถยนต์
นัน้ ได้น าเอาปัญหานีม้าใช้เป็นแนวทางส าหรับการพัฒนาในด้านต่างๆ เพ่ือการปรับปรุง
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลขององค์การให้ดีกว่าเดิม โดยเน้นไปท่ีเร่ืองของต้นทุนด้านการผลิต 
เน่ืองจากเมื่อเปรียบเทียบแล้วต้นทนุด้านการผลิตจะมีสดัสว่นสงูกวา่ต้นทนุด้านการบริหาร ดงันัน้
การด าเนินการเพ่ือให้องค์กรเกิดความได้เปรียบกับคู่แข่งขันนัน้จึงจ าเป็นท่ีองค์กรจะต้องมี
ความสามารถท่ีจะก าหนด ควบคมุ และปรับปรุงต้นทนุของผลิตภณัฑ์หรือราคาของผลิตภณัฑ์ให้
ได้ อุตสาหกรรมยานยนต์ประเภทชิน้ส่วนพลาสติกท่ีใช้ภายในรถยนต์ ในปัจจุบันมีการให้
ความส าคัญด้านรูปลักษณ์ของชิน้งานเพ่ิมมากขึน้ เมื่อเปรียบเทียบกับในอดีตท่ีการผลิตจะ
ค านึงถึงประโยชน์ใช้สอยเพียงอย่างเดียว ดงันัน้การตอบสนองความต้องการของลูกค้าท่ีเป็น
บริษัทจดัหาชิน้สว่นเพ่ือไปประกอบหรือผลิตตอ่ จะต้องสามารถตอบโจทย์ของลกูค้าได้ในทุกเร่ือง 
และเน่ืองด้วยสาตนีุเ้อง ผู้ประกอบการทัง้รายเลก็และรายใหญ่ต่างก็แข่งขนักันเพ่ือให้ได้ส่วนแบ่ง
ทางการตลาด โดยใช้กลยทุธ์ท่ีหลากหลาย ไมว่า่จะเป็นการปรับปรุงต้นทุนผลิตภณัฑ์และก าหนด
ราคา การท าชิน้งานตวัอย่างเพ่ือขออนมุตัิ รวมไปถึงการใช้เทคโนโลยีหรือนวตักรรมใหม่ๆ  เป็นต้น 

จากท่ีกล่าวมาแล้วในข้างต้น จะเห็นได้ว่าปัจจัยท่ีสอดคล้องและมีความส าคัญท่ีน ามา
พฒันาเพ่ือใช้เป็นกลยทุธ์ในการแขง่ขนั ได้แก่ ต้นทนุการผลิตของผลิตภณัฑ์ เน่ืองจากองค์กรตา่งๆ 
จะไม่สามารถก าหนดราคาของผลิตภัณฑ์ได้ หากปราศจากข้อมูลของต้นทุนท่ีแท้จริง และ
นอกจากนีอ้าจจะท าให้ผู้ผลิตรายนัน้เกิดสภาวะขาดทุน หรือผลิตภณัฑ์บางประเภทอาจต้อง

   



 
 

2 

เปลี่ยนโรงงานผู้ผลิตใหม่ เน่ืองจากราคาขายแพงเกินกว่าความต้องการของตลาด อนัเกิดจาก
ปัจจยัในด้านต้นทนุการผลิต ดงันัน้เพ่ือหลีกเลี่ยงการลงทนุในเวลาและคา่ใช้จา่ยตา่งๆ  จึงจ าเป็นท่ี
จะต้องมีวิธีการในการประมาณต้นทนุท่ีมีความถกูต้องใกล้เคียงความเป็นจริง และสามารถท าได้
รวดเร็วท่ีสดุเท่าท่ีจะเป็นไปได้  

 ในช่วงชีวิตของผลิตภัณฑ์พบว่าขัน้ตอนการออกแบบ จะเป็นช่วงท่ีใช้ค่าใช้จ่ายเพียง
ประมาณ 6% – 5% ของคา่ใช้จ่ายทัง้หมด แต ่70% - 80% ของคา่ใช้จ่ายในการผลิตจะถกูก าหนด
และในช่วงของการออกแบบนี ้(Duverlie 2001, Brinke 2002) ดงันัน้การก าหนดต้นทนุในช่วงของ
การออกแบบ จะสามารถท าได้ง่ายกวา่การก าหนดต้นทุนในช่วงของการพัฒนาผลิตภณัฑ์ เพราะ
อาจจะท าให้เกิดคา่ใช้จ่ายในการพฒันา แตเ่น่ืองจากผู้ผลิตชิน้ส่วนประเภทชิน้ส่วนพลาสติกท่ีใช้
ภายในรถยนต์นัน้ สว่นใหญ่มกัจะไม่ได้เป็นผู้ออกแบบผลิตภณัฑ์เอง เพียงแต่รับแบบแล้วน ามา
ประเมินต้นทุนการผลิตเพ่ือเสนอขายให้บริษัทผู้สัง่ท า (Original Equipment Manufacturer) อีก
ต่อหนึ่ง ดังนัน้จึงต้องให้ความส าคัญท่ีจะหาแนวทางในการพัฒนาด้านการผลิต เพ่ือท่ีให้ได้
ผลิตภณัฑ์ท่ีมีต้นทนุการผลิตต ่าแตไ่มส่่งผลกระทบต่อคณุภาพ อีกทัง้การผลิตท่ีมีต้นทุนการผลิต
ตอ่หน่วยท่ีต ่าย่อมจะท าให้เกิดความได้เปรียบคูแ่ข่ง เพราะการประมาณต้นทุนการผลิตท่ีถูกต้อง
นัน้ นอกจากจะได้ทราบถึงต้นทนุท่ีแท้จริงแล้วยงัต้องควบคู่ไปกับการเพ่ิมคณุภาพของผลิตภณัฑ์
ได้อีกด้วย 

ในการประเมินต้นทนุการผลิตโดยเฉพาะหลงัจากท่ีได้รับแบบจากบริษัทผู้สัง่ท า (Original 
Equipment Manufacturer) ของโรงงานตวัอย่าง โดยทั่วไปจะใช้วิธีการประมาณการโดยอาศัย
ประสบการณ์ (Intuitive method) จากวิศวกรฝ่ายขาย ประกอบกับข้อมลูในการผลิต ข้อมลูทาง
บัญชี การจัดซือ้ และการขาย ในการประมาณต้นทุน ซึ่งวิธีดังกล่าวมักจะเกิดปัญหาต่างๆ 
ดงัตอ่ไปนีค้ือ 

1. ความลา่ช้าในการประเมินต้นทนุ ซึ่งสามารถอธิบายสาเหตไุด้ดงันี ้ 

- ข้อมลูท่ีใช้ในการประเมินต้นทนุการผลิต จะเก่ียวข้องกับบุคคลหลายฝ่าย หากข้อมลูถูก
เก็บอยู่ในรูปของเอกสารจะต้องเสียเวลาในการสืบค้นข้อมลู 

- กรณีท่ีมีพนักงานใหม่ จ าเป็นจะต้องมีการอบรม และเรียนรู้จากประสบการณ์เป็น
เวลานาน และหากไมม่ีผู้มีประสบการณ์ควบคมุอาจเกิดความลา่ช้าในการประมาณได้ 
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นอกจากนี ้ยงัพบวา่มีปัจจยัด้านอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวข้อง ซึ่งส่งผลให้การประเมินต้นทุนการผลิต 
เกิดความลา่ช้า ซึ่งได้แก่ การวิเคราะห์แบบ และการสืบหาราคารวมถึงปัจจัยน าเข้าต่างๆ ในการ
ผลิต การประเมินต้นทนุของโรงงานตวัอย่างในอดีต ต้องเสียเวลาในการศกึษากระบวนการรวมไป
ถึงต้องสืบหาชนิดและราคาของปัจจัยน าเข้า เน่ืองจากการวิเคราะหห์ข้อมลู การถอดแบบ และ
การศึกษากระบวนการยังไม่เป็นระบบ รวมไปถึงการเก็บข้อมูลของราคาวตัถุดิบซึ่งเป็นปัจจัย
น าเข้ามีเพียงแตเ่ก็บไว้เป็นแฟ้มข้อมลูยากตอ่การค้นหา สง่ผลให้เกิดประเมินต้นทนุลา่ช้าขึน้ 

  
2. การประมาณต้นทนุการผลิตผิดพลาด ซึ่งสามารถอธิบายสาเหตไุด้ ดงันี ้
- การประมาณการต้นทนุโดยใช้ประสบการณ์ มกัขาดมาตรฐานในการก าหนดต้นทุน หรือ

ละเลยปัจจยับางประอย่างท่ีเก่ียวข้องกับการผลิต ท าให้การประมาณการแต่ละครัง้เกิด
ความไมแ่น่นอน 

- ผู้ประมาณการต้นทนุการผลิต อาจไมไ่ด้รับข้อมลูท่ีเก่ียวข้องกบัการผลิตท่ีถกูต้อง 
- ผู้ประมาณการต้นทนุการผลิตแตล่ะคนอาจมีข้อก าหนดในการประมาณต้นทุนท่ีแตกต่าง

กนัได้ เน่ืองจากอาศยัประสบการณ์ 
 

ความผิดพลาดท่ีเกิดจากการประมาณการต้นทุนสามารถพิจารณาแบ่งออกได้ เป็น 2 
ลกัษณะ ได้แก่ การประมาณต้นทุนแล้วต ่ากว่าความเป็นจริง และการประมาณต้นทุนท่ีสงูกว่า
ความเป็นจริง ซึ่งหากประมาณต้นทุนการผลิตต ่ากว่าความเป็นจริงแล้ว จะส่งผลให้การตัง้ราคา
ของสินค้านัน้ต ่ากวา่ความเป็นจริง และอาจเกิดภาวะขาดทนุได้ ในทางกลบักันหากผู้ประมาณท า
การประมาณต้นทุนการผลิตสงูเกินความเป็นจริง จะท าให้การตัง้ราคาของสินค้านัน้สงู อนัอาจ
สง่ผลเสียในด้านโอกาสทางการแขง่ขนั หรือไมไ่ด้รับใบสัง่ซือ้จากลกูค้าได้ 

 
ดงันัน้งานวิจยัฉบบันีจ้งึมีแนวคิดท่ีจะท าการศกึษาเก่ียวกบัการจดัท าระบบฐานข้อมลู โดย

เร่ิมจากการวิเคราะห์แบบหรือศกึษากระบวนการ ปัจจัยน าเข้าท่ีเป็นส่วนประกอบของโครงสร้าง
ต้นทนุ วิเคราะห์โครงสร้างต้นทนุ จดัท าเป็นระบบฐานข้อมลูเพ่ือจดัท าการประเมินรต้นทนุการผลิต
ของผลิตภณัฑ์พลาสติกท่ีใช้ภายในห้องโดยสารรถยนต์ เป็นการลดปัญหาการประมาณต้นทุนการ
ผลิตแล้วเกิดความลา่ช้า และลดเวลาในการวิเคราะห์สว่นประกอบท่ีจะน ามาใช้ในการค านวณ ลด
ความผิดพลาดในการประเมินต้นทนุการผลิตรวมไปถึงเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน 
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1.2 วัตถุประสงค์ของงานวจิยั 

เพ่ือจดัท าระบบฐานข้อมลูท่ีต้องใช้ในการประเมินต้นทนุการผลิตชิน้สว่นพลาสตกิท่ีใช้
ภายในห้องโดยสารรถยนต์  

1.3 ขอบเขตของการวจิัย 
1) ผลิตภณัฑ์พลาสติกท่ีใช้ภายในห้องโดยสารรถยนต์ของการศกึษานีป้ระกอบด้วย แผง

สวิสต์ควบคมุกระจกไฟฟ้า  คอนโซลเกียร์ พวงมาลยั แผงหน้าปัด และแผงข้างประต ู
2) จดัท าระบบฐานข้อมลูน าเข้า เพ่ือการประเมินต้นทนุการผลิตผลิตภณัฑ์พลาสตกิท่ีใช้ 
  ภายในห้องโดยสารรถยนต์  
3) การประเมินต้นทนุชิน้งานในท่ีนี ้ไมค่รอบคลมุคา่ใช้จ่ายในการบริหาร ก าไร และภาษี  
 

1.4 ขัน้ตอนการด าเนินงาน 

ขัน้ตอนในการด าเนินงานวิจยัมดีงัตอ่ไปนี ้

1) ศกึษาทฤษฎีและส ารวจงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2) ส ารวจความสมัพนัธ์ระหวา่งผลิตภณัฑ์ และกระบวนการผลิตทัง้ในอดีต และปัจจบุนั  
3) ศกึษาปัจจยัน าเข้าท่ีใช้ในการประเมินต้นทุนการผลิต ในปัจจุบัน ได้แก่  ต้นทุนวตัถุดิบ  
  ต้นทนุแรงงานทางตรง โสหุ้ยการผลิต คา่ใช้จ่ายเก่ียวกบับรรจภุณัฑ์ และคา่ใช้จ่ายในการ 
  ขนสง่ คา่ใช้จ่ายด้านเคร่ืองมือและอปุกรณ์ วิเคราะห์และแยกแยะโครงสร้างต้นทุนท่ีจะ 
  น ามาใช้ในการประเมิน 
4) ออกแบบกระบวนการจัดเตรียมข้อมูลน าเข้าท่ีใช้ในการค านวณต้นทุนการผลิตซึ่ง 
  ประกอบด้วยการค้นหา การติดตาม และการปรับปรุงความทนัสมยัของข้อมลู 
5) จดัท าระบบฐานข้อมลูของปัจจยัน าเข้าโดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
6)  ออกแบบการประมวลผลและการรายงานผลของผลิตภณัฑ์ 
7) ทดลองและเปรียบเทียบผลการน าระบบสารสนเทศท่ีออกแบบไปใช้งาน 
8) อภิปรายผลและสรุปผลการศกึษา 
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1.5 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 

1) ได้ระบบฐานข้อมลูท่ีเหมาะสมในการประเมินต้นทนุการผลิต ของผลิตภณัฑ์พลาสติกท่ีใช้
ภายในห้องโดยสารรถยนต์ 

2) เพ่ือลดเวลาในการประเมินต้นทนุการผลิตของกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์พลาสติกท่ีใช้
ภายในห้องโดยสารรถยนต์ 

3) เพ่ือเป็นแนวทางในการพฒันาระบบการท างานของฝ่ายขายให้มีประสิทธิภาพ 
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บทที่  2 

เอกสารและงานวิจยัที่เกี่ยวข้อง 

 ส าหรับเนือ้หาในบทนีจ้ะกลา่วถงึทฤษฎีพืน้ฐานท่ีเก่ียวกบัต้นทนุ การประมาณต้นทนุ การ
ออกแบบและพฒันาระบบสารสนเทศ กระบวนการฉีดพลาสติก และกระบวนการเคลือบผิวชิน้งาน 
ซึ่งมีรายละเอียดดงันี ้  

 

2.1 ทฤษฎีเก่ียวกับต้นทุน 
ในหวัข้อนีจ้ะกลา่วถึงความรู้พืน้ฐานท่ีเก่ียวกบัต้นทนุในด้านตา่งๆ อนัเป็นพืน้ฐานเพ่ือให้เกิด

ความเข้าใจเก่ียวกบัต้นทนุ ซึ่งจะมีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี ้
 
2.1.1 ความหมายเก่ียวกับต้นทุน 

ต้นทนุ หมายถึง มลูคา่หรือทรัพยากรท่ีต้องจ่ายไปเพ่ือให้ได้สินค้า หรือกิจกรรมทาง
ธรุกิจ 

คา่ใช้จ่าย หมายถึง มลูคา่เงินท่ีใช้เป็นค่าสินค้าหรือบริการ ต้องจ่ายเมื่อท ากิจกรรม
ใดๆ เพ่ือแลกเปลี่ยนท่ีจ่ายไปเพ่ือการใช้บริการ 

 
2.1.2 ระบบต้นทุนการผลิต 

การจ าแนกระบบต้นทนุการผลิตสามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ประเภทหลกั ซึ่งได้แก่ 1.
จ าแนกตามวัตถุประสงค์ในการจัดท างบการเงิน 2. จ าแนกตามลักษณะการผลิต 3. 
จ าแนกตามสัมพันธ์ระหว่างต้นทุนรวม และปริมาณการผลิต ซึ่งสามารถอธิบาย
รายละเอียดของระบบต้นทนุได้ดงัตอ่ไปนี ้
1) จ าแนกระบบต้นทนุวตัถปุระสงค์ในการจดัท างบการเงิน  

วิธีการนีส้ามารถแบ่งระบบต้นทนุออกเป็น 2 ประเภท คือ ระบบต้นทุนท่ีเก่ียวข้องกับ
การผลิต และระบบต้นทนุท่ีไมเ่ก่ียวข้องกบัการผลิต ดงันี ้ 

ก. ระบบต้นทนุท่ีเก่ียวข้องกับการผลิต (Manufacturing cost system) คือ ต้นทุนท่ี
มีความเก่ียวข้องกับการผลิตผลิตภัณฑ์ ซึ่งประกอบด้วย วัตถุดิบทางตรง ต้นทุน
แรงงานทางตรง และคา่ใช้จ่ายโรงงาน หรือโสหุ้ยการผลิต 
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- วตัถดุิบทางตรง (Direct Material) หมายถึง วตัถดุิบท่ีเป็นสว่นส าคญัในการผลิต
ผลิตภณัฑ์ และสามารถค านวณปริมาณและติดตามต้นทนุได้โดยง่าย 

- แรงงานทางตรง (Direct Labor) หมายถึง แรงงานในอัตราปกติท่ีจ่ายให้แก่
พนกังานปฏิบตัิงาน ท่ีท าหน้าท่ีโดยตรงในการผลิตผลิตภณัฑ์ เช่น คา่แรงงานของ
พนกังานปฏิบตัิงานประจ าเคร่ืองจักร ท่ีมีส่วนท าให้เกิดผลิตภณัฑ์นัน้ๆ โดยตรง 
ส่วนค่าแรงท่ีให้กับพนักงานส าหรับการตรวจสอบถือเป็นค่าแรงงานทางอ้อม 
(Indirect Labor) 

- คา่ใช้จ่ายโรงงาน หรือโสหุ้ยในการผลิต (Factory Overhead) หมายถึง คา่ใช้จ่าย
ท่ีเก่ียวข้องกบัการผลิตทัง้หมด นอกเหนือจากวตัถทุางตรงและแรงงานทางตรง ท่ี
ไม่สามารถค านวณต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ได้โดยตรง ได้แก่ วัตถุดิบทางอ้อม 
คา่แรงงานทางอ้อม ค่าเสื่อมราคาโรงงาน เป็นต้น ซึ่งสามารถแบ่งแยกได้เป็น 3 
ประเภท ได้แก่ 
 ค่าใช้จ่ายโรงงานแปรผนั (Variable Overhead) หมายถึง ต้นทุนซึ่งมี

จ านวนรวมเปลี่ยนแปลงเป็นอตัรสว่นโดยตรงกับปริมาณการผลิต ได้แก่ 
คา่น า้ คา่ไฟฟ้า คา่วตัถดุิบ เป็นต้น 

 ค่าใช้จ่ายโรงงานคงท่ี (Fixed Overhead) หมายถึง ต้นทุนท่ีไม่
เปลี่ยนแปลงตามพฤติกรรมหรือการผลิตท่ีเปลี่ยนแปลงไป ณ ช่วงเวลาท่ี
เหมาะสม ได้แก่ คา่เช่า คา่ประกนัภยั คา่เสื่อมราคาอาคาร เป็นต้น  

 ค่าใช้จ่ายโรงงานกึ่งแปรผัน (Semi variable Overhead) หมายถึง 
ต้นทุนท่ีมีพฤติกรรมประกอบด้วยทัง้ต้นทุนคงท่ี และต้นทุนแปรผัน 
กล่าวคือการเปลี่ยนแปลงของต้นทุนไม่เป็นสัดส่วนโดยตรงกับการ
เปลี่ยนแปลงของกิจกรรม 
 

ข. ระบบต้นทุนท่ีไม่เก่ียวข้องกับการผลิต (No manufacturing cost system) คือ 
ระบบของต้นทุนท่ีไม่เก่ียวข้องกับการผลิต ประกอบด้วย 2 ส่วน คือ ค่าใช้จ่ายใน
การตลาดและ คา่ใช้จ่ายในการบริหาร 
- คา่ใช้จ่ายในการตลาด (Marketing costs)   

ค่าใช้จ่ายในการตลาด หมายถึง ค่าใช้จ่ายท่ีเกิดจากการใช้ความพยายาม
ทางการขายและการตลาด โดยปกติถ้าเราต้องการให้มียอดขายสงูขึน้ ค่าใช้จ่ายใน
การขายก็จะผนัแปรตาม ตวัอย่างของค่าใช้จ่ายในการขาย เช่น เงินเดือนและค่า
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คอมมิชชัน่ของพนกังานขาย คา่โฆษณาประชาสมัพนัธ์ ค่าใช้จ่ายในการส่งเสริมการ
ขายอื่น ๆ เป็นต้น 
- คา่ใช้จ่ายในการบริหาร (Administrative costs)  

คา่ใช้จ่ายในการบริหาร หมายถึง คา่ใช้จ่ายในการด าเนินงานอ่ืน ๆ  นอกเหนือจาก
งานด้านการขายและการตลาด เช่น เงินเดือนของพนักงานในส านักงาน (ท่ีไม่ใช่
พนักงานขาย) ค่าน า้ค่าไฟในส านักงาน (ไม่รวมโรงงาน) ค่าเอกสาร ค่าใช้จ่าย
เบ็ดเตลด็ตา่ง ๆ เป็นต้น 

2) การจ าแนกระบบต้นทนุตามลกัษณะการผลิต  
วิธีการจ าแนกระบบต้นทุนตามลกัษณะการผลิตนี ้จะพิจารณาถึงลักษณะของการ

ผลิตเป็นส าคญั ซึ่งสามารถแบ่งออกได้ 3 ลกัษณะ คือ  
 

ก. ระบบต้นทนุงานสัง่ท า (Job Order Cost System)  
ระบบต้นทนุงานสัง่ท าเป็นระบบท่ีใช้กบัโรงงานอตุสาหกรรมท่ีมีลกัษณะเป็นงาน

สั่งท าเป็นชิน้ มีกระบวนการผลิตแบบบไม่ต่อเน่ือง จะเหมาะกับงานท่ีมีความ
หลากหลาย มีลกัาณะการผลิตตามความต้องการของลกูค้า และการค านวณต้นทุน
จะค านวณทนัทีท่ีงานเสร็จ หรืออาจกล่าวได้ว่า วิธีการค านวณต้นทุนการผลิตสินค้า
ตามท่ีลกูค้าสัง่ เหมาะส าหรับกิจการท่ีรับจ้างท าการผลิตสินค้า ซึ่งสินค้าท่ีผลิตจะมี
ลกัษณะแตกต่างกันตามค าสัง่ของลูกค้า การรวบรวมต้นทุนจะแยกตามชนิดของ
สินค้าท่ีผลิต โดยสะสมต้นทนุตัง้แตเ่ร่ิมผลิต จนเสร็จเป็นสินค้าส าเร็จรูป และเมื่อผลิต
เสร็จแล้วจะส่งมอบให้ลกูค้าทันที ไม่มีการเก็บไว้เพ่ือขายในภายหลงั ตวัอย่างของ
ระบบต้นทนุงานสัง่ท า ได้แก่ งานพิมพ์ โรงงานผลิตเคร่ืองจักรและอปุกรณ์ ฯลฯ และ
งานรับจ้างท าตา่ง ๆ ท่ีเป็นชิน้สว่นท่ีผา่นกระบวนการผลิตหลายขัน้ตอน เช่น ชิน้ส่วน
รถยนต์ เป็นต้น  

การคิดต้นทุนงานสัง่ท าจึงมีการวิเคราะห์ต้นทุนการผลิตมีความยุ่งยากซับซ้อน
กวา่การคิดต้นทนุการผลิตในระบบต้นทนุกระบวนการ ด้วยเหตขุองความซบัซ้อนของ
กระบวนการผลิตนีเ้อง จึงจ าเป็นต้องมีการวางแผนการให้มีประสิทธิภาพ เพ่ือให้เกิด
การควบคมุต้นทนุการผลิตท่ีมีประสิทธิผล หน่วยงานตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้องจ าเป็นต้องช่วย
สนับสนุนข้อมูล เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์ต้นทุนการผลิตของแต่ละกระบวนการ เพ่ือ
น ามาคิดเป็นต้นทนุการผลิตผลิตภณัฑ์ได้อย่างถกูต้องและใกล้เคียงกับจริงมากท่ีสดุ 
จากท่ีกล่าวมาข้างต้น สามารถสรุปโครงสร้างต้นทุนส าหรับกิจกรรมการผลิตได้ ดงั
ภาพท่ี 2.1 
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ภาพท่ี 2.1 สรุปโครงสร้างต้นทนุในกิจกรรมการผลิต (นพวรรธน์ รุจิพงศ์ภทัร์, 2546) 
 

ข. ระบบต้นทนุกระบวนการ (Process Cost System)  
ระบบต้นทนุกระบวนการ หรือต้นทนุช่วงการผลิต จะแตกตา่งกบัระบบต้นทนุงาน

สั่งท า กล่าวคือ เป็นระบบท่ีใช้กับโรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีกระบวนการผลิต
แบบต่อเน่ือง หรือมีการผลิตเป็นจ านวนมาก ๆ  มกัจะเป็นการผลิตของสินค้าชนิด
เดียว และมีจ านวนการสัง่ผลิตค่อนข้างสงู ใช้กับโรงงานท่ีผลิตผลิตภณัฑ์เดียว หรือ
แยกเป็นแผนก ๆ โดยแตล่ะแผนกจะผลิตผลิตภณัฑ์เพียงชนิดเดียว กระบวนการผลิต
แบบเดียว  หรืออาจกล่าวได้ว่า เป็นวิธีการค านวณต้นทุนการผลิตสินค้าวิธีหนึ่งท่ี
เหมาะส าหรับกิจการท่ีท าการผลิตสินค้าเพ่ือขายเองอย่างต่อเน่ือง เป็นจ านวนมาก  
และผ่านกระบวนการผลิตหลายแผนก  สินค้าท่ีผลิตได้จะเป็นสินค้าชนิดเดียวกัน    

ต้นทนุ 
(Cost) 

ต้นทนุท่ีเก่ียวข้องกบัการผลติ 
หรือต้นทนุผลติภณัฑ์  

(Manufacturing or Product costs) 

ต้นทนุท่ีไม่เก่ียวข้องกบัการผลติ 
หรือต้นทนุตามงวดเวลา  

(Manufacturing or Product costs) 

วตัถดุิบทางตรง 
(Direct material) 

ค่าแรงทางตรง 
(Direct labor) 

ค่าใช้จ่ายโรงงาน 
(Factory overhead) 

ต้นทนุขัน้ต้น 
(Prime costs) 

ต้นทนุแปรสภาพ  
(Conversion costs) 

ค่าใช้จ่ายในการขาย 
(Marketing costs) 

ค่าใช้จ่ายในการบริหาร 
(Administrative costs) 



 
 

10 

และกิจการไมส่ามารถแยกได้วา่ต้นทนุการผลิตเป็นของงานชิน้ใดชิน้หนึ่งโดยเฉพาะ  
สินค้าท่ีผลิตได้จะน าไปเก็บไว้เพ่ือส่งขายต่อไป ตวัอย่างโรงงานอุตสาหกรรมท่ีใช้
ระบบต้นทุนกระบวนการเป็นโรงงานท่ีมีกระบวนการผลิตต่อเน่ือง เช่น โรงงาน
เคมีภณัฑ์ โรงงานท าแก้ว โรงงานยา โรงงานผลิตภณัฑ์ยาง โรงงานกระดาษ โรงงาน
ท าแป้ง โรงงานผลิตปนูซีเมนต์ ฯลฯ  (นพวรรธน์ รุจิพงศ์ภทัร์, 2546) ได้สรุปลกัษณะ
เง่ือนไขของการผลิตท่ีเหมาะส าหรับการใช้ระบบต้นทนุกระบวนการดงันี ้
- เป็นโรงงานท่ีมีการแบ่งกระบวนการผลิต และแผนกผลิต ให้รับผิดชอบ 
  ในการผลิตผลิตภณัฑ์ชนิดเดียว หรือกระบวนการเดียว 
- เป็นโรงงานท่ีมีการผลิตผลิตภณัฑ์ชนิดเดียว 
- เป็นโรงงานท่ีมีการผลิตตอ่เน่ืองและแบบมวลภณัฑ์  
- เป็นโรงงานท่ีจดักระบวนการผลิตเป็นแผนก ศนูย์งาน หรือศนูย์ต้นทนุ 
- เป็นโรงงานท่ีผลิตสินค้าชนิดเดียวในช่วงเวลาหนึ่ง และช่วงเวลาต่อ ๆ มาก็

สามารถผลิตชนิดอ่ืนได้ โดยในการผลิตแตล่ะช่วงเวลาจะแยกการผลิตและต้นทนุ
ออกจากกนั 

- เป็นโรงงานท่ีผลิตผลิตภณัฑ์ หลายชนิดท่ีมีมาตรฐาน ด้วยกระบวนการ 
- ผลิต หรือจากแผนกผลิตเดียวกัน ซึ่งอาจใช้วิธีการค านวณต้นทุนแบบถัวเฉลี่ย 

หรือแบบถ่วงน า้หนักได้ ท าให้แยกแยะความส าคัญของผลิตภณัฑ์แต่ละชนิด 
เก่ียวกบัจ านวนและต้นทนุ  

 

 ในความเป็นจริงโรงงานแห่งเดียว อาจใช้ระบบต้นทุนหลายประเภท ซึ่งการ
เลือกใช้ระบบต้นทุนจึงขึน้กับลักษณะผลิตภัณฑ์ วิธีการผลิต ผลท่ีต้องการ และ
คา่ใช้จ่ายในการได้มาซึ่งผลิตภณัฑ์นัน้ๆ โรงงานอาจจะเปลี่ยนแปลงจากระบบต้นทุน
งานสัง่ท า เป็นระบบต้นทนุกระบวนการ โดยไมต้่องมีการเปลี่ยนโครงสร้างของแผนก
ผลิต หรือแผนกบริการ ซึ่งวิธีการดังกล่าวนีเ้ รียกว่าระบบต้นทุนแบบผสม (Dual 
system)  

 
ค. ระบบต้นทนุปฏิบตัิการ (Operation cost system)  

วิธีต้นทนุปฏิบตัิการหรือต้นทนุผสม (Hybrid costing) เป็นการพฒันามาจากการ
น ารูปแบบของระบบต้นทุนงานสัง่ท าและระบบต้นทุนงานช่วงมาผสมกัน ซึ่งต้นทุน
ปฏิบตัิการจะไปใช้ในการค านวณต้นทุน ต่อหน่วยส าหรับสถานการณ์ท่ีผลิตภณัฑ์มี
ลกัษณะบางสว่นท่ีเหมือนกนั และก็มีลกัษณะเฉพาะตวัผลิตภณัฑ์รวมอยู่ด้วย   
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ง. ระบบต้นทนุจ าแนกตามกิจกรรม (Activity-based cost system)  
เป็นระบบการค านวณต้นทนุอีกแบบหนึง่เพ่ือให้การค านวณต้นทนุถกูต้องมากขึน้ 

เหมาะกบับริษัทท่ีการผลิตมีความซบัซ้อน  มีผลิตภณัฑ์หลายประเภท มีคา่ใช้จ่ายการ
ผลิตเป็นต้นทนุท่ีสงูมาก  มียอดขายสงูขึน้แตก่ าไรลดลง หรือก าไรไมเ่ป็นไปตามท่ีคาด
ไว้โดยจดัสรรคา่ใช้จ่ายการผลิต (OH)  ซึ่งเป็นต้นทุนทางอ้อมให้กับแต่ละผลิตภณัฑ์
ให้ถูกต้องมากขึน้   โดยจะคิดต้นทุนตามศูนย์กิจกรรม (activity cost pools) และ
ค านวณเป็นต้นทุนตามจ านวนกิจกรรมนัน้ ประโยชน์ใช้ส าหรับการรายงานผลการ
ด าเนินการภายในกิจการ  เพ่ือให้ผู้บริหารน าข้อมลูมาใช้ในการวางแผน  ควบคมุ และ
ตัดสินใจ ต้นทุนตามกิจกรรมเป็นการค้นหากิจกรรมท่ีจะก่อให้เกิดต้นทุน เรียก
กิจกรรมดงักล่าวว่า  ตวัขบัต้นทุน (Cost driver) ตวัอย่างของตวัขบัต้นทุนเช่น การ
ติดตัง้เคร่ืองจกัร การตรวจสอบคณุภาพ การเตรียมการผลิต และกิจกรรมท่ีเก่ียวกับ
การเก็บรักษาวตัถดุิบ เป็นต้น 

ขัน้ตอนการด าเนินงานตามระบบต้นทนุตามกิจกรรม 
- จัดท ารายละเอียดแสดงขัน้ตอนการผลิตเพ่ือแสดงกิจกรรมและศูนย์
กิจกรรม 

- วิเคราะห์กิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกบัคา่ใช้จ่ายการผลิต และชนิดผลิตภณัฑ์ 
- จดัสรรคา่ใช้จ่ายการผลิต ให้กบัศนูย์กิจกรรม ในแตล่ะผลิตภณัฑ์ 
- ค านวณอตัราต้นทนุตอ่หน่วย (activity rate) โดยค านวณหาจากปัจจัยท่ี
มีความส าคญัอย่างมากกบักิจกรรมนัน้ หรือเรียกอีกอย่างว่าตวัผลกัดนั
ต้นทนุ (cost driver)   

- จดัสรรค่าใช้จ่ายการผลิตส าหรับแต่ละศนูย์กิจกรรม โดยค านวณอตัรา
ต้นทุนต่อหน่วยคูณด้วยประมาณการจ านวนหน่วยท่ีใช้ในการผลิต
ผลิตภณัฑ์แตล่ะชนิด 

- จดัท ารายงาน 
 

3) การจ าแนกระบบต้นทุนตามสัมพันธ์ระหว่างต้นทุนรวมและปริมาณการผลิต 
 ต้นทนุบางประเภทจะแปรผนัตามการเปลี่ยนแปลงของกิจกรรมหรือหน่วยผลิต 
และมีต้นทนุบางประเภทท่ีไมเ่ปลี่ยนแปลงเมื่อปริมาณกิจกรรมเปลี่ยนไป การเข้าใจ
ถึงพฤติกรรมต้นทุนจึงเป็นส่วนส าคญั ใน การวิเคราะห์ผลการด าเนินงานและการ
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ควบคมุต้นทนุอย่างมีประสิทธิภาพ ระบบต้นทุนท่ีจ าแนกตามความสมัพันธ์ระหว่าง
ต้นทนุรวม และปริมาณการผลิตนีส้ามารถจ าแนกออกได้ทัง้หมด 3 ประเภทคือ 

 
ก. ต้นทนุแปรผนั (Variable costs)      

 ต้นทนุแปรผนั หมายถึง ต้นทนุชนิดนีเ้ป็นต้นทนุตอ่หน่วยจะมีค่าเท่าเดิม 
แตต้่นทนุรวมจะเปลี่ยนแปลงตาม จ านวนการผลิต  

ข. ต้นทนุคงท่ี (Fixed costs)      
 ต้นทุนคงท่ี หมายถึง ต้นทุนท่ีไม่เปลี่ยนแปลงตามปริมาณกิจกรรม
ภายในช่วงเวลาท่ีเหมาะสม หรือ อาจกลา่วได้ว่า ต้นทุนคงท่ีต่อหน่วยผลิตภณัฑ์
จะลดลงเมื่อระดบักิจกรรมท่ีเพ่ิมขึน้ภายในช่วงเวลาท่ีเหมาะสม เช่น เงินเดือน
ผู้จดัการ คา่เสื่อมราคา เป็นต้น ซึ่งต้นทนุตอ่หน่วยจะเปลี่ยนแปลงไปตาม จ านวน
การผลิต ย่ิงผลิตมากต้นทนุตอ่หน่วยย่ิงน้อย ในขณะท่ีต้นทนุรวมจะคงท่ีเสมอ 

ค. ต้นทนุกึ่งแปรผนั (Semi variable costs)  
ต้นทนุกึ่งแปรผนั หมายถึง เป็นการเพ่ิมขึน้ของต้นทนุผนัแปรในอตัราของ

การเพ่ิมท่ีไมค่งท่ี กลา่วคือ จะเป็นต้นทนุท่ีมีพฤติกรรมประกอบด้วยทัง้ต้นทนุคงท่ี 
และต้นทุนแปรผนั การเปลี่ยนแปลงของต้นทุนไม่เป็นสัดส่วนโดยตรงกับการ
เปลี่ยนแปลงของกิจกรรม ต้นทนุกึ่งผนัแปรท่ีสามารถแยกได้วา่มีสว่นท่ีเป็นต้นทนุ
ผนัแปรและต้นทนุคงท่ีเท่าใด จะเรียกวา่ ต้นทนุผสม (Mixed costs) ต้นทนุกึ่งผนั
แปรท่ีมีลักษณะคล้ายขัน้บันไดจะเรียกว่า ต้นทุนขัน้ผันแปร (Step-variable 
costs) ตวัอย่างของต้นทนุกึ่งผนัแปร เช่นคา่น า้ประปา ซึ่งประกอบด้วยค่าบริการ
รายเดือน (ต้นทนุคงท่ี) และคา่น า้ตามปริมาณการใช้ (ต้นทนุแปรผนั)   
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2.2 การประมาณต้นทุน 
 

2.2.1 ความรู้พืน้ฐานเก่ียวกับการประมาณต้นทุน 
1) ความหมายของการประมาณต้นทนุ 
 การประมาณต้นทนุ (นิตยา จิตรักษ์ธรรม, 2550) หมายถึง การวิเคราะห์ การให้ความเห็น 
การพยากรณ์ หรือการคาดหมายล่วงหน้า ดงันัน้การประมาณต้นทุนจึงเป็นการวิเคราะห์
หรือการให้ความเห็นเก่ียวกบัคา่ใช้จ่ายท่ีจะเกิดขึน้ในกระบวนการท างานหรือกระบวนการ
ผลิต ซึ่งอาจเป็นการท าผลิตภณัฑ์ การจัดท าโครงการ หรือการผลิตงานบริการ นอกจากนี ้
หน่วยงาน National Estimating ของสหรัฐอเมริกา ได้ให้ความหมายของการประมาณว่า
เป็นศิลปะของการประมาณการเก่ียวกับคุณค่าหรือค่าใช้จ่ายท่ีอาจเป็นไปได้ โดยอาศัย
ข้อมลูท่ีจะหาได้ในขณะนัน้ โดยบคุคลท่ีมีหน้าท่ีเก่ียวกบัการประมาณ จะท าหน้าท่ีเก่ียวกับ
เร่ืองการประมาณค่าใช้จ่าย การประมาณราคาขาย การตัง้ราคาขาย การวิเคราะห์วงจร
คา่ใช้จ่าย และการวิเคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์ 
2) วตัถปุระสงค์ของการประมาณการต้นทนุ  
 การประมาณต้นทนุสามารถจ าแนกวตัถปุระสงค์ออกได้หลายประการ ดงันี ้

ก. เพ่ือช่วยในการตดัสินใจ และวางแผนเก่ียวกบัการผลิตและการก าหนดราคาของ
ผลิตภณัฑ์ 

ข. เพ่ือช่วยประเมินประสิทธิภาพในการผลิต  
ค. เพ่ือช่วยในการควบคมุต้นทุนการผลิต เน่ืองจากต้นทุนท่ีถูกประเมินโดยวิศวกร

นัน้ เป็นตวัก าหนดลกัษณะส าคญัและเง่ือนไขตา่งๆ ในการผลิต 
ง. เพ่ือช่วยในการก าหนดวิธีการผลิตท่ีเหมาะสมและประหยดัท่ีสดุกบัโรงงาน เพราะ

เน่ืองจากเลือกใช้วสัดแุละอปุกรณ์ให้เหมาะสมกบัลกัษณะของงานและประหยัด
มากท่ีสดุ 

จ. เพ่ือช่วยในการตดัสินใจวา่จะผลิตเองหรือจ้างผู้ อ่ืนผลิต 
ฉ. เพ่ือช่วยในการวิเคราะห์ผลิตภัณฑ์ว่ามีความเป็นไปได้มากน้อยเพียงใด ท่ีจะ

น ามาท าการผลิต 
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2.2.2 วธีิการประมาณที่ใช้ในกระบวนการประมาณการต้นทุน 
 

วิธีการประมาณต้นทนุสามารถแบ่งออกได้เป็นหลายประเภทดงันี ้
1) การประมาณโดยอาศยัประสบการณ์ (Intuitive Method) ผลของวิธีการนีจ้ะขึน้อยู่กบั

ความรู้และประสบการณ์ของผู้ประมาณการ 
2) การประมาณโดยวิธีการอุปมาน (Analogical Method) เป็นวิธีการประมาณการ

ต้นทนุ โดยการเปรียบเทียบต้นทุนของผลิตภณัฑ์ท่ีมีอยู่แล้ว โดยจะเลือกผลิตภณัฑ์
ประเภทเดียวกนั และมีลกัษณะใกล้เคียงกนั 

3) การประมาณโดยละเอียด วิธีการนีจ้ะมีรายละเอียดต่างๆ ท่ีแน่นอนของผลิตภณัฑ์ 
โดยจะเป็นการคิดคา่ใช้จ่ายองการใช้ทรัพยากรท่ีเร่ิมต้นจากระดบัต ่าสดุของงานท่ีจะ
ผลิต  วิธีนีจ้ะก าหนดคุณสมบัติของแรงงาน และเวลาการใช้งานรวมทัง้วัตถุท่ีใช้ 
จะต้องสามารถระบไุด้วา่ น าไปใช้ขัน้ตอนใดตัง้แตข่ัน้เร่ิมต้นจนงานนัน้เสร็จ 

4) การประมาณโดยตรง วิธีการนีจ้ะใกล้เคียงกบัวิธีการประมาณโดยอาศยัประสบการณ์ 
กล่าวคือ เป็นวิธีการประมาณท่ีต้องอาศัยประสบการณ์และวิจารญาณของ ผู้
ประมาณ หรือของผู้ ท่ีท างานนัน้โดยตรง  

5) การประมาณโดยการเปรียบเทียบ วิธีการนีผู้้ประมาณจะรวบรวมข้อมลูประเภทต่างๆ 
ของงานท่ีคล้ายกนั แล้วเปรียบเทียบกับงานท่ีจะต้องประมาณ วิธีนีค้ล้ายกับวิธีการ
ประมาณโดยตรง แตต้่องอาศยัวิจารณญาณ แตต้่องเพ่ิมเติมด้วยการเปรียบเทียบกับ
สิ่งท่ีมีอยู่แล้ว หรือเทียบเคียงกบังานท่ีเคยท ามาแล้วในอดีต  

6) การประมาณโดยอาศยัเอกสารอ้างอิง วิธีการนีจ้ะมีความน่าเช่ือถือ เน่ืองจากมีการ
อ้างอิงข้อมลูของผลิตภณัฑ์ ชิน้สว่น วสัด ุอปุกรณ์ วตัถดุิบ และวตัถสุ าเร็จรูปตา่งๆ 
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2.3 ทฤษฎีเก่ียวกับระบบสารสนเทศ 
2.3.1 ความรู้พืน้ฐานเก่ียวกับระบบสารสนเทศ 
1) ความหมายของข้อมลู สารสนเทศ และระบบสารสนเทศ 

ในระบบสารสนเทศจะมีค านิยามใช้โดยทัว่ไป ได้แก่ ข้อมลู สารสนเทศ และระบบ
สารสนเทศ โดยกลา่วไว้วา่ 

(พลพธ ูปิยวรรณ และ สภุาพร เชิงเอ่ียม, 2552) ได้ให้ความหมายของข้อมลู ดงันี ้
ข้อมลู (Data) หมายถึงความจริงท่ีเกิดขึน้เก่ียวกบัคน ส่ิงของ หรือเหตกุารณ์ ข้อมลูอาจ
ถกูน ามาเข้ากระบวนการท่ีเรียกวา่กระบวนการในการท าข้อมลูให้กลายเป็นสารสนเทศ 
(Data manipulation) เพ่ือข้อมลูนัน้กลายเป็นสารสนเทศของผู้ใช้ขอมลูแตล่ะราย 

(Post and Anderson, 2006) กล่าวว่า สารสนเทศ (Information) คือข้อมลูท่ีมี
ความหมายตอ่ผู้ใช้ข้อมลูนัน้ ค าวา่ความหมายหมายถึง ข้อมลูนัน้จะต้องมีสาระส าคญั 
สามารถน าไปใช้ในการตดัสินใจของผู้ใช้ข้อมลูนัน้ได้  

จากความหมายข้างต้นสามารถสรุปได้ว่า สารสนเทศและข้อมลูมีความสมัพันธ์
กนัโดยสารสนเทศสร้างจากการน าข้อมลูเข้ามาผ่านกระบวนการจัดการเพ่ือให้ได้เป็น
สารสนเทศท่ีเป็นประโยชน์ต่อการใช้งาน เปรียบได้กับการน าวัตถุดิบมาผ่าน
กระบวนการในโรงงานผลิตเพ่ือประกอบเป็นสินค้าพร้อมไปจ าหน่าย ดงัแสดงในภาพท่ี 
2.2 

 
 

ข้อมูล ประมวลผลข้อมูล สารสนเทศ
 

  
 

ภาพท่ี 2.2 ความสมัพนัธ์ระหวา่งข้อมลูและสารสนเทศ 

 

(สมจิตร อาจอินทร์, 2521) กล่าวว่า โดยทั่วไประบบสารสนเทศ (Information 
System) หมายถึง การเก็บรวบรวมข้อมลู และท าการประมวลผลโดยใช้คอมพิวเตอร์ 
เพ่ือจดัท าสารสนเทศส าหรับการสนบัสนนุการปฏิบตัิงาน การจดัการ และการตดัสินใจ
ในองค์กร หรืออาจเรียกได้ว่า Computer Information System หรือ CIS และจากภาพ
ท่ี 2.2 เราสามารถน าระบบสารสนเทศเพ่ือการจดัการ มาเปรียบเทียบกบัการผลิตสินค้า
ในโรงงานอตุสาหกรรม โดยสามารถเปรียบเทียบความสมัพันธ์ได้เป็น ข้อมลูเปรียบได้
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กบัวตัถดุิบน าเข้า การประมวลผลข้อมลูก็คือกระบวนการผลิต โดยท่ีสารสนเทศก็คือตวั
ผลิตภณัฑ์นัน่เอง  

 

2) การออกแบบสารสนเทศ 

การออกแบบสารสนเทศท่ีดีควรเป็นไปตามความต้องการและความสะดวกแก่
ผู้ใช้งาน โดยขัน้ตอนในการออกแบบมีดงันี ้

ก. การก าหนดรายงาน จะพิจารณาร่วมกบัความต้องการของผู้ ใช้สารสนเทศและ
การวิเคราะห์ระบบงาน (System Analysis) โดยประกอบด้วยค าถามตอ่ไปนี ้

- สารสนเทศนีม้ีความต้องการหรือไม ่
- สารสนเทศทัง้หมดของรายงานจ าเป็นหรือไม ่มีสว่นใดตดัทิง้ได้บ้าง 
- สารสนเทศท่ีต้องการมีอยู่ในรายงานฉบับอ่ืน หรือไม ่
- ความถ่ีของการจดัท ารายงานและจ านวนชดุท่ีต้องจดัท า 

ข. การก าหนดสารสนเทศในรายงาน จะต้องพิจารณาร่วมกันระหว่างผู้ ใช้ และ
ผู้ปฏิบัติงานในหน่วยงานนัน้ๆ เพ่ือให้ได้มาซึ่งสารสนเทศจากระบบงาน และ
เอกสารท่ีมีอยู่ โดยมีความถกูต้องมากท่ีสดุ 

ค. การออกแบบรูปแบบรายงานควรออกแบบให้เหมาะสม ให้ผู้ใช้งานเข้าใจง่าย 
ง. ระบบการรายงาน ต้องพิจารณาถึง จ านวนชดุของรายงาน ใครเป็นผู้จัดท า ท า
เสนอใครและท าเมื่อไร รวมถึงระบบการจดัเก็บรายงาน 
 

 อย่างไรก็ตาม เน่ืองจากซอฟท์แวรท่ีใช้ในการสร้างและจัดการฐานข้อมูลเป็นเพียง
เคร่ืองมือใช้ท างานเท่านัน้ สิ่งท่ีส าคญักวา่คือ การออกแบบระบบการใช้ข้อมลู ถ้าระบบท่ีออกแบบ
ไมพ่อ จะท าให้การท างานลา่ช้า ข้อมลูไมน่่าเช่ือถือ และผู้ ใช้ก็จะรู้สึกอึดอดัในการใช้งาน รูปแบบ
ของระบบทีดีจะมีผลท าให้ระบบคงอยู่ได้ เพราะง่ายต่อการใช้งาน และมีความตรงกับความ
ต้องการ  

 

3) ลกัษณะสารสนเทศท่ีดี  
ในการออกแบบสารสนเทศ จะต้องท าให้การใช้งาน และผลลพัธ์ท่ีได้อยู่ในสภาพ

ท่ีเหมาะสมโดยสารสนเทศท่ีดีควรมีลกัษณะดงัตอ่ไปนี ้

ก. เป็นปัจจบุนั กลา่วคือ ข้อมลูท่ีมีต้องตรงกบัความจริงในปัจจุบัน ซึ่งอาจจะเกิด
จากการปรับเปลี่ยนอยู่เร่ือยตามช่วงเวลา 

ข. ทนัเวลา กลา่วคือ ระบบท่ีมีประสิทธิภาพท่ีนัน้ สารสนเทศ จะต้องถูกจัดสรรให้
ผู้ใช้เมื่อผู้ใช้ต้องการ 
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ค. ตรงประเด็น กล่าวคือ ข้อมูลท่ีให้กับผู้ ใช้ต้องตรงกับความต้องการ ไม่มี
รายละเอียดมากหรือน้อยเกินไป 

ง. ความสอดคล้อง กลา่วคือ ข้อมลูท่ีจดัเก็บในหลายส่วนจะต้องไม่ขดัแย้งซึ่งกัน
และกนั 

จ. มีการน าเสนอท่ีสามารถใช้งาน กล่าวคือ รูปแบบส่วนน าเสนอจะต้องเป็นไป
ตามลกัษณะการใช้งานและความต้องการของผู้ใช้ 

 
2.3.2 ความรู้พืน้ฐานเก่ียวกับระบบฐานข้อมูล 
1) การออกแบบสารสนเทศ 

ลกัษณะการออกแบบระบบฐานข้อมลูจ าแนกได้ 2 ลกัษณะดงัตอ่ไปนีค้ือ 

ก. วิธีการอปุนัย (Bottom-up หรือ Inductive approach) เป็นการออกแบบโดย
รวบรวมข้อมลู และ/หรือโปรแกรมจากหลายส่วนงาน ข้อดีของวิธีนีค้ือ สามารถดึง
ข้อดีของแต่ละส่วนมาใช้งานร่วมกัน ส่วนข้อเสียคือ การรวมท าได้ยาก และ
เสียเวลาในการออกแบบและสร้างให้สมบรูณ์ 

ข. วิธีการนิรนัย (Top-down หรือ Deductive approach) คือการออกแบบโดย
ต้องเข้าระบบงานทัง้หมด ศกึษาวา่มีข้อมลูอะไรบ้าง แล้วจึงออกแบบเป็นโครงสร้าง 
ข้อดีของวิธีนีค้ือ การจัดวางระบบฐานข้อมลูท าได้ง่าย สามารถตดัความยุ่งยาก
ซ า้ซ้อนของหน่วยงานได้ แต่ข้อเสียคือ ผู้สร้างต้องเข้าใจระบบงานทัง้หมดอย่าง
แท้จริง 
 

2) ขัน้ตอนการออกแบบฐานข้อมลู สามารถแบ่งเป็นขัน้ตอนตา่งๆ ดงัตอ่ไปนี ้

- รวบรวมข้อมลู ท าได้โดย การสอบถาม สงัเกตจากงานจริง และพิจารณา
ข้อมูลท่ีมีอยู่  โดยผู้ ออกแบบจะต้องรวบรวมข้อเท็จจริงของระบบว่า
ประกอบด้วยข้อมลูอะไรบ้าง  

- ศกึษาข้อมลูและการประยุกต์ใช้งาน หลงัจากรวบรวมข้อมลูท่ีต้องการได้
แล้ว ตอ่มาจึงน ามาวิเคราะห์ฐานข้อมลูท่ีจะสร้างว่าจะต้องมีคณุลกัษณะ 
รูปแบบ การใช้งาน และความสมัพนัธ์ของข้อมลูอย่างไร 

- วางโครงร่างขัน้ต้น (Initial conceptual) ต่อจากการศึกษาข้อมลูและการ
ประยกุต์ใช้งาน คือการวางโครงร่างขัน้ต้น หรือการก าหนดร่างของระบบ
คร่าวๆ วา่ภายในระบบจะมีการสง่ผา่นข้อมลู และผลลพัธ์อย่างไร 
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- วิเคราะห์และสร้างระบบ (Conceptual model) หลงัจากได้โครงร่างแล้ว 
คือการศกึษารายละเอียดล าดบัชัน้ตอนตา่งๆ ในระบบ 

ในการออกแบบจะต้องภายใต้หลกัการออกแบบพืน้ฐาน (Design principle) 
ดงัตอ่ไปนี ้

- ฐานข้อมลูต้องสามารถน ามาท าการแก้ไขได้ โดยท่ีไม่กระทบต่อระบบของ
โครงสร้างหลกั (Long-term adaptability) 

- มีความสะดวกในการติดตัง้และใช้งาน (Short-term flexibility) 
- มีการอธิบายความหมาย และความสมัพันธ์ เพ่ือให้ผู้ ใช้เข้าใจระบบได้ดี  

(Completeness) 
- ไม่มีความซ า้ซ้อน และไม่มีข้อจ ากัดในการสร้างความสัมพันธ์ระหว่าง

ข้อมลู (Parsimony) 
- สามารถตรวจสอบติดตามการเปลี่ยนแปลงระบบฐานข้อมลูได้ (History) 
- ข้อมูลมีความถูกต้องมั่นคง เมื่อมีการปรับเปลี่ยนข้อมูล  (Local 

properties) 
- ข้อมลูมีคา่ตรงกบัค าจ ากดัความ สามารถเปรียบเทียบกันได้อย่างถูกต้อง 

(Comparability) 
โครงสร้างของหน่วยจดัเก็บข้อมลู ประกอบด้วย 3 ระดบัด้วยกนัคือ  

- Record หรือ Entry เป็นหน่วยหลกัท่ีก าหนดจดัเก็บข้อมลูให้เป็นหมวดหมู่ 
- Field หรือ Attribute เป็นหน่วยข้อมลูย่อยแตล่ะตวัท่ีจดัเก็บไว้ใน Record 
-  Value คือ คา่ของข้อมลูแตล่ะ Field ท่ีถกูจดัเก็บอยู่ในแตล่ะ Record 
- โดยสามารถจ าแนกรูปแบบการจดัเก็บข้อมลูได้ 2 ประเภทใหญ่คือ 
- Record-based model คือรูปแบบการจดัเก็บท่ี ข้อมลูแตล่ะส่วน (ไฟล์) มี

ความอิสระในตวัเอง ไมเ่ก่ียวข้องโดยตรง แตอ่าจเช่ือมโยงถึงกนัได้ 
- Object-relation structure model เป็นการจัดเก็บข้อมลูในลกัษณะเชิง

ความสมัพนัธ์ ซึ่งคูข่องข้อมลูหลายๆ สว่นมาร่วมกนั 
 

3) ปัญหาท่ีเกิดขึน้ในการสร้างฐานข้อมลูและการแก้ไขจ าแนกได้ 4 ลกัษณะ 
- การเก็บข้อมลูซ า้ซ้อน (Uncontrolled data redundancy) 
- ค าจ ากดัความของข้อมลูไมต่รงกนั (Inconsistent data definition) 
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- วิธีการจดัการและการประมวลผลของข้อมลูแตกต่างกันไป (Inconsistent 
data manipulation) 

- การพฒันาการใช้ข้อมลูไมเ่ป็นระบบ 
 

2.4 กรรมวธีิการฉีดพลาสติก 
2.4.1 ความหมายการฉีดพลาสติก (Injection Process) 

กระบวนการฉีดพลาสติก หมายถึง กระบวนการขึน้รูปชิน้สว่นพลาสติกอย่างหนึ่ง 
โดยอาศยัเคร่ืองฉีดพลาสติกท่ีท างานเป็นรอบ ตวัอย่างของชิน้งานท่ีผ่านกระบวนการฉีด
สามารถแสดงได้ดงัภาพท่ี 2.3 

 
 

    
 

ภาพท่ี 2.3 ตวัอย่างชิน้งานฉีดพลาสติก 
 

2.4.2 ขัน้ตอนกระบวนการฉีด สามารถอธิบายได้โดยสังเขปดังนี ้
ก. ป้อนเมด็พลาสติกเข้าไปในชดุกรูฉีด 
ข. เม็ดพลาสติกถูกป้อนเข้าสู่เคร่ืองฉีดจะค่อยๆ หลอมเหลวในอณุหภมูิต่างๆ 

เป็นน า้พลาสติกเหลวจนได้อณุหภมูิท่ีเหมาะสม 
ค. น า้พลาสติกเหลวในอณุหภมูิท่ีเหมาะสม จะถูกฉีดเข้าสู่แม่พิมพ์ด้วยแรงส่ง

ของลกูสบูหรือสกรูอดั จากนัน้น า้พลาสติกเหลวจะไหลเข้าสู่แม่พิมพ์จนเต็ม
แบบชิน้งานและหลอ่เย็นจนกระทัง่พลาสติกแขง็ตวั 

ง. เมื่ออุณหภูมิ เย็นลงจนแข็งตัว จึงน าชิน้งานออกจากแม่พิมพ์ และเร่ิม
กระบวนการฉีดใหมต่อ่ไป 
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ภาพท่ี 2.4 แสดงตวัอย่างเคร่ืองฉีดพลาสติก Injection 
 

 
2.5 กรรมวธีิการชุบด้วยฟิล์ม  

2.5.1 ความหมายการชุบฟิล์ม (Dipping Process) 
(กรวิกา ข่ายทอง, 2553) ได้ให้ความหมายว่า การชุบฟิล์ม (Dipping Process) 

หมายถึง การเคลือบสีหรือลายต่างๆ โดยใช้ฟิล์มท่ีประกอบด้วยลายจากภาพธรรมชาติ
หรือภาพพืน้ท่ีสวยงาม เช่น ลายไม้ ลายหินอ่อนลงบนชิน้งานพลาสติก โลหะ ยาง และ
วสัดอ่ืุนๆ ตวัอย่างชิน้งานท่ีผา่นการชบุฟิล์ม ดงัแสดงในภาพท่ี 2.5 

 
 

    
           

ภาพท่ี 2.5 ตวัอย่างชิน้งานเคลือบผิวโดยการชบุฟิล์ม 
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2.5.2 ขัน้ตอนกระบวนการเคลือบฟิล์ม สามารถอธิบายได้โดยสังเขปดังนี ้
 
ก. ร้อยม้วนฟิล์มผา่น roller และ ละลายฟิล์มด้วยตวัท าละลาย (Activator) 
ข.  Gravure จะท าหน้าท่ีในการวิดตัวท าละลายขึน้มาให้สัมผัสกับฟิล์มซึ่ง

ปริมาณของตวัท าละลายนัน้จะมีผลต่อคณุภาพของชิน้งาน หากท าละลาย
ฟิล์มน้อยจะท าให้ฟิล์มแขง็และจะเกิดปัญหาเคลือบไมเ่ตม็ชิน้งาน  

ค. จุ่มชิน้งานลงบน Film (Transfer) ฟิล์มท่ีถกูท าละลายด้วยตวัท าละลายแล้ว
จะถกูปลอ่ยไหลไปตามน า้ในบ่อชบุจากนัน้จึงน าชิน้งานจุ่มลง  

ง. ท าการล้างฟิล์ม ชิน้งานท่ีผา่นการเคลือบฟิล์มแล้วจะถกูน ามาล้างคราบฟิลม์
และน า้ยาออกด้วยน า้ RO  

จ. ท าการเป่าชิน้งานให้แห้งและน าไปอบท่ีอณุหภมูิประมาณ 80ºc เป็นเวลา 
30 นาที  

ฉ. น าชิน้งานไปปเคลือบผิวด้วยสี Top Coat อีกชัน้เพ่ือเพ่ิมความแข็งแรงให้กับ
ผิวชิน้งาน 
 

 
 

ภาพท่ี 2.6 กระบวนการ Dipping (กรวิกา ขา่ยทอง, 2553) 
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2.5.3 ค าจ ากัดความท่ีใช้ 
ก. ฟิล์ม (Dipping film) 

หมายถึง ฟิล์มท่ีใช้ในการเคลือบชิน้งาน ซึ่งผลิตมาจาก PVA film โดย
ลกัษณะของฟิล์มนัน้จะแบ่งออกเป็น 2 ชัน้ คือ 1 ชัน้ฟิล์ม ซึ่งมีลวดลายตา่งๆ และ 
2 คือชัน้ของกาวท่ีท าหน้าท่ีเป็นตวัประสานกบัชิน้งานหลงัจากท่ีถกูท าละลายด้วย
ตวัท าละลาย   

 
 
 

 
 

ภาพท่ี 2.7 แสดงตวัอย่างฟิล์มท่ีใช้ในกระบวนการ Dipping  
 

ข. Activator 
ตวัท าละลายกาวท่ีตดิกบัฟิล์ม  

ค. บ่อชบุฟิล์ม (Dipping tank) 
หมายถึง บ่อท่ีใช้ส าหรับเป็นทางผ่านของฟิล์มเพ่ือชุบเคลือบผิวชิน้งาน 

ขนาดของบ่อชบุจะมีผลตอ่ขนาดของชิน้งาน เน่ืองจากชิน้งานท่ีมีขนาดใหญ่
จะไมส่ามารถท าการผลิตได้ในท่ีบ่อชบุตืน้จนเกินไป 
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ภาพท่ี 2.8 แสดงตวัอย่างบ่อชบุฟิล์มในกระบวนการ Dipping  
 
 

2.6 งานวจิัยท่ีเก่ียวข้อง 
สิทธิกร มโนมัยวบูิลย์ (2542), งานวิจยันีไ้ด้ท าการศกึษาเก่ียวกับการพัฒนาระบบ

สารสนเทศเพ่ือควบคมุกิจกรรมการผลิต เน่ืองจากสภาพปัญหาของโรงงานตวัอย่างพบว่า 
กระบวนการผลิตมีวิธีการจดัการและควบคมุท่ีไมเ่หมาะสม โดยเน่ืองจากสาเหตนีุส้ง่ผลให้เกิด
ต้นทนุการผลิตสงู และมีพสัดคุงคลงัมาก ดงันัน้ผู้ วิจยัจึงได้เสนอแนวทางการปรับปรุงโดยแบ่ง
การพฒันาระบบออกเป็น 3 สว่น ได้แก่  

  1. ออกแบบและวิเคราะห์ระบบงานโดยน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาช่วย 
2. พัฒนาระบบงานของการควบคมุการผลิตและระบบสารสนเทศท่ีสนับสนุน

ระบบงาน  โดยการพัฒนาระบบงานจะประกอบไปด้วยระบบการออกค าสั่งการผลิต 
ระบบเก็บข้อมูล และระบบ รายงานต่างๆ การพัฒนาระบบสารสนเทศใช้ระบบ
ฐานข้อมลู โดยใช้โปรแกรมจดัการฐานข้อมลู และโปรแกรมใช้งานฐานข้อมลู Microsoft 
FoxPro  

3. ทดสอบระบบประยุกต์ ผู้ วิจัยได้ทดสอบระบบประยุกต์ โดยน ามาใช้กับ
สายการผลิตสายหนึ่งในโรงงานตวัอย่าง โดยสามารถสรุปผลการวิจัยพบว่า เวลาในการ
ท างานของพนกังานและจ านวนสินค้าคงคลงัระหวา่งผลิตในขัน้ตอนต่างๆ ลดลง ในขณะ
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ท่ีค่าเฉลี่ยของชิน้งานต่อชั่วโมงสงูขึน้ ท าให้สามารถลดต้นทุนการผลิตเน่ืองจากการจัด
ทรัพยากรท่ีไมเ่หมาะสม เป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน 

ปัทมา โชควิวัฒนวนิช (2543), งานวิจัยฉบับนีม้ีวตัถุประสงค์เพ่ือปรับปรุง
ระบบข้อมลูสารสนเทศของการจัดซือ้ของโรงงานตวัอย่าง เพ่ือเป็นเคร่ืองมือช่วยในการ
ตดัสินใจในการสั่งซือ้ โดยมีขอบเขตในการมุ่งไปท่ีการท าการปรับปรุงการท างานให้
สะดวก รวดเร็ว มีประสิทธิภาพและลดปัญหาในการส่งสินค้าล่าช้าเกินก าหนด และส่ง
สินค้าท่ีไมไ่ด้คณุภาพ รวมไปถึงการท ารายงานสง่ให้ผู้บริหาร โดยงานวิจัยนีจ้ะตรวจสอบ
ตัง้แตข่ัน้แรกถึงขัน้ตอนการสง่สินค้าและการติดตามงานออกแบบระบบสารสนเทศในการ
จดัซือ้ โดยใช้โปรแกรมเดลไฟล์ในการพฒันาแอพลิเคชนั และไมโครซอฟต์แอกเซสในการ
จดัเก็บข้อมลู ซึ่งผลการวิจยัพบวา่ การท างานมีความรวดเร็ว สามารถน าข้อมลูท่ีมีไปใช้ใน
การตดัสินใจซือ้ได้ทันที ลดปัญหาการส่งสินค้าล่าช้า สามารถน าข้อมลูท่ีมีอยู่มาท าการ
ตอ่รองราคา โดยผู้ใช้สามารถดขู้อมลูในการสัง่ซือ้ท่ีหน่วยงานจัดซือ้ได้ อีกทัง้ยังสามารถ
ตรวจสอบข้อมลูก่อนหน้าและย้อนหลงั ช่วยลดปัญหาความผิดพลาดระหวา่งหนว่ยงานได้ 

นพวรรธน์ รุจิพงศ์ภัทร์ (2546), งานวิจัยนีเ้ป็นการศึกษาในงานวิจัยได้
ด าเนินการศึกษากระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ไม้ เพ่ือใช้ประมาณการ
ต้นทนุกระบวนการผลิต ทัง้นีไ้ด้จดัเก็บข้อมลูตา่งๆ อยู่ในรูปฐานข้อมลู ต่อมาจึงออกแบบ
และจดัท าโปรแกรมช่วยประมาณการต้นทนุการผลิต โดยใช้โปรแกรมวิชวลเบสิค (Visual 
Basic) และไมโครซอฟท์แอกเซส (Microsoft Access) หลงัจากนัน้จึงท าการประเมิน
ความแตกตา่งระหวา่งประมาณการต้นทนุการผลิตโดยใช้โปรแกรม และวิธีการประมาณ
การของโรงงานตวัอย่างในปัจจุบัน กับต้นทุนการผลิตท่ีเกิดขึน้จริง ผลการวิจัยท าให้ได้
โปรแกรมประมาณการต้นทุนการผลิต ซึ่งประกอบด้วย ระบบฐานข้อมูล และระบบ
ประมวลผล ซึ่งการประเมินความแตกต่างแสดงให้เห็นว่าต้นทุนประมาณการจาก
โปรแกรม ใกล้เคียงกบัต้นทนุการผลิตจริง และมีความน่าเช่ือถือมากกว่าต้นทุนประมาณ
การด้วยวิธีแบบดัง้เดิมของโรงงานตวัอย่าง  

คัมภีร์ ลิมปดาพันธ์ (2548), วิทยานิพนธ์ฉบับนีต้้องการศึกษาเก่ียวกับการ
พฒันาระบบสารสนเทศ เพ่ือให้การวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพดีขึน้ และลดเวลาใน
การผลิต ผู้ วิจัยจึงได้เสนอแนวคิดโดยใช้ไมโครซอฟต์แอกเซส (Microsoft Access) และ 
วิชวลเบสิก (Visual Basic) คลอบคลมุตัง้แต่เวลางาน เวลาในการผลิต การพยากรณ์
แนวโน้มงานขาย การตรวจสอบพสัดคุงคลงั โดยเร่ิมจากการปรับปรุงเอกสารและการไหล
ของข้อมูลของระบบวางแผนและควบคมุการผลิต และออกแบบระบบฐานข้อมลูเพ่ือ
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สนบัสนนุการตดัสินใจเพ่ือการวางแผนการผลิต จากผลการวิจยัพบวา่ สามารถลดเวลาใน
การวางแผนได้จาก 35 ชัว่โมงตอ่รายการเหลือ 3.5 ชัว่โมงตอ่รายการ ท าให้ผลิตได้เร็วขึน้ 
ลดปัญหาการส่งงานล่าช้า ลดปัญหาการท างานล่วงเวลา จากเดิมมีชั่วโมงการท างาน
ล่วงเวลาคิดเป็นร้อยละ 5.3 ของชั่วโมงการท างานทัง้หมด เหลือร้อยละ 0.4 ของชั่วโมง
การท างานทัง้หมด ซึ่งเป็นการลดเวลา และเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน 

Shaw and Atkins (2005), งานวิจัยนีศ้ึกษาเก่ียวกับการบริหารงานลูกค้า
สมัพนัธ์โดยน าระบบ Virtual Private Network (VPN) มาใช้ในการบริหารงาน เน่ืองจาก
จากการส ารวจพบว่าในปี 2001 มีการน าระบบการบริหารลคู้าสมัพันธ์มีมาใช้ถึงร้อยละ 
60 แตไ่มป่ระสบผลส าเร็จ  แตใ่นขณะท่ีการบริหารลกูค้าสมัพนัธ์เป็นสิ่งท่ีได้รับความนิยม 
และเป็นปัจจยัท่ีหลายบริษัทหลายให้ความส าคญัเพ่ือให้เกิดข้อได้เปรียบทางการแข่งขนั 
และการบริหารลกูค้าสมัพนัธ์ถือเป็นหนึ่งในสี่ของพืน้ท่ีส าคญัท่ีเกิดขึน้ใหม ่โดยจะสมัพันธ์
ต่อเน่ืองเช่ือมโยงโรงงานส านักงานและการตลาดในเศรษฐกิจโลก ดงันัน้งานวิจัยนีจ้ะ
อธิบายเก่ียวกบัโครงการน าร่องของเพ่ือปฏิบตัิการตวัแทนท่องเท่ียวขนาดใหญ่อิสระในส
หราชอาณาจกัรกบัการหมนุเวียนของ £ 500,000,000 และก าลงัท างานมากกว่า 2,000 
ผู้ วิจยัได้เร่ิมศึกษาข้อดีของการน าระบบสารสนเทศมาใช้ โดยพบว่าประโยชน์ 5 ข้อของ
การน าเทคโนโลยีสารสนเทศมาใช้กับ การบริหารงานลกูค้าสมัพันธ์ ได้แก่ (1) ท าให้ง่าย
ต่อการด าเนินธุรกิจ (2) มุ่งเน้นไปท่ีการผลิตภณัฑ์และการบริการลูกค้า (3) เปลี่ยน
กระบวนการทางธรุกิจโดยจดุสิน้สดุอยู่ท่ีลกูค้า (4) เพ่ิมก าไรให้กับบริษัทในการออกแบบ
การน าระบบมาใช้ (5) ความจงรักภกัดีของลกูค้า (Loyalty) โดยมีขัน้ตอนการทดลองดงันี ้

1) การสกดัข้อมลู หรือรวบรวมข้อมลูทัง้หมดของลกูค้าสมัพนัธ์ 
2) การล้างข้อมูลท่ีไม่จ าเป็น เพ่ือให้แน่ใจว่าการรวบรวมข้อมูลของฝ่ายขายมี

ความถกูต้อง 
3) การประมวล เมื่อระบบการบริหารลูกค้าสัมพันธ์ถูกสร้างขึน้โดยมี Virtual 

Private Network (VPN) มาใช้ในการบริหารงาน ข้อมลูจะถูกประมวลโดยผ่านระบบ 
VPN นี ้

4) การประเมิน ส าหรับลกูค้าท่ีได้รับเลือกมาท าการทดลองพบว่า บริษัทประสบ
ความส าเร็จจากการน าระบบลกูค้าสมัพันธ์มาใช้ โดยสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ตอบสนองของลกูค้าเพ่ิมเป็น 30% จาก 3% โดยสามารถลดค่าใช้จ่ายทางไปรษณีย์ได้
อย่างมีประสิทธิภาพ สรุปผลการทดลองพบว่าการบริหารลกูค้าสมัพันธ์ เป็นเคร่ืองมือ
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ส าคญัในการเพ่ิมยอดขาย ท าให้ได้รับการตอบสนองจากลกูค้ามากขึน้ เพ่ิมข้อได้เปรียบ
ในการแขง่ขนัขององค์กรด้วย 
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บทที่  3 

การด าเนินงานวิจยั 

 เนือ้หาในบทนีจ้ะกลา่วถึงขัน้ตอนตา่งๆ ในการศกึษาและการด าเนินงานวิจยั โดยเร่ิมจาก
ศึกษากิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกับการประมาณต้นทุน ซึ่งได้แก่ ศึกษาโครงสร้างของผลิตภณัฑ์และ
ขัน้ตอนการผลิต ศึกษารูปแบบการประมาณต้นทุนการผลิตในปัจจุบัน  และก าหนดรูปแบบ
โครงสร้างต้นทุนการผลิตหลงัการปรับปรุง จากนัน้ออกแบบและพัฒนาโปรแกรมการประมาณ
ต้นทุนการผลิตของผลิตภณัฑ์ รวมทัง้วิเคราะห์เปรียบเทียบและอภิปรายผลของการประมาณ
ต้นทนุ ซึ่งรายละเอียดของการด าเนินงานวิจยัสามารถแบ่งออกเป็นล าดบัขัน้ได้ดงันี ้ 

3.1 ศึกษากิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกับการประมาณต้นทุนการผลิต 

 ในขัน้ตอนการด าเนินงานวิจัยหัวข้อนี ้จะกล่าวถึงการศึกษากิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกับการ
ประมาณต้นทุนการผลิต โดยจะท าการศึกษาถึงสภาพ และทรัพยากรท่ีใช้ในการผลิต ศึกษา
โครงสร้างของผลิตภัณฑ์และขัน้ตอนการผลิต รวมไปถึงรูปแบบกิจกรรม และขัน้ตอนต่างๆ ท่ี
เก่ียวข้องกบัการประมาณต้นทนุการผลิตผลิตภณัฑ์พลาสติกภายในรถยนต์ ซึ่งผลของการศึกษา
ในงานวิจยันีจ้ะแสดงรายละเอียดตอ่ไปในบทท่ี 4  

การประมาณต้นทุนการผลิตของผลิตภัณฑ์ชิน้ส่วนพลาสติกท่ีใช้ภายในรถยนต์ 
จ าเป็นต้องมีความเข้าใจถึงพืน้ฐานทัว่ไปของลกัษณะการผลิต เน่ืองจากเพ่ือให้เข้าใจถึงท่ีมาของ
ข้อมลูท่ีเป็นประโยชน์ตอ่การประมาณการ โดยหวัข้อนีเ้ร่ิมจากศกึษากิจกรรมต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องกับ
การผลิต และกิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกับการประมาณต้นทุน จากนัน้ท าการเก็บรวบรวมข้อมลูท่ีใช้
ส าหรับการประมาณต้นทนุ เพราะเน่ืองจากต้องน าข้อมลูตา่งๆ เหลา่นีม้าใช้เพ่ือการวิเคราะห์ และ
ออกแบบเป็นระบบฐานข้อมลูท่ีสมบูรณ์ และสนับสนุนระบบการประมาณต้นทุนผลิตภณัฑ์ โดย
ข้อมลูท่ีเก่ียวข้องกบัการประมาณต้นทนุผลิตภณัฑ์นี ้ต้องอาศยัความร่วมมือจากหลายหน่วยงาน 
ซึ่งได้แก่ ข้อมลูด้านการผลิตของฝ่ายผลิต ข้อมลูด้านราคาและปริมาณการสัง่ซือ้วตัถุดิบจากฝ่าย
จดัซือ้ ข้อมลูด้านคา่ใช้จ่ายภายในโรงงานโรงงานจากฝ่ายบญัชี และข้อมลูด้านราคาขายจากฝ่าย
ขาย เป็นต้น ซึ่งงานวิจยันีไ้ด้ก าหนดให้กระบวนฉีดและกระบวนการเคลือบผิวซึ่งเป็นกระบวนการ
ผลิตหลกัของโรงงานตวัอย่างเป็นกรณีศกึษา ดงันัน้ข้อมลูท่ีท าการเก็บรวบรวมนัน้ จะได้จากการ
เก็บบันทึกข้อมลูท่ีเก่ียวข้องกับกระบวนการฉีดและกระบวนการเคลือบผิว โดยอาจได้จากการ
สมัภาษณ์ สอบถามผู้รับผิดชอบท่ีเก่ียวข้อง หรือการบันทึกข้อมลูต่างๆ จากหน่วยงานนัน้ๆ  เป็น
ต้น          
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 การศกึษากิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกับการประมาณต้นทุนการผลิตของงานวิจัย สามารถแบ่ง
รายละเอียดได้ดงัตอ่ไปนี ้

 

3.1.1 ศึกษาโครงสร้างผลิตภัณฑ์และขัน้ตอนการผลิต 
เน่ืองจากผลิตภัณฑ์พลาสติกประเภทชิน้ส่วนภายในรถยนต์นี  ้ มีโครงสร้างท่ี

แตกตา่งกนัไปตามปัจจยัตา่งๆ ทางการผลิต ซึ่งได้แก่ วตัถุดิบท่ีใช้ หรือกระบวนการผลิต 
ดงันัน้ในหัวข้อนีจ้ะกล่าวถึงการศึกษาโครงสร้างของผลิตภณัฑ์ โดยจะเร่ิมตัง้แต่ศึกษา 
ลกัษณะรูปร่าง และขนาดของผลิตภณัฑ์ ศกึษาชนิดของวตัถดุิบท่ีใช้ในการผลิตผลิตภณัฑ์ 
รวมทัง้วิเคราะห์จดักลุม่ของผลิตภณัฑ์ และจ าแนกกระบวนการผลิต เพ่ือให้สามารถเก็บ
และวิเคราะห์ข้อมลูต่างๆ ได้อย่างถูกต้อง หัวข้อนีไ้ด้ท าการจัดกลุ่มของผลิตภัณฑ์ตาม
ความซับซ้อนของโครงสร้าง และแบ่งแยกประเภทของกระบวนการตามสภาพการผลิต
หรือทรัพยากรท่ีใช้ในการผลิต โดยการศกึษาโครงสร้างของผลิตภณัฑ์นี ้จะท าการรวบรวม
ข้อมลูเก่ียวกบัการผลิต ซึ่งได้แก่ ประเภทของเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือหรืออปุกรณ์ท่ีใช้ในการ
ผลิต และวตัถดุิบท่ีใช้ในการผลิต เป็นต้น 

 

3.1.2 ศึกษาการประเมินต้นทุนการผลิตในปัจจุบัน 
หวัข้อนีจ้ะอธิบายเก่ียวกับการศึกษาการประเมินต้นทุนการผลิตผลิตภณัฑ์ของ

โรงงานตวัอย่าง โดยการสมัภาษณ์เจ้าหน้าท่ีท่ีเก่ียวข้อง ตัง้แต่ขัน้ตอนการเก็บรวบรวม
ข้อมูลท่ีจ าเป็นในการประมาณต้นทุน โดยแบ่งออกเป็น ประเภทของข้อมลูท่ีใช้ในการ
ประเมิน และท่ีมาของข้อมูลท่ีใช้ในการประเมินของโรงงานตวัอย่าง เพ่ือให้ทราบว่ามี
ข้อมลูก่ีประเภทและข้อมลูเหลา่นัน้มาจากหน่วยงานใดบ้าง เมื่อทราบถึงประเภทและท่ีมา
ของข้อมูลแล้ว จากนัน้ศึกษาวิธีการประเมินและจ าแนกประเภทต้นทุนการผลิตของ
โรงงานตวัอย่าง เพ่ือให้ทราบถึงรูปแบบของโครงสร้างต้นทนุท่ีใช้ในการประเมินต้นทนุการ
ผลิตในปัจจบุนั รวมทัง้ท าการเก็บรวบรวมข้อมลูเพ่ือใช้ในการประมาณการตอ่ไป  

 

3.1.3 ก าหนดโครงสร้างต้นทุนการผลิตผลิตภัณฑ์  
หวัข้อนีจ้ะอธิบายเก่ียวกบัการก าหนดโครงสร้างต้นทนุการผลิตผลิตภณัฑ์ รวมถึง

วิธีการประมาณต้นทนุของผลิตภณัฑ์ท่ีใช้ในงานวิจัย โดยเร่ิมจากการศึกษาและรวบรวม
ข้อมลูท่ีจ าเป็นจากโรงงานตวัอย่าง จากนัน้ก าหนดวิธีการประมาณต้นทุนการผลิตท่ีใช้ใน
งานวิจัย โดยการอาศยัข้อมูลเก่ียวกับต้นทุนและกิจกรรมการผลิตท่ีเคยเกิดขึน้ ซึ่งใน
งานวิจยันี ้สามารถจ าแนกโครงสร้างต้นทุนการผลิตผลิตภณัฑ์ออกเป็น 4 องค์ประกอบ
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หลกั ตามรูปแบบของโครงสร้างต้นทุน และปัจจัยอ่ืนๆ ท่ีท าให้เกิดต้นทุน ได้แก่ ต้นทุน
วตัถดุิบทางตรง ต้นทนุแรงงานทางตรง ต้นทนุคา่โสหุ้ยโรงงาน และค่าใช้จ่ายอ่ืนๆ โดยใน
สว่นของคา่ใช้จ่ายอื่นๆ สามารถแบ่งแยกออกได้เป็น 3 ประเภท ดงันี ้ค่าใช้จ่ายด้านบรรจุ
ภณัฑ์ คา่ใช้จ่ายด้านเคร่ืองมือและอปุกรณ์  และคา่ใช้จ่ายในการขนสง่ ซึ่งสามารถอธิบาย
ได้ ดงันี ้

1) ต้นทนุวตัถดุิบทางตรง 

หวัข้อนีจ้ะท าการศกึษาวตัถดุิบท่ีใช้ในแตล่ะขัน้ตอนการผลิตของแตล่ะผลิตภณัฑ์ 
ซึ่งได้แก่ วัตถุดิบจ าพวกเม็ดพลาสติกท่ีใช้ในกระบวนการฉีดขึน้รูป วัตถุดิบจ าพวก
แผน่ฟิล์ม สีและส่วนประกอบต่างๆ ของสีท่ีใช้ในกระบวนการเคลือบผิว จากนัน้จ าแนก
ประเภทความสญูเสียวตัถดุิบแต่ะละประเภทของแต่ละขัน้ตอนการผลิต รวมทัง้ประเมิน
สดัสว่นของเสียท่ีเกิดขึน้ของแตล่ะขัน้ตอนการผลิตของแตล่ะผลิตภณัฑ์    

ในการประมาณต้นทนุของวตัถดุิบทางตรงนัน้ สามารถหาได้โดยการค านวณหา 
อตัราต้นทุนวัตถุดิบทางตรงต่อหน่วย โดยข้อมูลราคาและปริมาณการสั่งซือ้ทัง้หมดท่ี
น ามาใช้ในการค านวณจะได้มาจากฝ่ายจัดซือ้  แต่เ น่ืองจากราคาวัตถุดิบมีการ
เปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา ตามสภาวะและปัจจัยต่างๆ ดงันัน้ในการประมาณต้นทุนจึง
จ าเป็นจะต้องมีการก าหนดหลกัเกณฑ์ท่ีเป็นมาตรฐาน เพ่ือน ามาใช้ในการก าหนดเป็น
ราคาท่ีเหมาะสมและน่าเช่ือถือส าหรับการหาอตัราต้นทนุวตัถดุิบทางตรง ในงานวิจัยนีไ้ด้
แบ่งแยกประเภทของราคาตามข้อมลูสถิติของราคาวตัถดุิบในอดีต เพ่ือน ามาใช้ในการหา
อตัราต้นทนุวตัถุดิบทางตรง  ซึ่งสามารถแบ่งออกได้เป็น 4 ประเภท ได้แก่ ราคาวตัถุดิบ
สงูสดุ ราคาวตัถดุิบต ่าสดุ ราคาวตัถดุิบเฉล่ีย และราคาวตัถดุิบลา่สดุ โดยอาจเรียกข้อมลู
ราคาดงักลา่วนีไ้ด้วา่ ราคามาตรฐาน ซึ่งสามารถอธิบายรายละเอียดได้ดงันี ้ 

ก. ราคาวตัถุดิบสงูสดุ หมายถึง ราคาสงูสดุของวตัถุดิบทางตรงต่อหน่วย การ
ก าหนดราคามาตรฐานโดยวิธีการนี ้สามารถใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงเพ่ือการ
ประมาณต้นทุนการผลิตของผลิตภณัฑ์ในกรณีท่ีจะเกิดต้นทุนวตัถุดิบทาง
ตรงท่ีมีค่าสงูท่ีสุดในการผลิต สามารถหาได้โดยการน าราคาต่อหน่วยของ
วตัถดุิบทางตรงของการซือ้แตล่ะครัง้ มาเปรียบเทียบเพ่ือให้ได้ราคาสงูสดุมา
ใช้ในการประมาณ 

ข. ราคาวตัถดุิบต ่าสดุ หมายถึง ราคาต ่าสดุของวตัถุดิบทางตรงต่อหน่วย การ
ก าหนดราคามาตรฐานโดยวิธีการนี ้จะเป็นการประมาณถึงต้นทุนวตัถุดิบ
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ทางตรงท่ีต ่าท่ีสดุท่ีโรงงานสามารถผลิตได้ ซึ่งสามารถหาได้โดยการน าราคา
ตอ่หน่วยของวตัถดุิบทางตรงของการซือ้แต่ละครัง้ มาเปรียบเทียบเพ่ือให้ได้
ราคาต ่าสดุมาใช้ในการประมาณ และหากน าวิธีการนีเ้ปรียบเทียบกับวิธีการ
ราคาวตัถดุิบสงูสดุแล้ว จะท าให้ทราบถึงช่วงของต้นทุนวตัถุดิบทางตรงของ
ผลิตภณัฑ์ชนิดหนึ่งๆ ท่ีโรงงานสามารถผลิตได้ 

ค. ราคาวตัถุดิบเฉลี่ย หมายถึง ราคาเฉลี่ยของวตัถุดิบทางตรงต่อหน่วย การ
ก าหนดราคามาตรฐานโดยวิธีการนี ้เป็นวิธีการท่ีน าคา่เฉล่ียของราคาวตัถดุิบ
ทางตรงตอ่หน่วยของการซือ้ในแตล่ะครัง้มาใช้ในการค านวณ ซึ่งราคาท่ีได้จะ
ให้คา่เฉล่ียท่ีมีความเป็นกลางและน่าเช่ือถือได้ 

ง. ราคาวตัถดุิบลา่สดุ หมายถึง ราคาวตัถุดิบทางตรงต่อหน่วยของการซือ้ครัง้
ลา่สดุ การก าหนดราคามาตรฐานโดยวิธีการนี ้เป็นวิธีการท่ีน าเอาราคาลา่สดุ
ของวตัถุดิบทางตรงต่อหน่วยมาใช้ในการประมาณการ จะท าให้ได้ต้นทุน
วตัถดุิบทางตรงตอ่หน่วยท่ีมาจากราคาปัจจบุนัในท้องตลาดมากท่ีสดุ  

 
 

แม้ว่าการก าหนดราคามาตรฐานในการหาต้นทุนวตัถุดิบทางตรงนี  ้จะท าให้
ข้อมลูด้านราคามีความเหมาะสมและน่าเช่ือถือ แตใ่นการหาอตัราต้นทุนแรงงานทางตรง
นัน้ก็จ าเป็นท่ีจะต้องก าหนดช่วงเวลาท่ีเหมาะสมส าหรับการน าข้อมลูมาใช้ เพ่ือเป็นการ
คดัแยกข้อมลูท่ีเก่าและล้าสมยัออกไป รวมไปถึงเพ่ือเป็นการเปรียบเทียบต้นทุนของการ
ประมาณระหวา่งข้อมลูราคาในอดีตและข้อมลูราคาในปัจจบุนั 

2) ต้นทนุแรงงานทางตรง 

ในหัวข้อนีจ้ะท าการศึกษาแรงงานทางตรงท่ีใช้ในขัน้ตอนการผลิต ซึ่งได้แก่ 
แรงงานท่ีควบคุมการผลิตหน้าเคร่ืองจักรของขัน้ตอนการฉีดพลาสติก และแรงงานใน
สายการผลิตต่อเน่ืองของขัน้ตอนการเคลือบผิวด้วยฟิล์มและพ่นสี รวมทัง้จ าแนกกลุ่ม
อตัราคา่แรงงานท่ีใช้ในขัน้ตอนการผลิต ในการประมาณต้นทนุแรงงานทางตรงนัน้จะเป็น
การหาอตัราต้นทนุแรงงานทางตรงต่อหน่วยชั่วโมงท างาน ซึ่งหาได้จากค่าจ้างแรงงานท่ี
พนกังานปฏิบตัิงานซึ่งเป็นแรงงานทางตรงหารด้วยจ านวนชัว่โมงท างานของพนักงาน แต่
จากการศกึษาสภาพการผลิตของโรงงานตวัอย่างพบว่า พนักงานปฏิบัติงานแต่ละคนมี
อตัราคา่จ้างแรงงานท่ีแตกตา่งรวมไปถึงทักษและความสามารถในการท างานท่ีแตกต่าง
กนัด้วย ดงันัน้การหาอตัราต้นทนุแรงงานทางตรงต้องพิจารณาปัจจยัท่ีเก่ียวข้องอ่ืนๆ ร่วม
ด้วย          



 
 

31 

 จากการศึกษาพบว่าปัจจัยท่ีมีผลต่ออตัราค่าจ้างแรงงานท่ีแตกต่างกันมีหลาย
ประการ  ซึ่งได้แก่ อายกุารท างาน ประสบการณ์ และทกัษะฝีมือการท างาน เป็นต้น ดงันัน้
การประมาณต้นทนุแรงงานทางตรงในงานวิจยันี ้จะต้องพิจารณาปัจจยัท่ีเก่ียวข้องเหลา่นี ้
โดยเร่ิมจากพิจารณาถึงต้นทนุท่ีเกิดขึน้ในแตล่ะกระบวนการผลิต ซึ่งในแตล่ะกระบวนการ
ผลิตจะมีพนักงานปฏิบัติงานอยู่ในจ านวนท่ีแตกต่างกัน  และมีต าแหน่งหน้าท่ีความ
รับผดิชอบในจ านวนท่ีแตกตา่งกนั ดงันัน้ต้องวิเคราะห์วา่ในแต่ละกระบวนการผลิตนัน้ มี
พนกังานปฏิบตัิงานอยู่ก่ีคน และระดบัทกัษะฝีมือแรงงานเป็นแบบใด  
 จากการสอบถามโดยการสัมภาษณ์พบว่า โรงงานตัวอย่างไม่มีการแบ่งแยก
ประเภทของทักษะแรงงานท่ีชัดเจน มีเพียงการแบ่งจ านวนพนักงานออกตามแต่ละ
กระบวนการผลิตเท่านัน้ ซึ่งในความจริงแล้วในแต่ละกระบวนการผลิตก็มีพนักงานท่ีมี
ทกัษะฝีมือแรงงานท่ีแตกต่างกันอยู่ และจากการศึกษาสามารถแบ่งประเภททักษะฝีมือ
แรงงานออกได้เป็น 3 ประเภท ดงันี ้

ก. แรงงานทั่วไป แรงงานประเภทนี เ้ป็นแรงงานท่ีสามารถปฏิบัติงานพืน้ฐาน
ทัว่ไปได้ แตไ่มส่ามารถปฏิบัติงานท่ีใช้ทักษะฝีมือท่ีมีความเฉพาะ เน่ืองจาก
อายุการท างานน้อย ยังต้องอาศยัประสบการณ์ ซึ่งได้แก่ พนักงานตดัแต่ง
ชิน้งานในกระบวนการฉีด พนักงานยกอุปกรณ์จับชิน้งานในกระบวนการ
เคลือบผิว เป็นต้น 

ข. แรงงานทกัษะพิเศษ แรงงานประเภทนีเ้ป็นแรงงานท่ีสามารถปฏิบัติงานท่ีใช้
ทกัษะฝีมือท่ีมีความเฉพาะเจาะจง หรืองานท่ีมีความพิเศษ มีประสบการณ์
ในการท างาน และสามารถตรวจความผิดปกติเบือ้งต้นของชิน้งานใน
กระบวนการได้ ซึ่งได้แก่ พนักงานประจ าหน้าเคร่ืองชุบฟิล์ม พนักงาน
ตรวจสอบคณุสมบตัิของสีในกระบวนการเคลือบผิว เป็นต้น 

ค. แรงงานควบคมุเคร่ืองจกัร แรงงานประเภทนีเ้ป็นแรงงานท่ีมีความช านาญใน
การใช้เคร่ืองจักร มีประสบการณ์ในการท างานมาก ซึ่งได้แก่ พนักงาน
ควบคมุเคร่ืองฉีดพลาสติก พนกังานควบคมุเคร่ืองชบุฟิล์ม และพนกังานออก
โปรแกรมค าสัง่ส าหรับหุ่นยนต์พ่นสี ท่ีต้องอาศยัทักษะและความช านาญสงู
ในการปรับตัง้ รวมถึงเทคนิคตา่งๆ ในการผลิต เป็นต้น  
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ในการหาอตัราคา่แรงงานทางตรงของกระบวนการผลิตนีส้ามารถท าได้โดย การ
จ าแนกประเภทของกระบวนการผลิต จากนัน้จ าแนกประเภทของแรงงานตามทักษะ
แรงงานและจ านวนพนักงานปฏิบัติงาน และหาอัตราค่าแรงงานทางตรงของทักษะ
แรงงานแตล่ะประเภทในแตล่ะกระบวนการ จะได้อตัราค่าแรงงานทางตรงรวมของแต่ละ
ผลิตภณัฑ์ 

3) ต้นทนุคา่โสหุ้ยโรงงาน 

ต้นทุนประเภทนีจ้ะมีความแตกต่างจากต้นทุนประเภทอ่ืน เน่ืองจากค่าโสหุ้ ย
โรงงานเป็นต้นทนุหรือคา่ใช้จ่ายท่ีไมส่ามารถจ าแนกท่ีมา และมลูค่าของต้นทุนท่ีใช้ไปใน
แต่ละกิจกรรมการผลิตได้อย่างชัดเจน  ซึ่งต้นทุนประเภทนีจ้ะคิดจากค่าใช้จ่ายในส่วน
ตา่งๆ ของโรงงาน ซึ่งได้แก่ คา่เสื่อมราคาอปุกรณ์เคร่ืองจักร และอาคารโรงงาน  ค่าวสัดุ
ทางอ้อม คา่แรงงานทางอ้อม คา่พลงังานท่ีใช้ เป็นต้น     
 ในการประมาณต้นการผลิต ในส่วนของต้นทุนค่าโสหุ้ ยนัน้ เป็นการหาอตัราค่า
โสหุ้ย โดยประเมินความสมัพนัธ์ระหวา่งคา่ใช้จ่ายต่างๆ ของโรงงาน ซึ่งได้แก่ ชั่วโมงการ
ผลิตท่ีใช้ และปริมาณการผลิตรวมจากข้อมลูรายเดือนในอดีต ซึ่งตุ้นทุนค่าโสหุ้ยโรงงาน
นัน้จะหาได้จากผลรวมของอตัราคา่โสหุ้ยต่อชั่วโมงการผลิตกับอตัราค่าโสหุ้ ยต่อปริมาณ
การผลิต ของแตล่ะกระบวนการ 

4) ต้นทนุคา่ใช้จ่ายอื่นๆ 

ต้นทนุประเภทนีจ้ะเกิดจากคา่ใช้จ่ายตา่งๆ ท่ีเกิดขึน้แล้วก่อให้เกิดเป็นทนุตามมา 
ซึ่งงานวิจัยนีไ้ด้ท าการศึกษาวิเคราะห์ แล้วแบ่งประเภทของค่าใช้จ่ายต่างๆ ท่ีท าให้เกิด
ต้นทนุออกเป็น 3 ประเภท ซึ่งได้แก่ คา่ใช้จ่ายด้านบรรจภุณัฑ์ คา่ใช้จ่ายด้านเคร่ืองมือและ
อปุกรณ์  และคา่ใช้จ่ายในการขนส่ง ซึ่งรายละเอียดของผลการศึกษาจะแสดงในบทท่ี 4 
ตอ่ไป   
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3.2 ออกแบบและพฒันาโปรแกรมการประมาณต้นทุนการผลิตผลติภัณฑ์ 

ในหวัข้อนีจ้ะกลา่วถึง การออกแบบและพฒันาโปรแกรมการประมาณต้นทุนการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์ จากหัวข้อท่ีผ่านมาได้มีการศึกษาลักษณะทั่วไปของการผลิต และรูปแบบของ
อตุสาหกรรมของโรงงาน พบวา่อตุสาหกรรมรถยนต์นัน้ มีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบของผลิตภณัฑ์
ตลอดเวลา ส่งผลให้มีการพัฒนาและออกแบบผลิตภณัฑ์ใหม่ของชิน้ส่วนภายในรถยนต์เกิดขึน้
ตามมา ซึ่งการประมาณต้นทุนการผลิตของผลิตภณัฑ์ใหม่ภายในโรงงานผลิตชิน้ส่วนรถยนต์  
จ าเป็นต้องมีการจดัเก็บข้อมลูให้เหมาะสม เพ่ือให้การประมาณเป็นไปอย่างถกูต้องน่าเช่ือถือ และ
ใกล้เคียงกบัความเป็นจริงมากท่ีสดุ ดงันัน้ในงานวิจยันีจ้ึงได้มีการออกแบบและพฒันาโปรแกรมท่ี
มีสว่นช่วยในการจดัการข้อมลูตา่งๆ ท่ีมีจ านวนมาก และมีท่ีมาจากหลายหน่วยงาน เพ่ือสนับสนุน
การประมาณต้นทนุการผลิตของผลิตภณัฑ์ด้วย ซึ่งมีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี ้
   

3.2.1 รูปแบบวธีิการประมาณต้นทุนผลิตภัณฑ์ และออกแบบโปรแกรมเพื่อช่วย
ในการประมาณ 

 หวัข้อนีจ้ะกลาวถึงการออกแบบรูปแบบและวิธีการค านวณในการประมาณต้นทุน
ผลิตภณัฑ์ โดยการออกแบบนีต้้องค านึงถึงหลกัการโครงสร้างของต้นทุน ค่าใช้จ่ายต่างๆ 
รวมถึงปัจจยัตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้อง รูปแบบการประมาณการต้นทนุการผลิตจะมีการวิเคราะห์
ถึงกระบวนการผลิตท่ีใช้ และค านวณถึงต้นทุนแต่ละประเภทท่ีใช้ในกระบวนการผลิต
ต่างๆ ตามโครงสร้างการผลิตท่ีก าหนดไว้ในหัวข้อท่ี 3.1.3 จากนัน้หาผลรวมระหว่าง 
ต้นทนุวตัถดุิบทางตรง ต้นทนุแรงงานทางตรง ต้นทุนค่าโสหุ้ยโรงงาน และค่าใช้จ่ายอ่ืนๆ 
เพ่ือให้ได้คา่ต้นทนุการผลิตของผลิตภณัฑ์  
 ท าการออกแบบโปรแกรมช่วยในการประมาณต้นทุนผลิตภณัฑ์ โดยจะเน้นการ
ประมาณต้นทุนของผลิตภณัฑ์ใหม่ โดยจากการศึกษารูปแบบการประมาณต้นทุนการ
ผลิตในหวัข้อท่ีผา่นมานัน้ ท าให้ทราบถึงท่ีมาของข้อมลู ลกัษณะของข้อมลู และสามารถ
น ามาออกแบบและจดัท าโปรแกรมเพ่ือช่วยในการประมาณได้ โดยงานวิจยันีส้ามารถแบ่ง
รูปแบบของโปรแกรมการประมาณต้นทุนการผลิตผลิตภณัฑ์พลาสติก ออกเป็น 3 ส่วน 
ตามลักษณะการท างานของโปแกรม ซึ่งได้แก่ ส่วนน าเข้าของข้อมูล ส่วนท่ีใช้ในการ
ประมวลผล และสว่นการรายงานผล โดยการออกแบบโปรแกรมการประมาณต้นทุนนีจ้ะ
เน้นเพ่ือให้ผู้ ใช้งานสามารถเข้าใจระบบการค านวณตามโครงสร้างต้นทุนได้ง่าย และมี
ข้อมลูท่ีถกูต้องและน่าเช่ือถือ ซึ่งสามารถอธิบายรายละเอียดได้ดงันี ้
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1) สว่นน าเข้าของข้อมลู 

ในหวัข้อสว่นน าเข้าของข้อมลู สามารถแบ่งประเภทของข้อมลูน าเข้าออกเป็น 2 
ประเภท ซึ่งได้แก่ ประเภทท่ี 1 ข้อมลูน าเข้าเพ่ือใช้เป็นฐานข้อมลู ส่วนนีผู้้ ใช้ข้อมูล
สามารถท าการบนัทึก เพ่ือน าข้อมลูมาเก็บไว้ในรูปแบบของฐานข้อมลู และสามารถ
เพ่ิมเติม ปรับปรุง และเปลี่ยนแปลงแก้ไขให้ถกูต้องตามข้อเท็จจริง ประเภทท่ี 2 ได้แก่ 
ข้อมูลน าเข้าท่ีเป็นข้อมูลประมาณการ ส่วนนีจ้ะเป็นข้อมูลเก่ียวกับผลิตภัณฑ์ใน
ระหวา่งการประมาณการต้นทนุการผลิต เช่น ข้อมลูขนาดของชิน้งาน ข้อมลูจ านวน
ชิน้งานตอ่รุ่นผลิตภณัฑ์ เป็นต้น  

2) สว่นท่ีใช้ในการประมวลผล       

 ในหวัข้อนีจ้ะเป็นการประมวลผลของการค านวณ โดยการดงึข้อมลูจากฐานข้อมลู
มาใช้ในการค านวณ รวมทัง้การค านวณจากคา่ของข้อมลูประมาณการท่ีก าหนดโดย
ผู้ ใช้ โดยผู้ ใช้สามารถท่ีจะตรวจสอบความถูกต้องของการประมวลผลได้ผ่านทาง
หน้าจอรายงานผลของต้นทนุแตล่ะประเภท 

3) สว่นการรายงานผล 

ในส่วนนีจ้ะเป็นการรายงานผล โดยจะเป็นการสรุปผลการประมาณการต้นทุน
การผลิตของผลิตภัณฑ์ท่ีได้ โดยแสดงออกมาในรูปของรายงานผล ซึ่งจะมี
รายละเอียดตา่งๆ เก่ียวกบัผลิตภณัฑ์ เช่น กระบวนการผลิต ต้นทุนการผลิต ผลการ
ประมาณต้นทนุการผลิตท่ีค านวณได้ เป็นต้น 

3.2.2 การศึกษาการไหลของข้อมูล 
 หัวข้อนีจ้ะเป็นการศึกษาการไหลของข้อมูลหรือท่ีมาของข้อมูลท่ีใช้ส าหรับการ
ประมาณต้นทนุ เพ่ือให้เข้าใจถึงท่ีมาและความสมัพนัธ์ระหว่างข้อมลูประเภทต่างๆ  เพ่ือ
จะน ามาจดัท าเป็นฐานข้อมลูและจดัการข้อมลูเหลา่นีใ้ห้เป็นระบบตอ่ไป 

  

3.2.3 การจัดท าและพัฒนาโปรแกรม 
ในหวัข้อนีจ้ะเป็นการเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือช่วยในการประมวลผล และ

จดัเก็บฐานข้อมลูทัง้หมดท่ีเก่ียวข้องกบัการประเมินต้นทนุ โดยจ าแนกองค์ประกอบของ
โปรแกรมประมาณต้นทนุการผลิตผลิตภณัฑ์ ออกเป็นสว่นๆ จากนัน้ก าหนดรายละเอียด
การท างานของโปรแกรม เพ่ือให้สามารถกรอกข้อมลูตา่งๆ ท่ีเป็นปัจจยัน าเข้า และช่วยใน
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การค านวณต้นทนุและประมวลผล จากนัน้ก็ให้แสดงผลลพัธ์ของการประมาณต้นทนุโดย
การรายงานข้อมลูผา่นทางหน้าจอ 

ในส่วนของฐานข้อมลูท่ีใช้ในโปรแกรมการประมาณต้นทุนการผลิตนี ้จะมีการ
แบ่งแยกประเภทของข้อมลูให้อยู่ในรูปท่ีเหมาะสมตอ่การน ามาใช้งาน โดยข้อมลูในสว่น
ตา่งๆ จะน ามาจากหน่วยงานท่ีเก่ียวข้อง โดยจะจดัสรรมาให้อยู่ในรูปแบบท่ีสามารถใช้
งานได้อย่างถกูต้องและรวดเร็ว ซึ่งได้แก่ข้อมลูในด้านตา่งๆ ดงันี ้ 1) ข้อมลูด้านวตัถุดิบ  
2) ข้อมลูด้านแรงงานปฏิบัติงาน 3) ข้อมลูท่ีเก่ียวข้องกับการผลิต และ 4) ข้อมลูด้าน
คา่ใช้จ่ายโรงงาน ซึ่งรายละเอียดของผลการจดัท าและโปรแกรม จะอธิบายโดยละเอียด
ในบทท่ี 4 

 

3.3 เปรียบเทียบวเิคราะห์และอภปิรายผลการเปรียบเทียบของการประมาณต้นทุน 
หัวข้อนีจ้ะกล่าวถึงการวิเคราะห์ผลการประมาณการต้นทุนการผลิตผลิตภณัฑ์และการ

เปรียบเทียบผลการค านวณ โดยเปรียบเทียบระหว่างรูปแบบวิธีการค านวณของโรงงาน
ตวัอย่างในปัจจบุนัและวิธีการค านวณหลงัมีการปรับปรุงรูปแบบ จากนัน้ท าการเปรียบเทียบ
ความแตกตา่งของการค านวณหลงัการปรับปรุงรูปแบบกับการค านวณโดยใช้โปรแกรม เพ่ือ
ตรวจสอบความถกูต้องของการท างานของโปรแกรม สดุท้ายท าการวิเคราะห์และอภิปรายผล
การทดลอง ซึ่งหวัข้อท่ีกลา่วมาข้างต้นสามารถอธิบายรายละเอียดได้ ดงันี ้

 

3.3.1 การเปรียบเทียบการประมาณต้นทุนการผลิตของผลิตภัณฑ์ 
เมื่อศึกษารูปแบบการประมาณต้นทุนของโรงงานตัวอย่างในปัจจุบัน และ

ก าหนดรูปแบบของการประมาณต้นทนุแบบใหม่แล้ว จากนัน้ท าการเปรียบเทียบผลการ
ค านวณต้นทนุการผลิตของผลิตภณัฑ์ทัง้สองรูปแบบ  
3.3.2 เปรียบเทียบความแตกต่างของการค านวณหลังการปรับปรุงรูปแบบกับ

การค านวณโดยใช้โปรแกรม 
หลังจากจัดท าโปรแกรมการประมาณต้นทุนการผลิตแล้ว ต้องด าเนินการ

เปรียบเทียบผลการประเมินต้นทุนการผลิต เพ่ือตรวจสอบความถูกต้องของการท างาน
ของโปรแกรม โดยเปรียบเทียบผลการค านวณระหว่างการประมาณต้นทุนรูปแบบหลงั
การปรับปรุงและการค านวณโดยโปรแกรม ซึ่งการเปรียบเทียบผลท่ีได้นีจ้ะท าให้สามารถ
ตรวจสอบความถูกต้องในการประมาณการต้นทุนการผลิตของโปรแกรมได้ด้วย โดย
ความถูกต้องของการประมาณ สามารถพิจารณาได้จากผลต่างระหว่างต้นทุนของ
ผลิตภณัฑ์ตวัอย่างระหวา่งการประมาณต้นทนุรูปแบบท่ีปรับปรุงกบัของโปรแกรม 
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3.3.3  วเิคราะห์และอภปิรายผลการเปรียบเทียบการประมาณต้นทุนการผลิต 
ในหัวข้อนีจ้ะเป็นการวิเคราะห์และอภิปรายผลการเปรียบเทียบการประมาณ

ต้นทุนการผลิต โดยน าผลท่ีได้มาวิเคราะห์ วิจารณ์ และอภิปรายถึงความแตกต่าง
ระหวา่งการประมาณต้นทนุรูปแบบปัจจบุนัและรูปแบบท่ีปรับปรุง 

 

3.4 ข้อก าหนดและสมมุติทางการศึกษา 

ในหวัข้อนีท้ าการก าหนดขอบเขตและสมมตุิทางการศกึษาโดยมีข้อก าหนดดงัตอ่ไปนี ้

1) ผลิตภณัฑ์แบ่งออกเป็นสามกลุ่มซึ่งได้แก่ กลุ่มท่ี 1 ผลิตภณัฑ์งานฉีดพลาสติก 
กลุ่มท่ี 2 ผลิตภณัฑ์งานเคลือบผิว กลุ่มท่ี 3 ผลิตภณัฑ์งานเคลือบผิวท่ีผ่านทัง้
กระบวนการฉีดและเคลือบ 

2) เคร่ืองจกัรการผลิตมีประสิทธิภาพและก าลงัการผลิตท่ีไมแ่ตกตา่งกนั 
3) อายกุารใช้งานเคร่ืองจกัรก าหนดท่ี 10 ปี 
4) อายกุารใช้งานส านกังานโรงงานก าหนดท่ี 20 ปี 
5) การออกแบบแมพิ่มพ์จะขึน้อยู่กบัจ านวนครัง้ในการฉีดและปริมาณการสัง่ซือ้ของ

ลกูค้า 
6) การประเมินต้นทุนการผลิต นี ้ไม่คิดรวมถึงการน าวัตถุดิบกลับมาใช้ใหม ่

(Recycle) 
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บทที่  4 
ผลการด าเนินงานวิจัย 

การด าเนินงานวิจยัได้ถกูก าหนดให้เป็นไปตามล าดบัขัน้ตอนในบทท่ี 3 และจากการวิจยันี ้
ได้แบ่งผลการด าเนินงานออกเป็น 3 ส่วนใหญ่ ซึ่งได้แก่ ผลการศึกษากิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกับการ
ประมาณต้นทุนการผลิต ผลการออกแบบและจัดท าโปรแกรมการประมาณต้นทุน ผลการ
ประยกุต์ใช้รูปแบบการค านวณต้นทนุการผลิตระหวา่งวิธีการปัจจุบันและวิธีการหลงัการปรับปรุง 
ซึ่งมีรายละเอียดดงันี ้
 
4.1 ผลการศึกษากิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกับการประมาณต้นทุนการผลิต 

 ในหัวข้อนีจ้ะเป็นการอธิบายผลการศึกษารูปแบบ และวิเคราะห์กระบวนการผลิตของ
โรงงานตวัอย่าง ซึ่งมีรายละเอียดดงันี ้

4.1.1 โครงสร้างผลิตภัณฑ์และขัน้ตอนการผลิต    
 จากการศึกษาโครงสร้างผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่าง โดยเร่ิมจากขนาดของชิน้งาน 
ลกัษณะรูปร่างของผลิตภณัฑ์ วตัถดุิบตา่งๆ ท่ีใช้ในการผลิต ทรัพยากรท่ีมีผลต่อการผลิต รวมทัง้
วิเคราะห์และจัดกลุ่มของผลิตภัณฑ์ และจ าแนกกระบวนการในการผลิตพบว่า ในส่วนของ
โครงสร้างของผลิตภณัฑ์นัน้จะประกอบด้วยองค์ประกอบหลกัท่ีเป็นพืน้ฐานของตวัผลิตภณัฑ์ ซึ่ง
แบ่งออกได้เป็น 2 ส่วน ได้แก่ ชิน้งานพลาสติก สีและฟิล์มท่ีเคลือบผิวชิน้งาน ซึ่งสามารถแสดง
รายละเอียดของโครงสร้างผลิตภณัฑ์ได้ดงัภาพท่ี 4.1 

 

 
 
ภาพท่ี 4.1 โครงสร้างพืน้ฐานของผลิตภณัฑ์พลาสติกท่ีใช้ภายในรถยนต์  

จากภาพท่ี 4.1 แสดงให้เห็นโครงสร้างพืน้ฐานของผลิตภณัฑ์พลาสติกของโรงงานตวัอย่าง 
เก่ียวกบัวตัถดุิบท่ีน ามาใช้ โดยชิน้งานพลาสติกจะเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีได้จากกระบวนการฉีด สีและ

ผลิตภัณฑ์ชิน้งานพลาสติก 

ชิน้งานพลาสติก สแีละฟิล์มเคลอืบผิวชิน้งาน 
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ฟิล์มเคลือบผิวชิน้งาน เป็นวัตถุดิบท่ีป็นองค์ประกอบในการเคลือบผิว ซึ่งสามารถอธิบาย
รายละเอียดได้ ดงันี ้

(1) ชิน้งานพลาสติก เป็นชิน้งานท่ีเกิดจากการแปรรูปของเม็ดพลาสติก โดย
การแปรรูปนีจ้ะผ่านกรรมวิธีการฉีดด้วยเคร่ืองฉีดพลาสติก เพ่ือให้ได้ชิน้งานท่ีมีขนาด
และรูปร่างตามท่ีต้องการ ซึ่งสิ่งท่ีจะเป็นตวัก าหนดขนาดและลกัษณะรูปร่างของชิน้งาน
นัน้ ได้แก่ ขนาดและชนิดของแมพิ่มพ์ท่ีใช้  

(2) ฟิล์มและสีเคลือบผิวชิน้งาน เป็นวัตถุดิบท่ีใช้ส าหรับการเคลือบ
ผิวชิน้งานพลาสติกท่ีผา่นกระบวนการฉีด โดยการเคลือบผิวของชิน้งานนัน้มีวตัถุประสงค์
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพให้ชิน้งานมีความแขง็แรงและเพ่ิมความสวยงามให้กบัชิน้งาน   
 

จากการศึกษาพบว่ากระบวนการผลิตของโรงงานตวัอย่างสามารถแบ่งออกได้เป็น  2
ประเภท คือ กระบวนการฉีด และกระบวนการเคลือบผิว โดยได้แบ่งแยกเคร่ืองจักรการผลิตตาม
ลกัษณะของการผลิตและทรัพยากรท่ีใช้ ซึ่งได้แก่ เคร่ืองฉีดพลาสติกส าหรับกระบวนการฉีด บ่อชุบ
ฟิล์ม หุ่นยนต์พ่นสี ส าหรับกระบวนการเคลือบผิว โดยวตัถดุิบท่ีใช้ในการผลิตส าหรับกระบวนการ
ฉีด และกระบวนการเคลือบผิวได้แก่ เมด็พลาสติก สีและฟิล์ม ตามล าดบั และผลิตภณัฑ์ท่ีได้จาก
กระบวนการฉีด สามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ประเภท คือ 1.ผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป 2.ผลิตภณัฑ์ท่ีใช้
เป็นวตัถดุิบของกระบวนการเคลือบผิว ซึ่งสามารถแสดงรายละเอียดได้ดงัภาพท่ี 4.2 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 4.2 แผนภมูิการผลิตชิน้งานพลาสติกท่ีใช้ภายในรถยนต์ 

เม็ดพลาสติก 

กระบวนการฉีด 

ผลติภณัฑ์ 3 

ผลติภณัฑ์ 1 สีและฟิล์ม 

ผลิตภณัฑ์ 2 

สง่ให้ลกูค้า 

กระบวนการเคลือบผวิ ชิน้งานลกูค้า 
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จากภาพท่ี 4.2 พบวา่หากแบ่งแยกประเภทของผลิตภณัฑ์ตามลกัษณะการผลิต สามารถ
อธิบายลกัษณะการผลิตของผลิตภัณฑ์ได้ 3 ลักษณะ ซึ่งได้แก่ ผลิตภณัฑ์ 1 ผลิตภ ณฑ์ท่ีผ่าน
กระบวนการฉีดเพียงกระบวนการเดียว ผลิตภณัฑ์ 2 คือผลิตภณัฑ์ท่ีผ่านกระบวนการเคลือบผิว
เพียงกระบวนการเดียว โดยวตัถดุิบท่ีใช้ในการผลิตลกัษณะนีค้ือ วตัถดุิบจ าพวกชิน้งานพลาสติกท่ี
ลกูค้าจัดเตรียมไว้ให้ และ ผลิตภณัฑ์ 3 คือผลิตภัณฑ์พลาสติกท่ีผ่านทัง้กระบวนการฉีดและ
กระบวนการเคลือบผิว โดยจากภาพท่ี 4.2 จะได้เป็นผลิตภณัฑ์ 1 2 และ 3 ตามล าดบั 

 

4.1.2 การจัดท าสมดุลการใช้วัตถุดิบ  

จากการศกึษาการประเมินต้นทนุการผลิตของโรงงานตวัอย่าง โดยพิจารณาด้านวตัถุดิบ 
พบวา่ปัจจยัส าคญัท่ีต้องค านึงถงึ ในการประเมินต้นทนุการผลิต  ได้แก่ ปริมาณวตัถดุิบท่ีใช้ในการ
ผลิต (ux) โดยท่ี x คือ ชนิดของวตัถุดิบใดๆ ก าหนดให้ x มีค่าเท่ากับ 1 2 และ 3 หมายถึง เม็ด
พลาสติก ฟิล์ม และส ีตามล าดบั โดยงานวิจยันีไ้ด้ศกึษาความสมัพันธ์ของปริมาณวตัถุดิบท่ีใช้ใน
การผลิตของแตล่ะกระบวนการ และจัดท าสมดลุการใช้วตัถุดิบ (Material Balance) ขึน้ จากนัน้
น ามาเขียนเป็นความสมัพนัธ์ในรูปของสมการ ซึ่งสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 รูปแบบ คือ สมดลุการ
ใช้เมด็พลาสติก (u1) และสมดลุการใช้ฟิล์ม(u2) และส ี(u3) จากการศกึษาสามารถแสดงสมดลุการ
ใช้เมด็พลาสติก (u1) ได้ดงัภาพท่ี 4.3 และสมดลุการใช้ฟิล์ม (u2) และส ี(u3) ได้ดงัภาพท่ี 4.4  

เมื่อพิจารณาความสมัพันธ์ของปริมาณวตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิต (ux) ของชิน้งานใดๆ (i) 
แล้วน ามาเขียนเป็นสมการสมดลุการใช้วตัถดุิบ (Material Balance) จะได้วา่ 

มวลวสัดเุข้า = มวลวสัดชิุน้งาน + มวลวสัดสุญูเสีย 
 

 น า้หนกัพลาสติกทัง้หมดท่ีใช้ = น า้หนกัสญูเสีย + น า้หนกัพลาสติกในชิน้งานทัง้หมด 

 

 

             

                                      

 

 

 

ภาพท่ี 4.3 สมดลุการใช้เมด็พลาสติก 

เคลือบผิว 
(u1) 

nS1 
 

r1Q1m1 r2Q2m1 

Q2m1 Q1m1 เมด็พลาสติก ฉีด 
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เมื่อ 1. S1 = SS1 + SL1 

 2. ไมม่ีชิน้งานพลาสติกสญูเสียในขัน้ตอนการเคลือบสี 
 
ก าหนดให้ 
 

u1   คือ น า้หนกัของเมด็พลาสติกท่ีใช้ทัง้หมดของผลิตภณัฑ์ (กิโลกรัม) 
m1  คือ น า้หนกัมาตรฐานของเมด็พลาสติกท่ีใช้ตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์ ซึ่งคิดรวมจากน า้หนักชิน้งาน     
  และน า้หนกัของก้านขัว้ของชิน้งาน (Runner) (กิโลกรัม/ ชิน้งาน) 
Q1   คือ จ านวนชิน้งานดีหลงัการฉีด (ชิน้งาน) 
Q2   คือ จ านวนชิน้งานดีหลงัการเคลือบผิว (ชิน้งาน) 
r1     คือ สดัสว่นของชิน้งานเสียตอ่ชิน้งานดีในขัน้ตอนฉีด 
r2     คือ สดัสว่นของชิน้งานเสียตอ่ชิน้งานดีในขัน้ตอนเคลือบผิว 
S1    คือ น า้หนกัเมด็พลาสติกท่ีสญูเสียทัง้หมดในขัน้ตอนการฉีด (กิโลกรัม) 
SS1 คือ น า้หนกัเมด็พลาสติกท่ีสญูเสียเน่ืองจากการปรับตัง้ในขัน้ตอนการฉีด (กิโลกรัม) 
SL1 คือ น า้หนกัเมด็พลาสติกท่ีสญูเสียเน่ืองจากการตกค้างและการท าความสะอาดในขัน้ตอนการ 
           ฉีด (กิโลกรัม) 
n      คือ จ านวนครัง้การผลิตตอ่ใบสัง่ซือ้ผลิตภณัฑ์ 
 

ภาพท่ี 4.3 แสดงสมดลุการใช้วตัถดุิบของเมด็พลาสติก (u1) ใช้ในกระบวนการผลิตของโรงงาน
ตวัอย่าง โดยสามารถเขียนอธิบายให้อยู่ในรูปของสมการได้ดงันี ้

 
1) สมการความสมัพนัธ์ของการใช้เมด็พลาสติก 

 

     u1 = nS1 + r1Q1m1 + Q2m1 + r2Q2m1  
 

     u1 = nS1 + (r1Q1 + Q2 + r2Q2)m1  
 

 
     u1 = nS1 + (r1Q1 + (1 + r2)Q2)m1       -------- (4.1) 
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ถ้า Q1 = Q2 + r2Q2  
     Q1 = (1 + r2)Q2         -------- (4.2) 
 
เมื่อแทนคา่ Q1 จากสมการ (4.2) ในสมการ (4.1) จะได้ สมการ (4.3)  
 
  u1 = nS1 + m1Q2(1 + r1)(1 + r2)                                                       -------- (4.3) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 4.4 สมดลุการใช้ฟิล์มและสี 

 
ก าหนดให้ 
u2  คือ น า้หนกัของฟิล์มท่ีใช้ทัง้หมดของผลิตภณัฑ์ (กิโลกรัม) 
u3  คือ น า้หนกัของสีท่ีใช้ทัง้หมดของผลิตภณัฑ์ (กิโลกรัม) 
m2 คือ น า้หนกัมาตราฐานของฟิล์มท่ีใช้ตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์ (กิโลกรัม/ ชิน้งาน) 
m3 คือ น า้หนกัมาตราฐานของสีท่ีใช้ตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์ (กิโลกรัม/ ชิน้งาน) 
S2   คือ น า้หนกัฟิล์มท่ีสญูเสียทัง้หมดในขัน้ตอนการเคลือบสี (กิโลกรัม) 
S3   คือ น า้หนกัสีท่ีสญูเสียทัง้หมดในขัน้ตอนการเคลือบสี (กิโลกรัม) 
SS2 คือ น า้หนกัฟิล์มท่ีสญูเสียเน่ืองจากการปรับตัง้ในขัน้ตอนการเคลือบผิว (กิโลกรัม) 
SS3 คือ น า้หนกัสีท่ีสญูเสียเน่ืองจากการปรับตัง้ในขัน้ตอนการเคลือบผิว (กิโลกรัม) 
SL2 คือ น า้หนกัฟิล์มท่ีสญูเสียเน่ืองจากการตกค้างในขัน้ตอนการเคลือบผิว (กิโลกรัม) 
SL3 คือ น า้หนกัสีท่ีสญูเสียเน่ืองจากการตกค้างในขัน้ตอนการเคลือบผิว (กิโลกรัม) 

เคลือบผิว 
Q2 (m2+m3) ฟิล์ม (u2) 

 

nS3 
 

nS2 
 

สี (u3) 
 

 r2 Q2 (m2+m3) 
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จากภาพท่ี 4.4 แสดงสมดลุการใช้วตัถุดิบของฟิล์ม (u2)และสี (u3) ท่ีใช้ในกระบวนการผลิต
ของโรงงานตวัอย่าง โดยสามารถเขียนอธิบายให้อยู่ในรูปของสมการได้ดงันี ้

 
2) สมการความสมัพนัธ์ของการใช้ฟิล์มและสี 

 

u2 = nS2 + r2Q2m2 + Q2m2  
      

u2 = nS2 + Q2m2(1 + r2)                                                                  -------- (4.4) 

u3 = nS3 + r2Q2m3 + Q2m3   
      

u3 = nS3 + Q2m3(1 + r2)           -------- (4.5) 
 
 นอกจากนีก้ารท าสมดุลการใช้วตัถุดิบ (Material Balance) ในกระบวนการผลิตของ
โรงงานตวัอย่าง ยงัสามารถเขียนให้อยู่ในรูปความสมัพนัธ์ของการใช้วตัถุดิบทัง้ระบบ ซึ่งสามารถ
แสดงได้ดงัภาพท่ี 4.5  
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
ภาพท่ี 4.5 สมดลุการใช้วตัถดุิบทัง้ระบบ 

 
 
 

เคลือบผิว 
(u1) 

nS1 
 

r1Q1m1 r2Q2m1 

Q2m1 Q1m1 เมด็พลาสติก ฉีด 

nS2 
 

nS3 
 

สี (u3) 
 

ฟิล์ม (u2) 
 ผลิตภณัฑ์ด ี

ผลิตภณัฑ์เสยี 
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เมื่อ 1. S1 = SS1 + SL1 

 2. S2 = SS2 + SL2 

3. S3= SS3 + SL3 

 4. ไมม่ีชิน้งานพลาสติกฉีดสญูเสยีเน่ืองจากการปรับตัง้และตกค้างในขัน้ตอนการเคลือบสี 
 
 

4.1.2 รูปแบบการประเมินต้นทุนการผลิตในปัจจุบัน 
 

  ในหวัข้อนีจ้ะกลา่วถึงผลการศกึษาต้นทนุการผลิตผลิตภณัฑ์ของโรงงานตวัอย่าง โดยการ
สมัภาษณ์เจ้าหน้าท่ีท่ีเก่ียวข้องในการประมาณต้นทนุของโรงงานตวัอย่าง ซึ่งได้แก่ วิศวกรฝ่ายขาย 
เร่ิมตัง้แต่ขัน้ตอนการเก็บรวบรวมข้อมูลท่ีจ าเป็นในการประมาณต้นทุน และลักษณะของการ
ประเมินต้นทุน  ซึ่งพบว่ารูปแบบการประเมินต้นทุนการผลิตผลิตภณัฑ์นัน้ ประกอบด้วยต้นทุน
หลกัๆ สามประเภท ซึ่งได้แก่  ต้นทุนด้านวัตถุดิบ และต้นทุนการแปรรูปผลิตภณัฑ์ และต้นทุน
คา่ใช้จ่ายอื่นๆ ซึ่งสามารถอธิบายรายละเอียดได้ดงันี ้ 

 

(1) ต้นทุนด้านวัตถุดิบ 
 จากการศกึษารูปแบบการประเมินต้นทนุตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์ด้านวตัถุดิบโดยรวม (TMc) ของ
โรงงานตัวอย่างพบว่า ต้นทุนต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ด้านวัตถุดิบจะประเมินได้จากผลรวมของ
ค่าใช้จ่ายในด้านวัตถุดิบต่างๆ ท่ีใช้ในผลิตภัณฑ์ (Mc) ซึ่งผลการวิเคราะห์ต้นทุนต่อหน่วย
ผลิตภณัฑ์ด้านวตัถดุิบใดๆ โดยรวม (TMc) สามารถอธิบายได้ดงัสมการท่ี (4.6) 
 

TMcxi =  Mcxi

N

X=1

 

   -------- (4.6) 
ก าหนดให้ 
 

 i  คือ ชนิดผลิตภณัฑ์ใดๆ  
X  คือ ชนิดวตัถดุิบใดๆ  
n  คือ จ านวนชนิดวถัดุิบท่ีใช้   

 

  ค่าใช้จ่ายด้านวตัถุดิบต่างๆ ท่ีใช้ในผลิตภณัฑ์ (Mc) ของโรงงานตวัอย่างจากสมการท่ี 
(4.1) จะประกอบไปด้วยราคาของวตัถดุิบตอ่หน่วย (P) และปริมาณการใช้ของวตัถดุิบทัง้หมด (u) 
ตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์ (Q) ซึ่งสามารถอธิบายได้ดงัสมการท่ี (4.7)   
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Mcxi = Px

uxi

Qi
 

    -------- (4.7) 
ก าหนดให้ 

 

P  คือ ราคาวตัถดุิบตอ่หน่วย (บาท/ หน่วย) 
u  คือ ปริมาณการใช้ของวตัถดุิบทัง้หมดตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์ (กิโลกรัม/ หน่วยผลิตภณัฑ์) 
Q คือ จ านวนชิน้งานตอ่รุ่นการผลิต (ชิน้/ รุ่นการผลิต) 

 

จากสมการท่ี (4.2)ปริมาณการใช้ของวตัถดุิบทัง้หมด (u) ตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์ จะขึน้อยู่กบั
มาตรฐานปริมาณวตัถุดิบต่อหน่วยผลิตภณัฑ์ (m) และสดัส่วนผลิตภณัฑ์เสียต่อผลิตภณัฑ์ดี (r) 
ซึ่งสามารถอธิบายได้ดงัสมการท่ี (4.8) 

 
                         

uxi = mxi (1 + ri)Qi  

    -------- (4.8) 
 
ก าหนดให้ 
 

m คือ มาตฐานปริมาณวตัถดุิบตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์ (กิโลกรัม/ หน่วยผลิตภณัฑ์) 
r   คือ สดัสว่นของผลิตภณัฑ์เสียตอ่ผลิตภณัฑ์ดี 
 

จากความสัมพันธ์ของราคาวตัถุดิบต่อหน่วย (P) มาตรฐานปริมาณวตัถุดิบต่อหน่วย
ผลิตภณัฑ์ (m) และสดัสว่นผลิตภณัฑ์เสียตอ่ผลิตภณัฑ์ดี (r) สามารถเขียนความสมัพันธ์โดยการ
แทนคา่สมการท่ี (4.8) ลงในสมการท่ี (4.7) จะได้สมการท่ี (4.9) 
           

                      
Mcxi = Pxmxi (1 + ri) 

  -------- (4.9) 
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(2) ต้นทุนการแปรรูปผลิตภัณฑ์  

จากการศกึษารูปแบบการประมาณการของต้นทุนประเภทท่ีสองของโรงงานตวัอย่าง ซึ่ง 
ได้แก่ ต้นทนุรวมต่อหน่วยผลิตภณัฑ์ด้านการแปรรูปผลิตภณัฑ์ (TPc) พบว่าจะขึน้อยู่กับผลรวม
ของต้นทุนต่อหน่วยผลิตภณัฑ์ด้านการแปรรูปผลิตภัณฑ์ของกระบวนการผลิตต่างๆ (Pc) ซึ่ง
สามารถอธิบายได้ดงัสมการท่ี (4.10) 
                                   

Tpcij = Pcij

2

j=1

 

  -------- (4.10) 
ก าหนดให้ 
j คือ กระบวนการผลิตใดๆ โดย j เท่ากับ 1 และ 2 หมายถึง กระบวนการฉีด และกระบวนการ
เคลือบผิว ตามล าดบั 
 

ส าหรับต้นทุนต่อหน่วยผลิตภณัฑ์ด้านการแปรรูปผลิตภัณฑ์ของกระบวนการผลิตใดๆ 
(Pc) จะขึน้อยู่กบัผลคณูของอตัราค่าใช้จ่ายในการแปรรูปผลิตภณัฑ์ i ท่ีกระบวนการ j ต่อหน่วย
เวลา (PCRij) และเวลาท่ีใช้ในการแปรรูปผลิตภณัฑ์ i ท่ีกระบวนการ j (Tij) โดยสามารถอธิบายได้
ดงัสมการท่ี (4.11)  
                                                                

 
Pcij = PCRij (1 + tij )Tij  

      -------- (4.11) 
 
ก าหนดให้ 

 

PCRij คือ อตัราคา่ใช้จ่ายในการแปรรูปผลิตภณัฑ์ i ท่ีกระบวนการ j (บาท/ ชัว่โมงการแปรรูป) 
tij   คือ สดัสว่นเวลาท่ีเกิดความสญูเปลา่ในระหวา่งการแปรรูปหรือการผลิตผลิตภณัฑ์ i ท่ี

กระบวนการผลิต j 
Tij คือ เวลารวมท่ีใช้ในการผลิตผลิตภณัฑ์ i ของกระบวนการ j (ชัว่โมง/ ชิน้) 
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โดยท่ีอตัราค่าใช้จ่ายในการแปรรูปผลิตภณัฑ์ i ท่ีกระบวนการ j (PCRij) นัน้ ทางโรงงาน
ตวัอย่างได้ใช้คา่ใช้จ่ายรวมระหว่างด้านแรงงานทางตรงและค่าโสหุ้ยโรงงานท่ีใช้ทัง้หมดส าหรับ
ผลิตภณัฑ์ i เทียบกบัเวลาท่ีในการผลิต 

 
(3) ต้นทุนค่าใช้จ่ายอื่นๆ 

 จากการศึกษารูปแบบการประมาณการของต้นทุนค่าใช้จ่ายของโรงงานตัวอย่าง พบว่า
นอกเหนือจากการประเมินต้นทุนด้านค่าใช้จ่ายด้านวัตถุดิบต่างๆ ท่ีใช้ในผลิตภัณฑ์  และ 
คา่ใช้จ่ายด้านการแปรรูปผลิตภณัฑ์แล้ว ยงัมีการประเมินคา่ใช้จ่ายด้านอ่ืนๆ ท่ีสง่ผลให้เกิดต้นทุน
ของผลิตภณัฑ์ด้วย จากการศกึษาสามารถอธิบายได้ดงันี ้ 

 

ก. คา่ใช้จ่ายด้านบรรจภุณัฑ์ 
 จากการศกึษารูปแบบการประเมินต้นทนุด้านบรรจภุณัฑ์ของโรงตวัอย่าง พบวา่โรงงานไม่
สามารถเป็นผู้ประเมินต้นทุนรูปแบบนีไ้ด้เอง เน่ืองจากในการผลิตกล่องบรรจุจะต้องอาศัย 
วตัถดุิบและกระบวนการผลิตท่ีเฉพาะเจาะจง ดงันัน้ต้นทนุประเภทนีจ้ะถกูก าหนดโดยบริษัทท่ี
เป็นผู้ รับผลิต (Supplier) โดยโรงงานตวัอย่างมีหน้าท่ีออกแบบลักษณะการวางชิน้งานใน
กลอ่ง และระบปัุจจยัตา่งๆ ท่ีเป็นองค์ประกอบในการบรรจุ ซึ่งได้แก่ ประเภทของกล่องบรรจ ุ
ประเภทของถงุบรรจชิุน้งาน แผน่รองชิน้งาน แผน่ขัน้ชิน้งาน และอ่ืนๆ ซึ่งขัน้ตอนการวิเคราะห์
การออกแบบและประเมินจ านวนบรรจภุณัฑ์ สามารถแสดงดงัภาพท่ี 4.6 
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ภาพท่ี 4.6 ขัน้ตอนการวิเคราะห์การออกแบบและประเมินจ านวนบรรจภุณัฑ์ 

 
ข. คา่ใช้จ่ายด้านเคร่ืองมือและอปุกรณ์ 

 รูปแบบการประเมินต้นทนุด้านเคร่ืองมืออปุกรณ์ของโรงตวัอย่าง พบวา่มีลกัษณะเดียวกบั
คา่ใช้จ่ายด้านบรรจภุณัฑ์คือทางโรงงานไมไ่ด้เป็นผู้ก าหนดต้นทนุประเภทนีเ้อง เน่ืองจากการ
ผลิตเคร่ืองมืออปุกรณ์ท่ีใช้ส าหรับกระบวนการผลิต ซึ่งได้แก่ แม่พิมพ์ส าหรับกระบวนการฉีด 
และอุปกรณ์จับยึดชิน้งานส าหรับกระบวนการคลือบผิว จ าเป็นต้องอาศัยความรู้ ความ
ช านาญ และเทคนิคเฉพาะทัง้ในด้านการการออกแบบและการผลิต ดงันัน้ต้นทนุประเภทนีจ้ะ
ถูกก าหนดโดยบริษัทท่ีเป็นผู้ รับผลิต (Supplier) ซึ่งจะเป็นผู้ประเมินราคาให้ โดยโรงงาน

รับแบบผลติภัณฑ์
จากลกูค้า 

 

ออกแบบบรรจภุัณฑ์ 

ประเมิน 
จ านวนบรรจภุัณฑ์ 

ขอใบเสนอราคาจาก
ผู้ผลติ 

ก าหนด 
สว่นต่างก าไร 

เสนอราคา 
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ตวัอย่างมีหน้าท่ีประเมินจ านวนท่ีจ าเป็นต้องสัง่ซือ้ส าหรับการผลิตตอ่รุ่นผลิตภณัฑ์เท่านัน้ ซึ่ง
สามารถอธิบายรายละเอียดได้ดงันี ้

เคร่ืองมือและอปุกรณ์ส าหรับการผลิตของโรงงานตวัอย่าง สามารถแบ่งออกได้เป็นสอง
ประเภทตามกระบวนการผลิตท่ีใช้ ซึ่งได้แก่ แม่พิมพ์ส าหรับกระบวนการฉีด และอปุกรณ์จับ
ยึดชิน้งานส าหรับกระบวนการเคลือบผิว โดยการประเมินจ านวนท่ีต้องสัง่ซือ้ส าหรับการผลิต
ต่อรุ่นผลิตภัณฑ์ จะประเมินจากความสามารถในการผลิต (Production capacity) 
เปรียบเทียบกบัจ านวนชิน้งานตอ่รุ่นการผลิต รวมถึงระยะเวลาของของช่วงผลิตภณัฑ์นัน้ๆ  

 
- การประเมินจ านวนแมพิ่มพ์  (Mold) 

เน่ืองจากแมพิ่มพ์ท่ีใช้ในการฉีดพลาสติกส าหรับกระบวนการฉีด เป็นอปุกรณ์ท่ี
ประกอบด้วยวตัถดุิบท่ีมคีณุสมบตัิตา่งๆ ได้แก่ มีความแข็งแรงมาก ทนความร้อนสงู 
รวมถึงอายุการใช้งานนาน โดยอายุการใช้งานของแม่พิมพ์นี ้จะถูกก าหนดไว้ตัง้แต่
ขัน้ตอนการออกแบบ เพราะเน่ืองด้วยลกัษณะของผลิตภณัฑ์ท่ีใช้ในอตุสาหกรรมยาน
ยนต์ค่อนข้างมีความเฉพาะ ดังนัน้ผู้ ออกแบบจ าเป็นต้องออกแบบแม่พิมพ์โดยให้
วตัถดุิบท่ีใช้ในการผลิตแมพิ่มพ์มีอายกุารใช้งานท่ีครอบคลมุวงจรชีวิตของผลิตภณัฑ์ 
ด้วยเหตนีุจ้ึงสง่ผลให้วตัถดุิบท่ีใช้ในการผลิตแม่พิมพ์จึงมีราคาค่อนข้างสงู ดงันัน้ ใน
การสัง่ซือ้แมพิ่มพ์จะท าการสัง่ซือ้เพียง 1 ชิน้ตอ่รุ่นของผลิตภณัฑ์เท่านัน้ 

 

- การประเมินจ านวนอปุกรณ์จบัยึดชิน้งาน  (Fixture) 
ส าหรับอุปกรณ์ในการจับยึดชิน้งานท่ีใช้ส าหรับกระบวนการเคลือบผิว จะมี

ลกัษณะการใช้งานเป็นแบบหมนุเวียน ประกอบด้วยส่วนประกอบในการจับยึด 3 
ประเภท ได้แก่ 1. ตัวโครงส าหรับแขวนกับเคร่ืองชุบ 2. ตัวโครงส าหรับวางบน
สายพานเพ่ือพ่นสี 3. โครงท่ีใช้ประกอบเข้ากับชิน้งาน ในการสัง่ซือ้อปุกรณ์จับยึด
ชิน้งานจะต้องสัง่ซือ้เป็นชดุ โดยจ านวนในการสัง่ซือ้จะประเมินได้จากความสมัพันธ์
ระหว่าง จ านวนชิน้งานเฉลี่ยท่ีสามารถผลิตได้สงูสดุต่อวนั (qmax) จ านวนวนัท่ีใช้ใน 
รอบการผลิต (day) และจ านวนชิน้งานท่ีสามารถวางได้ต่ออปุกรณ์จับยึดหนึ่งชุด 
(pcs./Fixture) ซึ่งสามารถอธิบายได้ดงัสมการท่ี (4.12) 

        

QFixture =
qmax × nd

qFixture
 

    ------- (4.12) 
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ก าหนดให้ 
 

QFixtureคือ จ านวนชดุของอปุกรณ์จบัยดึท่ีต้องสัง่ซือ้ (ชดุ) 
qmax   คือ จ านวนชิน้งานเฉล่ียท่ีสามารถผลิตได้สงูสดุตอ่วนั (ชิน้/ วนั) 
nd      คือ จ านวนวนัท่ีใช้ในรอบการผลิต (วนั/ รอบการผลติ)  
qFixture คือ จ านวนชิน้งานท่ีสามารถวางได้ตอ่อปุกรณ์จบัยดึหนึ่งชดุ (ชิน้/ชดุ) 
 

ค. คา่ใช้จ่ายในการขนสง่ผลิตภณัฑ์ 
ค่าใช้จ่ายในการขนส่งผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปไปยังลกูค้า ประเมินได้จากค่าใช้จ่ายในการ

ขนสง่แบบเหมาตอ่รอบการขนสง่ตอ่ระยะทาง (Etrc) คณูด้วยจ านวนรอบท่ีใช้ในการขนสง่ (Nt) 
ตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์ (Q) ซึ่งสามารถอธิบายได้ดงัสมการท่ี (4.13) 

 

            

Trc =
Etc × Nt

Q
 

     ------- (4.13) 
 

ก าหนดให้ 
 

Trc คือ ต้นทนุในการขนสง่ผลิตภณัฑ์ (บาท/ หน่วยผลิตภณัฑ์) 
Etc คือ คา่ใช้จ่ายในการขนสง่ผลิตภณัฑ์แบบเหมาตอ่รอบตอ่ระยะทาง  
   (บาท/ รอบการขนสง่/ ระยะทาง) 
Nt คือ จ านวนรอบท่ีใช้ในการขนสง่ตอ่หน่วย (รอบ) 
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  4.1.4 รูปแบบการประเมินต้นทุนการผลิตหลังการปรับปรุง 

จากการศึกษาโครงสร้างต้นทุนการผลิต ซึ่งประกอบด้วยต้นทุนวัตถุดิบทางตรง ต้นทุน
แรงงานทางตรง และค่าโสหุ้ยโรงงาน สามารถน ามาก าหนดเป็นรูปแบบการประเมินต้นทุนการ
ผลิตท่ีมีการปรับปรุงรูปแบบ ซึ่งสามารถอธิบายรายละเอียดได้ดงันี ้  

   
(1) ต้นทุนด้านวัตถุดิบทางตรง 

รูปแบบต้นทุนต่อหน่วยผลิตภณัฑ์ด้านวตัถุดิบทางตรงโดยรวม (TMc) วิธีการหลงัการ
ปรับปรุงนีจ้ะเหมือนกับสมการท่ี (4.1) ตามรูปแบบวิธีการประเมินต้นทุนของโรงงานในปัจจุบัน  
แตต้่นทนุด้านวตัถดุิบทางตรงต่อหน่วยชิน้งาน (Mc) จะแตกต่างจากเดิม โดยขึน้กับจ านวนรุ่นท่ี
ต้องการผลิตในการสัง่ซือ้ผลิตภณัฑ์แตล่ะครัง้ของลกูค้า (n) ราคา (P) และปริมาณการใช้วตัถุดิบ 
(u) ตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์ (Q) และจากผลการศกึษาสามารถอธิบายได้ดงัสมการท่ี (4.14)   

 

                           

Mcxi = Pxni

uxi

Qi
 

  -------- (4.14) 

ก าหนดให้ 
n คือ จ านวนครัง้การผลิตตอ่ใบสัง่ซือ้ผลิตภณัฑ์ 
i  คือ ชนิดผลิตภณัฑ์ใดๆ  
x คือ ชนิดวตัถดุิบใดๆ โดย x เท่ากบั 1 2 และ 3 หมายถึง เมด็พลาสติก ฟิล์ม และสี ตามล าดบั 
  

จากการศกึษาความสมัพนัธ์ระหวา่งการใช้วตัถดุิบและการผลิตพบวา่ วตัถุดิบท่ีใช้ในการ
ผลิตนัน้นอกจากได้ออกมาในรูปแบบของผลิตภณัฑ์แล้ว ยงัมีสว่นของวตัถดุิบท่ีสญูเสียไประหว่าง
การผลิตด้วย ดงันัน้จากการท าสมดลุการใช้วตัถุดิบ (Material Balance) ของแต่ละกระบวนการ
ผลิตท่ีใช้ พบว่าปริมาณการใช้วัตถุดิบ (u) นอกจากจะขึน้กับสัดส่วนของผลิตภัณฑ์เสียต่อ
ผลิตภณัฑ์ดี (r) แล้ว ยังขึน้กับปริมาณสญูเสียของวัตถุดิบในกระบวนการผลิต (S) มาตรฐาน
ปริมาณวตัถดุิบตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์ (m) และปริมาณผลิตภณัฑ์ต่อรุ่นการผลิต (Q) ด้วย และจาก
ความสมัพนัธ์ดงักลา่ว สามารถเขียนให้อยู่ในรูปสมการของการใช้พลาสติก (u1) ฟิล์ม (u2) และสี 
(u3) แสดงดงัสมการท่ี (4.3)  (4.4) และ (4.5) ตามล าดบั โดยท่ีปริมาณสญูเสียของวตัถุดิบใน
กระบวนการผลิต แสดงดงัสมการท่ี (4.15) 
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                                         u1 = nS1 + m1Q2(1 + r1)(1 + r2)            ------- (4.3) 
 
                            u2 = nS2 + Q2m2(1 + r2)        ------- (4.4) 
 
                            u3 = nS3 + Q2m3(1 + r2)                  ------- (4.5) 
ก าหนดให้ 

Sx คือ ปริมาณสญูเสียของวตัถดุิบในกระบวนการผลิต (กิโลกรัม/ รุ่นการผลิต) 
 

                         

Sx = (SSxj + SLxj )

2

j=1

 

   ------- (4.15) 
 
ก าหนดให้ 

 

SSxj คือ ปริมาณการสญูเสียวตัถดุิบชนิด x อนั      มา         บตัง้           ใน  ะบว     j 
 (กิโลกรัม/ รุ่นการผลิต) 
SLxj คือ ปริมาณการสญูวตัถดุิบชนิด x ซึ่งเกิดขึน้ระหวา่งการผลิตของ  ะบว     j  
 (กิโลกรัม/ รุ่นการผลิต) 
 
  แทนค่าจากสมการท่ี (4.15) ลงในสมการท่ี (4.3) (4.4) (4.5) และสมการท่ี (4.14) 
ตามล าดบั ได้สมการท่ี (4.16) 
            

TMcxi =
P1u1 + P2u2 + P3u3

Q2
 

   ------- (4.16) 
 

(2) ต้นทุนด้านแรงงานทางตรง 
ผลการก าหนดรูปแบบการประมาณต้นทุนประเภทท่ีสองตามโครงสร้างของต้นทุนการผลิต

พบว่า รูปแบบของต้นทุนรวมต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ด้านแรงงานทางตรง (TLc) หลังจากมีการ
ปรับปรุงรูปแบบ จะเท่ากับผลรวมของต้นทุนแรงงานทางตรง (Lc) ซึ่งจะขึน้กับผลคณูของอตัรา
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คา่แรงงานทางตรง (LCR) และจ านวนเวลาท่ีใช้ในการผลิต (T) ตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์ (Q) ดงัสมการ
ท่ี (4.17) และ (4.18) ตามล าดบั   
                              

TLci = Lcij

2

j=1

 

   ------- (4.17) 

      
Lcij =

LCRj ×  Tij
2
j=1

Qi
 

------- (4.18)  
 

โดยจากการศกึษาเวลาท่ีใช้ในการผลิตชิน้งานตอ่รุ่นผลิตผลิตภณัฑ์ (Tij) พบว่าประกอบด้วย 
เวลาปรับตัง้เคร่ืองจกัร (aij) เวลาในการเตรียมวตัถดุิบ (bij) เวลาในการปฏิบตัิงาน (cijQi) และเวลา
ในการตรวจสอบและบรรจชิุน้งาน (dijQi) แสดงได้ดงัสมการท่ี (4.19)  
 

Tij = aij + bij + cij Qi + dij Qi 

   ------- (4.19) 
ก าหนดให้ 

 

TLci  คือ คา่ใช้จ่ายแรงงานรวมตอ่หน่วย ผลิตภณัฑ์ i (บาท/ ชิน้) 
TLcii  คือ อตัราคา่แรงงานทางตรงตอ่หน่วย ผลิตภณัฑ์ i ในกระบวนการผลิต j  

 (บาท/ หน่วยผลิตภณัฑ์) 
LCRij คือ อตัราคา่แรงงานทางตรงตอ่หน่วย ผลิตภณัฑ์ i ของ  ะบว     j  

(บาท/ชัว่โมง/ ชิน้) 
Tij   คือ เวลารวมท่ีใช้ในการผลิตผลิตภณัฑ์ i ของกระบวนการ j (ชัว่โมง/รุ่นการผลิต) 
aij   คือ เวลาท่ีใช้ปรับตัง้เคร่ืองจกัรเฉล่ียตอ่รุ่นการผลิตผลิตภณัฑ์ i ในกระบวนการ j  
           (ชัว่โมง/ รุ่นการผลิต) 
bij   คือ เวลาท่ีใช้เฉล่ียในการจดัเตรียมวตัถดุบิตอ่รุ่นการผลิตผลิตภณัฑ์ i ในกระบวนการผลิต  
  j (ชัว่โมง/ รุ่นการผลิต) 
cij   คือ ชัว่โมงแรงงานเฉล่ียในการปฏิบตัิงานตอ่หน่วย ผลิตภณัฑ์ i ของกระบวนการผลิต j    
       (ชัว่โมง/ หน่วยผลิตภณัฑ์) 
dij   คือ ชัว่โมงแรงงานเฉล่ียในการตรวจสอบและบรรจตุอ่หน่วย ผลิตภณัฑ์ i ของกระบวนการ 
  ผลิต j (ชัว่โมง/ หน่วยผลิตภณัฑ์) 
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นอกจากนี ้การประมาณต้นทนุแรงงานทางตรงในงานวิจยั ได้จ าแนกอตัราค่าใช้จ่ายด้าน
แรงงานตามทกัษะฝีมือของพนกังานปฏิบตัิงาน เช่น กลุม่แรงงานงานของกระบวนการฉีดพลาสตกิ 
ใช้ทกัษะแรงงานประภทแรงงานทั่วไป จ านวน 1 คน และแรงงานควบคมุเคร่ืองจักร 1 คน โดยท่ี
อตัราต้นทุนแรงงานของแรงงานทั่วไป       บ 29.22 บาทต่อชั่วโมงคน และพนักงานควบคุม
เคร่ืองจกัรเท่ากบั 40.50 บาทตอ่ชัว่โมงคน ดงันัน้อตัราต้นทนุแรงงานทางตรงของกระบวนการผลิต
ท่ีใช้เคร่ืองฉีดพลาสติกเทา่กบั 69.72 บาทตอ่ชัว่โมงคน เป็นต้น ซึ่งอตัราตุ้นทนุแรงงานทางตรงแยก
ตามประเภททกัษะแรงงานแสดงดงัตารางท่ี 4.1 

 
ตารางท่ี 4.1 สรุปอตัราต้นทนุแรงงานทางตรงโดยแยกตามประเภททกัษะแรงงาน 
 

ประเภททกัษะแรงงาน 
อตัราคา่แรงงาน  
(บาท/ชม.-คน) 

แรงงานทัว่ไป (งานพืน้ฐานทัว่ไป) 29.22 
แรงงานทกัษะพิเศษ (งานอาศยัประสบการณ์) 33.79 

แรงงานควบคมุเคร่ืองจกัร (งานควบคมุเคร่ืองจกัรผลิต) 40.50 
 

หมายเหต ุข้อมลูประจ าเดือนเมษายน ถึง กรกฎาคม 2554 
 

จากตารางท่ี 4.1 สามารถสรุปอตัราคา่แรงงานทางตรงแยกตามประเภทของทกัษะแรงงานซึ่ง
แบ่งออกได้สามประเภท โดยอตัราคา่แรงงานทางตรงแยกตามกระบวนการผลิต สามารถสรุปได้ดงั
ตารางท่ี 4.2 ซึ่งสามารถอธิบายได้ว่า กระบวนการฉีดพลาสติกใช้แรงงานในการผลิต 2 คน แยก
เป็นแรงงานทั่วไป และแรงงานควบคมุเคร่ืองจักร ซึ่งมีอตัราค่าแรงงานรวมเท่ากับ 69.72 บาท/
ชัว่โมง ในขณะท่ีกระบวนการเคลือบผิวใช้แรงงาน 22 คน แยกเป็นแรงงานทั่วไป แรงงานทักษะ
พิเศษและแรงงานควบคมุเคร่ืองจกัร ซึ่งมีอตัราคา่แรงงานรวม เท่ากบั 692.82 บาท/ชัว่โมง 
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ตารางท่ี 4.2 สรุปอตัราคา่แรงงานทางตรง แยกตามกระบวนการผลิต 
 

กระบวน 
การผลิต (i) 

ประเภททกัษะแรงงาน 
จ านวน
แรงงาน 
(คน) 

อตัราคา่แรงงานทางตรง 
(บาท/ 
ชม.-คน) 

LCRj  
(บาท/ชม.) 

1.กระบวน 
การฉีด 

ทกัษะแรงงานทัว่ไป 1 29.22 29.22 
ทกัษะแรงงานควบคมุเคร่ืองจกัร 1 40.50 40.50 

รวม (1) 2  69.72 

2.กระบวน 
การเคลือบ 

ทกัษะแรงงานทัว่ไป 14 29.22 409.08 
ทกัษะแรงงานพิเศษ 6 33.79 202.74 
ทกัษะแรงงานควบคมุเคร่ืองจกัร 2 40.50 81.00 

รวม (2) 22  692.82 
     หมายเหต ุข้อมลูประจ าเดือนเมษายน ถึง กรกฎาคม 2554 
 

(3) ค่าโสหุ้ยโรงงาน 
รูปแบบการประเมินคา่ใช้จ่ายประเภทคา่โสหุ้ยโรงงาน ประกอบด้วยคา่ใช้จ่ายโรงงานท่ีขึน้กับ

ชัว่โมงการผลิต และขึน้กบัปริมาณการผลิตรวม ซึ่งอธิบายรายละเอียดได้ ดงันี ้
 

- คา่ใช้จ่ายโรงงานท่ีแปรผนัตามชัว่โมงการผลิต ได้แก่ คา่เสื่อมราคาเคร่ืองจักร ค่า
เสื่อมราคาอาคารโรงงาน ค่าแรงงานทางอ้อม ค่าซ่อมอาคารโรงงาน และค่าใช้จ่าย
เบ็ดเตลด็ เป็นต้น ซึ่งจะหาได้จากการเฉล่ียของคา่ใช้จ่ายโรงงานในสว่นนีท้ัง้หมด หารด้วย
ชัว่โมงท าการตอ่เดือน (RA) ในอดีตเฉล่ีย 
- ค่าใช้จ่ายโรงงานท่ีแปรผันตามปริมาณการผลิต ได้แก่ ค่าเสื่อมราคาอุปกรณ์
โรงงาน ซึ่งหมายถึงแม่พิมพ์ (Mold) และเคร่ืองมือจับยึดชิน้งาน (Fixture) ค่าอปุกรณ์
โรงงาน ค่าวสัดุสิน้เปลืองโรงงาน ค่าไฟฟ้า ค่าซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักร และค่าซ่อมบ ารุง
อปุกรณ์การผลิต เป็นต้น ซึ่งจะหาได้จากการเฉล่ียของค่าใช้จ่ายโรงงานในส่วนนีท้ัง้หมด
หารด้วยปริมาณการผลิตทัง้หมด (RB) ในแตล่ะเดือนในอดีต 
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ตารางท่ี 4.3 สรุปคา่โสหุ้ยการผลิตแยกตามกระบวนการผลิต 
 

 ประเภทคา่ใช้จ่ายโรงงาน 

อตัราคา่โสหุ้ยการผลิต 

หน่วย กระบวนการ (j) 

j =1 ฉีด j =2 เคลือบ รวม 

R1 
 

คา่เสื่อมราคาเคร่ืองจกัร 
 

318.53 106.63 425.16 

บาท/ชัว่โมง
การผลิต 

R2 
คา่เสื่อมราคา 
อาคารโรงงาน 

10.88 6.98 17.85 

R3 คา่แรงงานทางอ้อม 348.39 360.37 708.76 

R4 คา่ซ่อมอาคารโรงงาน 3.81 2.45 6.26 

R5 คา่ใช้จ่ายเบ็ดเตลด็ 10.97 8.23 19.19 

RAj รวม (1) 694.58 486.64 1,177.22 

R6 
คา่เสื่อมราคาอปุกรณ์

โรงงาน 

18.48 2.30 20.79 

บาท/
ปริมาณการ

ผลิต 

R7 คา่อปุกรณ์โรงงาน 36.96 4.61 41.57 

R8 คา่วสัดสุิน้เปลืองโรงงาน 2.02 1.21 3.24 

R9 คา่ไฟฟ้า 431.27 36.09 467.36 

R10 คา่ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร 2.82 2.11 4.93 

R11 คา่ซ่อมบ ารุงอปุกรณ์ผลิต 3.18 0.41 3.59 

RBj รวม (2) 494.74 46.74 520.69 

หมายเหต ุข้อมลูประจ าเดือนเมษายน ถึง กรกฎาคม 2554 
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จากตารางท่ี 4.3 แสดงค่าโสหุ้ยโรงงาน โดยจ าแนกตามประเภทของกระบวนการผลิต โดย
อตัราค่าโสหุ้ ยการผลิตของโรงงานนัน้ จะประเมินจากความสัมพันธ์ระหว่าง ค่าใช้จ่ายโรงงาน 
ชัว่โมงการผลิตท่ีใช้ และปริมาณการผลิตรวมจากข้อมลูรายเดือนในอดีต และคา่โสหุ้ยโรงงานรวม
ของผลิตภณัฑ์ i ใดๆ ได้แสดงดงัสมการท่ี (4.20)  

        

Fohi =
 RAjTij +  RBj(1 +  rij )qi

2
j=1

2
j=1

2
j=1

Qi
 

     ------- (4.20) 

ก าหนดให้ 
 

Fohi คือ คา่โสหุ้ยโรงงานของผลิตภณัฑ์ i (บาท) 
RAj  คือ อตัราคา่โสหุ้ยรวมตอ่ชัว่โมงการผลิต (บาท/ ชัว่โมงการผลิต) 
RBj  คือ อตัราคา่โสหุ้ยรวมตอ่ปริมาณการผลิต (บาท/ปริมาณการผลิต)  
Tij    คือ เวลารวมท่ีใช้ในการผลิตผลิตภณัฑ์ i ของกระบวนการ j (ชัว่โมง/เดือน)  
qi    คือ ปริมาณรวมท่ีใช้ในการผลิตผลิตภณัฑ์ i ของกระบวนการ j (ชิน้/เดือน)  
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(4) ต้นทุนค่าใช้จ่ายอื่นๆ 
ก. คา่ใช้จ่ายด้านบรรจภุณัฑ์ 

 งานวิจัยนีไ้ด้สรุปข้อมลูเก่ียวกับบบรจุภัณฑ์ท่ีใช้ในโรงงานตัวอย่าง  โดยเลือกเฉพาะ
รูปแบบของบรรจภุณัฑ์ท่ีใช้งานประจ า ซึ่งแบ่งตาม ขนาดของกล่องบรรจุ ลกัษณะการบรรจ ุ
และประเภทของกลอ่งบรรจ ุโดยกลอ่งกระดาษใช้บรรจชิุน้งานพลาสติก และกลอ่งพลาสติกใช้
บรรจชิุน้งานเคลือบผิว โดยประเภทของบรรจภุณัฑ์สามารถแสดงได้ดงัตารางท่ี 4.4 
 

ข. คา่ใช้จ่ายด้านเคร่ืองมือและอปุกรณ์ 
 เน่ืองจากในปัจจบุนัโรงงานตวัอย่างไม่สามารถท าการประเมินต้นทุนด้านเคร่ืองมือและ
อปุกรณ์ได้เอง ดงันัน้งานวิจัยนีจ้ึงมีการรวบรวมข้อมลูท่ีมีในอดีต และจัดท าข้อมลู เก่ียวกับ
อปุกรณ์จ าพวกแมพิ่มพ์ โดยอาศยัประเภทและลกัษณะของรูปร่างของชิน้ส่วนผลิตภณัฑ์เป็น
เกณฑ์ในการแบ่งแยก จากผลการศึกษาสามารถแบ่งประเภทของแม่พิมพ์ออกเป็น 5 กลุ่ม
ใหญ่ๆ ตามประเภทของชิน้สว่นผลิตภณัฑ์ ได้ดงันี ้ 
 

1) ชิน้สว่นแผงสวิสต์ควบคมุกระจกไฟฟ้า  
2) ชิน้สว่นคอนโซลเกียร์  
3) ชิน้สว่นพวงมาลยั 

3.1) โครงสร้าง 
3.2) สว่นประกอบ 

4) ชิน้สว่นแผงหน้าปัด  
4.1) โครงสร้าง 
4.2) สว่นประกอบ 

5) ชิน้สว่นแผงประตดู้านข้าง  
  

เมื่อท าการจัดกลุ่มของแม่พิมพ์ ต่อมาท าการวิเคราะห์ความสมัพันธ์ระหว่างขนาดของ
แม่พิมพ์ และราคาของแม่พิมพ์ ซึ่งรายละเอียดของแม่พิมพ์แต่ละกลุ่ม สามารถแสดงได้ดัง
ตารางท่ี 4.5 ดงันี ้
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        ตารางท่ี 4.4 แสดงกลุม่และราคาของบรรจภุณัฑ์ 
ปร
ะเภ

ทบ
รร
จภุ
ัณ
ฑ์ 

จ า
นว
นม
าก
สดุ
ที่บ

รร
จไุ
ด้ 
(ช
ิน้)

 

ปริ
มา
ตร
กล
่อง

 (ล
ิตร
) 

กลอ่งบรรจุ 

หน่วย 

สว่นประกอบในบรรจภุัณฑ์ ราคาบรรจภุัณฑ์ 

ปร
ะเภ

ท 

รา
คา

 (บ
าท
/ ก
ล่อ
ง) 

แผ่
นร
อง
ระ
หว
่าง
ชัน้

 

แผ่
นข
ัน้ช
ิน้ง
าน

 

ถงุ
โฟ
มบ

รร
จุ 

ถงุ
พล

าส
ติก
บร
รจ
ุ 

บา
ท/
 ก
ล่อ
ง 

บา
ท/
  ช
ิน้ 

A 20 140 กระดาษ 41.00 
จ านวน (ชิน้) 3 18 10 - 

106.80 5.34 
ราคา (บาท/ชิน้) 3.00 2.20 0.86 - 

B 15 90 กระดาษ 33.50 
จ านวน (ชิน้) 3 13 15 - 

77.30 5.15 
ราคา (บาท/ชิน้) 2.80 1.80 0.80 - 

C 12 30 กระดาษ 21.50 
จ านวน (ชิน้) 2 10 12 - 

40.00 3.33 
ราคา (บาท/ชิน้) 1.35 1.10 0.40 - 

D 36 50 กระดาษ 28.25 
จ านวน (ชิน้) 4 15 - 36 

107.84 3.00 
ราคา (บาท/ชิน้) 1.80 1.25 - 1.49 

E 80 90 พลาสติก 750.00 
จ านวน (ชิน้) - - - - 

750.00 9.38 
ราคา (บาท/ชิน้) - - - - 

F 100 50 พลาสติก 700.00 
จ านวน (ชิน้) - - - - 

700.00 7.00 
ราคา (บาท/ชิน้) - - - - 

G 50 30 พลาสติก 645.00 
จ านวน (ชิน้) - - - - 

645.00 12.90 
ราคา (บาท/ชิน้) - - - - 

58 
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ตารางท่ี 4.5 แสดงกลุม่ของแมพิ่มพ์ในโรงงานตวัอย่าง 

ล าดบั ประเภทของชิน้สว่น 
ขนาด
แมพิ่มพ์  
(ลบ.ม.) 

ขนาด
ชิน้งาน 
(ลบ.ม.) 

จ านวน 
Cavity 

ราคา 
(ล้านบาท) 

1 
แผงสวิสต์ 

ควบคมุกระจกไฟฟ้า 
0.059 0.0004 2 1.390 

2 
แผงสวิสต์ 

ควบคมุกระจกไฟฟ้า 
0.059 0.0004 2 1.396 

3 
แผงสวิสต์ 

ควบคมุกระจกไฟฟ้า 
0.063 0.0004 2 1.440 

4 
แผงสวิสต์ 

ควบคมุกระจกไฟฟ้า 
0.063 0.0004 2 1.447 

5 
แผงสวิสต์ 

ควบคมุกระจกไฟฟ้า 
0.070 0.0008 2 1.490 

6 
แผงสวิสต์ 

ควบคมุกระจกไฟฟ้า 
0.070 0.0008 2 1.505 

7 คอนโซลเกียร์ 0.342 0.0117 1 1.970 
8 พวงมาลยั (โครงสร้าง) 0.127 0.0055 1 1.855 
9 พวงมาลยั (โครงสร้าง) 0.115 0.0049 1 1.926 
10 พวงมาลยั (สว่นประกอบ) 0.090 0.0003 2 1.800 
11 พวงมาลยั (สว่นประกอบ) 0.096 0.0005 2 1.750 
12 แผงหน้าปัด (โครงสร้าง) 0.196 0.0019 1 1.974 
13 แผงหน้าปัด (สว่นประกอบ) 0.100 0.0012 2 0.950 
14 แผงข้างประต ู 0.441 0.0039 2 1.955 

 

จากตารางท่ี 4.5 จะเห็นได้ว่าแม่พิมพ์กลุ่มท่ี 1 คือกลุ่มของชิน้ส่วนแผงสวิสต์กดกระจก 
สามารถเขียนความสมัพนัธ์ระหวา่งขนาดของแมพิ่มพ์กบัราคาได้ดงัภาพท่ี 4.7  
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ภาพท่ี 4.7 ความสมัพนัธ์ระหวา่งขนาดของแมพิ่มพ์และราคาแมพิ่มพ์  
   (ผลิตภณัฑ์กลุม่ท่ี 1 ชิน้สว่นแผงสวิสต์กดกระจก) 
  

 จากภาพท่ี 4.7 เมื่อพิจารณาความสมัพันธ์ระหว่างขนาดกับราคาของแม่พิมพ์ส าหรับ
ผลิตภัณฑ์กลุ่มท่ี 1 คือชิน้ส่วนแผงสวิสต์กดกระจก พบว่าจะมีความสัมพันธ์ในลักษณะ
เส้นตรง   

   
ค. คา่ใช้จ่ายในการขนสง่ผลิตภณัฑ์ 

 รูปแบบการประเมินคา่ใช้จ่ายในการขนสง่ผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป วิธีการหลงัการปรับปรุงนีจ้ะ
เหมือนกบัสมการท่ี 4.14 ตามรูปแบบวิธีการประเมินต้นทนุของโรงงานในปัจจบุนั ซึ่งจะท าการ
ประเมินเฉพาะจ านวนในการสัง่ซือ้บรรจภุณัฑ์เท่านัน้   
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4.2 ผลการออกแบบและจดัท าโปรแกรมการประมาณต้นทุน 

 ในหวัข้อผลของการออกแบบโปรแกรมท่ีใช้ในการประมาณต้นทุนการผลิตของผลิตภณัฑ์
นี ้จะอธิบายถึงรูปแบบและวิธีการประมาณต้นทุนการผลิต ผลของการออกแบบโปรแกรมท่ีใช้ใน
การประมาณต้นทนุ ผลของการศกึษาการไหลของข้อมลู และผลหลงัจากการจัดท าโปรแกรม ซึ่ง
สามารถแสดงรายละเอียดได้ดงันี ้

4.2.1 วิธีการประมาณต้นทุนผลิตภัณฑ์ และออกแบบโปรแกรมเพื่อช่วยในการ
ประมาณ 

รูปแบบของผลิตภณัฑ์ในโรงงานตวัอย่าง จะมีลักษณะเป็นผลิตภัณฑ์พลาสติก ท่ีเป็น
ชิน้งานเดี่ยว ซึ่งจะถูกก าหนด ขนาด รูปร่าง และรายการของวัตถุดิบ รวมถึงมีการก าหนด
กระบวนการผลิตท่ีใช้ในการผลิตผลิตภณัฑ์ไว้เรียบร้อยแล้ว โดยรายละเอียดของผลิตภณัฑ์นีจ้ะถกู
ก าหนดโดยบริษัทผู้สัง่ท าผลิตภณัฑ์ ดงันัน้ข้อมลูผลิตภณัฑ์ของโรงงานตวัอย่าง จะเป็นข้อมลูท่ีถูก
ก าหนดชนิดของวตัถุดิบ และกระบวนการผลิตท่ีใช้ ซึ่งสามารถน ามาเขียนเป็นความสมัพันธ์ดงั
แสดงในภาพท่ี 4.8 

 

           
           
           
           
     

  

ภาพท่ี 4.8 รูปแบบความสมัพนัธ์ของข้อมลูผลิตภณัฑ์ 

 จากภาพท่ี 4.8 พบว่าความสัมพันธ์ของข้อมูลระหว่างผลิตภัณฑ์กับวัตถุดิบท่ีใช้ จะมี
ความสมัพนัธ์แบบหนึ่งตอ่กลุม่ นัน่หมายความวา่ผลิตภณัฑ์หนึ่งชิน้อาจประกอบไปด้วยวตัถุดิบท่ี
ใช้ในการผลิตหลายประเภท เช่นเดียวกับความสมัพันธ์ระหว่างผลิตภณัฑ์กับกระบวนการผลิต 
เพราะเน่ืองจากผลิตภณัฑ์หนึ่งชิน้อาจเกิดจากกระบวนการผลิตหลายๆ กระบวนการ ยกตวัอย่าง
เช่น ชิน้งานแผงประตดู้านข้าง เกิดจากกระบวนการฉีด และกระบวนการเคลือบผิว เป็นต้น 

ผลิตภัณฑ์ 

วตัถดิุบ 

กระบวนการผลิต 

1 
n 

n 
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โครงสร้างต้นทุนการผลิตผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่างประกอบด้วย ต้นทุนวัตถุดิบ
ทางตรง ต้นทุนแรงงานทางตรง และค่าโสหุ้ ยโรงงาน รวมทัง้ค่าบรรจุภัณฑ์ ค่าเคร่ืองมือและ
อปุกรณ์ และคา่ใช้จ่ายในการขนสง่  ซึ่งการประเมินต้นทุนการผลิตในงานวิจัยนี ้เกิดจากการคิด
ต้นทนุการผลิตท่ีเกิดขึน้ในแตล่ะกระบวนการ ซึ่งได้แก่ กระบวนการฉีด และกระบวนการเคลือบผิว  
แล้วน ามาประกอบกนัเป็นต้นทนุการผลิตของผลิตภณัฑ์ ซึ่งสามารถแสดงได้ดงัภาพท่ี 4.9 

 

      

 

 

 

 

           
           
           
            

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.9 โครงสร้างต้นทนุการผลิตผลิตภณัฑ์ 

คา่ใช้จ่ายอื่นๆ 

ต้นทนุการผลิตผลิตภณัฑ์ 

ต้นทนุวตัถุดิบทางตรง 

ต้นทนุแรงงานทางตรง 

ค่าโสหุ้ยโรงงาน 

ค่าใช้จ่ายอื่นๆ 

ค่าบรรจภุัณฑ์ 

ค่าเคร่ืองมืออปุกรณ์ 

ค่าขนสง่ 
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จากภาพท่ี 4.9 เป็นการก าหนดรูปแบบของโครงสร้างต้นทุนการผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีใช้
ส าหรับการออกแบบโปรแกรม ซึ่งจะสามารถช่วยในการจ าแนกประเภท และท่ีมาของข้อมลู โดย
รูปแบบของโปรแกรมการประมาณต้นทุนการผลิตผลิตภัณฑ์พลาสติก สามารถแบ่งออกเป็น 3 
สว่น ซึ่งได้แก่ สว่นน าเข้าของข้อมลู สว่นการประมวลผล และส่วนของการรายงานผล ซึ่งสามารถ
อธิบายได้ดงัภาพท่ี 4.10 

 
1) สว่นน าเข้าของข้อมลู 
งานวิจยันีไ้ด้แบ่งประเภทของข้อมลูน าเข้าออกเป็น 2 ประเภท ซึ่งได้แก่ 1.ข้อมลูน าเข้าเพ่ือ

ใช้เป็นฐานข้อมลู คือสว่นท่ีผู้ใช้ข้อมลูสามารถท าการบนัทึกข้อมลู เพ่ือน าข้อมลูมาเก็บไว้ในรูปแบบ
ของฐานข้อมลู ซึ่งจะสามารถปรับปรุง และเปลี่ยนแปลงแก้ไขให้ถูกต้องตามข้อเท็จจริงได้ ข้อมลู
ตา่งๆ ข้อมลูในสว่นนีไ้ด้แก่ ราคาวตัถดุิบในการคิดอตัราต้นทนุวตัถดุิบทางตรง คา่จ้างแรงงานของ
พนักงานปฏิบัติงานในการคิดอัตราต้นทุนแรงงานทางตรง เป็นต้น 2.ข้อมลูน าเข้าท่ีเป็นข้อมูล
ประมาณการ ได้แก่ ข้อมูลลักษณะจ าเพาะของผลิตภัณฑ์ ซึ่งได้แก่ ขนาดของชิน้งาน ข้อมูล
จ านวนชิน้งานตอ่รุ่นผลิตภณัฑ์ เป็นต้น 

2) สว่นการประมวลผล 
ส่วนของการประวลผล ได้แก่ การประมวลผลจากข้อมลูท่ีน าเข้ามาอยู่ในโปรแกรม ซึ่ง

ได้แก่ อตัราต้นทุนแรงงานทางตรงต่อชั่วโมง (LCR) เวลาในการผลิต และอตัราต้นทุนการผลิต
ผลิตภณัฑ์ทัง้หมด เป็นต้น 

3) สว่นการรายงานผล 
ส่วนการรายงานผลจะเป็นการรายงานผลการประมาณต้นทุนการผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีได้ 

จากการประมวลผล ซึ่งได้แก่ รายงานการประเมินต้นทุนการผลิตด้านวัตถุดิบ ด้านแรงงาน 
คา่ใช้จ่ายโรงงาน รวมถึงผลการประมาณต้นทนุผลิตภณัฑ์ เป็นต้น 
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ภาพท่ี 4.10 แสดงรูปแบบการประมาณต้นทนุของโปรแกรมในงานวิจยั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

สว่นน าเข้าของข้อมูล  
(Input) 

สว่นประมวลผล 
(Process) 

สว่นการรายงานผล 
(Output) 

ข้อมูลประมาณการ 

ข้อมูลประเภท
ฐานข้อมูล 

ต้นทนุการผลติ 
ของผลติภณัฑ์ 

ประมาณ 
อตัราต้นทนุการผลติ 

ประมาณราคาวตัถุดิบ, 
ประมาณอตัราสญูเสียวตัถุดิบ, 
ประมาณเวลาในการผลติ,  
ประมาณอตัราต้นทุนแรงงาน, 
ประมาณค่าใช้จ่ายโรงงาน 
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4.2.2 ผลศึกษาการไหลของข้อมูล 

การออกแบบโปรแกรมและการจดัเก็บข้อมลูให้มีประสิทธิภาพนัน้ จ าเป็นต้องมีการศึกษา
ความสมัพันธ์ และท่ีมาของข้อมลูประเภทต่างๆ เพ่ือให้ทราบถึงทิศทางการไหลของข้อมูลท่ีจะ
น ามาใช้ในการประเมินต้นทนุการผลิตวา่มาจากหน่วยงานใดบ้าง โดยหน่วยงานตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้อง
กบัข้อมลูน าเข้า ได้แก่ ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายบญัชี ฝ่ายจดัซือ้ และฝ่ายผลิต โดยผลการศกึษาการไหล
ของข้อมลูสามารถอธิบายได้ดงัภาพท่ี 4.11 

(1) ฝ่ายวิศวกรรม เป็นหน่วยงานท่ีมีหน้าท่ีศึกษาลักษณะของผลิตภัณฑ์ และให้
ข้อมลูเก่ียวกบัข้อมลูเบือ้งต้นเก่ียวกบัตวัผลิตภณัฑ์ โดยจะเป็นข้อมลูท่ีมีลกัษณะเฉพาะ เน่ืองจาก
ได้รับมาจากลูกค้า ซึ่งได้แก่ ขนาด รูปร่างของผลิตภัณฑ์ รวมถึงรายการวตัถุดิบทางตรง และ
จ านวนชิน้งานตอ่รุ่นการผลิต เป็นต้น 

(2) ฝ่ายบญัชี เป็นหน่วยงานท่ีมีหน้าท่ีสนับสนุนข้อมลูในเร่ืองของค่าใช้จ่ายโรงงาน 
ของกระบวนการฉีด และกระบวนการเคลือบผิว โดยต้องสรุปเร่ืองค่าใช้จ่ายในแต่ละเดือนและ
แบ่งแยกออกเป็นแต่ละกระบวนการ รวมทัง้ข้อมลูค่าจ้างแรงงานของพนักงานปฏิบัติงาน ทัง้ใน
กระบวนการฉีดและกระบวนการเคลือบผิวด้วย 

(3) ฝ่ายจดัซือ้ เป็นหน่วยงานท่ีให้ข้อมลูด้านราคาวตัถดุิบ ซึ่งได้แก่วตัถดุิบจ าพวกเมด็
พลาสติก ฟิล์ม และสีพ่น ข้อมลูในสว่นนี ้จะเป็นข้อมลูเก่ียวกบั ราคา และปริมาณในการสัง่ซื อ้ต่อ
ครัง้ รวมทัง้ราคาแมพิ่มพ์ท่ีใช้ในกระบวนการฉีดด้วย 

(4) ฝ่ายผลิต เป็นหน่วยงานท่ีให้ข้อมลูเก่ียวกับการผลิต เพ่ือเป็นประโยชน์ในการ
ประเมินต้นทนุ ได้แก่ เวลาในการผลิต คือ เวลาในการปรับตัง้เคร่ืองจกัร เวลาในการเตรียมวตัถดุิบ 
เวลาในการผลิตชิน้งาน และเวลาในการตรวจสอบและบรรจ ุรวมถึงข้อมลูด้านสดัสว่นของเสียของ
แตล่ะกระบวนการเป็นต้น 
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ภาพท่ี 4.11 ผงังานการไหลของข้อมลู

โปรแกรมการประมาณ
ต้นทนุการผลิต 

ฝ่ายวิศวกรรม 

ฝ่ายบญัชี 

ฝ่ายจดัซือ้ 

ฝ่ายขาย 

ฝ่ายบริหาร 

ฝ่ายผลิต 
ข้อมลูของผลิตภณัฑ์ 

รายการวตัถดุิบ 

คา่ใช้จ่ายโรงงาน 

คา่จ้างแรงงาน 

ข้อมลูราคาวตัถดุิบ, แมพิ่มพ์ 

เวลาในการผลิต 

สดัสว่นของเสีย 

ต้นทนุผลิตภณัฑ์ 

ต้นทนุผลิตภณัฑ์ 
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4.2.3 ผลการจัดท าโปรแกรมและพฒันาโปรแกรม 
 ผลการจดัท าโปรแกรม หลงัจากท่ีมีการออกแบบโปรแกรมตามลกัษณะการใช้งาน ใน
หัวข้อท่ี 4.2.1 ท าให้ได้โปรแกรมเพ่ือช่วยในการประมาณต้นทุนการผลิตของผลิตภัณฑ์  โดย
ขัน้ตอนการใช้งานของโปรแกรมสามารถสรุปเป็นขัน้ตอนโดยสังเขปได้ตามภาพท่ี 4.12 และ
หลังจากท่ีมีการออกแบบและจัดท าโปรแกรมแล้ว จะต้องมีการพัฒนาโปรแกรมด้วย
ระบบปฏิบตัิการท่ีเหมาะสม ซึ่งหวัข้อนีจ้ะเป็นการอธิบายรายละเอียดเก่ียวกบัการพัฒนาปรแกรม
การประมาณต้นทนุการผลิตผลิตภณัฑ์ ดงันี ้
 

(1) โปรแกรมประมาณการต้นทุนการผลิตในงานวิจัย  สามารถใช้งานได้บน
ระบบปฏิบัติการไมโครซอฟท์วินโดว์ XP ขึน้ไป และจะต้องมีการ Runtime Support 
โปรแกรม .NET Framework เวอร์ชัน่ 2.0 ขึน้ไปจึงจะสามารถเปิดใช้งานโปรแกรมได้ 
 

(2) ส าหรับการประมวลผลของโปรแกรมประมาณการต้นทุน จ าเป็นต้องก าหนด
คณุสมบัติขัน้ต ่าของคอมพิวเตอร์ในการประมวล  โดยคณุสมบัติขัน้ต ่าท่ีได้ก าหนดไว้ 
ได้แก่ 

- หน่วยประมวลผล (CPU) ความเร็ว 1 GHz ขึน้ไป 
- ฮาร์ดไดร์ฟ (Hard-Drive) ขนาด 20 GB ขึน้ไป 
- แรม (RAM) 512 MB ขึน้ไป 

 
(3) ภาพรวมของโปรแกรมท่ีติดต่อกับผู้ ใช้งาน (System overflow) จากผลการ
ออกแบบทัง้หมดสามารถสรุปโครงสร้างของโปรแกรมประมาณการต้นทุนการผลิต
ออกมาได้ดงัแสดงในภาพท่ี 4.13 และ จากภาพรวมของโปรแกรมท่ีติดต่อกับผู้ ใช้งาน 
สามารถอธิบายรายละเอียดของรายการท่ีใช้ส าหรับตดิตอ่กบัผู้ใช้งาน และฐานข้อมลูของ
ระบบ ดังแสดงในภาพท่ี 4.14 และ 4.15 โดยค าอธิบายรายละเอียดของรายการท่ีใช้
ส าหรับติดตอ่กบัผู้ใช้งาน สามารถแสดงได้ดงัตารางท่ี 4.6 และ 4.7 
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ภาพท่ี 4.12 ขัน้ตอนการใช้งานโปรแกรมประมาณต้นทนุการผลิต 

เร่ิมต้น 

 
ก าหนด ข้อมลู ช่ือ  

จ านวนชิน้งานตอ่รุ่นการผลิต 

ใสค่า่ตวัแปร  
และก าหนดเง่ือนไข 

ประมาณต้นทนุการผลิต 

เลอืกกระบวนการผลิต 
เคร่ืองจกัรการผลิต 

ค านวณต้นทนุ 
บนัทึกผล 

ค านวณครบประเภท 

สรุปต้นทนุแต่ละประเภท 
ค านวณต้นทนุรวม รายงานผล 

จบ 

 

ใช ่

ไม ่
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ภาพท่ี 4.13 ภาพรวมของโปรแกรมท่ีติดตอ่กบัผู้ใช้งาน  

รายงานต้นทนุการผลิต 

รายงานสรุปต้นทนุวัตถดิุบ 

รายงานสรุปค่าใช้จ่ายอื่นๆ 

รายงานสรุปค่าใช้จ่ายโสหุ้ย 

รายงานสรุปต้นทนุแรงงาน 

ผู้ใช้งาน 
User 

Add/Edit Master Data 

Input Transaction 

Connected Database 

ข้อมลูสี 

ข้อมลูวตัถดิุบ 

ข้อมลูพนกังาน 

เวลาการผลิต 

ข้อมลูการผลิต 

ค่าใช้จ่าย
โรงงาน ข้อมลูแม่พิมพ์ 

ข้อมลูต้นทนุการผลติ 

Product Cost 

 

จดัการข้อมูลระบบ 

Master Data 

 

Production Cost Evaluation 

 ต้นทนุวตัถดิุบ 

ต้นทนุแรงงาน 

 ค่าใช้จ่ายโสหุ้ย 

 ค่าใช้จ่ายอื่นๆ 

 
รายงานต้นทนุการผลิต 

Report 

 

Export Report 
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  ภาพท่ี 4.14 รายละเอียดของรายการท่ีเช่ือมตอ่กบัผู้ใช้งาน  

ข้อมูล 
ผลิตภัณฑ์ 

ข้อมลูเบือ้งต้นของผลติภัณฑ์ 

ต้นทุนวัตถดุิบ 

สรุปต้นทนุวตัถุดิบ 

ราคาวตัถุดิบ 

จ านวนรอบในการผลติ 

ปริมาณวตัถุดิบที่สญูเสีย 

ปริมาณน า้หนกัมาตรฐานชิน้งาน 

สดัสว่นของเสียในกระบวนการ 

สรุปต้นทนุแรงงาน 

อตัราต้นทนุแรงงานทางตรง 

เวลาในการผลิตรวม 

ต้นทุนแรงงาน 

สรุปค่าโสหุ้ยการผลิต 

ค านวณอัตราค่าใช้จ่ายโรงงาน โสหุ้ยการผลิต 

สรุปค่าใช้จ่ายอื่นๆ 

ค่าใช้จ่ายในการขนสง่ 

ค่าบรรจภุัณฑ์ 

ค่าใช้จ่ายอื่นๆ 

ค่าเคร่ืองมือและอปุกรณ์ 

รายงานผล 
การประมาณ 

สรุปรายงานต้นทนุการผลติ 

ฐานข้อมูลระบบ 

โปรแกรมการประมาณ
ต้นทุนการผลิต 
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 ภาพท่ี 4.15 รายละเอียดของฐานข้อมลูระบบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ฐานข้อมูลระบบ 

ข้อมลูสี 

ข้อมลูความสมัพนัธ์ของสี 

ข้อมลูวตัถดิุบ 

ข้อมลูพนกังาน 

ข้อมลูจ านวนพนกังานที่ใช้ในแต่ละกระบวร
การ ข้อมลูปริมาณวตัถุดิบในการปรับตัง้ของ
กระบวนการฉีด ข้อมลูของเสีย 

ข้อมลูเวลาของงกระบวนการฉีด 

ข้อมลูเวลาของกระบวนการเคลอืบผิว 

ข้อมลูค่าใช้จ่ายโรงงาน 

ข้อมลูแม่พิมพ์ 
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ตารางท่ี 4.6 รายการหลกัท่ีใช้ติดตอ่กบัผู้ใช้งานส าหรบัโปรแกรมการประมาณต้นทนุการผลิต 
 

โปรแกรม หน้าท่ีการท างาน 

ข้อมลู ใช้ก าหนดข้อมลูพืน้ฐาน เลือกกระบวนการผลิต 
 

ต้นทนุวตัถดุิบ 
รายงานข้อมลูตวัแปรท่ีเก่ียวข้องกบัต้นทนุวตัถดุบิ แสดงผล
การประมาณ 
 

ต้นทนุแรงงาน 
รายงานข้อมลูตวัแปรท่ีเก่ียวข้องกบัต้นทนุแรงงาน แสดงผล
การประมาณ 
 

โสหุ้ยการผลิต 
รายงานข้อมลูตวัแปรท่ีเก่ียวข้องกบัต้นทนุโสหุ้ยการผลิต 
แสดงผลการประมาณ 
 

คา่ใช้จ่ายอื่นๆ 
รายงานข้อมลูตวัแปรท่ีเก่ียวข้องกบัต้นทนุโสหุ้ยการผลิต 
แสดงผลการประมาณ 
 

รายงาน รายงานสรุปผลเก่ียวการประมาณต้นทนุการผลิต 
 

ฐานข้อมลูระบบ 
ใช้เก็บข้อมลูน าเข้าตา่งๆ เพ่ือใช้ในการประมาณต้นทนุการ
ผลิต 
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ตารางท่ี 4.7  รายละเอียดรายการท่ีใช้ติดตอ่กบัผู้ใช้งานส าหรับโปรแกรมการประมาณต้นทนุการ
ผลิต 

หน้าโปรแกรม หน้าท่ีการท างาน ภาพประกอบ 
ข้อมลู 

ข้อมลูเบือ้งต้น ใช้ก าหนดข้อมลูพืน้ฐาน เลือก
กระบวนการผลิต 
 

ภาพท่ี ก-2 

ต้นทนุวตัถดุิบ 
สรุปต้นทนุวตัถดุบิ สรุปต้นทนุวตัถดุบิ ภาพท่ี ก-3 
ราคาวตัถดุิบ ใช้ก าหนดเง่ือนไขราคาวตัถดุิบ 

และค านวณ 
ภาพท่ี ก-4 

จ านวนรอบในการผลิต ใช้ก าหนดจ านวนรอบในการ
ผลิต หรือเลือกค านวณ 

ภาพท่ี ก-5 

ปริมาณวตัถดุบิท่ีสญูเสีย ใช้เลือกเง่ือนไขการผลิต เพ่ือ
ประมาณ และแสดงปริมาณ
วตัถดุิบท่ีสญูเสยี 

ภาพท่ี ก-6 

ปริมาณมาตรฐานของชิน้งาน ใช้ก าหนดเง่ือนไขของปริมาณ
มาตรฐานของชิน้งาน 

ภาพท่ี ก-7 

สดัสว่นของเสียใน
กระบวนการ 

ใช้เลือกเง่ือนไขการผลิต เพ่ือ
ประมาณ และแสดงสดัสว่น
ของเสียในกระบวนการ 

ภาพท่ี ก-8 

ต้นทนุแรงงาน 
สรุปต้นทนุแรงงาน สรุปต้นทนุแรงงาน ภาพท่ี ก-9 
อตัราต้นทนุแรงงานทางตรง ใช้ค านวณ เลือกเง่ือนไขของ

อตัราต้นทนุแรงงานทางตรง 
ภาพท่ี ก-10 

เวลาท่ีใช้ในการผลิต ใช้เลือกเง่ือนไขการผลิต เพ่ือ
ประมาณ และแสดงเวลาท่ีใช้
ในการผลิต 

ภาพท่ี ก-11 
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ตารางท่ี 4.7  รายละเอียดรายการท่ีใช้ติดตอ่กบัผู้ใช้งานส าหรับโปรแกรมการประมาณต้นทนุการ
ผลิต (ตอ่) 

หน้าโปรแกรม หน้าท่ีการท างาน ภาพประกอบ 
โสหุ้ยการผลิต 

สรุปต้นทนุโสหุ้ยการผลิต สรุปต้นทนุโสหุ้ยการผลิต ภาพท่ี ก-12 
อตัราคา่ใช้จ่ายโรงงาน ใช้เลือกเง่ือนไขการผลิต เพ่ือ

ประมาณ และแสดงอตัรา
คา่ใช้จ่ายโรงงาน 

ภาพท่ี ก-13 

คา่ใช้จ่ายอื่นๆ  
สรุปต้นทนุคา่ใช้จ่ายอืน่ๆ สรุปต้นทนุคา่ใช้จ่ายอืน่ๆ ภาพท่ี ก-14 
คา่ใช้จ่ายในการขนสง่ ใช้ก าหนดตวัแปร และค านวณ

คา่ใช้จ่ายในการขนสง่ 
ภาพท่ี ก-15 

คา่บรรจภุณัฑ์ ใช้ก าหนดเง่ือนไข เพ่ือแสดงข้อ
มลูคา่บรรจภุณัฑ์ 

ภาพท่ี ก-16 

คา่เคร่ืองมือและอปุกรณ์ ใช้ก าหนดเง่ือนไข เพ่ือแสดงข้อ
มลูคา่เคร่ืองมือและอปุกรณ์ 

ภาพท่ี ก-17 

รายงาน 
รายงานสรุปต้นทนุการผลิต ใช้รายงานสรุปต้นทนุการผลิต 

 
ภาพท่ี ก-18 

ฐานข้อมลูระบบ 
ข้อมลูสี ใช้บนัทึกและแก้ไขข้อมลูท่ี

เก่ียวกบัวตัถดุบิส ี
ภาพท่ี ก-19 

ข้อมลูความสมัพนัธ์สี ใช้บนัทึกจดักลุม่ข้อมลูของ
วตัถดุิบส ี

ภาพท่ี ก-20 

ข้อมลูวตัถดุิบ ใช้บนัทึกและแก้ไขข้อมลูท่ี
เก่ียวกบัวตัถดุบิเมด็พลาสติก 
ฟิล์ม 

ภาพท่ี ก-21 

ข้อมลูพนกังาน ใช้บนัทึกและแก้ไขข้อมลูท่ี
เก่ียวกบัเงินเดือน และเวลา
ท างานของพนกังานปฏิบตัิงาน 

ภาพท่ี ก-22 
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ตารางท่ี 4.7  รายละเอียดรายการท่ีใช้ติดตอ่กบัผู้ใช้งานส าหรับโปรแกรมการประมาณต้นทนุการ
ผลิต (ตอ่) 

หน้าโปรแกรม หน้าท่ีการท างาน ภาพประกอบ 
ข้อมลูจ านวนพนกังานท่ีใช้ใน
แตล่ะกระบวนการ 

ใช้บนัทึกและแก้ไขข้อมลูท่ี
เก่ียวกบัจ านวนพนกังาน
ปฏิบตัิงานในแตล่ะ
กระบวนการ 

ภาพท่ี ก-23 

ข้อมลูปริมาณวตัถดุิบท่ีใช้ใน
การปรับตัง้เคร่ืองจกัร 

ใช้บนัทึกและแก้ไขข้อมลูท่ี
เก่ียวกบัปริมาณวตัถดุิบท่ีใช้ใน
การปรับตัง้เคร่ืองจกัร 

ภาพท่ี ก-24 

ข้อมลูของเสีย ใช้บนัทึกและแก้ไขข้อมลูท่ี
เก่ียวกบัของเสียในแตล่ะ
กระบวนการ 

ภาพท่ี ก-25 

ข้อมลูเวลาของกระบวนการ
ฉีด 

ใช้บนัทึกและแก้ไขข้อมลูท่ี
เก่ียวกบัเวลาของกระบวนการ
ฉีด 

ภาพท่ี ก-26 

ข้อมลูเวลาของกระบวนการ
เคลือบผิว 

ใช้บนัทึกและแก้ไขข้อมลูท่ี
เก่ียวกบัเวลาของกระบวนการ
เคลือบผิว 

ภาพท่ี ก-27 

ข้อมลูคา่ใช้จ่ายโรงงาน ใช้บนัทึกและแก้ไขข้อมลูท่ี
เก่ียวกบัคา่ใช้จ่ายโรงงาน 

ภาพท่ี ก-28 

ข้อมลูแมพิ่มพ์ ใช้บนัทึกและแก้ไขข้อมลูท่ี
เก่ียวกบัแมพิ่มพ์ฉีดพลาสตกิ 

ภาพท่ี ก-29 
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4.3 ผลการทดลองการใช้โปรแกรมประมาณต้นทุนการผลิต 

การประเมินต้นทนุการผลิตโดยการใช้โปรแกรม ประกอบด้วยข้อมลูต่างๆ ซึ่งจัดให้อยู่ใน
รูปของฐานข้อมลูระบบของโปรแกรม ได้แก่ ข้อมลูสี ข้อมลูความสมัพนัธ์สี ข้อมลูวตัถดุิบ ข้อมลู
พนักงาน ข้อมลูจ านวนพนักงานท่ีใช้ในแต่ละกระบวนการ ข้อมลูปริมาณวตัถุดิบท่ีใช้ในการ
ปรับตัง้เคร่ืองจกัร ข้อมลูของเสีย ข้อมลูเวลาของกระบวนการฉีด ข้อมลูเวลาของกระบวนการ
เคลือบผิว ข้อมูลค่าใช้จ่ายโรงงาน และข้อมูลแม่พิมพ์ ซึ่งผู้ ใช้สามารถใช้บันทึก และแก้ไข 
ปรับปรุงเพ่ือให้ข้อมลูมีความถูกต้องและทันสมยั โดยผลการน าโปรแกรมการประเมินต้นทุน
การผลิตมาใช้นี ้ช่วยลดเวลาในการประเมินเน่ืองจากมีการน าระบบฐานข้อมลูน าเข้าท่ีมีความ
น่าเช่ือถือมาใช้ ส่งผลให้การท างานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ เพราะเน่ืองจากระบบจะ
สามารถด าเนินการได้อย่างรวดเร็ว โดยท่ีโปรแกรมจะสามารถให้ข้อมูลเก่ียวกับต้นทุนและ
องค์ประกอบต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องกับต้นทุนได้ การประเมินจะแยกประเมินตามโครงสร้างของ
ต้นทุนแต่ละประเภท ซึ่งได้แก่ ต้นทุนวัตถุดิบ ต้นทุนแรงงาน ต้นทุนค่าโสหุ้ ยการผลิต และ
คา่ใช้จ่ายอื่นๆ ในการผลิต จากนัน้จะท าการประมวลผลและแสดงออกมาในรูปของรายงานซึ่ง
จะประกอบด้วยต้นทนุการผลิตผลิตภัณฑ์ต่อหน่วย และ ต้นทุนการผลิตผลิตภณัฑ์ต่อรุ่นการ
ผลิต 

หลงัจากท่ีโปรแกรมการประมาณต้นทุนการผลิตของงานวิจัยได้รับการพัฒนาเรียบร้อย
แล้ว จากนัน้ต้องท าการตรวจสอบความถูกต้องของผลการค านวณ โดยการทดลองค านวณ
เปรียบเทียบกบัการค านวณด้วยมือ  เทียบกบัการทดลองของโปรแกรม ซึ่งผลการเปรียบเทียบ
การประมาณท่ีได้สามารถให้ผลการวิเคราะห์ได้ดังตารางท่ี 4.8 จะเห็นได้ว่าเมื่อพิจารณา
เปรียบเทียบผลการประมาณต้นทุนระหว่างการค านวณและการใช้โปรแกรมโดยยกตวัอย่าง
ผลิตภณัฑ์กลุม่ท่ี 3 พบวา่ ผลการค านวณโดยโปรแกรมมีความคลาดเคลื่อนไปจากการค านวณ
ด้วยมือ โดยเปอร์เซนต์ความคลาดเคลื่อนของต้นทนุการผลิตรวมมีคา่เท่ากับ 0.04 โดยคิดเป็น 
ต้นทนุวตัถดุิบ ต้นทนุแรงงาน คา่โสหุ้ยการผลิต และคา่ใช้จ่ายอ่ืนๆ ได้เท่ากับ 0.10 0.03 -0.02 
และ 0.03 ตามล าดบั 
 
 
 
 
 



 
 

77 

ตารางท่ี 4.8 ผลการเปรียบเทียบต้นทนุตอ่หนว่ยผลิตภณัฑ์ระหวา่งการค านวณมือและใช้โปรแกรม 

ประเภทต้นทุนการผลิต 

ค านวณมือ 
(บาท/ชิน้) 

โปรแกรม 
(บาท/ชิน้) 

ผลต่าง  
(บาท/ชิน้) 

% ความคลาดเคลื่อน 

(1) (2) (3) = (2)-(1) (4)= (3) / (1) % 

1) ต้นทุนวัตถดุิบ 271.95 272.22 0.2704 0.10 

1.1) เม็ดพลาสติก 133.78 133.77 -0.0035 -0.01 

1.2) ฟิล์ม 104.12 104.29 0.1772 0.16 

1.3) ส ี 34.05 34.14 0.0967 0.26 

2) ต้นทุนแรงงาน 77.01 77.03 0.0200 0.03 

2.1) กระบวนการฉีด 2.07 2.07 0.0006 0.03 

2.2) กระบวนการเคลอืบผิว 74.94 74.96 0.0200 0.17 

3) โสหุ้ยการผลิต 20.08 20.07 -0.0050 -0.02 

3.1) กระบวนการฉีด 17.43 17.42 -0.0022 -0.01 

3.2) กระบวนการเคลอืบผิว 2.65 2.64 -0.0028 -0.11 

4) ค่าใช้จ่ายอื่นๆ 78.28 78.30 0.0200 0.03 

4.1) ค่าเคร่ืองมือ 30.45 30.49 0.0422 0.14 

- ค่าแม่พิมพ์ 21.57 21.56 -0.0048 0.02 

- ค่าเคร่ืองมือจบัชิน้งาน 8.88 8.87 -0.0051 0.06 

4.2) ค่าบรรจภุัณฑ์ 1.17 1.17 0.0001 0.01 

4.3) ค่าขนสง่ 41.66 41.65 -0.0028 0.01 

รวม 442.32 442.49 0.0174 0.04 
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4.4 ผลการประยกุต์ใช้รูปแบบการค านวณต้นทุนการผลติระหว่างวธีิการปัจจุบันและ
วธีิการใหม่   

 การน ารูปแบบการค านวณต้นทนุการผลิตโดยวิธีการเดิมและใหม่ ได้ก าหนดค่าตวัแปร
ตา่งๆ ท่ีใช้ในการประเมินต้นทุนการผลิตส าหรับผลิตภณัฑ์ตวัอย่างตามสมการข้างต้น ได้ผล
การค านวณต้นทุนการผลิต โดยจ าแนกตามโครงสร้างต้นทุน และประเภทของผลิตภณัฑ์ ซึ่ง
แบ่งออกได้ 3 กลุ่มผลิตภัณฑ์ ได้แก่ กลุ่มท่ี 1 ผลิตภัณฑ์ชิน้งานฉีดพลาสติก กลุ่มท่ี 2 
ผลิตภณัฑ์ชิน้งานเคลือบผิว และกลุม่ท่ี 3 ผลิตภณัฑ์ชิน้งานเคลือบผิวท่ีผา่นทัง้กระบวนการฉีด
และกระบวนการเคลือบของโรงงาน ซึ่งสามารถแสดงผลการค านวณได้ดงันี ้

 
4.4.1 กลุ่มผลิตภัณฑ์ชิน้งานฉีดพลาสติก 

(1) ผลการค านวณโดยวิธีการของโรงงานตวัอย่างในปัจจบุนั 

ผลการค านวณต้นทนุการผลิตตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์ชิน้งานตวัอย่าง พบว่ามีค่ารวมเท่ากับ  
36.36 บาท/หน่วยผลิตภณัฑ์ ซึ่งจ าแนกเป็นต้นทนุด้านตา่งๆ ดงันี ้

 

1.1) ต้นทุนด้านวตัถุดิบ ผลการค านวณต้นทุนวตัถุดิบโดยวิธีการของโรงงาน ซึ่งคิด
เป็นคา่วตัถดุิบของพลาสติกพบวา่มีคา่เท่ากบั 12.19 บาท/หน่วย  
1.2) ต้นทุนการแปรรูปผลิตภัณฑ์ ผลการค านวณต้นทุนการแปรรูปผลิตภณัฑ์โดย
วิธีการของโรงงาน ซึ่งคิดเป็นต้นทนุของการแปรรูปผลิตภณัฑ์พลาสติกพบวา่มีคา่เทา่กบั 
8.65 บาท/หน่วย  
1.3) ต้นทนุคา่ใช้จ่ายอื่นๆ ผลรวมของการค านวณต้นทนุคา่ใช้จา่ยด้านอ่ืนๆ โดยวิธีการ
ของโรงงานพบวา่มีค่าเท่ากับ 15.52 บาท/หน่วย โดยแยกเป็นค่าแม่พิมพ์ 14.58 บาท/
หน่วย และคา่ขนสง่ 0.94 บาท/หน่วย 

 

(2) ผลการค านวณโดยวิธีการหลงัการปรับปรุง 
 ผลการค านวณต้นทุนการผลิตต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ชิน้งานตัวอย่าง พบว่ามีค่าเท่ากับ
41.19 บาท/หน่วยผลิตภณัฑ์ โดยจ าแนกตามองค์ประกอบของต้นทนุด้านตา่งๆ ดงันี ้

 

1.1) ต้นทนุด้านวตัถดุิบ ผลการค านวณต้นทนุวตัถดุิบโดยวิธีการหลงัการปรับปรุง ซึ่ง
คิดเป็นคา่วตัถดุิบของพลาสติกพบวา่มีคา่เท่ากบั 12.70 บาท/หน่วย  
1.2) ต้นทนุด้านแรงงาน ผลการค านวณต้นทนุด้านแรงงานโดยวิธีการหลงัการปรับปรุง 
ซึ่งคิดเป็นแรงงานท่ีใช้ในกรรมวิธีการฉีดพลาสติกพบวา่มีคา่เท่ากบั 1.78 บาท/หน่วย  
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1.3) ต้นทนุคา่โสห้ยโรงงาน ผลการค านวณต้นทนุคา่โสหุ้ยโรงงานโดยวิธีการหลงัการ
ปรับปรุงพบวา่มีคา่เท่ากบั 11.19 บาท/หน่วย 
1.4) ต้นทนุคา่ใช้จ่ายอื่นๆ ผลรวมของการค านวณต้นทนุคา่ใช้จา่ยด้านอ่ืนๆ โดยวิธีการ
หลงัการปรับปรุงพบว่ามีค่าเท่ากับ 15.52 บาท/หน่วย โดยแยกเป็นค่าแม่พิมพ์ 14.58 
บาท/หน่วย และคา่ขนสง่ 0.94 บาท/หน่วย (เช่นเดียวกบัวิธีการของโรงงาน) 
 

ตารางท่ี 4.9 เปรียบเทียบต้นทนุการผลิตตอ่หนว่ยผลิตภณัฑ์ ของผลิตภณัฑ์กลุม่ท่ี 1 (บาท/ หน่วย) 

บาท/หน่วย ร้อยละ บาท/หน่วย ร้อยละ

1) ต้นทุนวตัถดิุบ 12.19 33.5% 1) ต้นทุนวตัถดิุบ 12.70 30.8%

  - พลาสตกิ 12.19 33.5%   - พลาสตกิ 12.70 30.8%

  - ฟิลม์ 0.0%   - ฟิลม์ 0.0%

  - สี 0.0%   - สี 0.0%

2) ต้นทุนการแปรรปู 8.65 23.8% 2) ต้นทุนแรงงาน 1.78 4%

  - การฉดี 8.65 23.8%   - การฉดี 1.78 4.3%

  - การเคลอืบผวิ 0.0%   - การเคลอืบผวิ 0.0%

3) ต้นทุนโสหุ้ยโรงงาน 11.19 27.17%

  - การฉดี 11.19 27.2%

  - การเคลอืบผวิ 0.0%

รวม (2) และ(3) 12.97 31.5%

3) ต้นทุนค่าเคร่ืองมือ 14.58 40.1% 4) ต้นทุนค่าเคร่ืองมือ 14.58 35.4%

  - แมพ่มิพ์ 14.58 40.1%   - แมพ่มิพ์ 14.58 35.4%

  - เครือ่งมอืจบัชิน้งาน 0.0%   - เครือ่งมอืจบัชิน้งาน 0.0%

4) ต้นทุนกล่องบรรจุ 0.0% 5) ต้นทุนกล่องบรรจุ 0.0%

5) ต้นทุนค่าขนส่ง 0.94 2.6% 6) ต้นทุนค่าขนส่ง 0.94 2.3%

รวม (3) (4) และ (5) 15.52 42.7% รวม (4) (5) และ (6) 15.52 37.7%

รวมทัง้หมด 36.36 100% รวมทัง้หมด 41.19 100%

ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยผลิตภณัฑ ์ผลิตภณัฑก์ลุ่มท่ี 1 (บาท/หน่วย)

เดิม ใหม่

 
หมายเหต ุผลิตภณัฑ์ตวัอย่างนีล้กูค้าเป็นผู้รับผิดชอบคา่ใช้จ่ายด้านบรรจภุณัฑ์ 
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(3) ผลการเปรียบเทียบของทัง้สองวิธีการ 
ตารางท่ี 4.9 สามารถสรุปผลการเปรียบเทียบต้นการผลิตต่อหน่วยผลิตภณัฑ์ท่ีค านวณ

โดยวิธีการปัจจุบันของโรงงานและวิธีการหลงัการปรับปรุงพบว่า ต้นทุนการผลิตต่อหน่วย
ผลิตภณัฑ์ท่ีค านวณโดยวิธีการใหมม่ีคา่เท่ากบั 41.19 บาท/หน่วย ขณะท่ีวิธีการเดิมได้ เท่ากับ 
36.36 บาท/หน่วย หรือสงูกว่าเดิม 4.83 บาท/หน่วย คิดเป็นร้อยละ 13.30 ต้นทุนวตัถุดิบท่ี
ค านวณโดยวิธีการใหมม่ีคา่เท่ากบั 12.70 บาท/หน่วย ขณะท่ีวิธีการเดิมได้ เท่ากบั 12.19 บาท/
หน่วย สงูกวา่เดิม 0.51 บาท/หน่วย คิดเป็นร้อยละ 4.20 ต้นทนุแรงงานและคา่โสหุ้ยโรงงานนัน้ 
โรงงานได้จดัรวมเป็นต้นทนุการแปรรูป ซึ่งมีคา่เท่ากบั 8.65 บาท/หน่วย ขณะท่ีการค านวณโดย
วิธีการใหมม่ีคา่เท่ากบั 1.78 และ 11.19 บาท/หน่วย หรือรวมเท่ากบั 12.97 บาท/หน่วย ซึ่งมีค่า
สงูกวา่วิธีการเดิม 4.32 บาท/หน่วย คิดเป็นร้อยละ 49.94 ต้นทนุคา่ใช้จ่ายด้านอ่ืนๆ ของวิธีการ
หลงัการปรับปรุงจะมีวิธีการประเมินเช่นเดียวกบัวิธีการของโรงงาน 

 
4.4.2 กลุ่มผลิตภัณฑ์ชิน้งานเคลือบผวิ 

(1) ผลการค านวณโดยวิธีการของโรงงานตวัอย่างในปัจจบุนั 

ผลการค านวณต้นทนุการผลิตต่อหน่วยผลิตภณัฑ์ชิน้งานตวัอย่าง พบว่ามีค่ารวมเท่ากับ  
71.74 บาท/หน่วยผลิตภณัฑ์ ซึ่งจ าแนกเป็นต้นทนุด้านตา่งๆ ดงันี ้

 
1.1) ต้นทุนวตัถุดิบ ผลการค านวณต้นทุนวตัถุดิบโดยวิธีการของโรงงาน พบว่ามีค่า
เท่ากบั 28.94 บาท/หน่วย โดยคิดเป็นคา่ของวตัถดุิบฟิล์ม และสี 18.99 9.95 บาท/หน่วย 
ตามล าดบั 
1.2) ต้นทุนการแปรรูปผลิตภัณฑ์ ผลการค านวณต้นทุนการแปรรูปผลิตภณัฑ์โดย
วิธีการของโรงงาน ซึ่งคิดเป็นต้นทุนของการแปรรูปผลิตภณัฑ์ของกระบวนการเคลือบ
พบวา่มีคา่เท่ากบั 19.54 บาท/หน่วย  
1.3) ต้นทนุคา่ใช้จ่ายอื่นๆ ผลรวมของการค านวณต้นทนุคา่ใช้จา่ยด้านอ่ืนๆ โดยวิธีการ
ของโรงงานพบวา่มีคา่เท่ากบั 23.26 บาท/หน่วย โดยแยกเป็นคา่เคร่ืองมือจับชิน้งาน ค่า
กลอ่งบรรจ ุและคา่ขนสง่ 14.58 7.00 และ 1.68 บาท/หน่วย ตามล าดบั 
 

(2) ผลการค านวณโดยวิธีการหลงัการปรับปรุง 
  ผลการค านวณต้นทุนการผลิตต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ชิน้งานตัวอย่าง พบว่ามีค่าเท่ากับ
86.71 บาท/หน่วยผลิตภณัฑ์ โดยจ าแนกตามองค์ประกอบของต้นทนุด้านตา่งๆ ดงันี ้
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1.1) ต้นทนุด้านวตัถดุิบ ผลการค านวณต้นทุนวตัถุดิบโดยวิธีการหลงัการปรับปรุง มี
ค่าเท่ากับ 43.18 โดยคิดเป็นค่าวัตถุดิบของฟิล์มและสี 24.07 19.11 บาท/หน่วย 
ตามล าดบั 
1.2) ต้นทนุด้านแรงงาน ผลการค านวณต้นทนุด้านแรงงานโดยวิธีการหลงัการปรับปรุง 
ซึ่งคิดเป็นแรงงานท่ีใช้ในกรรมวิธีการเคลือบผิวชิน้งานพบว่ามีค่าเท่ากับ 17.35 บาท/
หน่วย  
1.3) ต้นทนุคา่โสหุ้ยโรงงาน ผลการค านวณต้นทนุคา่โสหุ้ยโรงงานโดยวิธีการหลงัการ
ปรับปรุงพบวา่มีคา่เท่ากบั 2.92 บาท/หน่วย 
1.4) ต้นทนุคา่ใช้จ่ายอื่นๆ ผลรวมของการค านวณต้นทนุคา่ใช้จา่ยด้านอ่ืนๆ โดยวิธีการ
หลงัการปรับปรุงพบว่ามีค่าเท่ากับ 23.26 บาท/หน่วย โดยแยกเป็นค่าเคร่ืองมือจับ
ชิน้งาน ค่ากล่องบรรจุ และค่าขนส่ง 14.58 7.00 และ 1.68 บาท/หน่วย ตามล าดับ 
(เช่นเดียวกบัวิธีการของโรงงาน) 
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ตารางท่ี 4.10 เปรียบเทียบต้นทุนการผลิตต่อหน่วยผลิตภณัฑ์ ของผลิตภณัฑ์กลุ่มท่ี 2 (บาท/ 
หน่วย) 

บาท/หน่วย ร้อยละ บาท/หน่วย ร้อยละ

1) ต้นทุนวตัถดิุบ 28.94 40.3% 1) ต้นทุนวตัถดิุบ 43.18 49.8%

  - พลาสตกิ 0.0%   - พลาสตกิ 0.0%

  - ฟิลม์ 18.99 26.5%   - ฟิลม์ 24.07 27.8%

  - สี 9.95 13.9%   - สี 19.11 22.0%

2) ต้นทุนการแปรรปู 19.54 27.2% 2) ต้นทุนแรงงาน 17.35 20%

  - การฉดี 0.0%   - การฉดี 0.0%

  - การเคลอืบผวิ 19.54 27.2%   - การเคลอืบผวิ 17.35 20.0%

3) ต้นทุนโสหุ้ยโรงงาน 2.92 3.37%

  - การฉดี 0.0%

  - การเคลอืบผวิ 2.92 3.4%

รวม (2) และ(3) 20.27 23.4%

3) ต้นทุนค่าเคร่ืองมือ 14.58 20.3% 4) ต้นทุนค่าเคร่ืองมือ 14.58 16.8%

  - แมพ่มิพ์ 0.0%   - แมพ่มิพ์ 0.0%

  - เครือ่งมอืจบัชิน้งาน 14.58 20.3%   - เครือ่งมอืจบัชิน้งาน 14.58 16.8%

4) ต้นทุนกล่องบรรจุ 7.00 9.8% 5) ต้นทุนกล่องบรรจุ 7.00 8.1%

5) ต้นทุนค่าขนส่ง 1.68 2.3% 6) ต้นทุนค่าขนส่ง 1.68 1.9%

รวม (3) (4) และ (5) 23.26 32.4% รวม (4) (5) และ (6) 23.26 26.8%

รวมทัง้หมด 71.74 100% รวมทัง้หมด 86.71 100%

ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยผลิตภณัฑ ์ผลิตภณัฑก์ลุ่มท่ี 2 (บาท/หน่วย)

เดิม ใหม่

 
 

(3) ผลการเปรียบเทียบของทัง้สองวิธีการ 
  ตารางท่ี 4.10 สรุปผลการเปรียบเทียบต้นการผลิตต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ท่ีค านวณโดย
วิธีการปัจจบุนัของโรงงานและวิธีการหลงัการปรับปรุงพบวา่ ต้นทนุการผลิตตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์
ท่ีค านวณโดยวิธีการใหม่มีค่าเท่ากับ 86.71 บาท/หน่วย ขณะท่ีวิธีการเดิมได้ เท่ากับ 71.74 
บาท/หน่วย หรือสงูกว่าเดิม 14.97 บาท/หน่วย คิดเป็นร้อยละ 20.90 ต้นทุนวตัถุดิบท่ีค านวณ
โดยวิธีการใหมม่ีคา่เท่ากบั 43.18 บาท/หน่วย ขณะท่ีวิธีการเดิมได้ เท่ากบั 28.94 บาท/หน่วย สงู
กวา่เดิม 14.24 บาท/หน่วย คิดเป็นร้อยละ 49.20 ต้นทนุแรงงานและคา่โสหุ้ยโรงงานนัน้ โรงงาน
ได้จดัรวมเป็นต้นทนุการแปรรูป ซึ่งมีคา่เท่ากบั 19.54 บาท/หน่วย ขณะท่ีการค านวณโดยวิธีการ
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ใหมม่ีคา่เท่ากบั 17.35 และ 2.92 บาท/หน่วย หรือรวมเท่ากบั 20.27 บาท/หน่วย ซึ่งมีค่าสงูกว่า
วิธีการเดิม 0.73 บาท/หน่วย คิดเป็นร้อยละ 3.74 ต้นทนุคา่ใช้จ่ายด้านอ่ืนๆ ของวิธีการหลงัการ
ปรับปรุงจะมีวิธีการประเมินเช่นเดียวกบัวิธีการของโรงงาน 

 
4.4.3 กลุ่มผลิตภัณฑ์ชิน้งานเคลือบผวิ (ผ่านทัง้กระบวนการฉีดและเคลือบ)  
(1) ผลการค านวณโดยวิธีการของโรงงานตวัอย่างในปัจจบุนั  

ผลการค านวณต้นทนุการผลิตต่อหน่วยผลิตภณัฑ์ชิน้งานตวัอย่าง พบว่ามีค่ารวมเท่ากับ  
309.01 บาท/หน่วยผลิตภณัฑ์ ซึ่งจ าแนกเป็นต้นทนุด้านตา่งๆ ดงันี ้

1.1) ต้นทุนวตัถุดิบ ผลการค านวณต้นทุนวตัถุดิบโดยวิธีการของโรงงาน พบว่ามีค่า
เท่ากบั 183.90  บาท/หน่วย โดยคิดเป็นคา่ของวตัถดุิบเมด็พลาสติก ฟิล์ม และสี 67.25 
83.12 และ 33.53 บาท/หน่วย ตามล าดบั 
1.2) ต้นทุนการแปรรูปผลิตภัณฑ์ ผลการค านวณต้นทุนการแปรรูปผลิตภณัฑ์โดย
วิธีการของโรงงาน พบวา่มีคา่เท่ากบั 51.83  ซึ่งคิดเป็นต้นทนุของการแปรรูปผลิตภณัฑ์
ของกระบวนการฉีดและเคลือบผิวพบว่ามีค่าเท่ากับ 17.08 และ 34.77 บาท/หน่วย 
ตามล าดบั 
1.3) ต้นทนุคา่ใช้จ่ายอื่นๆ ผลรวมของการค านวณต้นทนุคา่ใช้จา่ยด้านอ่ืนๆ โดยวิธีการ
ของโรงงานพบวา่มีคา่เท่ากับ 73.28 บาท/หน่วย โดยแยกเป็นค่าแม่พิมพ์ ค่าเคร่ืองมือ
จับชิน้งาน ค่ากล่องบรรจุ และค่าขนส่ง 21.57 8.88 1.17 และ 41.66 บาท/หน่วย 
ตามล าดบั 

 
(2) ผลการค านวณโดยวิธีการหลงัการปรับปรุง 
 ผลการค านวณต้นทุนการผลิตต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ชิน้งานตัวอย่าง พบว่ามีค่าเท่ากับ 
442.32 บาท/หน่วยผลิตภณัฑ์ โดยจ าแนกตามองค์ประกอบของต้นทนุด้านตา่งๆ ดงันี ้

 
1.1) ต้นทนุวตัถดุิบ ผลการค านวณต้นทนุวตัถดุิบโดยวิธีการหลงัการปรับปรุง พบว่ามี
ค่าเท่ากับ 271.95 บาท/หน่วย โดยคิดเป็นค่าของวัตถุดิบเม็ดพลาสติก ฟิล์ม และสี 
133.78 104.12 และ 34.05 บาท/หน่วย ตามล าดบั 
1.2) ต้นทนุด้านแรงงาน ผลการค านวณต้นทนุด้านแรงงานโดยวิธีการหลงัการปรับปรุง 
พบว่ามีค่าเท่ากับ 77.01 ซึ่งคิดเป็นต้นทุนแรงงานของกระบวนการฉีดและเคลือบผิว
พบวา่มีคา่เท่ากบั 2.07 และ 74.94 บาท/หน่วย ตามล าดบั 
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1.3) ต้นทนุคา่โสหุ้ยโรงงาน ผลการค านวณต้นทนุคา่โสหุ้ยโรงงานโดยวิธีการหลงัการ
ปรับปรุงพบว่ามีค่าเท่ากับ 20.08 บาท/หน่วย โดยคิดเป็นค่าโสหุ้ยของกระบวนการฉีด
และเคือบผิว 17.43 และ 2.65 ตามล าดบั 
1.4) ต้นทนุคา่ใช้จ่ายอื่นๆ ผลรวมของการค านวณต้นทนุคา่ใช้จา่ยด้านอ่ืนๆ โดยวิธีการ
หลังการปรับปรุงพบว่ามีค่าเท่ากับ 73.28 บาท/หน่วย โดยแยกเป็นค่าแม่พิมพ์ ค่า
เคร่ืองมือจับชิน้งาน ค่ากล่องบรรจุ และค่าขนส่ง 21.57 8.88 1.17 และ 41.66 บาท/
หน่วย ตามล าดบั (เช่นเดียวกบัวิธีการของโรงงาน) 

 
(3) ผลการเปรียบเทียบของทัง้สองวิธีการ 

 ตารางท่ี 4.11 สรุปผลการเปรียบเทียบต้นการผลิตต่อหน่วยผลิตภณัฑ์ท่ีค านวณโดยวิธีการ
ปัจจุบันของโรงงานและวิธีการหลังการปรับปรุงพบว่า ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ท่ี
ค านวณโดยวิธีการใหมม่ีคา่เท่ากบั 442.32 บาท/หน่วย ขณะท่ีวิธีการเดิมได้ เท่ากับ 309.01 บาท/
หน่วย หรือสงูกว่าเดิม 133.31 บาท/หน่วย คิดเป็นร้อยละ 43.10 ต้นทุนวัตถุดิบท่ีค านวณโดย
วิธีการใหม่มีค่าเท่ากับ 271.95 บาท/หน่วย ขณะท่ีวิธีการเดิมได้ เท่ากับ 183.90 บาท/หน่วย สงู
กวา่เดิม 88.05  บาท/หน่วย คิดเป็นร้อยละ 47.90 ต้นทุนแรงงานและค่าโสหุ้ยโรงงานนัน้ โรงงาน
ได้จดัรวมเป็นต้นทนุการแปรรูป ซึ่งมีค่าเท่ากับ 51.83 บาท/หน่วย ขณะท่ีการค านวณโดยวิธีการ
ใหมม่ีคา่เท่ากบั 77.01 และ 20.08 บาท/หน่วย หรือรวมเท่ากับ 97.09 บาท/หน่วย ซึ่งมีค่าสงูกว่า
วิธีการเดิม 45.26 บาท/หน่วย คิดเป็นร้อยละ 87.32 ต้นทนุคา่ใช้จ่ายด้านอ่ืนๆ ของวิธีการหลงัการ
ปรับปรุงจะมีวิธีการประเมินเช่นเดียวกบัวิธีการของโรงงาน 
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ตารางท่ี 4.11 เปรียบเทียบต้นทนุการผลิตตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์ของผลิตภณัฑ์กลุม่ท่ี 3(บาท/ หน่วย) 

บาท/หน่วย ร้อยละ บาท/หน่วย ร้อยละ

1) ต้นทุนวตัถดิุบ 183.90 59.5% 1) ต้นทุนวตัถดิุบ 271.95 61.5%

  - พลาสตกิ 67.25 21.8%   - พลาสตกิ 133.78 30.2%

  - ฟิลม์ 83.12 26.9%   - ฟิลม์ 104.12 23.5%

  - สี 33.53 10.9%   - สี 34.05 7.7%

2) ต้นทุนการแปรรปู 51.83 16.8% 2) ต้นทุนแรงงาน 77.01 17%

  - การฉดี 17.06 5.5%   - การฉดี 2.07 0.5%

  - การเคลอืบผวิ 34.77 11.3%   - การเคลอืบผวิ 74.94 16.9%

3) ต้นทุนโสหุ้ยโรงงาน 20.08 4.54%

  - การฉดี 17.43 3.9%

  - การเคลอืบผวิ 2.65 0.6%

รวม (2) และ(3) 97.09 22.0%

3) ต้นทุนค่าเคร่ืองมือ 30.45 9.9% 4) ต้นทุนค่าเคร่ืองมือ 30.45 6.9%

  - แมพ่มิพ์ 21.57 7.0%   - แมพ่มิพ์ 21.57 4.9%

  - เครือ่งมอืจบัชิน้งาน 8.88 2.9%   - เครือ่งมอืจบัชิน้งาน 8.88 2.0%

4) ต้นทุนกล่องบรรจุ 1.17 0.4% 5) ต้นทุนกล่องบรรจุ 1.17 0.3%

5) ต้นทุนค่าขนส่ง 41.66 13.5% 6) ต้นทุนค่าขนส่ง 41.66 9.4%

รวม (3) (4) และ (5) 73.28 23.7% รวม (4) (5) และ (6) 73.28 16.6%

รวมทัง้หมด 309.01 100% รวมทัง้หมด 442.32 100%

ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยผลิตภณัฑ ์ผลิตภณัฑก์ลุ่มท่ี 3 (บาท/หน่วย)

เดิม ใหม่

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

86 

บทที่  5 
อภปิรายผลการทดลอง 

บทนีจ้ะกลา่วถึงการอภิปรายผลของการประมาณต้นทนุการผลิตผลิตภณัฑ์พลาสติกท่ีใช้
ภายในห้องโดยสารรถยนต์ โดยจะกลา่วถึงข้อมลูท่ีใช้ในการประมาณ โครงสร้างต้นทนุ และผลการ
ประมาณการต้นทนุการผลิตระหวา่งวิธีเก่าและใหม ่ซึ่งสามารถอธิบายได้ดงันี ้

5.1 ข้อมูลท่ีใช้ในการประมาณ 

ข้อมลูท่ีใช้การประมาณต้นทุนการผลิตโดยวิธีการของโรงงาน โดยพบว่ามีการประมาณ
การโดยอาศยัประสบการณ์จากผู้ช านาญและประมาณจากข้อมลูในอดีต ท่ีมีลกัษณะใกล้เคียงกัน 
โดยสามารถอธิบายรายละเอียดได้ดงันี ้

(1) ต้นทนุวตัถดุิบทางตรง 

การประมาณต้นทนุวตัถดุิบทางตรงของโรงงานตวัอย่าง จะพิจารณาข้อมลูในหัวข้อราคา
วตัถดุิบแบ่งออกเป็น 2 ลกัษณะ ได้แก่ 1. การถัวเฉลี่ยข้อมลูราคาวตัถุดิบท่ีเคยสัง่ซือ้ในอดีต ซึ่ง
อาจท าให้ได้ข้อมลูของราคาวตัถุดิบคลาดเคลื่อนหรือผิดไปจากความเป็นจริง  2. การสอบถาม
ราคาวตัถดุิบจากผู้จดัจ าหน่าย วิธีการนีแ้ม้จะให้ข้อมลูท่ีแท้จริงของราคาวตัถุดิบ แต่การของราคา
วตัถดุิบจากผู้ผลิตโดยไมม่ีการเก็บบนัทึกข้อมลูไว้อย่างเป็นระบบก็จะมีผลเสียคืออาจได้รับข้อมลูท่ี
ลา่ช้า ท าให้ไมส่ามารถประเมินต้นทนุการผลิตได้ทนัเวลา แตข้่อมลูราคาวตัถดุิบในวิธีการหลงัการ
ปรับปรุงจะมีการก าหนดราคามาตราฐาน โดยเก็บข้อมลูจากผู้ผลิตผ่านทางฝ่ายจัดซือ้ ซึ่งแบ่ง
ออกเป็น 4 ประเภท ได้แก่ ราคาสงูสดุ ราคาต ่าสดุ ราคาเฉลี่ย และราคาล่าสดุ โดยวิธีการนีจ้ะให้
ความแตกตา่งด้านราคาในการค านวณแตล่ะครัง้ ขึน้อยู่กบัความต้องการของผู้ประมาณ  

(2) ต้นทนุแรงงานทางตรง 

การประมาณต้นทนุแรงงานทางตรงของโรงงานตวัอย่าง ได้เหมารวมกับค่าโสหุ้ยโรงงาน 
และจัดเป็นต้นทุนการแปรรูปผลิตภัณฑ์ซึ่งขึน้กับเวลาท่ีใช้รวมในการผลิต  โดยในรูปแบบการ
ประมาณต้นทนุท่ีน ามาใช้ในการค านวณจะอยู่ในรูปของอตัราคา่ใช้จ่ายในการแปรรูป ซึ่งหาได้จาก
ผลรวมของค่าจ้างแรงงานของพนักงานปฏิบัติงานทัง้เดือนของพนักงานทุกคนหารด้วยชั่วโมง
แรงงานรวมทัง้เดือน กับค่าใช้จ่ายการผลิตของทัง้อาคารผลิตในแต่ละเดือนหารด้วยชั่วโมง
เคร่ืองจกัร ซึ่งจะแตกตา่งกบัอตัราค่าใช้จ่ายแรงงานของวิธีการหลงัการปรับปรุง ซึ่งจะหาได้จาก
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ผลรวมของคา่จ้างแรงงานของพนักงานปฏิบัติงานทัง้เดือนของพนักงานของพนักงานปฏิบัติงาน
หารด้วยชั่วโมงแรงงานรวมทัง้เดือนของพนักงานปฏิบัติงาน โดยข้อมลูของค่าจ้างแรงงานของ
พนักงานปฏิบัติงานนีจ้ะจ าแนกตามทักษะแรงงาน ซึ่งได้แก่ แรงงานทั่วไป แรงงานทักษะพิเศษ 
และแรงงานควบคมุเคร่ืองจกัร 

(3) คา่โสหุ้ยโรงงาน  

การประมาณต้นทนุคา่โสหุ้ยโรงงานโดยวิธีการของโรงงานตวัอย่าง จะค านึงถึงปัจจัยด้าน
เวลาในการผลิตเพียงอย่างเดียว โดยจะหาได้จากค่าใช้จ่ายการผลิตของทัง้อาคารผลิตในแต่ละ
เดือนหารด้วยชัว่โมงเคร่ืองจกัร  ซึ่งแตกตา่งจากการประมาณต้นทนุโสหุ้ยการผลิตโดยวิธีการหลงั
การปรับปรุง เพราะจะค านึงถึงทัง้เวลารวมท่ีใช้ในการผลิตผลิตภณัฑ์ (T) และปริมาณการผลิตของ
แตล่ะกระบวนการ (Q)  

(4) ต้นทนุคา่ใช้จ่ายอื่นๆ 

การประเมินต้นทุนด้านอ่ืนๆ ซึ่งได้แก่ ค่าเคร่ืองมือและอปุกรณ์ ค่าบรรจุภัณฑ์ และค่า
ขนสง่ พบวา่วิธีการหลงัการปรับปรุงจะใช้วิธีการประเมินเช่นเดียวกบัวิธีการของโรงงาน แต่วิธีการ
หลงัจากการปรับปรุงจะมีการเก็บข้อมลูในอดีตมารวบรวมไว้อย่างเป็นระบบ ซึ่งได้แก่ ข้อมลูบรรจุ
ภณัฑ์ แมพิ่มพ์ และคา่ขนสง่ เพ่ือง่ายตอ่การประเมิน     
 การประเมินราคาแม่พิมพ์ในงานวิจัยนีพ้บว่าขนาดและราคาแม่พิมพ์ในกลุ่มของ
ผลิตภณัฑ์ชิน้ส่วนแผงสวิสต์ควบคมุกระจกไฟฟ้าจะมีความสมัพันธ์กัน แต่ในผลิตภณัฑ์ชิน้ส่วน
อ่ืนๆ ต้องรอราคาจากผู้ผลิต 

5.2 โครงสร้างต้นทุน 

จากการเปรียบเทียบลักษณะความแตกต่างของข้อมลูท่ีใช้ในการประมาณต้นทุนแล้ว 
นอกจากนีย้งัพบว่าวิธีการของโรงงานตวัอย่างได้มีการละเลยปัจจัยท่ีเก่ียวข้องกับต้นทุนในด้าน
ตา่งๆ ซึ่งสามารถอธิบายได้ ดงันี ้    

ต้นทุนด้านวัตถุดิบทางตรง ได้ละเลยปัจจัยท่ีส าคัญ เช่น สัดส่วนผลิตภัณฑ์เสียท่ี
กระบวนการฉีดและการเคลือบ (rij) ซึ่งไมเ่ท่ากนั ปริมาณการสญูเสียวตัถุดิบในการปรับตัง้ (SSxj) 
และระหว่างการผลิต (SLxj) จ านวนรุ่นการผลิตต่อการสั่งซือ้แต่ครัง้ (ni) ขณะท่ีรูปแบบเดิม
พิจารณาเฉพาะสดัสว่นผลิตภณัฑ์เสียเฉล่ียตลอดกระบวนการ เป็นต้น 
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ต้นทนุด้านแรงงานทางตรง เน่ืองจากโรงงานได้เหมารวมต้นทนุด้านแรงงานทางตรงกบัคา่
โสหุ้ยโรงงาน และจัดเป็นต้นทุนการแปรรูปผลิตภัณฑ์ซึ่งขึน้กับเวลาท่ีใช้รวมในการผลิต แต่ใน
รูปแบบแบบใหม่ได้แยกออกเป็นต้นทุนแรงงานทางตรงและค่าโสหุ้ยโรงงาน  ซึ่งท าให้ต้นทุนท่ี
ประมาณการไมน่่าเช่ือถือ และท าให้ผู้ผลิตไมท่ราบต้นทนุท่ีแท้จริง  จากการเปรียบเทียบลกัษณะ
ของการประมาณการต้นทุนโดยวิธีการของโรงงานตัวอย่างกับวิธีท่ีมีการปรับปรุงรูปแบบการ
ประมาณการ สามารถแสดงได้ดงัตารางท่ี 5.1  
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ตารางท่ี 5.1 เปรียบเทียบโครงสร้างต้นทนุการผลิตของรูปแบบวิธีการเดิมและหลงัการปรับปรุง 
รูปแบบเดมิ รูปแบบหลงัปรับปรุง 

1. ต้นทนุวตัถดุบิ 

 

TMcxi =  Mcxi

N

X=1

 

  

  

Mcxi = Px

uxi

Qi
 

                   

     
uxi = mxi (1 + ri)Qi  

  
 

  
Mcxi = Pxmxi (1 + ri) 

                   
 

1. ต้นทนุวตัถดุบิ 

TMcxi =  Mcxi

N

X=1

 

 
Mcxi = Pxni

uxi

Qi
 

                              
u1 = nS1 + m1Q2(1 + r1)(1 + r2)  

 

u2 = nS2 + Q2m2(1 + r2)  
 

u3 = nS3 + Q2m3(1 + r2)  
 

  

Sx = (SSxj + SLxj )

2

j=1

 

 
2. ต้นทนุการแปรรูป 

Tpcij = Pcij

2

j=1

 

                                      

  
Pcij = PCRij (1 + tij )Tij  

                  
 
 

2. ต้นทนุแรงงาน 

TLci = Lcij

2

j=1

 

                              
Lcij =

LCRj ×  Tij
2
j=1

Qi
 

                   
Tij = aij + bij + cij Qi + dij Qi 

     
3. คา่โสหุ้ยโรงงาน 

Fohi

=
 RAjTij +  RBj(1 +  rij )qi

2
j=1

2
j=1

2
j=1

Qi
 

    
  
จากตารางท่ี 5.1 จะเห็นว่าการประมาณต้นทุนทัง้สองรูปแบบมีความแตกต่างกันของตวัแปรท่ี
น ามาคิดต้นทนุ ซึ่งสามารถอธิบายความแตกตา่งของรูปแบบการประมาณต้นทนุได้ ดงันี ้
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การประมาณต้นทนุวตัถดุิบทางตรงโดยวิธีการปัจจบุนัโรงงานจะค านึงถึงปริมาณสดัส่วน
ของผลิตภณัฑ์เสียตอ่ผลิตภณัฑ์ดี (rij) แตรู่ปแบบใหมไ่ด้ค านึงถึงปริมาณการสญูเสียวตัถุดิบในแต่
ละกระบวนการและปริมาณการผลิต ซึ่งจากสมการสามารถแบ่งปริมาณการสญูเสียวตัถุดิบใน
กระบวนการได้เป็น 3 ลกัษณะ คือ1. ปริมาณการสญูเสียวตัถุดิบในการปรับตัง้ (SSxj) 2. ปริมาณ
การสญูเสียวตัถดุิบระหวา่งการผลิต (SLxj) 3. สดัสว่นผลิตภณัฑ์เสียตอ่ผลิตภณัฑ์ดี (rij) ซึ่งจากการ
แบ่งประเภทของการสญูเสียวตัถดุิบนี ้ท าให้ต้นทนุท่ีเกิดขึน้จากการประมาณมีความน่าเช่ือถือและ
ใกล้คียงกบัความจริงมากกวา่วิธีการเดิมของโรงงาน 

การประมาณต้นทนุแรงงานทางตรง และต้นทนุโสหุ้ยการผลิตโดยวิธีการปัจจบุนัโรงงาน มี
การก าหนดให้อยู่ในรูปของต้นทนุการแปรรูปของผลิตภณัฑ์ โดยท่ีปัจจยัท่ีใช้ในการประมาณต้นทนุ
ประเภทนีค้ือ อตัราการแปรรูปของผลิตภณัฑ์ (PCRij) เวลาท่ีใช้ในการแปรรูปผลิตภณัฑ์ (Tij) 
สดัสว่นเวลาท่ีเกิดความสญูเปลา่ในระหวา่งการแปรรูปหรือการผลิตผลิตภณัฑ์ (tij) ซึ่งผลท่ีได้จาก
การประมาณจะอยู่ในรูปของต้นทนุการแปรรูปเท่านัน้ ไมส่ามารถแบ่งแยกต้นทุนแรงงานออกจาก
คา่โสหุ้ยได้ สว่นการประมาณโดยวิธีการใหมน่ัน้ มีการแบ่งแยกประเภทต้นทนุแรงงานทางตรงออก
จากต้นทนุโสหุ้ยการผลิต และมีการจ าแนกประเภทอตัราคา่แรงงานตามทักษะการท างานของแต่
ละกระบวนการผลิตออกจากกนัอย่างชดัเจน ซึ่งปัจจยัท่ีใช้ในการประมาณต้นทุนแรงงานทางตรง 
คือ อตัราส่วนต้นทุนแรงงานทางตรง (LCRij) ปริมาณการผลิต (Qi) เวลารวมท่ีใช้ในการผลิต
ผลิตภณัฑ์ (Tij) โดยท่ีเวลารวมท่ีใช้ในการผลิตผลิตภณัฑ์ มีการแยกประเภทของเวลา ซึ่งได้แก่   
เวลาท่ีใช้ปรับตัง้เคร่ืองจกัรเฉลี่ย (aij) เวลาท่ีใช้เฉลี่ยในการจัดเตรียมวตัถุดิบ (bij) ชั่วโมงแรงงาน
เฉล่ียในการปฏิบตัิงาน (cij) และชัว่โมงแรงงานเฉล่ียในการตรวจสอบและบรรจ ุ(dij) 

การประมาณต้นทนุโสหุ้ยการผลิตของโรงงานตวัอย่างจะค านึงถึงปัจจัยด้านเวลาในการ
ผลิตเพียงอย่างเดียว ซึ่งแตกต่างจากการประมาณต้นทุนโสหุ้ ยการผลิตโดยวิธีการหลังการ
ปรับปรุง เพราะจะค านึงถึงทัง้เวลารวมท่ีใช้ในการผลิตผลิตภณัฑ์ (Tij) และปริมาณการผลิตของแต่
ละกระบวนการ (Qj)  

ดงันัน้กลา่วได้วา่ของการประมาณต้นทนุการผลิตโดยวิธีใหมม่ีแนวโน้มท่ีสงูกวา่และน่าเช่ือถือ
กวา่วิธีการเดิมท่ีใช้ในปัจจบุนั  

5.3 ผลการประมาณการต้นทุนการผลิตระหว่างวธีิเก่าและใหม่ 

จากผลการค านวณต้นทนุการผลิตตอ่หน่วยผลิตภณัฑ์ชิน้งานตวัอย่าง โดยวิธีการหลงัการ
ปรับปรุงพบว่า ต้นทุนการผลิตท่ีประเมินโดยวิธีการหลงัการปรับปรุงจะมีค่ามากกว่าวิธีการของ
โรงงาน ซึ่งพบวา่ปัจจยัท่ีมีผลตอ่ต้นทนุการผลิต ซึ่งคิดเป็นอตัราสว่นท่ีสงูเมื่อเปรียบเทียบกบัต้นทนุ
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ชนิดอ่ืนๆ ได้แก่ ต้นทุนวตัถุดิบ โดยจ าแนกตามประเภทของผลิตภณัฑ์ชนิดท่ี 1 2 และ 3 คิดเป็น
ร้อยละ 30.8 49.8 และ 61.5 ตามล าดบั ซึ่งจะส่งผลให้การประมาณต้นทุนแบบใหม่มากกว่าวิธี
ของโรงงาน โดยหากคิดเป็นผลตา่งร้อยละแยกตามประเภทของผลิตภณัฑ์ ประเภทท่ี 1 2 3 จะมี
คา่เท่ากบัร้อยละ 13.28 20.87 และ 43.14 ตามล าดบั  

จากการศกึษาพบวา่ปัจจยัท่ีมีผลให้ต้นทนุวตัถดุิบ ท่ีประเมินโดยวิธีการหลงัการปรับปรุงมี
ค่าสูงกว่าต้นทุนของโรงงาน โดยเฉพาะต้นทุนวตัถุดิบของผลิตภณัฑ์ประเภทท่ี 3 มีค่าสงูกว่า
ประเภทอ่ืนๆ นัน้ ได้แก่ ปริมาณสดัส่วนของผลิตภณัฑ์เสียต่อผลิตภณัฑ์ดี เน่ืองจากผลิตภณัฑ์ท่ี
ผา่นกระบวนการผลิตหลายกระบวนการ จะท าให้มีการคิดปริมาณสดัส่วนของผลิตภณัฑ์เสียต่อ
ผลิตภณัฑ์ดีสะสมในแตล่ะกระบวนการด้วย  

อย่างไรก็ดีการน าโปรแกรมมาใช้เพ่ือช่วยในการประเมินต้นทนุนีก้็ยงัมีความคลาดเคลื่อน
เมื่อเปรียบเทียบกบัการค านวณด้วยมือ แต่ก็ต่างกันเพียงแค่เล็กน้อย และเน่ืองด้วยการประเมิน
โดยวิธีการหลงัการปรับปรุงแล้วน ามาพฒันาเป็นโปรแกมนี ้ มีการเก็บข้อมลูและน ามาใช้อย่างเป็น
ระบบ รวมถึงมีการศึกษาโครงสร้างต้นทุนและการก าหนดตวัแปรท่ีเหมาะสม ดงันัน้จึงสามารถ
สรุปได้วา่โปรแกรมการประมาณต้นทุนการผลิตของผลิตภณัฑ์พลาสติกท่ีใช้ภายในห้องโดยสาร
รถยนต์นี ้มีความน่าเช่ือถือและใกล้เคียงกบัการค านวณด้วยมือ 

5.4 การเปรียบเทียบเวลาท่ีใช้ค านวณในอดีตและหลังการปรับปรุง 

 กิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกับการประเมินต้นทุนแบ่งออกได้เป็น 2 ขัน้ตอนหลัก คือ (1) การ
น าเข้าข้อมลู และ(2) การประมวลผลและรายงานผลต้นทุน โดยวิธีการเดิมจะใช้เวลาเฉลี่ย 3 วนั
ท าการ (1 วนัท าการเท่ากบั 8 ชัว่โมงท างาน) โดยในขัน้ตอนน าเข้าข้อมลูจะใช้  2½ วนั โดยสญูเสีย
เวลากบัการค้นหาและการตรวจข้อมลูปัจจยัน าเข้า และขัน้ตอนการประมวลผลและรายงานจะใช้ 
½ วนั โดยสญูเสียเวลาจากการประมวลผลข้อมลูด้วยมือโดยอาศยัโปรแกรม Excel ขณะท่ี โดย
วิธีการใหม่จะใช้เวลาเฉลี่ยน้อยกว่า 1 วนัท าการ ซึ่งน้อยกว่าวิธีการเดิม ทัง้นี ้เน่ืองจากได้มีการ
จัดท าปัจจัยน าเข้าต่างๆท่ีต้องอาศัยข้อมูลในอดีตให้เป็นระบบฐานข้อมลูและให้ผู้ ใช้สามารถ
ก าหนดขึน้เองได้ กรณีต้องการปรับคา่เร่งดว่น และการประมวลข้อมลูและรายงานผล ได้จดัท าเป็น
โปรแกรมเพ่ือช่วยการประมวลผลคา่ตวัแปรของต้นทนุแตล่ะด้าน และต้นทนุรวมได้รวดเร็ว โดยใช้
เวลาน้อยกวา่ 1 ชัว่โมง ท าให้วิธีการใหมส่ามารถลดเวลาในการประเมินต้นทุนการผลิตลงได้ การ
แสดงการเปรียบเทียบเวลาเฉล่ียท่ีใช้ในแตล่ะขัน้ตอน ดงัตารางท่ี  5.2 
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ตารางท่ี 5.2 การเปรียบเทียบเวลาท่ีใช้ระหวา่งวิธีการเดิมและใหมจ่ าแนกตามขัน้ตอนการประเมิน
ต้นทนุการผลิต 

ขัน้ตอน วธีิการเดมิ วธีิการใหม่ 

1) การน าเข้าข้อมลู 

2) การประมวลผลและ
รายงานผลต้นทนุ 

2½ วนั 

½ วนั 

½ วนั 

≤ 1 ชัว่โมง 

รวม 3 วนั ≤ 1 วนั 
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บทที่  6 
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

6.1 สรุปผลการวจิัย 
ในการศกึษา และพฒันาโปรแกรมของงานวิจยัการพฒันาระบบสารสนเทศเพ่ือการประเมนิ

ต้นทนุการผลิตชิน้งานพลาสตกิภายในรถยนต์ สามารถสรุปผลการวิจยัโดยแบ่งออกเป็นประเดน็
ส าคญัดงันี ้

1. ระบบสารสนเทศเพ่ือการประเมินต้นทนุการผลิตของผลิตภณัฑ์พลาสติกท่ีใช้ภายในห้อง
โดยสารรถยนต์นี ้ประกอบด้วยปัจจัยน าเข้า โดยแยกตามโครงสร้างต้นทุน ได้แก่ ต้นทุนวตัถุดิบ
ทางตรง ต้นทุนแรงงานทางตรง ต้นทุนโสหุ้ยการผลิต รวมทัง้ค่าใช้จ่ายด้านอ่ืนๆ ในการผลิต ซึ่ง
ได้แก่ คา่เคร่ืองมือและอปุกรณ์ คา่บรรจภุณัฑ์ คา่ขนสง่  

2. ฐานข้อมลูท่ีน ามาใช้เพ่ือการประเมินต้นทุนการผลิตในงานวิจัยนี ้ได้แก่ ข้อมลูสี ข้อมูล
ความสมัพันธ์สี ข้อมลูวัตถุดิบ ข้อมลูพนักงาน ข้อมลูจ านวนพนักงานท่ีใช้ในแต่ละกระบวนการ 
ข้อมลูปริมาณวตัถดุิบท่ีใช้ในการปรับตัง้เคร่ืองจกัร ข้อมลูของเสีย ข้อมลูเวลาของกระบวนการฉีด 
ข้อมลูเวลาของกระบวนการเคลือบผิว ข้อมลูคา่ใช้จ่ายโรงงาน และข้อมลูแมพิ่มพ์ 

3. การรายงานผลของต้นทุนการผลิต แบ่งออกเป็น 2 ลกัษณะ ได้แก่ ต้นทุนการผลิตต่อ
หน่วยผลิตภณัฑ์ และต้นทนุการผลิตตอ่รุ่นการผลิตผลิตผลิตภณัฑ์ 

4. การพฒันาระบบสารสนเทศเพ่ือการประมาณต้นทนุการผลิต ท าให้ได้สามารถลดเวลาใน
การประเมิน เน่ืองจากมีการน าระบบฐานข้อมลูน าเข้าท่ีเหมาะสมและมีความน่าเช่ือถือมาใช้ โดย
โปรแกรมจะสามารถให้ข้อมลูเก่ียวกบัต้นทนุและองค์ประกอบตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้องกบัต้นทนุได้ 

5. ประเภทของผลิตภณัฑ์ท่ีใช้ในการประเมินต้นทนุการผลิตในโรงงานตวัอย่าง จ าแนกออก
ได้เป็น 3 ประเภท ได้แก่ ผลิตภณัฑ์งานฉีดพลาสติก ผลิตภณัฑ์งานเคลือบผิว และผลิตภณัฑ์งาน
เคลือบผิวท่ีผา่นทัง้กระบวนการฉีดและเคลือบ 

6. ผลการประมาณต้นทนุวตัถดุิบทางตรงจะแปรผนัตามปริมาณการใช้วตัถดุิบ  ซึ่งงานวิจัย
นีป้ระเมินผลโดยก าหนดให้ราคาวตัถดุิบท่ีใช้ในการค านวณเท่ากนัทัง้สองวิธี พบว่าต้นทุนวัตถุดิบ
ทางตรงท่ีค านวณโดยวิธีการหลงัการปรับปรุงแยกตามประเภทของผลิตภณัฑ์ สงูกว่าวิธีการของ
โรงงานอยู่ 0.51, 14.24 และ 88.05 บาท/หน่วย หรือคิดเป็นร้อยละ 4.18, 49.21 และ 47.88
ตามล าดบั  

7. ผลการประมาณต้นทนุแรงงานและคา่โสหุ้ยโรงงานโดยวิธีการเดิมนัน้ได้จดัรวมเป็นต้นทุน
การแปรรูปผลิตภณัฑ์ ซึ่งพบวา่ผลรวมระหวา่งต้นทนุแรงงานและคา่โสหุ้ยโรงงานของผลิตภณัฑ์ ท่ี
ค านวณโดยวิธีการหลังการปรับปรุงแยกตามประเภทของผลิตภัณฑ์สูงกว่าต้นทุนการแปรรูป
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ผลิตภณัฑ์โดยวิธีการของโรงงานอยู่ 4.32, 0.73 และ 45.26 บาท/หน่วย หรือคิดเป็นร้อยละ 49.94, 
3.73 และ 87.32 ตามล าดบั แตก่ารประมาณต้นทนุด้วยวิธีการหลงัการปรับปรุงรูปแบบนี ้จะแสดง
ให้เห็นต้นทนุทัง้สองประเภทชดัเจนและน่าเช่ือถือกวา่วิธีการของโรงงาน 

8. ผลการประเมินต้นทนุค้าใช้จ่ายด้านอ่ืนๆ  ซึ่งได้แก่ ค่าเคร่ืองมือและอุปกรณ์ ค่าบรรจุ
ภณัฑ์ คา่ขนสง่ หลงัการปรับปรุงพบวา่ มีรูปแบบเดียวกบัวิธีการของโรงงาน แตจ่ะแตกตา่งในเร่ือง
ของข้อมลูท่ีจะน ามาใช้ โดยจะมีการจดัเก็บข้อมลูอย่างเป็นระบบ เพ่ือใช้เป็นมาตราฐานเดียวกัน
ในการประเมิน 

9. การประเมินผลส าหรับการประมาณการต้นทุนการผลิตด้วยวิธีการหลังการปรับปรุง
เปรียบเทียบกบัวิธีการของโรงงาน พบวา่ต้นทนุการผลิต ท่ีค านวณโดยวิธีการหลงัการปรับปรุงแยก
ตามประเภทของผลิตภณัฑ์สงูกว่าวิธีการของโรงงานอยู่ 4.83, 14.97 และ 133.31 บาท/หน่วย 
หรือคิดเป็นร้อยละ 13.30, 14.97 และ 43.10 ตามล าดบั โดยเฉพาะผลต่างของต้นทุนวตัถุดิบ
ทางตรง พบวา่สงูกวา่วิธีการของโรงงานอยู่ 0.51, 14.24 และ 88.05 บาท/หน่วย หรือคิดเป็นร้อย
ละ 4.2, 49.2 และ 47.9 ตามล าดบั  

6.2 ปัญหาและอุปสรรคในงานวจิัย 

1. ในการศกึษาโครงสร้างต้นทนุของโรงงานตวัอย่างพบวา่มีการละเลยปัจจยับางประการใน
การน ามาคิดค านวณเป็นต้นทนุ ดงันัน้ผู้ วิจยัจ าเป็นต้องเร่ิมต้นศกึษาและเก็บบนัทึกข้อมลูใหมโ่ดย
ท่ีไม่เคยมีการเก็บบันทึกมาก่อนในโรงงานตัวอย่าง ส่งผลให้เกิดความล่าช้าในการน าข้อมลูมา
วิเคราะห์ในงานวิจยั 

2. อปุสรรคด้านการพฒันาโปรแกรม จากข้อจ ากัดด้านความสามารถในการเขียนโปรแกรม
ของผู้ท าวิจยั ท าให้การพฒันาไมส่ามารถด าเนินไปอย่างรวดเร็ว 

6.3 ข้อเสนอแนะ 

1. งานวิจัยนีไ้ด้พัฒนาโปรแกรมการประเมินต้นทุนการผลิตของผลิตภัณฑ์พลาสติกท่ีใช้
ภายในห้องโดยสารรถยนต์ ดังนัน้งานวิจัยต่อไปควรศึกษาถึงความเป็นไปได้ในการน าไป
ประยกุต์ใช้กบัผลิตภณัฑ์อ่ืนๆ ด้วย 

2. ในอนาคตควรมีการพัฒนาลักษณะการใช้งานของโปรแกรม ให้เป็นไปอย่างมีระบบ 
โดยเฉพาะในสว่นของฐานข้อมลูระบบ อาจให้มีการเช่ือมตอ่ข้อมลูจากฝ่ายตา่งๆ เพ่ือให้การใช้งาน
เป็นไปอย่างสะดวกรวดเร็ว และมีข้อมลูท่ีทนัสมยัมากขึน้ 
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ภาคผนวก ก 
คู่มือการใช้โปรแกรมการประมาณต้นทุนการผลติ 
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คู่ มือการใช้งานโปรแกรมการประมาณต้นทุนการผลิต 
 ลกัษณะการใช้งานโปรแกรมการประมาณต้นทุนการผลิต สามารถอธิบายขัน้ตอนตาม
หวัข้อเมนขูองโปรแกรม ได้ดงันี ้
 

1. รายการเมนูของโปรแกรม 
โปรแกรมการประมาณต้นทนุการผลิต แบ่งเมนกูารใช้งานโปรแกรมออกเป็นดงันี ้

ข้อมูล 
 หน้าข้อมลูเบือ้งต้น 

ต้นทุนวัตถุดิบ 
 หน้าสรุปต้นทนุวตัถดุิบ 
 หน้าราคาวตัถดุิบ 
 หน้าจ านวนรอบในการผลิต 
 หน้าปริมาณวตัถดุิบท่ีสญูเสีย 
 หน้าปริมาณมาตรฐานของชิน้งาน 
 หน้าสดัสว่นของเสียในกระบวนการ 

ต้นทุนแรงงาน 
 หน้าสรุปต้นทนุคา่แรงงาน 
 หน้าอตัราต้นทนุแรงงานทางตรง 
 หน้าเวลาในการผลิตรวม 

โสหุ้ยการผลิต 
 หน้าสรุปคา่โสหุ้ยการผลิต 
 หน้าค านวณอตัราคา่ใช้จ่ายโรงงาน 

ค่าใช้จ่ายอื่นๆ 
 หน้าสรุปคา่ใช้จ่ายอื่นๆ 
 หน้าคา่ใช้จ่ายในการขนสง่ 
 หน้าคา่บรรจภุณัฑ์ 
 หน้าคา่เคร่ืองมือ 

รายงาน 
 หน้าสรุปรายงานต้นทนุการผลิต 

ฐานข้อมูลระบบ 
 ข้อมลูสี 
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 ข้อมลูความสมัพนัธ์สี 
 ข้อมลูวตัถดุิบ 
 ข้อมลูพนกังาน 
 ข้อมลูจ านวนพนกังานท่ีใช้ในการแตล่ะกระบวนการ 
 ข้อมลูปริมาณวตัถดุิบในการปรับตัง้ของกระบวนการฉีด 
 ข้อมลูของเสีย 
 ข้อมลูเวลาของกระบวนการฉีด 
 ข้อมลูเวลาของกระบวนการเคลือบผิว 
 ข้อมลูคา่ใช้จ่ายโรงงาน 
 ข้อมลูแมพิ่มพ์ 

 
การใช้งานโปรแกรม 

เมื่อเปิดโปรแกรมช่ือ Production Cost Evaluation จะเข้าสูห่น้าแรกของโปรแกรม ดงั
แสดงในภาพท่ี ก-1 

 

    ภาพท่ี ก-1 หน้าแรกของโปรแกรม 
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การใช้งานโปรแกรมเร่ิมจาก การก าหนดข้อมลูในหน้าข้อมลูเบือ้งต้น ซึ่งได้แก่ ข้อมลูทัว่ไป
ของผลิตภณัฑ์ รวมถึงปริมาณชิน้ต่อรุ่นการผลิต รวมทัง้เลือกกระบวนการผลิต โดยการประเมิน
ต้นทนุของโปรแกรมนีจ้ะแสดงเฉพาะหน้าจอของกระบวนการผลิตท่ีผู้ ใช้เลือกเท่านัน้ ซึ่งในหน้า
ข้อมลูเบ่ืองต้นนี ้สามารถท าได้ทัง้การสร้างโมเดลการผลิตใหม ่หรือเลือกแก้ไขโมเดลเก่า ดงัแสดง
ในภาพท่ี ก-2  

1. กรณีสร้างโมเดลใหม ่ผู้ใช้ต้องก าหนดข้อมลูของผลิตภณัฑ์ท่ีต้องการสร้างจากนัน้กด
ปุ่ มบนัทึก โปรแกรมจะท าการบนัทึกข้อมลูและไปสูห่น้าตอ่ไป 

2. กรณีแก้ไขโมเดลเก่า ผู้ใช้ต้องท าการเลือกรายช่ือของโมเดลท่ีต้องการแก้ไข จากนัน้กด
ปุ่ มแก้ไข โปรแกรมจะท าการบนัทึกข้อมลูและไปสูห่น้าตอ่ไป 

 

 
 

 ภาพท่ี ก-2 หน้าข้อมลูเบือ้งต้น  
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ต้นทุนวัตถุดิบ 
เมนตู้นทนุวตัถดุิบจะเป็นหน้าตา่งท่ีใช้ก าหนดตวัแปรตา่งๆ เพ่ือใช้ในการค านวณหาต้นทนุ

วตัถดุิบตอ่หน่วย ซึ่งแบ่งออกเป็นเมนยู่อยได้ดงันี ้
หน้าสรุปต้นทุนวัตถุดิบ 
 หน้าสรุปต้นทนุวตัถดุิบเป็นเมนูท่ีอยู่ในหน้าต่างของต้นทุนวตัถุดิบ มีหน้าท่ีแสดงผลการ
ค านวณต้นทุนวัตถุดิบ โดยจะรายงานผลของต้นทุนวัตถุดิบ และค่าตัวแปรต่างๆ ท่ีใช้ในการ
ค านวณ ดงัแสดงในภาพท่ี ก-3 
 

 
 

ภาพท่ี ก-3 หน้าสรุปต้นทนุวตัถดุบิ 
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ราคาวตัถุดิบ 
ราคาวตัถดุิบเป็นเมนท่ีูอยู่ในหน้าตา่งของต้นทุนวตัถุดิบ ท าหน้าท่ีก าหนดราคาวตัถุดิบท่ี

ใช้การกระบวนการผลิต โดยเลือกช่ือของวตัถดุิบดงัตอ่ไปนี ้คือ เมด็พลาสติก ฟิล์ม และสี พร้อมทัง้
ท าการก าหนดเง่ือนไขของราคาท่ีต้องการ ซึ่งได้แก่ ราคาสงูสดุ ราคาต ่าสดุ ราคาเฉลี่ย และราคา
ลา่สดุ จากนัน้กดปุ่ ม ค านวณ โปรแกรมจะท าการค านวณราคาวตัถุดิบมาแสดงท่ีหน้าจอ สดุท้าย
กดปุ่ มบนัทึกเพ่ือเป็นการบนัทึกข้อมลู ดงัแสดงในภาพท่ี ก-4 

 

  
     

ภาพท่ี ก-4 หน้าราคาวตัถดุิบ 
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จ านวนรอบในการผลิต 
จ านวนรอบการผลิตเป็นเมนท่ีูอยู่ในหน้าตา่งของต้นทนุวตัถดุบิ มีหน้าท่ีในการก าหนดรอบ

การผลิตของรุ่นผลิตภณัฑ์ท่ีจะท าการประเมิน โดยในการก าหนดรอบในการผลิต ซึ่งได้แก่ รอบการ
ผลิตในกระบวนการฉีด และเคลือบผิว ผู้ ใช้สามารถป้อนรอบในการผลิตเอง หรือสามารถเลือก
ค านวณตามความต้องการ ดงัแสดงในภาพท่ี ก-5 

 

 
 

ภาพท่ี ก-5 หน้าจ านวนรอบในการผลิต 
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 ปริมาณวัตถุดิบท่ีสูญเสีย 
ปริมาณวัตถุดิบท่ีสูญเสียเป็นเมนูท่ีอยู่ในหน้าต่างของต้นทุนวัตถุดิบ มีหน้าท่ีในการ

ก าหนดปริมาณวตัถุดิบท่ีสญูเสียในกระบวนการ ซึ่งได้แก่ วตัถุดิบท่ีสญูเสียอนัเน่ืองมาจากการ
ปรับตัง้เคร่ืองจกัร (SS) และวตัถดุิบท่ีสญูเสียไประหว่างการผลิต (SL) โดยการเลือกเง่ือนไข ผู้ ใช้
สามารถเลือก เคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิต และช่วงเวลาวนัท่ีท่ีผลิต จากนัน้โปรแกรมจะท าการดึง
ข้อมลูปริมาณวตัถดุิบท่ีสญูเสียมาแสดงท่ีหน้าจอ หรือในกรณีท่ีผู้ใช้ต้องการก าหนดข้อมลูปริมาณ
วตัถุดิบเองสามารถก าหนดได้ในช่องท่ีมีการแสดงผล สดุท้ายกดปุ่ มบันทึกเพ่ือเป็นการบันทึก
ข้อมลู ดงัแสดงในภาพท่ี ก-6 

 

      
ภาพท่ี ก-6 หน้าปริมาณวตัถดุบิท่ีสญูเสีย 
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ปริมาณมาตรฐานของชิน้งาน 
ปริมาณมาตรฐานของชิน้งานเป็นเมนูท่ีอยู่ในหน้าต่างของต้นทุนวตัถุดิบ ซึ่งจะเป็นการ

ก าหนดมาตรฐานการใช้วตัถดุิบหรือน า้หนกัของชิน้งาน 
1. ปริมาณการใช้ (น า้หนกั) ชิน้งานพลาสติก ผู้ใช้สามารถก าหนดขนาดของผลิตภณัฑ์ โดย

การป้อนขนาดของชิน้งานเข้าไป พร้อมเลือกเง่ือนไขต่างๆ ให้ครบ โปรแกรมจะท าการ
ค านวณน า้หนกัของชิน้งานออกมาแสดงท่ีหน้าจอ  

2. ปริมาณการใช้ฟิล์ม ผู้ ใช้ต้องเลือกเง่ือนไขในการผลิต พร้อมทัง้ระบุจ านวนชิน้งานนการ
ผลิต/jig ปรแกรมจะท าการค านวณความยาวฟิล์มออกมาแสดงท่ีหน้าจอ 

3. ปริมาณการใช้สี ผู้ ใช้ต้องก าหนดปริมาณสี/jig ปรแกรมจะท าการค านวณความยาวฟิล์ม
ออกมาแสดงท่ีหน้าจอ 

4. สดุท้ายกดปุ่ มบนัทึกเพ่ือเป็นการบนัทึกข้อมลู ดงัแสดงในภาพท่ี ก-7 
 

 
     

ภาพท่ี ก-7 หน้าปริมาณมาตรฐานของชิน้งาน  
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สัดส่วนของเสียในกระบวนการ 
สดัสว่นของเสียในกระบวนการอยู่ในหน้าตา่งของต้นทนุวตัถดุิบ ท าหน้าท่ีก าหนดสดัส่วน

ของเสียในกระบวนการผลิต โดยผู้ใช้ท าการเลือกเคร่ืองจักรท่ีใช้ในการผลิต และก าหนดช่วงวนัท่ี
การผลิต ในแต่ละกระบวนการ จากนัน้โปรแกรมจะแสดงสัดส่วนของเสียในการผลิตออกมาท่ี
หน้าจอ สดุท้ายกดปุ่ มบนัทึกเพ่ือเป็นการบนัทึกข้อมลู ดงัแสดงในภาพท่ี ก-8 

 

     
ภาพท่ี ก-8 สดัสว่นของเสียในกระบวนการ 
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ต้นทุนแรงงาน 
เมนูต้นทุนแรงงานจะเป็นหน้าต่างท่ีใช้ก าหนดตวัแปรต่างๆ เพ่ือใช้ในการค านวณหาต้นทุน

แรงงานตอ่หน่วย ซึ่งแบ่งออกเป็นเมนยู่อยได้ดงันี ้
 
สรุปต้นทุนแรงงาน 

หน้าสรุปต้นทนุแรงงานจะเป็นเมนท่ีูอยูใ่นหน้าตา่งของต้นทนุแรงงาน มีหน้าท่ีแสดงผล
การสรุปผลการค านวณต้นทนุแรงงาน โดยจะรายงานผลของต้นทนุแรงงานท่ีใช้ในแตล่ะ
กระบวนการและเวลาท่ีใช้ในการผลิต ซึง่สามารถแสดงได้ดงัภาพท่ี ก-9 

 

 
 

ภาพท่ี ก-9 หน้าสรุปต้นทนุแรงงาน 
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อัตราต้นทุนแรงงานทางตรง 
อตัราต้นทนุแรงงานทางตรงอยู่ในหน้าต่างของต้นทุนแรงงาน มีหน้าท่ีในการก าหนดค่า

ต้นทุนแรงาน โดยผู้ ใช้ท าการเลือกเง่ือนไขช่วงวนัท่ี ท่ีต้องการให้โปรแกรมแสดงข้อมลูในแต่ละ
กระบวนการ จากนัน้กดปุ่ มค านวณ โปรแกรมจะท าการดึงข้อมูลค่าแรงของแต่ละกระบวนการ
ออกมาแสดง ถ้าผู้ใช้ต้องการแก้ไขจ านวนพนกังานในแตล่ะกระบวนการ เพียงแค่ดบัเบิล้คลิ๊กเข้า
ไปในคอลมัน์จ านวนพนกังาน จากนัน้ใสต่วัเลขจ านวนพนกังานลงไป แล้วกดปุ่ มเอนเตอร์ จากนัน้
โปรแกรมจะท าการค านวณคา่แรงให้ใหม ่สดุท้ายกดปุ่ มบันทึกเพ่ือเป็นการบันทึกข้อมลู ดงัแสดง
ในภาพท่ี ก-10 

 

     
ภาพท่ี ก-10 อตัราต้นทนุแรงงานทางตรง 

 
 
 
 
 
 



 
 
110 

เวลาในการผลิตรวม 
เวลาในการผลิตรวมอยู่ในหน้าต่างของต้นทุนแรงงาน มีหน้าท่ีในการค านวณเวลาการ

ผลิตรวม และเวลาท่ีใช้ผลิตต่อชิน้งาน โดยผู้ ใช้ ต้องท าการก าหนดเง่ือนไข ซึ่งได้แก่ ช่วงวันท่ีท่ี
ต้องการให้แสดงข้อมลู และเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิต จากนัน้กดปุ่ มค านวณ โปรแกรมจะท าการ
แสดงเวลาท่ีใช้ในการผลิตออกมาทางหน้าจอ สดุท้ายกดปุ่ มบนัทึกเพ่ือเป็นการบนัทึกข้อมลู 

 

     
ภาพท่ี ก-11 เวลาท่ีใช้ในการผลิต 
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โสหุ้ยการผลิต 
เมนูโสหุ้ ยการผลิตจะเป็นหน้าต่างท่ีใช้ก าหนดตวัแปรต่างๆ เพ่ือใช้ในการค านวณหาต้นทุน

โสหุ้ยการผลิตตอ่หน่วย ซึ่งแบ่งออกเป็นเมนยู่อยได้ดงันี ้
 

สรุปค่าโสหุ้ยการผลิต 
หน้าสรุปคา่โสหุ้ยการผลิตอยู่ในหน้าต่างของโสหุ้ยการผลิต มีหน้าท่ีแสดงผลการสรุปผล

การค านวณต้นทนุคา่ใช้จ่ายโรงงานตา่งๆ โดยจะรายงานผลอตัราต้นทุนค่าใช้จ่ายโรงงานท่ีใช้ใน
แตล่ะกระบวนการ ซึ่งสามารถแสดงได้ดงัภาพท่ี ก-12 

 

 
 

ภาพท่ี ก-12 สรุปคา่โสหุ้ยการผลิต 
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อัตราค่าใช้จ่ายโรงงาน 
อตัราคา่ใช้จ่ายโรงงานอยู่ในหน้าต่างของโสหุ้ยการผลิต มีหน้าท่ีในการค านวณหาอตัรา

ค่าใช้จ่ายโรงงาน โดยผู้ ใช้ท าการเลือกช่วงเดือนถึงเดือนของข้อมลูท่ีต้องการให้โปรแกรมแสดง 
จากนัน้ท าการเลือกเคร่ืองจักรท่ีใช้ในการผลิต โปรแกรมจะท าการดึงข้อมูลค่าใช้จ่ายโรงงาน
ออกมาแสดงทางหน้าจอ โดยแบ่งแยกเป็นแต่ละกระบวนการผลิต สดุท้ายกดปุ่ มบันทึกเพ่ือเป็น
การบนัทึกข้อมลู ดงัแสดงในภาพท่ี ก-13 

 

     
ภาพท่ี ก-13 อตัราคา่ใช้จ่ายโรงงาน 
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ค่าใช้จ่ายอื่นๆ 
เมนคูา่ใช้จ่ายอื่นๆ จะเป็นหน้าตา่งท่ีใช้ก าหนดตวัแปรตา่งๆ เพ่ือใช้ในการค านวณหาต้นทนุค่า

คา่ขนสง่ คา่บรรจภุณัฑ์ และ คร่ืองมือและอปุกรณ์ ซึ่งแบ่งออกเป็นเมนยู่อยได้ดงันี ้
 

สรุปค่าใช้จ่ายอื่นๆ 
สรุปค่าใช้จ่ายอ่ืนๆ อยู่ในหน้าต่างของค่าใช้จ่ายอ่ืนๆ ซึ่งจะมีหน้าท่ีรายงานสรุปผลการ

ค านวณเก่ียวกบัคา่เคร่ืองมือและอปุกรณ์ คา่บรรจภุณัฑ์ และคา่ขนสง่ ซึ่งสามารถแดงได้ดงัภาพท่ี  
ก-14 

 

 
 

ภาพท่ี ก-14 สรุปคา่ใช้จ่ายอื่นๆ 
 
 
 
 
 



 
 
114 

ค่าใช้จ่ายในการขนส่ง 
คา่ใช้จ่ายในการขนสง่อยู่ในหน้าตา่งของค่าใช้จ่ายอ่ืนๆ โดยเป็นการคิดค่าใช้จ่ายในการ

ขนสง่ โดยผู้ใช้ท าการก าหนดขนาดของรถขนสง่ พร้อมท าการป้อนจ านวนเท่ียวในการขนส่งเข้าไป 
จากนัน้กดปุ่ มค านวณ โปรแกรมจะดึงข้อมลูค่าขนส่งออกมาแสดงทางหน้าจอ สุดท้ายกดปุ่ ม
บนัทึกเพ่ือเป็นการบนัทึกข้อมลู ดงัแสดงในภาพท่ี ก-15 

 

   
ภาพท่ี ก-15 คา่ใช้จ่ายในการขนสง่  
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ค่าบรรจุภัณฑ์ 
คา่บรรจภุณัฑ์อยู่ในหน้าตา่งของคา่ใช้จ่ายอื่นๆ มีหน้าท่ีค านวณคา่ใช้จ่ายบรรจภุณัฑ์ โดย

ผู้ใช้ท าการเลือกปริมาณ ประเภทของบรรจภุณัฑ์ จากนัน้โปรแกรมจะประเมินราคาบรรจุภณัฑ์มา
แสดงทางหน้าจอ สดุท้ายกดปุ่ มบนัทึกเพ่ือเป็นการบนัทึกข้อมลู ดงัแสดงในภาพท่ี ก-16 

 

  
     

ภาพท่ี ก-16 คา่บรรจภุณัฑ์ 
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ค่าเคร่ืองมือ 
ค่าเคร่ืองมือและอปุกรณ์อยู่ในหน้าต่างของค่าใช้จ่ายอ่ืนๆ มีหน้าท่ีค านวณค่าใช้จ่าย

แมพิ่มพ์ และอปุกรณ์จับยึดชิน้งาน โดยผู้ ใช้ท าการเลือกประเภทของผลิตภณัฑ์ จากนัน้ก าหนด
เง่ือนไขราคาท่ีต้องการ พร้อมป้อนข้อมูลจ านวนชุดอุปกรณ์จับยึดท่ีต้องการเข้าไป จากนัน้
โปรแกรมจะค านวณราคามาแสดงทางหน้าจอ สดุท้ายกดปุ่ มบันทึกเพ่ือเป็นการบันทึกข้อมลู ดงั
แสดงในภาพท่ี ก-17 

 

 
 

ภาพท่ี ก-17 คา่เคร่ืองมือและอปุกรณ์  
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รายงาน 
หน้ารายงานผล จะมีหน้าท่ีรายงานผลการประเมนิต้นทนุการผลิตของผลิตภณัฑ์แต่ละ

ประเภท ซึ่งสามารถแสดงได้ดงัภาพท่ี ก-18 
 

 
 

ภาพท่ี ก-18 รายงานสรุปต้นทนุการผลิต 
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ฐานข้อมูลระบบ 
ข้อมูลสี 

การก าหนดข้อมลูสีในฐานข้อมลูระบบ หน้านีผู้้ใช้สามารถค้นหา เพ่ิม ลบ แก้ไข ข้อมลูสีได้ 
อีกทัง้ยงัสามารถก าหนดราคาสีในแตล่ะช่วงวนัท่ี เพ่ือน าไปใช้ในการค านวณราคาต้นทนุวตัถดุิบ 
ซึ่งสามารถแสดงได้ดงัภาพท่ี  ก-19 

 

     
ภาพท่ี ก-19 ข้อมลูสี 
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ข้อมูลความสัมพันธ์สี 
การก าหนดความสัมพันธ์ของสี ในฐานข้อมูลระบบ หน้านี ผู้้ ใ ช้สามารถก าหนด

ความสมัพนัธ์ของข้อมลูสีได้ เพ่ือน าไปใช้ในการประเมินราคาสี ในเมนูต้นทุนวตัถุดิบ ซึ่งสามารถ
แสดงได้ดงัภาพท่ี  ก-20 

 

 
 

ภาพท่ี ก-20 ข้อมลูความสมัพนัธ์สี 
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ข้อมูลวตัถุดิบ 
การก าหนดข้อมูลวตัถุดิบในฐานข้อมูลระบบ หน้านีผู้้ ใช้สามารถค้นหา เพ่ิม ลบ แก้ไข 

ข้อมลูวตัถดุิบประเภทเม็ดพลาสติก และฟิล์มได้ อีกทัง้ยังสามารถก าหนดราคาวตัถุดิบในแต่ละ
ช่วงวนัท่ี เพ่ือน าไปใช้ในการค านวณราคาต้นทนุวตัถดุิบ ซึ่งสามารถแสดงได้ดงัภาพท่ี  ก-21 

 

     
ภาพท่ี ค-21 ข้อมลูวตัถดุิบ 
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ข้อมูลพนักงาน 
การก าหนดข้อมลูพนกังาน หน้านีผู้้ใช้สามารถค้นหา เพ่ิม ลบ แก้ไข ข้อมลูค่าจ้างแรงงาน 

และชัว่โมงการท างานของพนกังานได้ อีกทัง้ยงัสามารถก าหนดประเภททกัษะแรงงาน เพ่ือน าไปใช้
ในการค านวณราคาต้นทนุแรงงาน ซึ่งสามารถแสดงได้ดงัภาพท่ี  ก-22 
 

    
      

ภาพท่ี ก-22 ข้อมลูพนกังาน 
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ข้อมูลจ านวนพนักงานท่ีใช้ในการแต่ละกระบวนการ 
การก าหนดข้อมลูจ านวนพนกังาน หน้านีผู้้ใช้สามารถค้นหา เพ่ิม ลบ แก้ไข ข้อมลูจ านวน

พนกังานในแตล่ะกระบวนการได้ เพ่ือน าไปใช้ในการค านวณราคาต้นทนุแรงงาน ซึ่งสามารถแสดง
ได้ดงัภาพท่ี  ก-23 
 

 
    

ภาพท่ี ก-23 ข้อมลูจ านวนพนกังานในแตล่ะกระบวนการ 
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ข้อมูลปริมาณวตัถุดิบในการปรับตัง้ของกระบวนการฉีด 
การก าหนดข้อมูลข้อมลูปริมาณวตัถุดิบในการปรับตัง้ของกระบวนการฉีด หน้านีผู้้ ใช้

สามารถค้นหา เพ่ิม ลบ แก้ไข ข้อมลูปริมาณวัตถุดิบในการปรับตัง้ของกระบวนการฉีดได้ เพ่ือ
น าไปใช้ในการค านวณราคาต้นทนุวตัถดุิบ ซึ่งสามารถแสดงได้ดงัภาพท่ี  ก-24 
 

    
    

ภาพท่ี ก-24 ข้อมลูปริมาณวตัถดุิบท่ีใช้ในการปรับตัง้เคร่ืองจกัร 
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ข้อมูลของเสีย 
การก าหนดข้อมลูของเสีย หน้านีผู้้ใช้สามารถค้นหา เพ่ิม ลบ แก้ไข ข้อมลูของเสียในแต่ละ

กระบวนการได้ เพ่ือน าไปใช้ในการค านวณราคาต้นทนุวตัถดุิบ ซึ่งสามารถแสดงได้ดงัภาพท่ี  ก-25 
 

 
 

ภาพท่ี ก-25 ข้อมลูของเสีย 
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ข้อมูลเวลาของกระบวนการฉีด 
 การบันทึกเวลาในกระบวนการฉีด ผู้ ใช้สามารถ ค้นหา เ พ่ิม ลบ แก้ไขของเสียใน
กระบวนการฉีด เพ่ือน าไปใช้ในการค านวณหาเวลาท่ีใช้ในการผลิตของกระบวนการฉีด ได้ ซึ่ง
สามารถแสดงได้ดงัภาพท่ี ก-26 
 

 
     

ภาพท่ี ก-26 ข้อมลูเวลาของกระบวนการฉีด 
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ข้อมูลเวลาของกระบวนการเคลือบผวิ 
การบนัทกึเวลาในกระบวนการเคลือบผิว ผู้ใช้สามารถค้นหา เพ่ิม ลบ แก้ไขของเสียใน

กระบวนการเคลือบผิว เพ่ือน าไปใช้ในการค านวณหาเวลาท่ีใช้ในการผลิตของกระบวนการเคลือบ
ผิวได้ ซึ่งสามารถแสดงได้ดงัภาพท่ี ก-27 
 

 
    

ภาพท่ี ก-27 ข้อมลูเวลาของกระบวนการเคลือบผิว 
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ข้อมูลค่าใช้จ่ายโรงงาน 
การบันทึกค่าใช้จ่ายโรงงาน ผู้ ใช้สามารถค้นหา เพ่ิม ลบ แก้ไข ค่าใช้จ่ายโรงงาน เพ่ือ

น าไปใช้ในการค านวณหาอตัราค่าโสหุ้ยการผลิตในแต่ละกระบวนการได้ ซึ่งสามารถแสดงได้ดงั
ภาพท่ี ก-28 

 

     
ภาพท่ี ก-28 ข้อมลูคา่ใช้จ่ายโรงงาน 
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ข้อมูลแม่พมิพ์ 
การบันทึกข้อมูลแม่พิมพ์ ผู้ ใช้สามารถค้นหา เพ่ิม ลบ แก้ไข ประเภท ราคา และ

รายละเอียดตา่งๆ ของแมพิ่มพ์ เพ่ือน าไปใช้ในการประเมินราคาแม่พิมพ์ในการฉีดได้ ซึ่งสามารถ
แสดงได้ดงัภาพท่ี ก-29 

 
 
ภาพท่ี ก-29 ข้อมลูแมพิ่มพ์ 
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ภาคผนวก ข 
ความสัมพันธ์ของตารางฐานข้อมูล 
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ภาพท่ี ข-1 ผงัความสมัพนัธ์ระหวา่งตารางฐานข้อมลู 
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ตารางท่ี ข-1 โครงสร้างตารางฐานข้อมลู 

ช่ือตาราง รายละเอียด ช่ือคอลมัน์ ชนิดข้อมลู คีย์ ขนาดข้อมลู รายละเอียด 

tbm_basic_data ข้อมลูทัว่ไป 

model_name varchar PK 100 ช่ือรุ่นการผลิต 

partname varchar  100 ช่ือชิน้งาน 

part_no varchar  100 หมายเลขชิน้งาน 

customer varchar  100 ลกูค้า 

sales_engineer_incharge varchar  100 ผู้ประมาณการ 

lot_size int   ปริมาณผลิตตอ่รุ่น 

period_order_month int   จ านวนเดือน เวลาการสง่ของ 

tbm_color_detail รายละเอียดส ี

job_id varchar PK 10 รหสังาน 

type_color varchar  50 ประเภทส ี

code int   รหสัสี 

kg_package float   กิโลกรัม 

price_bath_kg float   ราคาตอ่กิโลกรัม 

ratio float   เปอร์เซ็นต ์

create_date datetime   วนัท่ี 
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ตารางท่ี ข-1 โครงสร้างตารางฐานข้อมลู (ตอ่) 
ช่ือตาราง รายละเอียด ช่ือคอลมัน์ ชนิดข้อมลู คีย์ ขนาดข้อมลู รายละเอียด 

tbm_color_master ข้อมลูสี 

code int PK  รหสัสี 

type varchar  50 ประเภทส ี

name varchar  100 ช่ือส ี

tbm_employee ข้อมลูพนกังาน 

code int PK  รหสัพนกังาน 

name varchar  50 ช่ือ-สกลุ 

skill varchar  50 ทกัษะ 

tbm_employee_lcr 
ข้อมลูคา่จ้าง

แรงงาน และชัว่โมง
การท างาน 

job_id varchar PK 50 รหสังาน 

employee_code int   รหสัพนกังาน 

skill varchar  50 ทกัษะ 

pay_date datetime   วนัท่ีจ่ายคา่แรง 

hour int   ชัว่โมงท างาน 

salary float   คา่แรงงาน 
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ตารางท่ี ข-1 โครงสร้างตารางฐานข้อมลู (ตอ่) 
ช่ือตาราง รายละเอียด ช่ือคอลมัน์ ชนิดข้อมลู คีย์ ขนาดข้อมลู รายละเอียด 

tbm_employee_process 

ข้อมลูจ านวน
พนกังานท่ีใช้ในแต่
ละกระบวนการ

ผลิต 

process varchar PK 50 กระบวนการ 

sub varchar PK 50 กลุม่การผลิต 

skill varchar PK 50 ทกัษะ 

employee int   จ านวนพนกังาน 

tbm_foh 
ข้อมลูโสหุ้ยการ

ผลิต 

job_id varchar PK 50 รหสังาน 

overhead_type varchar  50 ประเภท 

month varchar  50 เดือน 

process int   กระบวนการ 

cost_no int   รหสัคา่ใช้จ่าย 

cost_value float   คา่ใช้จ่าย 

tbm_foh_master 
ข้อมลูประเภทโสหุ้ย

การผลิต 

overhead_type varchar PK 50 ประเภท 

overhead_name varchar  50 ช่ือประเภท 

process int PK  กระบวนการ 

process_name varchar  50 ช่ือกระบวนการ 

cost_no int PK  รหสัคา่ใช้จ่าย 
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ตารางท่ี ข-1 โครงสร้างตารางฐานข้อมลู (ตอ่) 
ช่ือตาราง รายละเอียด ช่ือคอลมัน์ ชนิดข้อมลู คีย์ ขนาดข้อมลู รายละเอียด 

  detail varchar  50 ช่ือคา่ใช้จ่าย 

tbm_map_color 
ข้อมลูความสมัพนัธ์

แมส่ ี

mainpaint int PK  แมส่ี mainpaint 
hardener int PK  แมส่ี hardener 

thinner int PK  แมส่ี thinner 

tbm_material_master ข้อมลูวตัถดุิบ 

code int PK  รหสัวตัถดุิบ 

type varchar  50 ประเภทวตัถดุิบ 

name varchar  200 ช่ือวตัถดุิบ 

tbm_material_type 
ข้อมลูประเภท

วตัถดุิบ material_type varchar  50 ประเภทวตัถดุิบ 

tbm_packing ข้อมลูกลอ่งบรรจ ุ

type varchar  10 ประเภท 

volume varchar  10 ปริมาตรกลอ่ง 

max_input int   จ านวนมากสดุท่ีบรรจไุด้  
box_type varchar  10 กลอ่งบรรจปุระเภท 

box_price float   ราคากลอ่งบรรจ ุ

pad_layer float   แผน่รองระหวา่งชัน้ 
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ตารางท่ี ข-1 โครงสร้างตารางฐานข้อมลู (ตอ่) 
ช่ือตาราง รายละเอียด ช่ือคอลมัน์ ชนิดข้อมลู คีย์ ขนาดข้อมลู รายละเอียด 

  

pad_pcs_price float   ราคา แผน่ขัน้ชิน้งาน 

foam_packing_price float   ราคา ถงุโฟมบรรจ ุ

plastic_packing_price float   ราคา ถงุพลาสติกบรรจ ุ

box_bath float   ราคาบรรจภุณัฑ์รวม ตอ่กลอ่ง 

pcs_bath float   ราคาบรรจภุณัฑ์รวม ตอ่ชิน้ 

tbm_plastic_dencity 
ข้อมลูความหนา
ของพลาสติก 

plastic_type varchar PK 50 ประเภทพลาสติก 

density float   ความหนาพลาสติก 

tbm_price_material ข้อมลูราคาวตัถดุิบ 

job_id varchar PK 50 รหสังาน 

code int   รหสัวตัถดุิบ 

price float   ราคา 

create_date datetime   วนัท่ี 

tbm_product_time_dipping 

ข้อมลูเวลาท่ีใช้ใน
การผลิต

กระบวนการเคลือบ
ผิว 

code int PK  รหสั 
model varchar  50 ช่ือรุ่นการผลิต 
amount float   จ านวนชิน้ตอ่รอบการผลิต 
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ตารางท่ี ข-1 โครงสร้างตารางฐานข้อมลู (ตอ่) 

ช่ือตาราง รายละเอียด ช่ือคอลมัน์ ชนิดข้อมลู คีย์ ขนาดข้อมลู รายละเอียด 

  

create_date datetime   วนัท่ีผลิต 

machine varchar  50 เคร่ืองจกัร 

std int   คา่ Std 

value_a float   เวลาในการผลิต a 

value_b float   เวลาในการผลิต b 

value_c float   เวลาในการผลิต c 

value_d float   เวลาในการผลิต d 

t float   เวลารวมในการผลิต 

tpcs float   เวลาทีใช้ตอ่ชิน้งาน 

tbm_product_time_injection 

ข้อมลูเวลาท่ีใช้ใน
การผลิต

กระบวนการพน่ส ี

code int PK  รหสั 

model varchar  50 ช่ือรุ่นการผลิต 

amount float   จ านวนชิน้ตอ่รอบการผลิต 

create_date datetime   วนัท่ีผลิต 

machine varchar  50 เคร่ืองจกัร 

136 



 
 

137 
 

ตารางท่ี ข-1 โครงสร้างตารางฐานข้อมลู (ตอ่) 
ช่ือตาราง รายละเอียด ช่ือคอลมัน์ ชนิดข้อมลู คีย์ ขนาดข้อมลู รายละเอียด 

  

cav int   คา่ Cav 

value_a float   เวลาในการผลิต a 

value_b float   เวลาในการผลิต b 

value_c float   เวลาในการผลิต c 

value_d float   เวลาในการผลิต d 

t float   เวลารวมในการผลิต 

tpcs float   เวลาทีใช้ตอ่ชิน้งาน 

tbm_r 

ข้อมลูสดัสว่นของ
เสียของเคร่ืองจกัร

ของแตล่ะ
กระบวนการ 

code int PK  รหสั 

model varchar  50 ช่ือรุ่นการผลิต 

machine varchar  50 เคร่ืองจกัร 

create_date datetime   วนัท่ี 

pcs float   จ านวนท่ีท าการผลิต  
good float   จ านวนชิน้งานด ี

bad float   จ านวนชิน้งานเสีย 

r_result float   สดัสว่นของเสีย 
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ตารางท่ี ข-1 โครงสร้างตารางฐานข้อมลู (ตอ่) 

ช่ือตาราง รายละเอียด ช่ือคอลมัน์ ชนิดข้อมลู คีย์ 
ขนาด
ข้อมลู 

รายละเอียด 

tbm_sl 

ข้อมลูปริมาณ
วตัถดุิบท่ีสญูเสยี
ส าหรับกระบวนการ

ฉีด 

machine varchar PK 50 เคร่ืองจกัร 

sl float 
  

ปริมาณวตัถดุบิท่ีใช้ส าหรับการปรับตัง้ 

tbm_ss 

ข้อมลูปริมาณการ
ใช้วตัถดุิบในการ
ปรับตัง้ส าหรับ
กระบวนการฉีด 

code int PK  รหสั 

type varchar  50 ประเภท 

material varchar  50 วตัถดุิบ 

machine varchar  50 เคร่ืองจกัร 

create_date datetime   วนัท่ี 

ss float   ปริมาณวตัถดุบิท่ีใช้ส าหรับการปรับตัง้ 

tbm_variable_foh 
ข้อมลูตวัแปร 
ต้นทนุโสหุ้ย 

model_name varchar PK 100 ช่ือรุ่นการผลิต 

process int PK  กระบวนการ 

RA_value float   คา่ตวัแปร 

RB_value float   คา่ตวัแปร 
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ตารางท่ี ข-1 โครงสร้างตารางฐานข้อมลู (ตอ่) 

ช่ือตาราง รายละเอียด ช่ือคอลมัน์ ชนิดข้อมลู คีย์ 
ขนาด
ข้อมลู 

รายละเอียด 

  
hrs float   ชัว่โมงการผลิต 

volumn float   ปริมาณ 

tbm_variable_lc_lcr 
ข้อมลูตวัแปรอตัรา
ต้นทนุแรงงาน 

model_name varchar PK 100 ช่ือรุ่นการผลิต 

process int   กระบวนการ 

value float   คา่ตวัแปร 

tbm_variable_lc_lct 
ข้อมลูตวัแปรเวลา
ในการผลิตรวม 

model_name varchar PK 100 ช่ือรุ่นการผลิต 

process int PK  กระบวนการ 

value float   คา่ตวัแปร 

pcs float   เวลาตอ่ชิน้ 

tbm_variable_mc 
ข้อมลูตวัแปร 
ต้นทนุการผลิต 

model_name varchar PK 100 ช่ือรุ่นการผลิต 

process int PK  กระบวนการ 

value float   คา่ตวัแปร 

tbm_variable_mc 
ข้อมลูตวัแปร 
ต้นทนุการผลิต 

model_name varchar PK 100 ช่ือรุ่นการผลิต 

process int PK  กระบวนการ 
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ตารางท่ี ข-1 โครงสร้างตารางฐานข้อมลู (ตอ่) 

ช่ือตาราง รายละเอียด ช่ือคอลมัน์ ชนิดข้อมลู คีย์ 
ขนาด
ข้อมลู 

รายละเอียด 

tbm_variable_packing 
ข้อมลูตวัแปรต้นทนุ

กลอ่งบรรจ ุ

model_name varchar PK 100 ช่ือรุ่นการผลิต 

value float   คา่ตวัแปร 

tbm_variable_transport 
ข้อมลูตวัแปรต้นทนุ

การขนสง่ 

model_name varchar PK 100 ช่ือรุ่นการผลิต 

value float   คา่ 

location text   สถานท่ีสง่ของ 

tbm_transportation ข้อมลูคา่ขนสง่ 

size varchar PK 50 ขนาดรถ 

destination varchar PK 50 สถานท่ีขนสง่ 

distance int   ระยะทาง 

cost float   คา่ใช้จ่าย 

tbm_variable_jig 
ข้อมลูตวัแปร
อปุกรณ์จบัยึด 

model_name varchar PK 100 ช่ือรุ่นการผลิต 

type int   ประเภท 

amount float   จ านวน 
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ตารางท่ี ข-1 โครงสร้างตารางฐานข้อมลู (ตอ่) 

ช่ือตาราง รายละเอียด ช่ือคอลมัน์ ชนิดข้อมลู คีย์ 
ขนาด
ข้อมลู 

รายละเอียด 

tbm_variable_mold 
ข้อมลูตวัแปร
แมพิ่มพ์ 

model_name varchar PK 100 ช่ือรุ่นการผลิต 

value float   คา่ตวัแปร 

tbm_mold ข้อมลูแมพิ่มพ์ 

code int PK  รหสั 

type varchar  50 ประเภทแมพิ่มพ์ 

size float   ขนาด 

part_size float   ขนาดพาร์ท 

price float   ราคา 

xbar float   คา่เอก็บาร์ 
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ประวัตผิู้ เขยีนวิทยานิพนธ์ 
 
 นางสาวพนัธ์นิดา เริงฤทธ์ิ เกิดเมื่อวนัท่ี 25 มิถนุายน พ.ศ. 2528 ส าเร็จการศกึษาปริญญา
วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จากมหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ ในปี 
2549 และเข้าศกึษาตอ่ในระดบัปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวิศวกรรมอตุสาหการ 
ท่ีภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ในปีการศึกษา 
2551  
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