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This thesis is a research with the objective of developing a system for estimated 

costs of job order.  Also, arranging a system for estimated costs and actual costs by 
employing Industrial Engineering method as a tool in processing transaction so that the 
implemented procedure of evaluated costs will have precision be able to complete in 
market places. 

 
This research is to study the actual costs and how to get the cost estimation 

system. The present costing system of the sample factory is based on the experience 
without any principle of thinking. 

 
 From the above mentioned problems, the researcher has improved the 

information system, the organization concerning the cost system. Using the program 
computer in the new method of calculation. The implementation’s results of the new system 
are cost of production: the variation of direct material costs is reduced from +33.87% to 
+13.49%, direct labor costs from +58.10% to +12.62%, cost of installation: the variation of 
direct material costs is reduced from –7.33% to +7.37%, direct labor costs from –23.41% to 
+14.71%    and installation overhead costs from –33.76% to +14.77%, cost of 
transportation: the variance is reduced from –77.91% to –26.36%, cost of sale & 
administration: the variance is reduced from +1.36% to 0%. 
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บทที่ 1  
 

บทนํา 
 

เฟอรนิเจอร (Furniture) เปนสินคาที่สงออกที่สําคัญของไทยอีกประเภทหนึ่ง ที่มีมูลคาสงออก
สูงถึง  19,933.2 ลานบาทในรอบ 11 เดือนของป 25401  ซ่ึงเพิ่มสูงขึ้นจากระยะเดียวกันของปกอนรอย
ละ 15.2 เนื่องจากสินคาของไทยมีคุณภาพดี ตรงตามความตองการของตลาด  ประกอบกับการ
ประกาศใหคาเงินบาทลอยตัว ทําใหคาเงินบาทลดลงราคาสินคาจึงถูกลงมาก ตลาดนําเขาเฟอรนิเจอร
ที่สําคัญของไทย ทั้งญี่ปุน สหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป ฯลฯ    จึงนําเขาเฟอรนิเจอรจากไทยเพิ่มขึ้น
รอยละ 16.1  17.8  และ 10.6  ตามลําดับ    สวนในป 2541 นี้คาดวามูลคาการสงออกเฟอรนิเจอรจะมี
มูลคาประมาณ 24,000 ลานบาท เพิ่มขึ้นจากป 2540 รอยละ 4.4 
  

สรุปไดวาอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรเปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญตอการพัฒนาเศรษฐกิจ
อยางมาก  เนื่องจากเปนสินคาสงออกทํารายไดใหกับประเทศ  ชวยลดดุลการคาลงได  รวมทั้งยังเปน
แหลงที่กอใหเกิดงาน ชวยลดปญหาการวางงาน และยังมีสวนชวยกระตุนหรือดึงอุตสาหกรรมตอ
เนื่องอื่นๆ ใหมีการขยายตัวตามไปดวย    นอกจากนี้ยังเปนอุตสาหกรรมที่มีอนาคต เพราะมีแนวโนม
ที่จะขยายตัวเพิ่มขึ้นทุกป 
  

แตเนื่องจากสภาพปจจุบันไดเกิดปญหาทางเศรษฐกิจขึ้นในหลายประเทศ และภูมิภาคทั่ว
โลก เชน ประเทศไทย  ประเทศเกาหลีใต  ประเทศรัสเซีย  ประเทศญี่ปุน เปนตน   สงผลใหธุรกิจอุต
สาหกรรมเกือบทุกประเภทประสบกับภาวะขาดทุนเปนจํานวนมาก             โดยเฉพาะอยางยิ่งธุรกิจ
อุตสาหกรรมในประเทศไทยบางสวนถึงกับตองปดกิจการลง   สวนที่ยังเหลืออยูก็ตองตอสูดิ้นรนใน
ภาวะที่มีแขงขันที่สูงมาก เพื่อใหตัวเองอยูรอด  อาทิเชน อุตสาหกรรมสิ่งทอ   อุตสาหกรรมชิ้นสวน
ยานยนต  โดยเฉพาะอยางยิ่งอุตสาหกรรมผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กกลาไรสนิม(Stainless)  ซ่ึงเปนอุต
สาหกรรมที่ตอบสนองลูกคาในกลุมโรงแรม    ภัตตาคาร    โรงพยาบาล   อุตสาหกรรมอเิล็กโทรนิค   
อุตสาหกรรมอาหาร   รวมทั้งราน Convenience Store เปนตน    อุตสาหกรรมนี้มีตั้งแตโรงงานขนาด
เล็กที่มีคนงานไมกี่คน        ไปจนถึงโรงงานขนาดใหญที่มีเครื่องจักรอันทันสมัยใชเงินลงทุนหลาย
รอยลานบาท    ซ่ึงการที่มีขนาดใหญนี้เองทําใหตองแบกรับภาระตนทุนการผลิตที่สูงตามไปดวย    
ประกอบกับงานประเภทนี้สวนใหญเปนงานสั่งทํา  ส่ิงนี้มีผลทําใหไมสามารถกําหนดกําลังการผลิตที่
แนนอนได  การวางแผนการผลิต   การจัดระบบพัสดุคงคลัง   การจัดระบบตนทุนการผลิต    การ
ประเมินราคา ยุงยากซับซอน   ซ่ึงสงผลกระทบตอตนทุนการผลิตที่สูงขึ้นดวย 
1 ขอมูลจากกรมเศรษฐกิจการพาณิชย   
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ดวยเหตุผลดังที่กลาวมาแลวขางตน  ทําใหโรงงานตองมีการปรับตัวเพื่อใหสามารถดําเนิน
การตอไปได    ไมวาจะเปนการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต      การปรับปรุงระบบ
ตนทุนเพื่อใหสามารถนําไปใชในการควบคุมการผลิตและใชเปนขอมูลในการลดตนทุน   โดยเฉพาะ
อยางยิ่งการพัฒนาระบบการประมาณตนทุน   เนื่องจากเปนระบบงานสั่งทําการที่จะไดรับคําส่ังผลิต 
(Order) นั้นก็ตอเมื่อสามารถประมูลงานได     ดังนั้นการประมาณตนทุนจึงถือวาเปนหัวใจสําคัญที่จะ
ทําใหไดรับงานนั้นหรือไม    ถาประมาณตนทุนออกมาต่ํากวาคูแขงขันก็จะไดรับงาน  แตถาประมาณ
ตนทุนออกมาต่ําเกินไปถึงแมจะไดรับงานก็อาจจะขาดทุนได        ส่ิงเหลานี้จึงเปนเหตุจูงใจใหผูวิจัย
ทําการศึกษาถึงปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นในการประมาณตนทุนของโรงงานตัวอยาง    เพื่อเปนขอมูลใน
การคนควาวิจัยและดําเนินการ  ในการพัฒนาระบบการประมาณตนทุนงานสั่งทําในอุตสาหกรรม
เฟอรนิเจอรเหล็กกลาไรสนิม 
 
วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 

1. เพื่อพัฒนาระบบการประมาณตนทุนงานสั่งทํา 
2. เพื่อจัดทําระบบประเมินผลตนทุนประมาณการ กับตนทุนจริง 

 
ขอบเขตของงานวิจัย 
 

1. ทําการศึกษาเฉพาะตนทุนงานสั่งทําของโรงงานตัวอยางเทานั้น 
2. ทําการศึกษาตนทุนงานบริการเฉพาะงานที่อยูในการรับประกันเทานั้น 

 
ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 

1. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
2. ศึกษาและรวบรวมขอมูลสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยาง 
3. ศึกษาระบบงาน     การสั่งการ     การผลิต     การติดตั้ง     การบริการ     การคิดตนทุน    การประเมิน

ราคาในระบบปจจุบัน 
4. ศึกษาปญหาที่เกี่ยวของกับการจัดระบบประเมินผลตนทุน  ในเรื่อง 

• ระบบเอกสาร (สารสนเทศ) 
• ระบบฐานขอมูลราคาวัตถุดิบ 
• ระบบตนทุนมาตรฐานสําหรับผลิตภัณฑมาตรฐาน 
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5. กําหนดแนวทางในการปรับปรุงระบบตนทุน  ระบบการประมาณตนทุน  และงานเกี่ยวของอื่นๆรวมทั้ง
ออกแบบระบบประเมินผลตนทุนประมาณการ กับตนทุนจริง 

6. เริ่มปรับปรุงและจัดทําระบบตามแนวทางที่วางไว 
7. จัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอร  ชวยในการคํานวณตนทุนงานสั่งทํา     การประมาณตนทุน    และการ

ประเมินผลตนทุนประมาณการ กับตนทุนจริง 
8. ดําเนินการประเมินผลตนทุนประมาณการ กับตนทุนจริงของงานตัวอยางตามระบบที่ไดจัดทําไว 
9. สรุปผลการพัฒนาระบบตนทุน  ระบบการประมาณตนทุน  และงานเกี่ยวของอื่นๆรวมทั้งระบบประเมิน

ผลตนทุนประมาณการ กับตนทุนจริง   พรอมขอเสนอแนะ 
10. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 
 

ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากงานวิจัย 
 

1. ทําใหการประเมินราคามีความถูกตองมากขึ้นและสามารถแขงขันในตลาดได 
2. ทําใหทราบขอมูลตนทุนของแตละงานไดครบถวนสมบูรณ 
3. เปนขอมูลพ้ืนฐานที่ใชในการควบคุมและลดตนทุน 
4. จัดสรางมาตรฐานของระบบตนทุน      ระบบการประมาณตนทุน    และระบบประเมินผลตนทุน

ประมาณการ กับตนทุนจริง   สําหรับงานสั่งทํา    เพื่อใชเปนแนวทางใหกับโรงงานอื่นที่มีลักษณะ
คลายคลึงกันสามารถนําไปปรับและประยุกตใชใหเหมาะสม 

5. สามารถใหขอมูลกับผูบริหาร  เพื่อใชในการวางแผน  การควบคุม  การวิเคราะห  และการตัดสินใจอยาง
มีประสิทธิภาพ 

6. เปนประโยชนตอผูสนใจ  เพื่อนําไปประยุกตใชในงานวิจัยดานอื่นๆ ตอไป 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
การสํารวจงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
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วันชัย   ริจิรวนิจ และ สุทัศน   รัตนเก้ือกังวาน , 2540 
  

กลาวถึงระบบตนทุนมาตรฐานและการวิเคราะหความแปรปรวนของตนทุนมาตรฐานกับตนทุนจริง  
โดยทําการวิเคราะหความแปรปรวนใน 3 สวนคือ ตนทุนคาวัสดุ  ตนทุนคาแรงงาน  และตนทุนคาโสหุยการผลิต   
รวมทั้งกลาวถึงวิธีการในการประมาณการตนทุนวามีกี่วิธีและแตละวิธีจะใชกับสถานการณอยางไร     
 
ดวงมณี   โกมารทัต , 2540 
  

เปนหนังสือที่อธิบายใหทราบถึงหลักทฤษฎี การประมวลผลและการประเมินคาตนทุน  ตลอดจนระบบ
บัญชีที่สําคัญๆ เชน    วิธีการบัญชีตนทุนงาน     การบัญชีตนทุนวัตถุดิบ    การบัญชีตนทุนคาแรง   การบัญชีคาใช
จายการผลิต    การบัญชีตนทุนชวง  เปนตน      รวมทั้งการกําหนดตนทุนมาตรฐานและการวิเคราะหผลตาง 
 
พิมพประไฟ   วงศธาดา , 2528 
 

จัดทําระบบบัญชีตนทุนงานสั่งทําของอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป   โดยเริ่มตั้งแตการปรับปรุงผัง
โครงสรางองคกร   กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของฝายตางๆ   รวมทั้งการออกแบบระบบเอกสารเพื่อใชในการ
รวบรวมขอมูลเกี่ยวกับตนทุนงาน   เพื่อใชเปนแนวทางในการควบคุมการผลิตของแผนกตางๆ และเปนขอมูลชวย
ในการตัดสินใจสําหรับผูบริหาร 
 
จันทรเพ็ญ   อนุรัตนานนท , 2535 
 

ไดนําเสนอระบบสารสนเทศเพื่อการควบคุมตนทุนการผลิต   ในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ  การออก
แบบระบบเอกสารเพื่อบันทึกขอมูลดานการผลิต   และการนําเสนอไปยังผูบริหารเพื่อประโยชนในการวางแผนและ
ตัดสินใจในเรื่องการควบคุมตนทุนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
พรชัย   อรรถปรียางกูล , 2529 
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ไดนําเสนอแนวทางการใชตนทุนมาตรฐานในการควบคุมตนทุนการผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตพรม   
โดยใชขอมูลทางบัญชีมากําหนดเปนตนทุนมาตรฐานในการผลิต    เพื่อใชเปนขอมูลเปรียบเทียบกับตนทุนที่เกิดขึ้น
จริง     แลวนํามาวิเคราะหผลตางที่เกิดขึ้น   เพื่อหาสาเหตุของความแตกตางนั้นแลวดําเนินการแกไขไดอยางทัน
ทวงที   ชวยใหผูบริหารไดทราบถึงขอบกพรองในการดําเนินงานอยางรวดเร็ว    
 
Gordon  B.Davis , 1988 
 

ไดสรุปถึง การบริหารระบบสารสนเทศ   กระบวนการในการตัดสินใจ   โครงสรางของระบบขอมูลการ
วางแผนและการควบคุม       การจัดองคกรและการบริหารองคกร      โดยใชระบบสารสนเทศในการพัฒนาและ
ดําเนินการอยางมีประสิทธิภาพ 
 
Thomas  S. Dudick , 1962 
 

ไดกลาวถึงการไดมาของขอมูลเรื่องตนทุนที่ถูกตอง  และวิธีการที่จัดการขอมูล   การจัดสรรโสหุยการ
ผลิต     วิธีการจัดทําตนทุนมาตรฐาน      การวิเคราะหคาความแตกตางระหวางคาที่เกิดขึ้นจริงกับคามาตรฐาน    เพื่อ
หาสาเหตุมาใชในการประเมินผลและควบคุมตนทุน   และยังไดกลาวถึงเนื้อหาดานงานพัสดุคงคลังที่มีผลตอระบบ
ตนทุน 
 
John  J.W. Nneuner , 1977 
 

ไดอธิบายถึง วิธีการนําขอมูลท่ีไดจากบัญชีตนทุนมาใชในงานอุตสาหกรรม   ในรูปแบบ
การวิเคราะหดานตางๆ เชน  การคิดตนทุนการผลิตโดยพิจารณาถึง  วัตถุดิบ   แรงงาน   และโสหุยการ
ผลิต    การคํานวณตนทุนมาตรฐาน   การวางแผนและการควบคุมตนทุนอยางมีหลักเกณฑ 
 
 
 
 



บทท่ี 2 
 

ทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับงานวิจัย 
 

หลักทฤษฎีที่เกี่ยวของกับระบบประมาณตนทุนงานสั่งทํา มีอยูหลายทฤษฎี จึงจําเปนตอง
เลือกมาศึกษาเพียงบางสวน  เพื่อความเหมาะสม และใหระบบทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ  โดยงาน
วิจัยนี้จะทําการศึกษาทฤษฎี  ตอไปนี้ 

 
1. แนวความคิดเกี่ยวกับตนทุน 
2. การประมาณตนทุน 
3. ระบบตนทุนงานสั่งทํา 
4. ระบบตนทุนมาตรฐาน 
5. ระบบสารสนเทศ 

 
2.1 แนวความคิดเก่ียวกับตนทุน 
 

ในสวนนี้จะกลาวถึงแนวความคิดเกี่ยวกับตนทุนในภาพกวาง ๆ   โดยแบงเนื้อหาออกเปน 4
สวนไดแก   ความหมายของตนทุน   ระบบตนทุน   การจําแนกตนทุน  และตนทุนทั้งสิ้น  โดยมีราย
ละเอียดดังตอไปนี้ 

 
2.1.1    ความหมายของตนทุน 
 
ตนทุน  หมายถึง  คาใชจายที่จายไปสําหรับปจจัยทางการผลิต เพื่อใหเกิดผลผลิต  ตนทุนจึง

เปนมูลคาที่วัดไดในเชิงเศรษฐศาสตรของทรัพยากรที่ใช  และตนทุนมีลักษณะที่จายไปเพื่อใหไดผลิต
ภัณฑ หรือ การบริการที่ถือเปนสินทรัพยได  เชน  คงคลังของวัสดุ  งานระหวางทํา และสินคาสําเร็จรูป 

คาใชจาย  หมายถึง  ตนทุนที่ถูกใชประโยชนไปบางสวน หรือ ทั้งหมดในระยะเวลาที่
กําหนดไวซ่ึงตามปกติก็คือ งวดบัญชี  กลาวอีกนัยหนึ่งคือสภาพการเปนตนทุนไดส้ินสุดลงเมื่อกิจการ
ไดใชประโยชนในจํานวนตนทุนนั้น  จึงมีการตัดจําหนาย  ตนทุนเปนคาใชจายแทน 

ความสูญเสีย  หมายถงึ  คาใชจายที่จายไปแลวเกิดผลไดนอยกวาที่จายไป  หรือ คาเสียหายที่
ตองจายโดยไมมีผลตอบแทน  และเปนคาใชจายที่จะตองถูกตัดออกจากสวนของผูถือหุนมากกวาที่จะ
หักจากสวนของการลงทุน  ความสูญเสียอาจเกิดขึ้นไดจากการตัดสินใจที่ผิดพลาด หรือ เกิดจากสิ่งผิด
ปกติตามธรรมชาติ  เชน  ไฟไหม  ตึกถลม  ฯลฯ 
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2.1.2   ระบบตนทุน 
 
ในการกําหนดหา และความคุมตนทุนการผลิต    จะมีระบบตนทุนที่ใชในการสะสม และ

จัดสรรตนทุนการผลิต  พอสรุปไดดังนี้ 
1. ระบบตนทุนงานสั่งทํา (Job Order Cost System)     ใชในกรณีมีความหลากหลายของ

ผลิตภัณฑ และมีกระบวนการผลิตหลายข้ันตอน  การวิเคราะหตนทุนการผลิตจะมีความซับซอนมาก  
และเพื่อจะสามารถกําหนดตนทุนการผลิตได จําเปนตองมีการวิเคราะหขั้นตอนกระบวนการผลิตแต
ละขั้นตอนอยางละเอียด เพื่อใหการประมาณการคาแรงงานตามปริมาณงาน และคาแรงงานทางตรงที่
จาย  การคํานวณหาวัตถุดิบ หรือ วัสดุที่ใช และ ตนทุนวัตถุดิบทางตรง  รวมทั้งการคํานวณประมาณ
การคาใชจายโรงงานมคีวามถูกตองมากที่สุด  

2. ระบบตนทุนกระบวนการ (Process Cost System)  ใชกับการผลิต ผลิตภัณฑ  ที่มี
กระบวนการผลิตคอนขางจะเปนมาตรฐานเดียวกัน   มีการผลิตที่ตอเนื่องกัน  เปนระบบที่เนนหนัก
ดานงวดเวลาการผลิต และ จํานวนหนวยผลิตที่สําเร็จ  จะเปนการผลิตจํานวนมาก มุงผลิตเพื่อเก็บเปน
สต็อก  ปกติจะมีคงคลังของงานระหวางทําเมื่อส้ินงวดเวลาการผลิตเสมอ  ลักษณะเงื่อนไขที่เหมาะกับ
การใชตนทุนกระบวนการจึงเปนโรงงานที่มีการผลิต ผลิตภัณฑเพียงชนิดเดียว หรือ มีการผลิต ผลิต
ภัณฑหลายชนิด แตมีกระบวนการผลิตเหมือน หรือคลายกัน 

3. ระบบตนทุนมาตรฐาน (Standard Cost System)  เปนระบบที่เริ่มตนดวยตนทุนตอ
หนวยแทนที่จะคํานวณตนทุนการผลิต ดานวัสดุ หรือกระบวนการผลิต 
 

2.1.3   การจําแนกประเภทตนทุน 
 
เมื่อพิจารณาวัตถุประสงคในการใชตนทุน จะเห็นไดวาแตกตางกันไปในแตละสถานการณ  

ซ่ึงเปนสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดการจําแนกตนทุนตามลักษณะ และวัตถุประสงคในการใชตนทุนเปน 
6  ประเภทดังนี้ 

 
2.1.3.1  การจําแนกตนทุนตามระยะเวลา 
การจําแนกตนทุนตามระยะเวลาเปนการพิจารณาตนทุนในการจัดหาสินทรัพย และ

บริการตางๆ โดยสัมพันธกับระยะเวลาดําเนินงานของธุรกิจ ทั้งนี้จะแบงตนทุนตามระยะเวลาเปน 3 
ประเภท คือ 

1. ตนทุนที่เกิดขึ้นในอดีต (Historical Cost)  หรือตนทุนจริง (Actual Cost) หมาย
ถึง  ตนทุนที่เกิดขึ้น ณ ขณะที่ซ้ือ หรือไดมาซึ่งสินทรัพย และหรือ บริการตางๆ  เปนตนทุนที่กิจการ
ไดจายเงินสด หรือสินทรัพยอ่ืนซึ่งมีลักษณะเทียบเทาเงินสด   ตามหลักการบัญชีที่รับรองทั่วไป  จะใช
ตนทุนนี้ในการบันทึกรายการทางบัญชี 
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2. ตนทุนทดแทน หรือ ตนทุนเปลี่ยนแทน (Replacement Cost) หมายถึง  ตนทุน 
หรือราคาปจจุบันที่คาดวาจะตองจายไปเพื่อจัดหาสินทรัพยมาเปลี่ยน หรือทดแทนสินทรัพยเดิม  โดย
สินทรัพยที่จัดหามานั้นจะมีคุณลักษณะ และสภาพเหมือน หรือคลายคลึงกับสินทรัพยที่มีอยูเดิม 

3. ตนทุนในอนาคต (Future Cost)   หมายถึงตนทุนที่คาดวาจะเกิดขึ้นในอนาคต 
เมื่อผูบริหารตองตัดสินใจเลือกโครงการใดโครงการหนึ่ง หรือทางเลือกใดทางเลือกหนึ่งในอนาคตก็
ตองประมาณตนทุนขึ้นมาลวงหนา   

 
2.1.3.2   การจําแนกตนทุนตามลักษณะการดําเนินการ 
การพิจารณาตนทุนตามลักษณะการดําเนินงานของธุรกิจโดยทั่วไป อาจแบงไดเปน 2 

ประเภทใหญๆ   คือ  ตนทุนการผลิต (Manufacturing Cost)  และตนทุนที่ไม เกี่ยวกับการผลิต 
(Nonmanufacturing Cost) 

ตนทุนการผลิต    หมายถึง    ตนทุนทั้งหมดที่เกิดขึ้นเพื่อแปรสภาพวัตถุดิบใหเปน
สินคา และตนทุนการผลิตที่คิดเขาไปในตัวสินคาประเภทตางๆ ก็คือตนทุนผลิตภัณฑ  ปกติตนทุน
การผลิตจะเกิดขึ้นในธุรกิจผลิตสินคาเทานั้น  ในกรณีที่เปนโรงงานขนาดใหญก็จะมีทั้งแผนกผลิต 
และแผนบริการ ในที่นี้แผนกผลิต หมายถึง แผนกที่ทําการแปรสภาพวัตถุดิบใหเปนสินคาโดยตรง  
สวนแผนกบริการ หมายถึง แผนกที่ไมไดผลิตสินคาโดยตรง  แตไดใหบริการแกแผนกอื่นๆ  ทั้งที่เปน
แผนกผลิต และแผนกบริการดวยกัน  ดวยเหตุที่แผนกบริการไมไดทําการผลิตโดยตรง  จึงมีการปน
สวน (Allocation)  ตนทุนของแผนกบริการเขาแผนกผลิตเพื่อคํานวณตนทุนทั้งหมดของแผนกผลิต
เขาเปนตนทุนของผลิตภัณฑในเวลาตอมา ตนทุนที่ไมเกี่ยวกับการผลิต  หมายถึง  ตนทุนอื่นๆ ที่ไม
เกี่ยวของกับการผลิตสินคา  การจําแนกตนทุนที่ไมเกี่ยวกับการผลิตจะพิจารณาตามหนาที่ (Function)  
หรือลักษณะการปฏิบัติงานเปน 5 ประเภท ดังนี้ 

 
• ตนทุนในการจัดซ้ือ หรือจัดหาสินคา (Merchandise Cost)  หมายถึงตนทุนที่

เกี่ยวของกับการจัดหาสินคามาขายตอ  ซ่ึงประกอบดวยคาซื้อของสินคารวมกับคาขนสงขาเขา และ
หักดวยเงินลดจาย 

• ตนทุนทางการตลาด (Marketing Cost)    หมายถึง    ตนทุนที่เกิดขึ้นตั้งแตการ
แนะนําผลิตภัณฑเขาสูตลาด  การสงเสริมการขายโดยการโฆษณาประชาสัมพันธผานสื่อตางๆ  จน
สามารถขายได และไดจัดสงถึงมือลูกคาในที่สุด 

• ตนทุน หรือคาใชจายในการบริหาร (Administrative Cost or Expense)  หมาย
ถึงตนทุน หรือคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการบริหารโดยรวม  ตัวอยางเชน  เงินเดือนฝายบริหาร  คาใชจาย
แผนกบัญชี  คาใชจายแผนกกฎหมาย 
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• ตนทุนทางการเงิน (Financing Cost)   หมายถึง   ตนทุนที่เกิดขึ้นเนื่องจากการที่
กิจการตองจัดหาเงินทุนมาดําเนินงาน ดังนั้นตนทุนทางการเงินจึงประกอบดวย ดอกเบี้ย คาธรรมเนยีม
ธนาคาร และคาใชจายทางการเงินอื่นๆ 

• ตนทุนในการวิจัย และพัฒนาผลิตภัณฑ (Research and Development Cost)  
หมายถึง  ตนทุนที่เกิดขึ้นเพื่อวิจัยหาสินคาใหม หรือพัฒนาสินคาที่มีอยูเดิมใหมีรูปแบบทันสมัย 

2.1.3.3   การจําแนกตนทุนตามสวนประกอบของผลิตภัณฑ 
ในธุรกิจที่ผลิตสินคาจําเปนตองคํานวณตนทุนผลิตภัณฑ (Product Cost)  สวน

ประกอบของตนทุนผลิตภัณฑจะเหมือนกัน  คือ  ประกอบดวยตนทุนวัตถุดิบ  คาแรง  และคาใชจาย
การผลิต  โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
1. วัตถุดิบ (Materials)  คือ  วัตถุดิบที่นํามาใชเปนสวนประกอบที่สําคัญในการทํา

ใหผลิตภัณฑนั้นสําเร็จรูป  ตนทุนวัตถุดิบแบงไดเปน 2 ประเภทคือ 
• วัตถุดิบทางตรง หรือวัตถุดิบโดยตรง (Direct Materials)  หมายถึง  วัตถุดิบที่นํา

ไปใชในการผลิตสินคา  สินคา หรือบริการโดยตรง  เชน  ไมที่นํามาใชเปนเฟอรนิเจอร  กระดาษที่ใช
ในการพิมพหนังสือ  ผาที่นํามาตัดเปนเสื้อ  เปนตน 

• วัตถุดิบทางออม หรือวัตถุดิบโดยออม  (Indirect Materials)  หมายถึง  วัตถุดิบที่
ใชในการผลิตสินคานั้นแตใชเปนจํานวนนอย  เปนการยากที่จะทราบไดวาจะตองใชวัตถุดิบเหลานี้ใน
การผลิตสินคาหนึ่งหนวยเทากับเทาใด  ตัวอยางเชน  กาว  ตะปู  ดาย  น้ํามันหลอล่ืน  เปนตน 

2. คาแรง (Labor)  คือ  จํานวนเงินที่กิจการจายเปนคาตอบแทนแรงงานในการผลิต
สินคา หรือบริการ  โดยปกติจะแยกคาแรงเปน 2 ประเภท คือ 

• คาแรงทางตรง (Direct Labor)  คือ  คาแรงที่ตองเกิดขึ้นเพื่อเปล่ียนสภาพวัตถุดิบ
ใหเปนสินคาสําเร็จรูป  หรือเปนคาแรงที่เกี่ยวกับการผลิตสินคานั้นๆ  โดยตรง  และสามารถคํานวณ
ตนทุนคาแรงที่ใชในการผลิตสินคาแตละหนวยไดโดยงาย   ตัวอยางเชน  คาแรงของพนักงานคุม
เครื่องจักรในแผนกประกอบ  คาแรงของชางตัดเสื้อในกิจการผลิตเสื้อสําเร็จรูป  เปนตน 

• คาแรงทางออม (Indirect Labor)  หมายถึง  คาแรงที่ไมไดใช หรือไมไดเกี่ยวของ
กับการผลิตโดยตรง   เชน   คาแรงหัวหนาผูควบคุมงาน   เงินเดือนของยาม   เงินเดือนของผูจัดการ
โรงงาน  เปนตน 

3. ค าใช จ ายการผลิต   หรือโสหุ ยการผลิต   หรือค าใช จ ายโรงงาน  (Factory 
Overhead  หรือ  Manufacturing Overhead  หรือ  Indirect Manufacturing Cost)  หมายถึง  ตน
ทุนทั้งหมดที่เกิดขึ้นในการผลิตสินคา  หรือบริการ  ซ่ึงนอกเหนือจากรายการวัตถุดิบทางตรง และคา
แรงทางตรง  โดยปกติรายการตนทุนที่รวบรวมไวในรายการคาใชจายในการผลิต ไดแก 
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• วัตถุดิบทางออม  วัสดุโรงงาน  น้ํามันหลอล่ืน  ฯลฯ 
• คาแรงทางออม   และหรือ   เงินเดือนผูจัดการโรงงาน     พนักงานจัดซื้อ     ยาม  

ผูควบคุมงาน    ฯลฯ 
• คาใชจายเกี่ยวกับการใชสาธารณูปโภค  เชน  คาน้ํา  คาไฟฟา  คาโทรศัพท 
• คาใชจายเกี่ยวกับการใชอาคารสถานที่  เชน   คาเชา  คาเบี้ยประกันภัย  ภาษี  

ทรัพยสิน 
• ตนทุนคาเครื่องมือเครื่องใชเล็กๆ นอยๆ ที่ใชในโรงงาน 
• คาเสื่อมราคาโรงงาน  ของอาคาร  เครื่องจักร   และอุปกรณตางๆ ในโรงงาน 
• คาซอมแซม และบํารุงรักษาสินทรัพยในโรงงาน 
• คาใชจายเบ็ดเตล็ดอื่นๆ ในโรงงาน 

 
2.1.3.4   การจําแนกตนทุนตามปริมาณกิจกรรม 
การจําแนกตนทุนตามปริมาณกิจกรรม  ก็คือการวิเคราะหพฤติกรรมตนทุน  เมื่อมี

การเปลี่ยนแปลงปริมาณกิจกรรม  ปริมาณกิจกรรมนี้อาจแสดงในรูปตางๆ  เชน  หนวยของสินคาที่
ผลิต หรือขาย   ช่ัวโมงเครื่องจัก ชั่วโมงใหบริการ   จํานวนระยะทาง   เมื่อทราบวาอะไรเปนปริมาณ
กิจกรรมแลว  ก็จะวิเคราะหพฤติกรรมของตนทุนที่เกี่ยวของ  ซ่ึงเมื่อพิจารณาตามลักษณะการเปลี่ยน
แปลงของตนทุนจะสามารถจําแนกไดเปน 4 ประเภท  คือ    ตนทุนผันแปร   ตนทุนคงที่   ตนทุนกึ่ง
ผันแปร และตนทุนกึ่งคงที่  โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1. ตนทุนผันแปร  หรือตนทุนแปรได (Variable Cost)  หมายถึง  ตนทุนซึ่งมีจํานวน
รวมเปลี่ยนแปลงขึ้นลงเปนอัตราสวนโดยตรงกับปริมาณกิจกรรม  จึงมีผลทําใหตนทุนผันแปรตอ
หนวยคงที่ไมวาปริมาณของกิจกรรมจะเพิ่มขึ้น หรือลดลง ติดตามไดโดยงายวาเปนตนทุนของแผนก
ใดสามารถคํานวณตนทุนเขาในหนวยคิดตนทุน (Cost Object) ไดโดยงาย     ตัวอยางคํานวณตนทุน
ผันแปรไดแก  วัตถุดิบทางตรงที่เบิกใชในการผลิต  คาแรงทางตรงที่กิจการจายใหคนงานตามจํานวน
หนวยที่ผลิตได 

2. ตนทุนคงที่ (Fixed Costs)  หมายถึง  ตนทุนที่มีจํานวนรวมไมเปล่ียนแปลงภาย
ในชวงที่พิจารณา  แมจะมีการเปลี่ยนแปลงปรมิาณกิจกรรมไปในทางเพิ่มขึ้น  หรือลดลงก็ตาม  เมื่อ
พิจารณาพฤติกรรมของตนทุนคงที่จากตัวอยางขางตนนี้  สรุปไดวา 

มูลคาตนทุนคงที่โดยรวมจะไมเปลี่ยนแปลงในชวงที่พิจารณา     ทั้งนี้ไมวาปริมาณ
กิจกรรมในชวงนี้จะเปลี่ยนแปลงเพิ่มขึ้นหรือลดลง     ตนทุนคงที่ตอหนวยเปลี่ยนแปลงตามปริมาณ
กิจกรรม  กลาวคือตนทุนคงที่ตอหนวยจะลดลงเมื่อปริมาณกิจกรรมสูงขึ้น  และตนทุนคงที่ตอหนวย
จะเพิ่มขึ้นเมื่อปริมาณกิจกรรมลดลง ตนทุนคงที่ไมไดคงที่ตลอดไป  เพราะในระยะยาวตนทุนทุก
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ประเภทจะเปลี่ยนแปลงขึ้นลงไดอันเนื่องมาจากสภาพแวดลอมทางเศรษฐกิจ  เทคโนโลยี  และระบบ
การผลิต การควบคุม  และตัดสินใจเกี่ยวกับตนทุนคงที่มักขึ้นกับฝายบริหารระดับสูงมากกวา  เชน  
ในการลงทุนซื้อเครื่องจักร  และอุปกรณ  หรือขยายโรงงาน  ผูบริหารระดับสูงเทานั้นที่ตัดสินใจวาจะ
จัดหาเครื่องจักรอุปกรณประเภทใด  มูลคาเทากับเทาใด  อายุใชงานควรเปนเทาใด  และจะเลือกวิธี
คํานวณคาเสื่อมราคาวิธีใด 

3. ตนทุนกึ่งผันแปร (Semivariable Cost)     คือ    ตนทุนที่มีลักษณะผสมทั้งที่เปน 
ตนทุนคงที่ และตนทุนผันแปร  กลาวคอื จํานวนรวมของตนทุนจะเปลี่ยนแปลงตามปริมาณกิจกรรม
แตไมไดแปรไปในอัตราสวนโดยตรงกับปริมาณกิจกรรม ตัวอยางเชน   คาสาธารณูปโภค   คาเบี้ย
ประกันภัย  คาซอมบํารุง  คาตรวจสอบคุณภาพสินคาฯลฯ 

4. ตนทุนกึ่งคงที่ (Semifixed Cost)  หมายถึง  ตนทุนซึ่งคงที่ในชวงกิจกรรมหนึ่งๆ  
เมื่อชวงกิจกรรมเปลี่ยนแปลงไปอีกระดับหนึ่ง  ตนทุนก็จะเปลี่ยนแปรตามไปดวย  และจะคงที่เทาเดิม
ตลอดชวงกิจกรรมอันใหม  ลักษณะของตนทุนจึงเหมือนขั้นบันได 

2.1.3.5  การจําแนกตนทุนเพื่อการควบคุม  และวัดผลการปฏิบัติงาน 
หนาที่สําคัญประการหนึ่งของผูบริหาร     ก็คือ    การควบคุมตนทุนใหเปนไปตาม

เปาหมายที่กําหนดไว  หลักสําคัญในการควบคุมตนทุนก็คือ  ตองทราบวาตนทุนเกิดขึ้นที่ใด  เปน
จํานวนเทาใด  ใครเปนผูรับผิดชอบ 

นอกจากนี้กิจการบางแหงไดประยุกตหลักการบัญชีตามความรับผิดชอบ  โดยจัด
ระบบการบริหารงานในรูปของศูนยความรับผิดชอบ (Responsibility Center)  ซ่ึงในกรณีนี้จะมีการ
จําแนกตนทุนเปน 2 ประเภทคือ 

1. ตนทุนที่ควบคุมได (Controllable Cost)  หมายถึง  ตนทุนที่ผูจัดการ หรือหัวหนา
แผนก หรือศูนยฯ  สามารถควบคุมส่ังการ และตัดสินใจไดภายในงวดเวลาหนึ่ง  ตัวอยางเชน  คาวัสดุ
ส้ินเปลืองใชไปในแผนก  คาลวงเวลาของพนักงานในแผนก  เปนตน 

 
2. ตนทุนที่ควบคุมไมได (Noncontrollable Cost)  หมายถงึ  ตนทุนที่ผูจัดการ หรือ

หัวหนาแผนก หรือศูนยฯ นั้นไมสามารถควบคุม  ส่ังการ และตัดสินใจ  ทั้งนี้เพราะตนทุนเหลานี้อยู
ในภาระการตัดสินใจ และอํานาจสั่งการของผูบริหารในระดับสูงขึ้นไป  หรือเปนตนทุนที่ไดรับการ
ปนสวนมาจากสวนกลาง  หรือจากแผนกอื่นๆ  ตัวอยางเชน  คาเสื่อมราคาโรงงาน  คาสาธารณูปโภค
รวมทั้งโรงงาน  คาเชาที่ดิน  เปนตน 
 

2.1.3.6  การจําแนกตนทุนเพื่อการตัดสินใจ 
หนาที่สําคัญอันหนึ่งของผูบริหาร  คือ การตัดสินใจปญหาตางๆ ทั้งที่เกิดขึ้นเปน

ประจําวัน หรือปญหาเฉพาะหนา  และบอยครั้งที่ตองตัดสินใจวา จะเลือกทางเลือกใดจึงจะดีที่สุด
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สําหรับธุรกิจ เปนหนาที่ของนักบัญชีที่จะตองรวบรวมขอมูลตางๆ  รวมทั้งตนทุนที่จะใชประกอบการ
ตัดสินใจของฝายบริหาร   เมื่อพิจารณาตนทุนตางๆ ที่เกิดขึ้นในการดําเนินงานโดยสัมพันธกับเรื่องที่
จะตัดสินใจ  จะสามารถแบงไดเปน 2 ประเภท คือ ตนทุนที่เกี่ยวกับการตัดสินใจ (Relevant Cost)  
หมายถึง  ตนทุนที่มีความสัมพันธเกี่ยวของกับการตัดสินใจของผูบริหาร  ในทางทฤษฎีตนทุนที่เกี่ยว
กับการตัดสินใจมีหลายประเภทดังตอไปนี้ 

1. ตนทุนสวนแตกตาง (Differential Cost)  หมายถึง  ตนทุนสวนที่เพิ่มขึ้น หรือลด
ลง อันเปนผลมาจากการตัดสินใจที่จะกระทําการอยางใดอยางหนึ่ง  ตนทุนนี้จะเกิดขึ้นก็ตอเมื่อมีการ
เปล่ียนแปลงจากวิธีการปฏิบัติเดิมเปนวิธีการปฏิบัติใหม 

2. ตนทุนที่หลีกเล่ียงได (Avoidable Cost หรือ Escapable Cost)  หมายถึง  ตน
ทุนที่ยังคงมีอยูตอไปหากกิจการยังคงกระทํากิจกรรมนั้นอยู  แตถากิจกรรมนั้นถูกยกเลิกก็สามารถ
ระงับ หรือตัดทอนตนทุนดังกลาวได 

3. ตนทุนคาเสียโอกาส (Opportunity Cost)  หมายถึง  มูลคาของผลตอบแทนที่กิจ
การจะตองสูญเสียไปจากการที่เลือกตัดสินใจในทางเลือกปจจุบันแทนทางเลือกอ่ืนๆ 

ตนทุนที่ไมเกี่ยวกับการตัดสินใจ (Irrelevant Cost)  หมายถึง  ตนทุนที่ไมมีความ
สัมพันธเกี่ยวของกับการตัดสินใจของฝายบริหาร  ไมวาฝายบริหารจะตัดสินใจกระทําการ หรือไม
กระทําการ หรือตัดสินใจเลือกทางเลือกใด  การตัดสินใจของฝายบริหารจะไมสงผลกระทบตอตนทุน
จํานวนดังกลาว  ตนทุนที่ไมเกี่ยวกับการตัดสินใจจะไดแกตนทุนตอไปนี้ 

1. ตนทุนจม (Sunk Cost)  หมายถึง  ตนทุนที่เกิดขึ้นแลวในอดีต  ซ่ึงไมสามารถ
เปล่ียนแปลงได  ไมวาฝายบริหารจะตัดสินใจอยางไรก็ไมอาจเพิ่ม หรือลดจํานวนตนทุนจมได 

2. ตนทุนที่หลีกเล่ียงไมได (Unavoidable Cost)  หมายถึง  ตนทุนที่ยังคงมีอยูตอไป
ไมวากิจกรรมจะคงอยู หรือเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม  หรือเปนตนทุนที่เทากันไมวาผูบริหารจะเลือกวิธี
ใด 

 
2.1.4   ตนทุนทั้งสิ้น 

 
ตนทุนทั้งสิ้นประกอบดวยตนทุนการผลิต  คาใชจายในการขาย  และคาใชจายการ

บริหาร  คาใชจายในการขาย และการบริหารธุรกิจ เปนตนทุนที่ไมเกี่ยวของกับการผลิต   จึงไมถือ
เปนตนทุนคาใชจายโรงงาน  แตจะเปนสวนของตนทุนที่เพิ่มขึ้นจากตนทุนสินคาขาย    หรือตนทุน
สินคาผลิต 

ตนทุนสินคาขาย  คือ  ตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑในสวนที่ขายไป นอกเหนือจาก
สวนตนทุนการผลิตของคงคลังของสินคาสําเร็จรูป  ตนทุนสินคาขายเมื่อรวมกับตนทุนสวนที่เกิดจาก
คาใชจายในการขาย และสวนที่เปนคาใชจายในการบริหาร  จะเปนตนทุนทั้งสิ้น  ดังนั้น 
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ตนทุนทั้งสิ้น = ตนทุนสินคาขาย + ตนทุนการตลาด + ตนทุนการบริหาร 
 
2.2   การประมาณการตนทุน (Cost Estimation) 

  
2.2.1    ความหมายของการประมาณการตนทุน 
 
 การประมาณการตนทุน  หมายถึง  การคาดการณการเปลี่ยนแปลงของตนทุน  เพื่อใชเปน

ขอมูลในการกําหนดนโยบายดานการผลิต  การตลาด  และการเงิน  เปนสวนที่ใชในการพิจารณาการ
เปล่ียนแปลง  กําลังการผลิต  ราคาผลิตภัณฑ  รวมถึงการนําไปใชในการตรวจสอบตนทุนการผลิต 

การประมาณการตนทุน  หมายถึง  การคาดหมาย หรือการพยากรณวา  ถาทํางานอยางหนึ่ง
เสร็จจะเสียคาใชจายที่เกี่ยวกับ  คาวัตถุดิบ  คาแรงงาน  และคาใชจายในการผลิตเทาไร  โดยการ
ประมาณการนั้น  จะตองทํากอนการปฏิบัติงานจริงจะเกิดขึ้น และเปนเรื่องที่สัมพันธกับการกําหนด
ราคา การประมาณการตนทุน เปนกิจกรรมที่จําเปนอยางยิ่งกอนการกําหนดราคาขาย หรือ ราคา
ประมูลงาน  เพราะถาปราศจากขอมูลจากการประมาณการตนทุน  จะไมสามารถกําหนดคาใชจาย
ตางๆ ที่ใชประกอบการเสนอราคาได  ซ่ึงจะเสี่ยงตอการขาดทุนมาก  ดังนั้น ถามีการประมาณการตน
ทุนที่ถูกตองแมนยําเทาไรก็ยอม หมายถึงโอกาสที่จะทํากําไรไดตามแผนที่กําหนดไว  โดยทั่วไปการ
ประมาณการตนทุนมีความแตกตางจากการกําหนดราคา คือ การประมาณการตนทุน เปนการพยากรณ
วาจะเกิดคาใชจายอะไรบางจากการทําผลิตภัณฑ และแผนกประมาณจะเปนหนวยงานที่รับผิดชอบ
งานนั้น  สวนการกําหนดราคาเปนการกําหนดวา ผลิตภัณฑนั้นควรจะมีราคาเทาไร  ถาจะจําหนาย
ผลิตภัณฑนั้นในทองตลาด  และงานนี้เปนความรับผิดชอบของผูบริหารอาวุโส และหรือ ฝายการ
ตลาด 

 
2.2.2   การจัดหนวยงาน และเจาหนาที่ประมาณ 
 
ปกติแลวขนาดของบริษัทจะเปนสิ่งที่ตัดสินวา  จําเปนจะตองมีหนวยงานประมาณแยกออก

มาตางหากหรือไม  ถาเปนบริษัทขนาดยอม  งานประมาณตนทุนไมจําเปนจะตองแยกออกมาจัดตั้ง
เปนหนวยงานเฉพาะ  ทั้งนี้เพราะ ผูประมาณในธุรกิจขนาดเล็กจะดําเนินการโดยเจาของกิจการเอง  
แตถาเปนธุรกิจขนาดกลาง หรือขนาดใหญ  เกณฑในการตัดสินวาควรจะมีหนวยงานประมาณ หรือ
ใหฝายผลิต หรือฝายบัญชีตนทุนเปนผูประมาณนั้นขึ้นอยูกับปจจัยตอไปนี้ 

 
1. งานนั้นตองเปนงานเทคนิคที่ใชความรูเฉพาะดาน 
2. ผลิตภัณฑนั้นตองยุงยากซับซอน 
3. ปริมาณงานที่ตองทําการประมูล 
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ขอพิจารณาในการจัดหนวยงานประมาณตนทุนใหขึ้นอยูกับหนวยงานใดมีขอพิจารณาดังนี้ 
1. จัดใหขึ้นกับฝายการตลาด  อาจจะเกิดผลเสียมากกวาผลดี  กลาวคือ  ขอมูลท่ีประมาณขึ้น

นั้น  อาจถูกอิทธิพลใหมีการแกไขเพื่อใหสอดคลองใกลเคียงกับราคาที่ฝายการตลาดเชื่อวาตนทุนนั้น
ตลาดจะยอมรับได 

2. จัดใหขึ้นกับฝายผลิต  บริษัทสวนใหญชอบที่จะจัดหนวยงานประมาณตนทุนใหขึ้นกับ
ฝายผลิต  แตก็มีผลเสียอยูบาง  กลาวคือ  อาจมีการประมาณคาใชจายประเภทคาแรงงาน  และจํานวน
ของเสียที่ยอมรับไดสูงกวาที่เปนจริง 

3. จัดใหขึ้นกับฝายวิศวกรรม  กรณีนี้จะใชเมื่อผลิตภัณฑนั้นตองใชเทคนิคสูง 
4. จัดใหขึ้นกับสํานักผูบริหาร  จะใชกรณีที่การประมาณนั้นมีความสําคัญมาก  เชน การ

ผลิตอาวุธ  ซ่ึงเกี่ยวของกับเงินจํานวนมาก  และคุณภาพของการประมาณนั้นมีความสําคัญมากตอการ
อยูรอดของกิจการ 

5. จัดใหขึ้นกับฝายการเงิน และบัญชี  มีทั้งขอดี และขอเสีย     ขึ้นอยูกับประสิทธิภาพของ
หัวหนาฝายการเงิน และบัญชี 

 
คุณสมบัติของผูประมาณที่ดี 
 
1.  ตองมีความรู และประสบการณ ในเรื่องของ 

- ผลิตภัณฑ 
- กรรมวิธีการผลิต 
- วัสดุ 
- เสนทางการผลิต 
- มาตรฐานแรงงาน 
- บัญชีตนทุน 
- การตลาด และการขาย 

2. มีความเฉลียวฉลาด  มีความคิดริเร่ิม  หมั่นแสวงหาความรู 
3. มีความอยากรูอยากเห็น  เปนผูซอกแซกหาความรูที่เกี่ยวของกับงานในหนาที่ 
 
2.2.3  การจัดเตรียมขอมูล ที่จําเปนกอนการเริ่มงาน 
 
1.ขอมูลเกี่ยวกับสถิติของงานลาสุด  คือ  ขอมูลจริงเกี่ยวกับการใชทรัพยากรในการปฏิบัติ

งานที่คลาย หรือมีลักษณะใกลเคียงกับงานที่จะตองดําเนินงาน 
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2. ขอมูลเกี่ยวกับเอกสารอางอิง  เปนขอมูลที่จะชวยสนับสนุนความถูกตองของการ
ประมาณตนทุน  ซ่ึงอาจหาไดหนังสือ หรือรายงานในหัวขอที่เกี่ยวกับการบัญชี  การควบคุมตนทุน  
เศรษฐศาสตร  สถิติ  เงินเดือน และคาแรง  เปนตน 

3. ขอมูลเกี่ยวกับสถานที่ปฏิบัติงานของสถานที่เปาหมาย  กอนเริ่มประมาณตนทุน  ผู
ประมาณจะตองมีความคุนเคยกับกิจกรรมที่จะตองประมาณโดยเฉพาะ  กลาวคือ  ควรตองทราบเกี่ยว
กับอุปกรณการผลิต  ส่ิงอํานวยความสะดวก  และบุคลากรที่เกี่ยวของกับงานเปาหมาย 

4. ขอมูลในดานสภาวการณตลอด  และอุตสาหกรรมที่เกี่ยวของ 
 

2.2.4 วิธีการประมาณที่ใชในกระบวนการประมาณตนทุน 
 
1.  การประมาณโดยละเอียด 
การประมาณวิธีนี้ เปนการคิดคาใชจายของการใชทรัพยากรที่เร่ิมตนจากระดับต่ําสุดของ

โครงสรางงานที่จะผลิต  โดยที่งานนั้นตองมีขอบเขตแนนอน  มีรายละเอียดตางๆ เกี่ยวกับแบบโดย
เฉพาะ  หากสิ่งนั้นเปนผลิตภัณฑ หรือโครงการที่มีรายละเอียดการผลิต  การประกอบ  การทดสอบ  
และระยะเวลาการสงมอบ  การประมวลวิธีนี้จะกําหนดคุณสมบัติของแรงงาน และเวลาการใชงาน
รวมทั้งวัตถุที่ใช  จะตองสามารถระบุไดวา  นําไปใชในขั้นตอนใดตั้งแตขั้นเริ่มตนจนงานนั้นเสร็จ 

2. การประมาณโดยตรง 
 การประมาณโดยตรง   เปนวิธีการประมาณที่ตองอาศัยประสบการณ และวิจารณญาณของ

ผูประมาณ หรือของผูที่ทํางานนั้นโดยตรง  กลาวคือ  ผูประมาณตองมีความรู หรือเคยผานงานนั้นมา
แลว  โดยผูประมาณจะสังเกต และศึกษาการปฏิบัติงานนั้นกอน  แลวจึงประเมินออกมาในรูปของการ
ใชช่ัวโมงแรงงาน  จํานวนการใชวัตถุ และคาใชจายทางออมอยางอื่น 

3. การประมาณโดยการเปรียบเทียบ 
 การประมาณวิธีนี้คลายกับวิธีการประมาณโดยตรงคือ  ตองอาศัยวิจารณญาณ แตตองเพิ่ม

เติมดวยการเปรียบเทียบกับส่ิงที่มีอยูแลว  หรือเทียบเคียงกับงานที่เคยทํามาแลวในอดีต  ผูประมาณจะ
รวบรวมขอมูลเกี่ยวกับการใชทรัพยากรประเภทตางๆ ของงานที่คลายกัน  แลวเปรียบเทียบกับงานที่
จะตองประมาณซึ่งคลายกับงานที่มีขอมูลอยูแลว 

4. การประมาณการการใชตนทุนตอหนวย 
 การใชตนทุนตอหนวยเปนวิธีประมาณที่นิยมใชแพรหลายมาก        โดยใชกับการประมาณ

งานตอไปนี้ 
- ตนทุนการกอสรางบานตอตารางเมตร 
- ตนทุนเหล็กหลอตอปอนด 
- ตนทุนการใชเชื้อเพลิงตอช่ัวโมง 



 16

- ตนทุนการศึกษาระดับอุดมศึกษาตอป 
- ตนทุนการพิมพหนังสือตอเลม 

5.  การประมาณโดยถือจากเอกสารการแจงราคา 
วิธีการประมาณที่ดีที่สุดวิธีหนึ่ง คือ  กําหนดจากเอกสารการแจงราคาของพอคา หรือผูผลิต  

มีเงื่อนไขที่สําคัญ 2 ประการที่จะนําวิธีการนี้ไปใชคือ 
- ตองพยายามหาผูแขงขันมาเสนอการประกวดราคาไมนอยกวา 3 ราย 
- จะตองมีการจัดทํารายละเอียด และแผนการประกวดราคาที่ดี 

6.   การประมาณโดยอาศัยหนังสือคูมือ 
หนังสือคูมือ  เอกสารแจงรายการของผลิตภัณฑ  และหนังสืออางอิงตางๆ จะมีขอมูลที่

สําคัญเกี่ยวกับประเภทของผลิตภัณฑ  ชิ้นสวน  วัสดุ  อุปกรณ  วัตถุดิบ  และวัตถุสําเร็จรูปตางๆ  ซ่ึง
จะหาเอกสารตางๆ  เหลานี้ไดจากหองสมุด  รานจําหนายหนังสือ  รวมทั้งจากสํานักพิมพตางๆ  ที่มีอยู
ทั่วไป  นอกจากนี้ในเอกสารตางๆ ดังกลาวยังใหขอมูลการประมาณคาแรงงาน  เพื่อการติดตั้งหรือการ
ใชงาน  รวมตลอดถึงราคาของผลิตภัณฑที่สามารถจะซื้อไดจากทองตลาดในราคาเทาไรไวดวย 

7.  การประมาณโดยใชเสนโคงการเรียนรู 
เปนเครื่องมืออยางหนึ่งของผูบริหารที่จะชวยในการตัดสินใจในประเด็นปญหาที่อาจเกิดได

ใน 4 กรณี คือ 
- การประมาณตนทุน 
- การวางแผนการผลิต 
- การกําหนดคาใชจายเปาหมาย และการควบคุม 
- การเจรจากับพอคา 

วิธีการนี้ จะอาศัยความสัมพันธระหวางคาใชจายในการผลิต และปจจัยของทรัพยากรที่ใช
ในการผลิต  เชน  จํานวนช่ัวโมง , จํานวนหนวยที่ผลิต  เปนตน  จากความสัมพันธดังกลาวจะนํามา
หาสมการความสัมพันธ และวาดกราฟ 

8.  การประมาณโดยใชปริมาณงาน 
วิธีการประมาณที่ตรงที่สุดเพื่อหาจํานวนทรัพยากร หรือจํานวนชั่วโมงแรงงาน  คือ วิธีการ

ประมาณจากปริมาณงานที่จะมอบใหคน หรือมอบใหโรงงานผลิต  เทคนิคการประมาณที่กาํหนดจาก
ปริมาณงานที่มอบใหคนทําจะตองอาศัยความรู และประสบการณของผูบริหาร หรือผูที่เกี่ยวของ  ซ่ึง
เคยผานงานนั้นมาแลววา  จะตองใชแรงงานประเภทใด และจํานวนเทาใดเพื่อทํางานนั้นใหเสรจ็  สวน
วิธีการประมาณจากปริมาณงานที่โรงงานตองรับผิดชอบ  จะพิจารณาจากสัดสวนที่วาในการทํางาน
ใหเสร็จจะตองใชหนวยงานใด หรือขีดความสามารถของโรงงานในสัดสวนเทาใด  จากเปอรเซ็นต
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ความรับผิดชอบจะนํามาคํานวณหาจํานวนชั่วโมงการใชแรงงาน หรือทรัพยากรตางๆ ที่จําเปนตองใช  
การดําเนินงานดังกลาวจะตองทราบจํานวนแรงงานทั้งหมด หรือคาใชจายในการดําเนินงานทั้งหมด
ดวย 

9.  การประมาณโดยเทคนิคทางสถิติ และพาราเมตริก 
จะครอบคลุมถึงเรื่องการรวบรวม และการจัดระบบขอมูลท่ีเกิดขึ้นในอดีต  รวมตลอดถึง

การพิจารณาเกี่ยวกับเทคนิคทางคณิตศาสตร  และขาวสารอื่นๆ ที่ จํ า เป น ต อ ง ใ ช ใ น ก า ร
ประมาณมีวิธีการตางๆ เปนจํานวนมากที่สามารถใชแสดงใหเห็นความสัมพันธของคาใชจายที่เกิดใน
อดีตกับขาวสารดานแรงงาน  สวนจะเลือกใชวิธีการใดที่เหมาะสมกับงานประมาณนั้นจะขึ้นกับผู
ประมาณ  วิธีการที่นิยมนําเทคนิคทางสถิติ และพารามิเตอรมาใชในการประมาณ คือ  Estimating 
Relationship ซ่ึงเปนการศึกษาความสัมพันธจากคุณสมบัติที่สําคัญของเรื่องที่จะประมาณ  โดยอาศัย
คุณสมบัติดังกลาว ซ่ึงอาจเปนน้ําหนัก  การใชพลังงาน  ขนาดหรือปริมาณ  ส่ิงเหลานี้เกี่ยวของกับการ
เกิดขึ้นของคาใชจาย หรือการใชชั่วโมงแรงงานเพื่อผลิตทําส่ิงนั้นขึ้นมา  วิธีการศึกษาความสัมพันธ
ของคุณสมบัติดังกลาวที่พบเห็นเสมอคือ  ความสัมพันธแบบเสนตรง (linear relationship) 

2.2.5  การประมาณตนทุนวัตถุทางตรง 
การคํานวณหาตนทุนวัตถุทางตรงมีหลักเกณฑโดยสรุปแลว  จะเริ่มจากการกําหนดปริมาณ

ของวัตถุทุกประเภทที่จําเปนตองใชเพื่อการผลิตงานตามเปาหมาย  ปริมาณ และหนวยวัดวัตถุจะหาได
จากเอกสาร  Bill of Material หรือ Part List หรืออาจพิจารณาจากพิมพเขียว           และเอกสารระบุ
คุณลักษณะเฉพาะ (specification)  นอกจากนี้การกําหนดปริมาณของวัตถุ  จะตองรวมถึงจํานวนวตัถุ
ที่จะตองมีการสูญเสียตามปกติที่คาดวาจะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต   การสูญเสียจะปรากฏในรูป
ของเสีย (spoilage)  ของมีตําหนิ (defective unit)  การสิ้นเปลือง (waste)  โดยการขาดหาย  ระเหย  
หรือหดไป และในรูปของเศษซาก (scrap) เปนตน 

ส่ิงที่ตองพิจารณาลําดับตอไป คือ ราคาของวัตถุ  การคิดราคาวัตถุจะคิดจากคาใชจายทุก
ประเภทที่เกิดขึ้นจากการจัดหา  เพื่อใหวัตถุเหลานั้นอยูในสภาพที่พรอมจะนําไปใชในการผลิต  ดัง
นั้นราคาของวัตถุนอกจากจะตองรวมตนทุนของตัวมันเองแลวยังรวมคาใชจายที่เกิดจากกิจกรรมการ
ส่ังซื้อ  คาขนสง  คาประกัน  คาเก็บรักษา  และคาใชจายที่เกิดจากการเบิกวัตถุนั้นไปใชดวย 

สําหรับธุรกิจที่ทําการผลิตสินคาที่เปนประเภทผลิตภัณฑ  จะมีขั้นตอนการคํานวณหาคา
วัตถุเฉพาะสวนที่จะตองผลิตเองไดดังนี้ 

1. ศึกษาพิมพเขียว หรือ drawing ของผลิตภัณฑใหละเอียด  จากนั้นใหแยกวาผลิตภัณฑ
นั้นมีสวนประกอบอะไรบางทั้งที่คลายกัน และที่ไมเหมือนกัน 

2. บวกเพิ่มดวยจํานวนวัตถุที่ตองสูญเสียไปตามปกติ  เนื่องจากการผานกระบวนการปฏิบัติ
งาน  ซ่ึงอาจเนื่องจากการใชเครื่อง หรือการใชมือ เพื่อใหไดชิ้นงานตามรูปแบบที่ตองการ 
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3. คํานวณหาปริมาตรของชิ้นสวนแตละชิ้น  โดยการใชสูตรคํานวณหา 
4. นําปริมาตรของงานแตละประเภททั้งที่เหมือนกัน และตางกันมารวมกัน  จะทําใหทราบ

ปริมาตรรวมทั้งหมดของวัตถุที่ตองใชเพื่อการทําผลิตภัณฑสําเร็จรูปหนึ่งหนวย 
5. คูณปริมาตรของวัตถุทั้งหมดดวยความหนาแนนของวัตถุชนิดนั้น  เพื่อทราบน้ําหนักของ

วัตถุที่ใชแตละประเภท 
6.นําราคาวัตถุตอหนวยคูณดวยน้ําหนักของวัตถุแตละชนิด  จะทราบคาใชจายที่ประมาณ

ของการทําผลิตภัณฑนั้น 
จากที่กลาวในหัวขอการคํานวณคาวัตถุทางตรงตอหนวย  หากจะสรุปเปนสูตรการคํานวณ

หาตนทุนวัตถุทางตรง  จะหาไดดังนี้ 
 

DM =W[1+L1+L2+L3]Pm-S 
 

เมื่อ DM  คือ  ตนทุนของวัตถุทางตรงตอหนวย 
W  คือ   น้ําหนักเปนปอนดตอหนวย  (ปกติหนวยนับวัตถุจะตองตรงกับหนวยนับที่  

กําหนดคาของ Pm) 
L1  คือ    ตนทุนของวัตถุที่สูญเสียในรูปเศษซาก (หนวยเปนทศนิยม) 
L2  คือ    ตนทุนของวัตถุที่สูญเสียในรูปการสิ้นเปลือง (หนวยเปนทศนิยม) 
L3  คือ    ตนทุนของวัตถุที่สูญเสียในรูปของเสีย (หนวยเปนทศนิยม) 
Pm  คือ  ราคาวัตถุ  ซ่ึงอาจเปนราคาตอปอนด, กิโลกรัม, แกลลอน, คิวบิตฟุต ฯ 
S     คือ  ราคาตอหนวยของมูลคาซากของวัตถุที่ประมาณการขึ้น 

 
2.2.6   การประมาณตนทุนแรงงานทางตรง 
 
การประมาณตนทุนปจจัยคาแรงงานทางตรงนับวาเปนองคประกอบที่สําคัญมากอยาง

หนึ่งของตนทุน  ในการคิดคาแรงจะมีขอมูล 2 ประเภทเขามาเกี่ยวของ คือ  ระยะเวลาของการปฏิบัติ
งาน และอัตราคาแรง  วิธีการที่จะทราบขอมูลเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานมีหลายวิธีดวยกัน  เชน  การ
ศึกษาเวลา  รายงานการใชแรงงาน  และวิธีการสุมตัวอยาง  เมื่อทราบเวลาที่ใชปฏิบัติงานแลว  ก็นําคา
แรง หรืออัตราคาแรงซึ่งไดรวมผลประโยชนตอบแทนอื่นๆ (Fringe benefit)  ที่นายจางจายใหมาคูณ
กัน  ผลที่ไดจะเปนคาแรงงานที่ตองการ  โดยมีรายละเอียดที่ตองพิจารณาเพิ่มเติมดังนี้ 

ขอมูลแรงงาน (Labor)  ประเภทแรงงาน  ในทัศนะของการประมาณตนทุนก็แบงแรงงาน
เปน 2 ประเภท  คือ  แรงงานทางตรง (direct labor) และแรงงานทางออม (indirect labor) แรงงาน
ทางออมในโรงงานอุตสาหกรรมจะเกี่ยวกับแรงงานที่ไมเกี่ยวของกับกิจกรรมการผลิตโดยตรง  เชน  
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เจาหนาที่คลัง  หัวหนาคนงาน  และเจาหนาที่ขนยายพัสดุ  และถือวาแรงงานทางออม หรือคาแรงทาง
ออมเปนสวนหนึ่งของ  “คาโสหุย” หรือ “คาใชจายในการผลิต (overhead)” สําหรับแรงงานทางตรง
จะมีลักษณะสําคัญ คือ  การใชแรงงานนั้นตองเกี่ยวพันโดยตรงกับผลิตภัณฑ  เชน  การใชแรงงานเพื่อ
เปลี่ยนแปลงรูปรางของผลิตภัณฑ  การใชแรงงานปฏิบัติงานรวมกับเครื่องจักร  หรือการใชแรงงาน
ในการประกอบรวมเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปการคิดคาแรงงานอาจหาไดจากสูตรคือ 

 
คาแรงงาน = ระยะเวลาปฏิบัติงาน x อัตราคาแรง 

 
ระยะเวลาปฏิบัติงานจะกําหนดใหสอดคลองกับลักษณะงานที่ผลิต  ปกติจะกําหนดเปนตอ

หนวยของผลผลิต  เชน  ตอชิ้น  ตอผลผลิต  100 หนวย  หรือตอ 1,000 ตัน  เปนตน สําหรับหนวยนับ
เวลาการปฏิบัติงานจะกําหนดเปนหนวยเวลา  เชน  วินาที, นาที, ชั่วโมง, วัน, สัปดาห, เดือน  หรือป  
แลวแตจะเห็นวาเหมาะสมกับขอเท็จจริง  แตสวนใหญแลวนิยมที่จะใชนับเวลาการปฏิบัติงานกําหนด
เปนชั่วโมงแรงงาน  หรือที่เรียกวา Man-hour ในสวนที่สองสมการ การคํานวณคาแรงดังกลาวเปน
เร่ืองที่เกี่ยวกับ “คาแรง (wage)” หนวยวัดคาแรงงานจะสัมพันธกับหนวยวัดเวลา  ถาการประมาณ
เวลาการปฏิบัติงานเปนชั่วโมงตอหนวย  คาแรงงานก็จะแสดงเปนจํานวนบาทตอช่ัวโมงเชนกัน  
จํานวนเงินที่รวมในคาแรงงานนั้นอาจจะรวมเฉพาะสวนที่ เปนคาแรงจริง  หรืออาจจะรวมผล
ประโยชนอยางอื่นที่นายจางจายควบกับคาแรงงานดวยก็ได 

อัตราคาแรงงานที่จะนํามาใชประโยชนนั้น       สวนใหญแลวจะขึ้นอยูกับวิธีการประมาณ
ช่ัวโมงแรงงานและขอสมมติฐานที่ผูประมาณการจะกําหนดขึ้นวา  ชั่วโมงแรงงานนั้นจะรวมคาใชจาย
อะไรบาง  ถาหากการประมาณการชั่วโมงแรงงานจัดทําอยางละเอียดโดยวิธีการวิเคราะหงานแลว  
กรณีนี้จะพิจารณาเฉพาะชั่วโมงการทํางานจริงเทานั้น  โดยปกติเวลาการทํางานจริงจะไมใช 8 ช่ัวโมง
ตอวัน, 5 วันตอสัปดาห  หรือ 52 สัปดาหตอป    ทั้งนี้เพราะพนักงานจะไดรับสิทธิ์การจายคาแรงอัน
เนื่องจากการหยุดในรูปแบบอื่นๆ อีก 

 
2.2.7 การประมาณตนทุนทางออม 
 
ตนทุนทางออม (indirect cost)  หรือ คาใชจายทางออม  ณ  ที่นี้หมายถึง  คาใชจายที่ไม

เกี่ยวกับการทําผลิตภัณฑ หรือบริการโดยตรง  แตเปนคาใชจายที่ชวยสงเสริม และสนับสนุนกิจ
กรรมการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  โดยทั่วไปแลวนิยมเรียกคาใชจายประเภทนี้วา    “คาโสหุย 
(overhead cost)” 
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   ตนทุนผลิตภัณฑ 
 
  ตนทุนทางตรง   ตนทุนทางออม 
 
  คาใชจายการผลิต คาใชจายการบริหาร                   คาใชจายการจําหนาย 
 
 คาใชจายการ คาใชจาย คาใชจาย 
 ผลิตผันแปร ผลิตกึ่งผันแปร ผลิตคงที่ 
 
   รูปที่  2.1  การจําแนกประเภทของตนทุนทางออม 
 

เปนคาใชจายที่ไมอาจจะคิดเขาเปนตนทุนของผลิตภัณฑหนวยใดหนวยหนึ่งโดยเฉพาะ  จะ
ประกอบดวยคาวัตถุทางออม  คาแรงงานทางออม  คาใชจายโรงงานทั่วไป  และคาใชจายทางออม
ประเภทอื่นที่เกี่ยวกับการบริหาร และการจําหนาย 

คาใชจายการผลิต หรือคาใชจายโรงงาน (Manufacturing Overhead) เปนคาใชจายทาง
ออมทุกประเภทที่เกิดขึ้น  เนื่องจากโรงงานไดรับคําสั่งผลิตจนถึงขั้นที่ผลิตภัณฑนั้นผลิตเสร็จ และจัด
สงของเขาเก็บในคลัง  คาใชจายในกลุมนี้จะประกอบดวย 

- คาวัตถุทางออม 
- คาแรงงานทางออม 
- คาเครื่องมือ 
- คาใชจายทางวิศวกรรม 
- คาแบบ 
- คาพัฒนาผลิตภัณฑ 
- คาสิ่งอํานวยความสะดวก 
- คาเสื่อมราคา และคาซอมบํารุง 
- คาพลังงาน  เชน  คาน้ํามันเตา 
- คาภาษี  คาเชา  และคาประกันภัย 
- คาขนยายภายในโรงงาน 
- คาใชจายโรงงานอื่นๆ 
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คาใชจายบริหารงาน /อํานวยการ (Administrative Expense) คาใชจายประเภทนี้จะเกิด
จากกิจกรรมเกี่ยวกับการอํานวยการ  การควบคุม  และบริหารงานในสวนของสํานักงาน   คาใชจาย
ประเภทนี้จะประกอบดวย 

-  เงินเดือนของกรรมการผูจัดการ  และของหัวหนาฝายตางๆ 
-  คาเล้ียงรับรองของกรรมการผูจัดการ 
-  คาเชาสํานักงาน  คาซอมแซม  และคาเสื่อมราคาสํานกังาน 
-  คาประกันภัยสํานักงาน  และอุปกรณเครื่องใช 
-  คาโทรเลข  โทรศัพท  และคาแสตมป 
-  คาเครื่องเขียน  และแบบพิมพ 
-  คาสอบบัญชี 
-  คาไฟ  คาแอร  คาน้ํา 
-  คาใชจายในการเดินทาง 

 
คาใชจายในการจําหนาย และแจกจาย (Selling and Distribution Expense) คาใชจาย

ประเภทนี้จะเกิดจากกิจกรรมในเรื่องการจําหนาย และจายแจกผลิตภัณฑ  จะประกอบดวยคาใชจาย
ตางๆ คือ 

-  เงินเดือนผูจัดการฝายขาย  และเจาหนาที่ที่เกี่ยวของกับกิจกรรมการจําหนาย 
-  คาเบี้ยเล้ียง  และคานายหนาของพนักงานขาย 
-  คาใชจายการแสดงสินคา  และคาโฆษณา 
-  คาใชจายในการเสนอราคา  และประมาณตนทุน 
-  คาแมพิมพ  และโปสเตอร 
-  คาสวนลด  คานายหนา  และคาของแจกของแถม 
-  คาเครื่องเขียน  โทรศัพท  และแสตมป 
-  คาขนยายของภายในคลัง 
-  คาขนสง  และคาพาหนะ 
-  เงินเดือนเจาหนาที่สงของ 

2.2.8  ขั้นตอนการหาอัตราคาใชจายในการผลิต 
ในการกําหนดอัตราคาใชจายในการผลิต  อาจจะคิดเปนอัตราเดียวทั้งโรงงาน  หรือจะแยก

เปนอัตราของแตละแผนกก็ได  โดยจะตองดําเนินการเปนขั้นตอนดังนี้ 
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- ประมาณคาใชจายการผลิตทุกประเภทของแตละแผนก  ทั้งแผนกผลิต  แผนกบริการ  
และคาใชจายโรงงานทั่วไป 

- ปนสวนตนทุนทางออมแตละประเภทใหแผนกผลิต และแผนกบริการ 
- ปนสวนตนทุนของแผนกบริการใหแผนกผลิต 
- ปนสวนตนทุนของแผนกผลิตเปนตนทุนของผลิตภัณฑ  หรืองานแตละประเภท 

 
2.2.8.1  เกณฑที่ควรจะนํามาใชหาอัตราคาใชจายการผลิต 
1. การใชเกณฑเปอรเซ็นต (By Percentage)  วิธีการนี้จะยังแบงยอยออกไปไดอีก

ดังนี้ 
• การใชเปอรเซ็นตของตนทุนขั้นตน  วิธีการนี้  คาใชจายโรงงานทั้งหมดจะแสดง

ในรูปของเปอรเซ็นตของตนทุนขั้นตน  ซ่ึงประกอบดวยคาแรงงานทางตรง และคาวัตถุทางตรง  แลว
นําอัตราเปอรเซ็นตนี้ไปใชในการคาํนวณหาคาใชจายโรงงานที่คิดเขาเปนตนทุนของงานแตละงาน 

 
 อัตราคาใชจายการผลิต = คาใชจายโรงงานทั้งหมด 
   ยอดรวมตนทุนขั้นตอน 
 
วิธีการนี้มีขอเสียในเรื่อง 
- ไมคํานึงถึงขอเท็จจริงในเรื่องอัตราคาแรงงาน  อัตราคาวัตถุ  และความแตกตางใน

เร่ืองขนาด  และประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่ใชในงานแตละงานซึ่งไมเหมือนกัน 
- คาใชจายโรงงานที่เกดิขึ้นไมควรจะเกี่ยวพันกับคาวัตถุดิบทางตรงที่ใช 
• การใชเปอรเซ็นตของคาแรงงานทางตรง  วิธีการนี้คํานวณจากอัตราสวนระหวาง

คาใชจายโรงงานทั้งหมดกับคาแรงงานทางตรงทั้งหมด 
 

 อัตราคาใชจายการโรงงาน    =       คาใชจายโรงงานทั้งหมด 
  ยอดรวมคาแรงงานทางตรง 

วิธีการนี้จะใชกับงานผลิตที่การปฏิบัติงานตางๆ  ทําดวยมือเปนสวนใหญ  และการ
จายคาแรงงานทางตรงจะตองเปนแบบเดียวกัน 

• ใชเปอรเซ็นตของวัตถุทางตรง  วิธีการนี้จะใชเมื่อพิจารณาเห็นวา  คาใชจายการ
ผลิตสัมพันธกับคาวัตถุทางตรง 

 อัตราคาใชจายการผลิต = คาใชจายโรงงานทั้งหมด 
   ยอดรวมคาวัตถุทางตรง 
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2. การใชเกณฑอัตราชั่วโมง  วิธีนี้แบงเปน 3 ประเภทยอย  คือ 
• ใชอัตราชั่วโมงแรงงาน  วิธีการนี้ถือวาคาใชจายการผลิตจะสัมพันธกับเวลาการ

ปฏิบัติงาน  โดยจะหาไดจากอัตราสวนระหวางคาใชจายโรงงานทั้งหมดกับจํานวนชั่วโมงการปฏิบัติ
งานของแรงงานของหนวยงานนั้น 

 
 อัตราคาใชจายการโรงงาน = คาใชจายโรงงานทั้งหมด 

  ยอดจํานวนชั่วโมงการปฏิบัติงานของแรงงาน 
 
หลักเกณฑนี้นิยมใชเมื่องานที่จะตองทํานั้นสวนใหญแลวจะตองใชมือทําโดยใช

เครื่องจักรทํานอยมาก  หรือในบางกรณีที่การปฏิบัติงานนั้นตองใชแรงงานหลายประเภททํา  และมี
อัตราคาแรงงานที่จายก็ตางกันมาก 

• การใชอัตราช่ัวโมงเครื่องจักร  เกณฑนี้เหมาะกับงานที่ใชเครื่องจักรผลิตเปนสวน
มาก  ทั้งนี้เพราะชั่วโมงเครื่องจักรมักจะสัมพันธกับคาเสื่อมราคา  ของใชส้ินเปลือง  และแรงงานทาง
ออมมากกวาการใชแรงงานทางตรง  วิธีนี้จะหาไดจากอัตราสวนคาใชจายของเครื่องจักรตอช่ัวโมง
การใชเครื่องจักร 

• การใชอัตราผสม  หลักการนี้จะใชเมื่อในโรงงานอุตสาหกรรมแหงนั้นมีบาง
แผนกจะตองปฏิบัติงานโดยใชแรงงานทํางาน  และบางแผนกก็ตองใชเครื่องจักรทํางาน  ในกรณีนี้
เพื่อใหการคิดคาใชจายโรงงานตรงกับความเปนจริงมากที่สุด คาใชจายโรงงานของแผนกที่ใชแรงงาน
ทําก็ควรใชอัตราชั่วโมงแรงงาน  และแผนกที่ใชเครื่องจักรก็ควรจะใชอัตราชั่วโมงเครื่องจักร 

3. การใชเกณฑอัตราผลผลิต (Unit Rate)  วิธีการนี้คาใชจายโรงงานจะจัดสรรโดย
การหาอัตราสวนระหวางคาใชจายโรงงานทั้งหมดตอผลผลิตที่คาดวาจะผลิตได    หลักการนี้ใชเมื่อ
โรงงานนั้นทําผลิตภัณฑประเภทเดียว หรือทําผลิตภัณฑลักษณะเดียวกัน 

 
 อัตราคาใชจายการโรงงาน = คาใชจายโรงงานทั้งหมด 
   จํานวนผลิตที่คาดวาจะผลิต 
 
4. การใชเกณฑความสามารถ  วิธีนี้ยังแบงไดอีก 3 ประเภท คือ 
• การใชจํานวนคนงาน  มีคาใชจายหลายประเภทที่มีแนวโนมเปล่ียนแปลงโดยตรง

กับจํานวนคนงานในแตละแผนก  ดังนั้นจึงใชการปนสวนตามจํานวนคนงานในแตละแผนก  ประเภท
คาใชจายที่นิยมนํามาปนสวนโดยวิธีการนี้  ไดแก  คาอาหารคนงาน  คาฝกอบรม  คารักษาพยาบาล  
คาใชจายทางดานสันทนาการ  และกิจกรรมทางสังคม 
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 อัตราคาใชจายการโรงงาน = จํานวนคนงานในแผนกนั้นๆ x  คาใชจายโรงงาน 
   จํานวนคนงานทั้งหมด 
 
• การใชพื้นที่  เกณฑนี้นิยมใชกับคาเชา หรือคาใชจายผันแปรที่สัมพันธกับพื้นที่

อาคาร  หรืออาจใชกับคาใชจายเกี่ยวกับแสงสวาง  การใชเครื่องปรับอากาศ  คารักษาความสะอาด  คา
ตกแตง  คาซอมแซมอาคาร  คาเสื่อมราคาอาคาร  และคาปองกันอัคคีภัย  เปนตน 

 
 อัตราคาใชจายการโรงงาน = พื้นที่ในแผนกนั้นๆ x  คาใชจายโรงงาน 
   พื้นที่ทั้งหมด 
 

• การใชความจุ  เกณฑนี้อาจเหมาะสมกวาเกณฑการใชพื้นที่  โดยเฉพาะ
พื้นที่ที่ใชเครื่องปรับอากาศ  และบางครั้งใชกับคาตกแตงภายใน 

 
 อัตราคาใชจายการโรงงาน = ปริมาตรของแผนกนั้นๆ x  คาใชจายโรงงาน 

                     ปริมาตรรวมของทุกแผนก 
 
2.2.8.2   การใชอัตราคาใชจายการผลิตอัตราเดียว 
การหาอัตราคาใชจายการผลิตนั้นจะแยกไดเปน 2 ประเภทคือ  อัตราคาใชจายแบบ

อัตราเดียวสําหรับโรงงานทั้งหมด (blanket rate)  และอัตราคาใชจายการผลิตแยกกันสําหรับแผนก
ผลิตแตละแผนก (departmental rate)  การคิดอัตราเดียวทั้งโรงงานนั้น    จะนําคาใชจายการผลิต
รวมทั้งหมดมาหารดวยเกณฑที่เราเลือกใช  จะไดตัวเลขมาหนึ่งจํานวน    แลวนําคาที่เราไดนั้นไปใช
กับทั้งโรงงาน  ซ่ึงทําใหบางแผนกที่ไมจําเปนตองคิดคาใชจายมากจะตองแบกรับภาระจากแผนกอื่น  
หรือแผนกใดซึ่งจําเปนตองคิดอัตราคาใชจายการผลิตมาก  แตตัวเลขที่คํานวณไดนั้นสามารถชวยผลัก
ภาระจากแผนกนั้นไปใหแผนกอื่น  จะเห็นไดวาการใชอัตราเดียวทั้งโรงงานนั้นมีความถูกตองนอย  
ดังนั้นหากกิจการสามารถทําไดก็ควรที่จะคํานวณหาอัตราคาใชจายการผลิตแตละแผนก  เพราะจะทํา
ใหการคํานวณนั้นมีความนาเชื่อถือไดมากขึ้น 

 
2.2.8.3   การจัดสรรคาใชจายในการบริหาร และการจําหนาย 
การปนสวนคาใชจายในการบริหาร และการจําหนาย  จะใชวิธีจัดสรรเปนเปอรเซ็นต

ของยอดขาย  โดยทั่วๆ ไปแลวบริษัทจะรวมเอาคาใชจายในการบริหาร และการจําหนายเปนสวนเดียว
กัน  แลวจึงคิดคาใชจายทั้งสองนี้เปนเปอรเซ็นตของยอดขาย  ซ่ึงการคิดโดยวิธีนี้เปนวิธีที่หยาบๆ ไม
สามารถใหคาประมาณตนทุนที่ดี  ทั้งนี้เราควรจะแยกพิจารณาเปน 2 สวน คือ 
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- คาใชจายในการบริหาร  สวนใหญจะเปนคาใชจายคงที่ 
- คาใชจายในการจําหนายซ่ึงจะมีทั้งสวนคงที่และสวนที่ผันแปรตามยอดขาย 

เหตุผลที่เราจําเปนตองแยกคาใชจายในการจําหนาย และบริหารออกเปน 2 สวน  
โดยจะคิดคาใชจายเปนเปอรเซ็นตของยอดขายเฉพาะคาใชจายที่ผันแปรกับยอดขาย  เนื่องจากมคีาใช
จายบางตัวที่คงที่  การคิดรวมทุกรายการจึงทําใหไดผลที่ไมถูกตอง การคิดคาใชจายในการบริหาร 
และการจําหนายเปนเปอรเซ็นตเฉลี่ยใหกับผลิตภัณฑทุกประเภทเทาๆ กัน      ซ่ึงทําใหผลิตภัณฑที่มี
คาใชจายเดิมสูงสามารถที่จะผลักภาระนี้ไปยังผลิตภัณฑอ่ืน  จึงทําใหตนทุนของผลิตภัณฑที่มีตนทุน
เดิมต่ํานั้นสูงกวาปกติ  และเกิดความผิดพลาดในการตัดสินใจของผูบริหารเกี่ยวกับผลิตภัณฑประเภท
นั้น  วิธีการเฉลี่ยเทาๆ กันนี้จะใชไดก็ตอเมื่อผลิตภัณฑเหลานี้มีการใชวัตถุดิบ  แรงงาน  และกรรมวิธี
การผลิตคลายกัน 
 

โครงสรางตนทุน สําหรับการประมาณตนทุน 
 
    Market Price 
 
   Selling Price  Discount 
 
  Total Cost  Profit or Loss 
 
 Office Cost  Selling and Distribution Expense 
 
 Factory Cost  Administrative Expense 
 
 Prime Cost  Factory Overhead Cost 
 
  Fixed Overhead                      Variable Overhead 
 
 Direct Material Cost  Direct Labour Cost Direct Changes (If  
Any) 

รูปที่ 2.2   แนวทางประมาณตนทุน 
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จากรายละเอียด และองคประกอบของคาใชจายประเภทตางๆ  ตามที่กลาวถึงในรูป 
สามารถสรุปเปนขั้นตอนของการคํานวณตนทุนไดดังนี้ 

1. ตนทุนขั้นตน   ตนทุนขั้นตน หรือตนทุนทางตรง  จะประกอบดวยคาวัสดุทางตรง  
คาแรงงานทางตรง  และคาใชจายทางตรงอื่นๆ 

 
Prime Cost = Direct Material Cost + Direct Labour + Other Direct Charges 

2. ตนทุนขั้นโรงงาน (factory cost หรือ conversion cost)  ตนทุนขั้นโรงงานนี้  
จะประกอบดวยคาใชจายทุกประเภทที่จําเปนจะตองใชในการทําชิ้นสวนตางๆ หรือผลิตภัณฑที่
ตองการ  ตนทุนขั้นโรงงานนี้จะประกอบดวยตนทุนขั้นตน และคาใชจายในการผลิต หรือคาใชจาย
โรงงาน  ซ่ึงเปนคาใชจายทางออมที่เกี่ยวกับกจิกรรมการผลิตเทานั้น 

 
Factory Cost = Prime Cost + Factory on Cost 

 
ใหสังเกตวา Factory on Cost  นี้อาจเรียกวา  Works on Cost  ก็ได  และบางครั้ง  

Factory Cost  นี้อาจเรียกวา  Cost Goods Manufactures 
เปนที่นาสังเกตวา  ในบางครั้งอาจจะพบคําวา Conversion Costs   ซ่ึงถือไดวาเปน

คาใชจายที่เกิดขึ้นจากกิจกรรมการแปลงสภาพวัสดุ หรือช้ินงานใหเปนผลิตภัณฑตามรูปแบบที่
ตองการ  คาใชจายการแปลงสภาพนี้จะประกอบดวยคาแรงงานทางตรง  คาวัสดุทางตรง  คาแรงงาน
ทางออม  คาวัตถุทางออม  และคาใชจายในการผลิตอยางอื่น (other manufacturing charges) 

3. ตนทุ น ขั้ น สํ านั ก งาน  (office cost)  จะประกอบด วย   Factory Cost  กั บ  
Administrative Expense 

4. ตนทุนรวม (total cost)  เปนผลรวมของตนทุนขั้นสํานักงานกับคาใชจายในการ
จําหนาย  และคาใชจายในการแจกจาย 

 
Total Cost = Office Cost + Selling Expense + Distribution Expense 

 
ตนทุนรวมนี้บางทีอาจจะเรียกวา  ตนทุนขั้นสุดทาย (ultimate cost) หรือ ตนทุนใน

การจําหนาย และคาใชจายในการแจกจาย 
5. ราคาขาย (selling price)  เมื่อนําตนทุนรวมบวกดวยกําไรตามเปาหมาย หรือกาํไร

มาตรฐาน  ผลที่ไดจะเปนราคาจําหนาย 
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Selling Price = Total Cost + Profit or Loss 
 

6. ราคาตลาด  (market price หรือ  catalogue price) เปนการพิจารณาในเรื่อง
เปอรเซ็นตสวนลดที่ผูผลิตจะยอมใหแกพอคาขายสง หรือพอคาขายปลีก ซ่ึงจะตองนําเปอรเซ็นตนี้ไป
บวกกับราคาจําหนายจะไดมาเปนราคาตลาด  หรือราคาที่กําหนดไวในแคตตาล็อก 

เมื่อนําคาใชจายประเภทตางๆ ที่กลาวมาทั้งหมดนี้มาสรางเปนแผนภูมิแทงจะได
ความสัมพันธของคาใชจายตางๆ ในรูปของขั้นบันได  ดังรูป 

 
 
     Discount 
     Profit or  M 
     Loss  A 
      S R 
    Selling &  E K 
    Distribution T L E 
    Exp. O L T 
   Administrative  T I 
   Exp.  A N P 
     L G R 
  Overhead  Office   I 
  Cost  Cost C P C 
   Factory  O R E 
   Cost  S I 
 Dir.Charges Prime   T C 
 Dir.L.Cost Cost    E 
 Dir.M.Cost 
 

 
รูปที่  2.3  รูปแผนภูมิโครงสรางตนทุน (ตามขั้นบันได) 
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2.3  ระบบตนทุนงานสั่งทํา 
 

ระบบตนทุนงานสั่งทําเปนระบบที่ใชกับโรงงานอุสาหกรรม         ที่มีกระบวนการผลิตที่ไม 
ตอเนื่อง  มีลักษณะเปนงานสั่งทําเปนชิ้น  งานรับเหมา  การผลิตของงานแตละงานจะมีการแยกชัด
ออกจากกันในแตละแผนกผลิต หรือหนวยผลิต   การคิดตนทุนการผลิตจะใชวิธีการคํานวณตนทุน
ของแตละกระบวนการ 

 
2.3.1  ลักษณะของระบบตนทนุงานสั่งทํา 
 
งานสั่งทําแตละงาน มีลักษณะเฉพาะของนั้น ๆ         งานหนึ่งมักจะแตกตางจากอีกงานหนึ่ง 

งานสั่งทําเปนงานชิ้นเดียวขนาดใหญ หรือ เปนงานที่มีจํานวนจํากัด  และมีใบสั่งผลิตเปนคราวๆ ไป 
ซ่ึงสวนใหญจะเปนใบสั่งผลิตที่เปนงานแตกตางกันออกไป  โดยจะมีใบสั่งผลิตแบบเดียวกันกไ็ด ใน
ระบบตนทุนงานสั่งทําเนื่องจากมีความหลากหลายของผลิตภัณฑ และขั้นตอนกระบวนการผลิตหลาย
ขั้นตอน  การวิเคราะหตนทุนการผลิตมีความยุงยากซับซอนกวาการคิดตนทุนการผลิตในระบบตนทุน
กระบวนการ  ดวยสาเหตุของความซับซอนของกระบวนการผลิต และความหลากหลายของผลิตภัณฑ  
ทําใหเกิดปญหาดานการผลิต และตนทุนการผลิต  จึงจําเปนตองมีการวางแผนการผลิต  และควบคุม
การผลิตที่มีประสิทธิภาพ  เพื่อใหเกิดการควบคุมตนทุนการผลิตอยางมีประสิทธิผล ลักษณะของ
ระบบตนทุนงานสั่งทําพอสรุปไดดังนี้ 

- การจัดปรับกระบวนการผลิตจะเปนไปตามจํานวนงานหรือการจัดงานที่แตกตางกัน 
- งานแตละงานจะมีการจัดหมายเลข หรือสัญลักษณ  โดยมีการแยกใชเอกสารสําหรับ

งานแตละงาน 
- คาวัสดุทางตรง และคาแรงงานทางตรงที่ใชในกระบวนการผลิต  จะถูกบันทึกในบัตร

งานสั่งทํา หรือใบตนทุนงานสั่งทํา 
- คาใชจายโรงงาน หรือคาโสหุย  จะถูกจัดสรรใหแตละงานที่ส่ังทําโดยวิธีปนสวนตาม

ปริมาณคาแรงงานทางตรง 
มูลคาวัสดุระหวางกระบวนการ  คิดจากผลรวมของปริมาณงานที่ยังไมเสร็จสิ้นในใบตนทุน

งานสั่งทํา 
 

2.3.2  การจัดทํารายงานตนทุนงานสั่งทํา 
 
ตามระบบตนทุนงานสั่งทํา  การผลิตแตละรายการ หรือแตละงานจะตองมีใบสั่งผลิตซึ่งตอง

ดําเนินการโดยแผนกวางแผน และควบคุมการผลิต  ซ่ึงจะมีการกําหนดตารางการผลิตของแตละงาน
ส่ังทํา  ในใบสั่งผลิตสวนใหญจะมีขอมูลเกี่ยวกับขอกําหนดของงานสั่งทํา  ปริมาณงานสั่งทํา  กําหนด
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เวลาการผลิต  (การเริ่มตน และส้ินสุดของงาน)  วัสดุชิ้นสวน  เครื่องมือ  เครื่องจักร  ที่ตองใช ฯลฯ ใน
ขั้นตอนการวางแผนการผลิต  จะมีการประมาณการตนทุนการผลิต  โดยอาศัยประสบการณทางการ
ผลิต และขอมูลดานตนทุนการผลิต  หรือการเปรียบเทียบตนทุนการผลิตของงานสั่งผลิตที่คลายๆ กัน  
ดวยการประมาณการคาใชจายดานวัสดุทางตรงจากการประมาณการ  จํานวน  ปริมาณ  หรือน้ําหนัก  
ของวัสดุแตละชนิดที่ใชในงานสั่งทํา  ประมาณการคาแรงงานทางตรงจากปริมาณ  และชนิดของงาน
ที่ตองทําในแตละหนวยผลิต  และประมาณการคาใชจายโรงงาน  โดยใชงบประมาณคาใชจายโรงงาน
รายป  จัดสรรตามชั่วโมงแรงงานทางตรงของแตละหนวยผลิตสําหรับแตละขั้นตอนของการผลิต  
รวมเปนประมาณการคาใชจายโรงงานของงานสั่งทํา     การประมาณการตนทุนการผลิตเปนกิจกรรม
ที่ชวยใหสามารถกําหนดราคาขาย   หรือคาจางการผลิตได    การประมาณการตนทุนที่ผิดพลาดจาก
ตนทุนที่แทจริงมาก   จะมีผลเสียตอการตัดสินใจทางธุรกิจได   ถาประมาณการต่ําเกินไปโรงงานก็จะ
ขาดทุน  ถาประมาณการสูงเกินไปทําใหราคาที่เสนอใหแกลูกคาสูงไป   อาจจะทําใหสูญเสียลูกคา 
และภาพพจนของโรงงานในระยะยาว  ดังนั้น  หนวยงานที่เกี่ยวของกับตนทุนการผลิตจึงตองใหความ
รวมมือในการประมาณการตนทุนการผลิตไมวาจะเปนฝายจัดซ้ือ  ฝายวิศวกรรม  ฝายบัญชี  ฝายผลิต 
หรือฝายการตลาด ในการดําเนินการตามใบสั่งผลิต  หนวยผลิตจะเบิกวัตถุดิบ และวัสดุที่ตองใชจาก
คลังพัสดุโดยการใชใบเบิกวัสดุ    ซ่ึงจะมีการอางอิงหมายเลข     หรือสัญลักษณของงานสั่งทําเปน
หลักฐานการเบิกจายวัสดุ  และนําไปใชบันทึกคาวัสดุตามระบบบัญชีตนทุน  การเบิกจายวัสดุจะเบิก
จายตามจํานวน  ปริมาณ  หรือน้ําหนักในใบสั่งผลิตซึ่งจะเปนการประมาณการการใชวัสดุ  แตการใช
จริงอาจจะมากกวา หรือนอยกวาก็ได  จึงมีการเบิกจายวัสดุเพิ่มเติม หรือมกีารสงคืนวัสดุสวนที่เหลือ
กลับคืนไปก็ได    โดยจะตองมีเอกสารคืนวัสดุกํากับการสงคืนดวย    ในทางบัญชีจะสามารถบันทึก
ตนทุนจริงของวัสดุที่ใชสําหรับงานสั่งทําหนึ่ง  ๆ  ได     ในการบันทึกเวลาทํางาน  จะใชตั๋วงาน 
(Work Ticket)  ตั๋วเวลา (Time Ticket)  บัตรเวลา (Time Card)  หรือบัตรนาฬิกา (Clock Card)  ซ่ึง
จะใชแสดงเวลาที่ใชในการทํางานแตละงานใชในการคิดคาจางแรงงาน  และใชในการคํานวณตนทุน
แรงงานของงานสั่งทํา คาใชจายโรงงาน  เปนตนทุนที่ไมสามารถคิดเขาเปนสวนของตนทุนการผลิต
ของงานสั่งทําแตละงานโดยตรง  การคิดตนทุนในสวนของคาใชจายโรงงานจึงตองมีการบันทึกคาใช
จายตางๆ  เชน  คาแรงงานทางออม  คาวัสดุทางออม  คาซอมแซม  คาสาธารณูปโภค ฯลฯ  และคิด
รวมเปนคาใชจายโรงงาน    คาใชจายบางประเภทเปนแบบจายกอนรับบริการทีหลัง  บางอยางรับ
บริการกอนจายทีหลัง  การคิดคาใชจายโรงงานจึงตองใชการประมาณการคาใชจายลวงหนา  และทํา
การจัดสรรตนทุนคาใชจายโรงงานจากการคํานวณอัตราคาใชจายโรงงานตอช่ัวโมงแรง   คูณดวย
จํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรงรวมในการทํางานของงานสั่งทําแตละงาน การจัดทํารายงานตนทุนงาน
ส่ังทํา  จะทําการบันทึกขอมูลตนทุนในบัตรงานส่ังทํา  หรือใบตนทุนงานสั่งทํา  ในสวนของตนทุน
วัสดุทางตรง  จะใชขอมูลการเบิกจายวัสดุซ่ึงแสดงจํานวนปริมาณ  หรือน้ําหนักของวัสดุแตละชนิด  



 30

และตนทุน หรือราคาตอหนวยของวัสดุแตละชนิด  ในสวนของตนทุนแรงงาน  จะใชขอมูลเวลาที่ใช
ในแตละกระบวนการของงานสั่งทํา  และคาแรงงานตอช่ัวโมง  ในสวนของคาใชจายโรงงานก็จะใช
ขอมูลประมาณการคาใชจายโรงงาน   ประมาณการชั่วโมงแรงงานทั้งสิ้นตอป    เพื่อใชคํานวณอตัรา
คาใชจายโรงงานตอช่ัวโมงแรงงาน  และเวลาชั่วโมงทํางานรวมของงานสั่งทําแตละงาน 
 

2.3.3   การใชระบบตนทุนงานสั่งทํา 
ระบบตนทุนงานสั่งทําเปนระบบที่ใชไดภายใตเงื่อนไขดังตอไปนี้ 

- เมื่อมีใบสั่งผลิตที่เปนงานลักษณะตางๆ กันจํานวนมาก 
- เมื่อผูบริหารตองการทราบขอมูลตนทุนของงานแตละงาน 

ในการกําหนดราคาของใบสั่งผลิตจากลูกคา  หรือสินคาสําเร็จรูปรอขาย   การใชการ
ประมาณการตนทุนการผลิตจะมีสวนชวยในการตัดสินใจ  การประมาณการที่ถูกตองใกลเคียงตนทุน
การผลิตที่แทจริงเทานั้นจึงจะเปนประโยชนไดอยางแทจริง  ระบบตนทุนงานสั่งทําจะเปนสวนของ
การพัฒนาขอมูลตนทุนการผลิต  ขอมูลการผลิตสามารถนํามาใชในการวางแผน และควบคุมการผลิต 
และการประมาณการตนทุนการผลิตใหใกลเคียงความเปนจริงได  ลดปญหาดานความผิดพลาดในการ
กําหนดราคาขาย  การตีราคาของงาน  หรือการเสนอราคาในการประมูลงาน การใชระบบตนทุนงาน
ส่ังทํา  มีขอดีคือ  หาตนทุนการผลิตไดรวดเร็วโดยไมจําเปนตองรอขอมูลคาใชจายโรงงาน  โดยปกติ
จะประมวลผลไดเมื่อส้ินงวดการเงิน  ไมวาจะเปนรายเดือน หรือรายไตรมาส  การใชอัตราคาใชจาย
โรงงานตอช่ัวโมงแรงงานทางตรงในการจัดสรรคาใชจายโรงงานตามชั่วโมงแรงงาน  นอกจากจะได
ตนทุนการผลิตในสวนของคาใชจายโรงงานทันทีเมื่อการทํางานในแตละขั้นตอนการผลิตเสร็จสิ้น
แลว   ถาคาวัสดุ และอัตราการทํางานของแรงงานทางตรงไมเปลี่ยนแปลง  ตนทุนการผลิตของงานสั่ง
ทําจะไมเปล่ียนแปลงดวย  มีผลทําใหลดความกังวลดานการผันแปรของตนทุนการผลิตที่แปรเปลี่ยน
ไปตามฤดูกาล  ตามการเปลี่ยนแปลงของคาแรงงานทางออม หรือคาวัสดุทางออม  และตามการ
เปลี่ยนแปลงของเงื่อนไขการผลิตอ่ืนๆ   ที่ไมใชแรงงาน และวัสดุ   เปนการสรางความมั่นใจในการ
ตัดสินใจดานการกําหนดราคาของงานสั่งทํา 
 
2.4 ระบบตนทุนมาตรฐาน 
 

วิธีการคิดตนทุนตามระบบตนทุนงานสั่งทํา หรือตนทุนกระบวนการ    จะเปนวิธีการของ
ตนทุนอดีต (Historical Cost)  เพราะเปนวิธีที่มีการจัดสรรตนทุนเพื่อใหไดประมาณการของตนทุน
จริง (Actual Cost)  ระบบตนทุนมาตรฐาน (Standard Cost System)  จะตางจากระบบตนทุนอดีต
คือ  เปนระบบที่เร่ิมตนดวยตนทุนตอหนวย  แทนที่จะคํานวณตนทุนการผลิตตอหนวยโดยใชขอมูล
ในอดีต  แตจะใชวิธีการประมาณการตนทุนการผลิตที่ “ควรจะเปน” ตนทุนมาตรฐาน  คือ  ตนทุนที่



 31

กําหนดไวลวงหนา  ภายใตภาวะการณของการทํางานที่มีประสิทธิภาพตามแผนงานที่วางไว ตนทุน
มาตรฐาน  คือ  ตนทุนการผลิตซึ่งไดคาดการณไวของผลิตภัณฑสําหรับระดับการผลิตหนึ่งๆ  และภาย
ใตสมมติฐานของสภาพการณใดๆ  ซ่ึงมีเงื่อนไขที่เกิดขึ้นคอนขางเปนประจํา  และเกิดขึ้นโดยซ้ําซาก
จนผลิตภัณฑมีแนวโนมเปนมาตรฐาน  ตนทุนมาตรฐานจะถูกกําหนดขึ้นกอนการผลิต  และใชเปรียบ
เทียบกับตนทุนที่เกิดขึ้นจริงในภายหลัง   ผลตางของตนทุนมาตรฐาน และตนทุนจริงเรียกวา  ความ
แปรปรวน (Variance)  คาความแปรปรวนจึงเปนคาบงบอกระดับของการดําเนินงานที่ผิดพลาดไป
จากมาตรฐานที่ตองการ 

ตนทุนประมาณการ  คือ  ประมาณการที่หนวยงานผลิตคาดวา  ตนทุนผลิตภัณฑ หรือ
กระบวนการผลิตหนึ่งๆ  สําหรับงวดการผลิตใดๆ  ควรเปนเทาใด  โดยสวนใหญแลว  ตนทุน
ประมาณการจะอิงคาเฉลี่ยของตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในอดีต  และตนทุนประมาณการมักจะ
ครอบคลุมตนทุนสวนที่เกิดขึ้นจากความสูญเสียเนื่องจากการขาดประสิทธิภาพของการผลิต  เชน  
ของมีตําหนิ  ของเสีย  ของทิ้ง  ฯลฯ   เปนสวนที่ทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยสูงขึ้น  ตนทุนประมาณ
การถูกกําหนดขึ้นโดยประมาณเพื่อใชกําหนดราคาขาย หรือราคาประมูลงาน  ตนทุนประมาณการจะ
ใชประโยชนในการเปรียบเทียบกับตนทุนที่เกิดขึ้นจริงได  จึงอาจจะถือไดวาเปนตนทุนมาตรฐาน
แบบหนึ่ง  แตจะไมใชสําหรับระบบตนทุนมาตรฐาน 

ตนทุนปรกติ  เปนตนทุนที่ใชวิธีประมาณการโดยใกลเคียง  คลายๆ กับตนทุนประมาณการ  
ในบางกรณีเราใชตนทุนปรกติในความหมายที่ไมตางจากตนทุนเฉลี่ยของตนทุนที่เกิดขึ้นในอดีตเทา
นั้น  โดยไมตองพิจารณาถึงการเปลี่ยนแปลงที่อาจจะเกิดขึ้นในอนาคต 

ตนทุนตามงบประมาณ    เปนตนทุนที่มีความหมายคลายกับตนทุนประมาณการ   หรือ    
ตนทุนปรกติ       แตตนทุนตามงบประมาณจะเปนตนทุนตามแผนงานซึ่งมักจะกําหนดขึ้นโดยอาศัย
ขอมูลตนทุนในอดีตโดยมีการปรับเพื่อการเปลี่ยนแปลงในอนาคต 

2.4.1  ชนิดของตนทุนมาตรฐาน 
การจําแนกชนิดของตนทุนมาตรฐาน  สามารถจําแนกไดหลายวิธีแตสําหรับในหัวขอนี้จะ

ทําการจําแนกตามระดับกําลังการผลิต  โดยสามารถแบงออกไดเปน  4  ระดับดังนี้ 
1. ระดับมาตรฐานตามทฤษฎี หรือตามอุดมคติ (Theoretical or Ideal Standards) 
2. ระดับมาตรฐานเฉลี่ยตามตนทุนในอดีต (Standards by Average of Past Costs) 
3. ระดับมาตรฐานตามปรกติ (Normal Standard) 
4. ระดับมาตรฐานตามสมรรถนะภาพสูงที่บรรลุได  (Attainable High Performance 

Standards) 
เปนระดับตนทุนมาตรฐานที่มุงหวังการทํางานที่ดีที่ สุด  โดยใหมีการผลิตเต็มที่ตาม

สมรรถนะ และประสิทธิภาพสูงสุดของเครื่องจักร และอุปกรณ  และจะมีเวลาเผื่อใหตามมาตรฐาน
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การทํางาน  เชน  เวลาพัก  เวลาสําหรับความจําเปนสวนตัวของคนงาน  ฯลฯ  โดยจะไมมีการเผื่อ
สําหรับความสูญเสียทั้งประเภทปรกติ และผิดปรกติ เปนมาตรฐานที่ยึดถือระดับผลงานในอดีตเปน
เกณฑ  โดยมีการรวมเอาสวนที่เปนการสูญเสียซ่ึงเกิดจากของเสียปรกติ  และของเสียผิดปรกติท่ีเกิด
จากการขาดประสิทธิภาพทางการผลิต เปนมาตรฐานที่จัดขึ้นโดยอิงตนทุนอนาคตตามการคาดหมาย
ทางเศรษฐกิจ  และการดําเนินงานตามปรกติ  โดยแทจริงตนทุนมาตรฐานตามปรกติจะอิงตนทุนเฉลี่ย
ในอดีต  และมีการปรับคาเพื่อใหเหมาะสมกับความคาดหมายในอนาคต เปนมาตรฐานที่เขาถึงไดมาก
ที่สุด เพราะมาตรฐานนี้จะไมมีการรวมปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพการทํางานดวย  โดยมกีารตัดสวน
ที่เปนของเสียปรกติ  และของเสียผิดปรกติ  แตขณะเดียวกันเปนมาตรฐานที่มีความมุงหวังในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต 
 

2.4.2  ประโยชน และขอจํากัดของตนทุนมาตรฐาน 
- ชวยในการควบคุมตนทุน 
- ใชในการคิดตนทุนสินคาคงคลัง 
- ใชในการวางแผนจัดทํางบประมาณ 
- ใชในการกําหนดราคาขายของผลิตภัณฑ 
- ใชในการประเมินผลการดําเนินงาน 
- ใชเปนเครื่องมือในการลดตนทุน  และเพิ่มผลผลิต 

 
2.4.3  การกําหนดตนทุนมาตรฐาน 
เปาหมายสําคัญของการกําหนดตนทุนมาตรฐานคือ  การไดมาตรฐานที่ผูบริหารสามารถใช

วัด และประเมินผลการดําเนินงานของหนวยงานผลิต  และการจัดซื้อได  ความสําเร็จของการใชระบบ
ตนทุนมาตรฐานอยูที่ความแมนยํา และความเชื่อถือของมาตรฐาน     ดังนั้น  สวนงานดานวิศวกรรม
อุตสาหการจึงตองทําการศึกษาเกี่ยวกับวัสดุ  กระบวนการผลิต  และผลิตภัณฑ  รวมทั้งการศึกษาวิธี
การทํางานเพื่อกําหนดมาตรฐานวิธีการทํางาน และเวลามาตรฐาน   การศึกษาตองทําอยางตอเนื่องเพื่อ
ใชในการปรับเปลี่ยนมาตรฐาน   โดยปรกติจะตองมีการปรับเปลี่ยนทุกๆ คร่ึงป หรืออยางชาหนึ่งป 

• มาตรฐานตนทุนวัสดุ 
ตนทุนมาตรฐานของคาวัสดุจะประกอบดวย 
-    จํานวน หรือปริมาณการใชวัสดุ 
- ราคาวัสดุ  
มาตรฐานปริมาณวัสดุ  หมายถึง  ปริมาณของวัตถุดิบที่ใชในการผลิตสินคาหนึ่ง

หนวยอยางมีประสิทธิภาพ  การกําหนดมาตรฐานปริมาณวัสดุจะตองทําอยางมีหลักเกณฑ  ซ่ึงอาจจะ
ไดจากวิธีการ  ตอไปนี้ 
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1. การกําหนดตามการศึกษาวิเคราะหทางวิศวกรรม จะใชการวิเคราะหผลิตภัณฑ 
และวัสดุโดยการใชเทคนิคการวิเคราะหคุณคา  โดยจะตองพิจารณาถึงกระบวนวิธีการผลิต  คุณภาพ
ของผลิตภัณฑ  ความตองการทางตลาด  และปจจัยอ่ืนๆ  ที่จะมีผลตอการใชวัสดุในการผลิต 

2. การกําหนดตามประสบการณการใชวัสดุในอดีต  โดยจะใชเกณฑเฉล่ียของการใช
วัสดุที่เกิดขึ้น  ซ่ึงจะเทากับการเฉลี่ยสวนของวัสดุที่เสียปรกติเขาไวดวย  เปนวิธีที่งาย  เสียคาใชจายต่ํา  
จัดตั้งไดรวดเร็ว และใชงานไดตามสมควร 

3. การกําหนดมาตรฐานจํานวนการใชวัสดุโดยวิธีการทดสอบ    ภายใตเงื่อนไขที่
ควบคุมไดเปนวิธีการที่ใชการตัดสาเหตุของการแปรปรวนออก  ซ่ึงชวยใหกําหนดจํานวนการใชวัสดุ
ไดใกลเคียงตามเงื่อนไขการผลิตได 

มาตรฐานราคาวัสดุ  จะกําหนดขึ้นตามนโยบายของฝายจัดการ  ซ่ึงจะใชเกณฑเฉลี่ย
ของราคาวัสดุในอดีต  ราคาวัสดุในปจจุบัน  หรือราคาวัสดุที่คาดคะเนตามราคาจริงที่เกิดขึ้นใน
ระหวางงวดการผลิต  ซ่ึงนอกจากจะตองพิจารณาดานความผันแปรของราคาในการจดัซื้อแลวยังตอง
พิจารณาองคประกอบอื่นๆ  ที่มีผลตอมาตรฐานราคาวัสดุ  เชน  การเจรจาตอรอง  การเลือกใชวัสดุ  
การจัดสง  การขนสง  การตรวจสอบ  การตรวจรับ  และการจัดเก็บวัสดุ  ฯลฯ   และเนื่องจากการ
เปลี่ยนแปลงราคาวัสดุเปนอิทธิพลภายนอก  เชน  ภาวะการแขงขัน  ภาวะเศรษฐกิจ  กลยุทธทางการ
ตลาด ฯลฯ   การกําหนดมาตรฐานตนทุนวัสดุ  จึงใชควบคุมไดเฉพาะสวนที่เปนปริมาณ  หรือจํานวน
มาตรฐานวัสดุที่ใชในการผลิต 
 

• มาตรฐานตนทุนแรงงาน 
ตนทุนมาตรฐานสําหรับคาแรงงานประกอบดวย 
- อัตราการผลิตมาตรฐาน (ตอช่ัวโมงแรงงานทางตรง) 
- อัตราคาแรงงานมาตรฐาน 
อัตราการผลิตมาตรฐาน หรือเวลามาตรฐานตอหนวยของการผลิต  จะกําหนดขึ้นได

จากการศึกษาวิธีการทํางาน และการศึกษาเวลา   จากการใชฐานขอมูลเวลามาตรฐาน หรือจากการใช
ระบบเวลาพรีดีเทอรมีน  การใชฐานขอมูลของมาตรฐานเวลาโดยใชคาเวลาเฉลี่ยในอดีตเปนคาเวลา
มาตรฐานจะเปนวิธีที่งาย   และรวดเร็วที่สุด   เวลามาตรฐานในการผลิตที่ใชจะตองคํานึงถึงสภาพ
เงื่อนไข และสภาพแวดลอมในการทํางาน เชน  สภาพของเคร่ืองจักร  เทคนิคที่ใช  อุปกรณชวยในการ
ผลิต  ความชํานาญงานของคนงาน  คุณภาพวัตถุดิบ   ฯลฯ   นอกจากนี้ยังตองมีการเผื่อสําหรับเวลา
สูญเปลาอันเนื่องมาจากความลา และการพักผอนดวย  ตนทุนมาตรฐานตอหนวยสําหรับคาแรงงาน
กําหนดไดจากการหารอัตราคาแรงงานตอช่ัวโมงดวยอัตราการผลิตตอช่ัวโมง         การกําหนดอัตรา
คาแรงงานมาตรฐาน  จะปญหาคลายๆ  กับการกําหนดมาตรฐานราคาของวัสดุ  เนื่องจากสวนใหญจะ
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ถูกกําหนดขึ้นโดยปจจัยภายนอก  เชน  มีการกําหนดคาจางขั้นต่ํา  หรือถูกกําหนดคาแรงงานดวยเงื่อน
ไขของตลาดแรงงาน  อัตราคาแรงงานมาตรฐานอาจจะกําหนดขึ้นตามขอตกลงของตัวแทนนายจาง 
และลูกจางเพื่อจัดระดับอัตรามาตรฐานคาจางแรงงานตามประสบการณ  ความชํานาญงาน  หรืออายุ
งาน ในการคิดเฉลี่ยคาสวัสดิการในอัตราคาแรงงานมาตรฐาน  จะใชประมาณการคาใชจายทั้งหมดที่
คาดวาจะเกิดขึ้นในงวดบัญชีหนา  หารดวยประมาณการจํานวนชั่วโมงแรงงานที่ใชในการผลิต 

• มาตรฐานคาโสหุยการผลิต 
คาโสหุยการผลิตจะประกอบดวยตนทุนสวนที่เปนตนทุนคงที่ และตนทุนแปรผัน  

มาตรฐานสําหรับ สวยตนทุนแปรผัน  จะสามารถกําหนดขึ้นในแนวทางเดียวกับมาตรฐานคาวัสดุ 
และคาแรงงาน  แตสําหรับสวนตนทุนคงที่จะมีความยุงยากในการกําหนดมาตรฐานตนทุน  เนื่องจาก
เปนสวนของตนทุนที่ไมไดแปรผันไปตามจํานวนผลผลิต  อยางไรก็ตาม  อาจจะใชอัตราโสหุยจัดสรร
ลวงหนา (Predetermined Factory Overate Rate)  เปนอัตรามาตรฐาน  โดยกําหนดขึ้นเปนอัตรา
ตนทุนตอช่ัวโมงแรงงาน  ตอช่ัวโมงเครื่องจักรที่ใช  ตอคาแรงงานทางตรง หรือตอคาวัสดุทางตรง 
 

2.4.4   การวิเคราะหความแปรปรวนของตนทุนมาตรฐาน 
ตนทุนมาตรฐานเปนตนทุนที่ถูกกําหนดขั้นตอนกอนการผลิต  ตอเมื่อมีการผลิตเกิดขึ้นจริง

ในภายหลังจึงสามารถรวบรวมตนทุนเพื่อเปรียบเทียบกับตนทุนมาตรฐาน   ความแปรปรวน 
(Variance)  ซ่ึงบงบอกระดับของการดําเนินงานที่ผิดพลาดไปจากมาตรฐานของการใชทรัพยากร    
ถาผลตางอยูในระดับสูง       จะเปนการสงสัญญาณใหฝายจัดการเริ่มสนใจตอสาเหตุที่มาของความ
แปรปรวน    และใชเปนหลักเกณฑในการตัดสินใจดําเนินการเพื่อใหสามารถขจัดปญหา   หรือสง
เสริมผลักดันใหเกิดการลดตนทุนการผลิตได  ความสนใจของฝายจัดการซึ่งไดจากผลการวิเคราะห
ความแปรปรวนของตนทุนมาตรฐาน  คือ 

- จํานวนผลตาง 
- หนวยงานที่มีผลตาง 
- ผูรับผิดชอบสําหรับผลตาง 

 
• สาเหตุที่ทําใหเกิดผลตาง 

- ความแปรปรวนของตนทุนวัสดุ (Material Cost Variance) เปนผลตางระหวาง
ตนทุนจริง และตนทุนมาตรฐานของคาวัสดุแสดงไดสองแบบ คือ ความแปรปรวนของราคาวัสดุ  เปน
ความแตกตางระหวางตนทุนมาตรฐานของจํานวนที่ซ้ือ และตนทุนจริงของวัสดุ  ความแปรปรวนของ
ราคาวัสดุเกิดขึ้นไดจากการเปลี่ยนแปลงของราคา  ขนาดของใบสั่งซ้ือ  ของขาดตลาด  ใบสั่งเรงดวน  
คาขนสง  สวนลด  การเจรจาตอรอง ฯลฯ   ถึงแมวาความแปรปรวนของราคาวัสดุเปนสวนที่ควบคุม
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ไมได  แตในทางการจัดการ     ขอมูลผลตางของราคาวัสดุก็มีประโยชนในทางการวางแผน และการ
ตัดสินใจดานการกําหนดราคาผลิตภัณฑ หรือการจัดหาวัสดุทดแทน 
ตัวอยางที่ 11.6  วัสดุซ้ือจํานวน  50,000 กก.  ราคามาตรฐาน  0.76 บาท  ราคาจริง  0.75 บาท 
ใหคํานวณหาความแปรปรวนของราคาวัสดุ  
 ผลตางของราคา   0.76 – 0.75 = 0.01 บาท / หนวย 
 ความแปรปรวนของราคาวัสดุ = 0.01 x  50,000 
  = 500      บาท  (ไดเปรียบ) 
 

ความแปรปรวนของการใชวัสดุ  คือ  ผลตางของวัสดุที่ใชไปจริงตามราคามาตรฐานกับ
จํานวนวัสดุที่ใชตามปริมาณมาตรฐาน  ความแปรปรวนของการใชวัสดุเกิดขึ้นไดจาก  คุณภาพของ
วัสดุ  กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  ประสิทธิภาพการทํางาน  ขอกําหนดทางวิศวกรรม  เครื่องจักร 
และอุปกรณ  เครื่องมือ  การเสื่อมสลายของวัสด ุ(ลาสมัย)  การถูกลักขโมย  ฯลฯ 
ตัวอยางที่  11.7  ราคามาตรฐานตอหนวย 0.76 บาท   มาตรฐานวัสดุ   50,000 กก .  วัสดุใชจริง  
53,000 กก.  ใหคํานวณหาความแปรปรวนของการใชวัสดุ 
 ผลตางของการใชวัสดุ   =  50,000 -  53,000 = -3,000 หนวย 
 ความแปรปรวนของการใชวัสดุ = 0.76 x (-3,000) 
  = -2,280 บาท (เสียเปรียบ) 
ในตัวอยางที่ 11.6  และ 11.7  เมื่อมีกรณีของความแปรปรวนทั้งราคา และจาํนวนการใชของวัสดุ  จะ
เกิดสวนที่เรียกวา  ความแปรปรวนรวม  (Joint Variance) ซ่ึงคํานวณไดดังนี้ 
 ความแปรปรวนรวมของวัสดุ = ผลตางของราคา x ผลตางของจํานวนที่ใช 
  = (0.76 – 0.75) x (50,000 – 53,000) 
  = -30 บาท (เสียเปรียบ) 
 ความแปรปรวนของราคาวัสดุ = (0.76 – 0.75) x 53,000 
  = 530 บาท (ไดเปรียบ) 
 ความแปรปรวนของการใชวัสดุ = (50,000 – 53,000) x 0.75 
  = -2,250 บาท (เสียเปรียบ) 
 ความแปรปรวนรวม = 530 – 2,250 – 30 
  = -1,750 บาท (เสียเปรียบ) 
 ความแปรปรวนรวม = ตนทุนมาตรฐาน – ตนทุนจริง 
  = (0.76 x 50,000) – (0.75 x 53,000) 
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  = -1,750 บาท (เสียเปรียบ) 
-  ความแปรปรวนของตนทุนแรงงาน 
ความแปรปรวนของตนทุนแรงงาน   (Labor Cost Variance)   เปนผลตาง

ระหวางตนทุนคาแรงงานมาตรฐาน  และตนทุนจริง  แสดงไดสองแบบ คือ 
ความแปรปรวนของอัตราคาแรงงาน  เปนผลตางระหวางอัตราคาแรงงานมาตรฐานตอช่ัว

โมง และท่ีจายจริง  คูณดวยจํานวนชั่วโมงทํางานจริง   ความแปรปรวนเกิดขึ้นไดจากการเปลี่ยนแปลง
อัตราคาจางขั้นต่ํา  สภาพเศรษฐกิจ ภาวะแรงงาน  ความตองการดานแรงงาน ฯลฯ 
ตัวอยางที่ 11.9  อัตราคาแรงงานมาตรฐานคือ  160  บาทตอวัน   ถามีการจายคาแรงงานสําหรับการ
ทํางาน  600 ชั่วโมง   เปนจํานวนเงิน  12,600 บาท  จะมีความแปรปรวนของอัตราคาแรงงานดังนี้ 
 อัตราคาแรงงานที่จายจริง = 12,600 / 600 = 20 บาท/ช่ัวโมง 
 ผลตางของอัตราคาแรงงาน = 160/8 – 21 = -1 บาท/ช่ัวโมง 
 ความแปรปรวนของอัตราคาแรงงาน = -1  x 600 
    = -600 บาท (เสียเปรยีบ) 
 

ความแปรปรวนของประสิทธิภาพแรงงาน หรือจํานวนชั่วโมงแรงงาน   เปนผล
ตางของจํานวนชั่วโมงการทํางานมาตรฐานกับชั่วโมงทํางานจริง  คูณดวยอัตราคาแรงงานมาตรฐาน  
ความแปรปรวนเกิดขึ้นไดจาก  การเปลี่ยนแปลงสภาพแวดลอมทางการผลิต  การปรับเปลี่ยนกระบวน
วิธีการทํางาน  การหมุนเวียนของแรงงาน  การปรับเปลี่ยนเครื่องจักร  ฯลฯ 
ตัวอยางที่ 11.10  อัตราคาแรงงานมาตรฐานคือ  160 บาทตอวัน มาตรฐานเวลาทํางาน  600 ชั่วโมง  
ถาเวลาทํางานจริง 640 ชั่วโมง  จะมีความแปรปรวนของประสิทธิภาพแรงงานดังนี้ 
 ผลตางของเวลาทํางาน 600 - 640 = -40 ช่ัวโมง 
 ความแปรปรวนของประสิทธิภาพแรงงาน = -40 x 160 / 8 
   = -800 บาท  (เสียเปรียบ) 
 

-  ความแปรปรวนของตนทุนโสหุยการผลิต 
   ความแปรปรวนของตนทุนโสหุยการผลิต  (Factory Overhead Variance)   

เปนผลตางระหวางอัตราคาโสหุยการผลิตมาตรฐาน  และคาใชจายโรงงานที่เกิดขึ้นจริง  การวิเคราะห
ความแปรปรวนของตนทุนโสหุยการผลิตแบงไดเปน 

(1) วิธีแปรปรวนสองทาง  (Two Variance Method) 
- ความแปรปรวนงบประมาณ (Budget Variance) 
- ความแปรปรวนปริมาณ หรือกําลังการผลิต (Volume/Capacity Variance) 
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(2) วิธีแปรปรวนสามทาง (Three Variance Method) 
- ความแปรปรวนงบประมาณ หรือการใชจาย (Budget/Spending Variance) 
- ความแปรปรวนปริมาณ หรือกําลังผลิต (Volume/Capacity Variance) 
- ความแปรปรวนประสิทธิภาพ (Efficiency Variance) 
(3) วิธีแปรปรวนสี่ทาง (Four Variance Method) 
- ความแปรปรวนงบประมาณ หรือการใชจาย (Budget/Spending Variance) 
- ความแปรปรวนปริมาณ หรือกําลังการผลิต (Volume/Capacity Variance) 
- ความแปรปรวนประสิทธิภาพแปรผัน (Variable Efficiency Variance) 
- ความแปรปรวนประสิทธิภาพคงที่ (Fixed Efficiency Variance) 

 
ตัวอยางที่ 11.11  กําลังผลิตปรกติของเครื่องจักร  4,000 ช่ัวโมง   คาโสหุยการผลิตคงที่  3,200 บาท  
คิดอัตราคาโสหุยการผลิตคงที่มาตรฐาน  0.80 บาท  อัตราคาโสหุยการผลิตแปรผันมาตรฐาน 1.20 
บาท  รวมเปนอัตราคาโสหุยมาตรฐาน  2 บาทตอช่ัวโมงแรงงานทางตรง  ช่ัวโมงแรงงานทางตรง
มาตรฐาน  3,400 ชั่วโมง  ชั่วโมงแรงงานใชจริง  3,475 ชั่วโมง   คาโสหุยการผลิตเกิดขึ้นจริง  7,384 
บาท  วิเคราะหความแปรปรวนของคาโสหุยการผลิตไดดังตอไปนี้ 
-ความแปรปรวนของคาโสหุยการผลิต 
 คาโสหุยการผลิตมาตรฐาน = 2 x 3,400 = 6,800 บาท 
 คาโสหุยการผลิตเกิดขึ้นจริง   = 7,384 บาท 
 ผลตางตนทุนคาโสหุยการผลิต  =  -584 บาท  (เสียเปรียบ) 
(1) การวิเคราะหตามวิธีแปรปรวนสองทาง  ประกอบดวย 

- ความแปรปรวนงบประมาณ (Budget Variance) 
- ความแปรปรวนปริมาณ หรือกําลังการผลิต (Volume/Capacity Variance) 

 คาโสหุยการผลิตคงที่  = 3,200 บาท 
 คาโสหุยการผลิตแปรผัน 1.20 x 3,400 = 4,080 บาท 
งบประมาณคาโสหุยการผลิตตามชั่วโมงมาตรฐาน = 7,280 บาท 
คาโสหุยการผลิตที่เกิดขึ้นจริง  = 7,384 บาท 
(ก)ผลตางตนทุนตามงบประมาณ =  7,280 – 7,384 = - 104 บาท 
ช่ัวโมงแรงงานมาตรฐาน  = 3,400 บาท 
กําลังการผลิตปรกติของเครื่องจักร  = 4,000 บาท 
ผลตางชั่วโมงแรงงานที่ไมไดใช 3,400 – 4,000 = -600 บาท 
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(ข)ตนทุนคงที่จากการไมใชกําลังการผลิต –600 x 0.80 = -480 บาท 
รวมคาแปรปรวนของ (ก) และ (ข)  = -584 บาท 
 
(2)   การวิเคราะหตามวิธีแปรปรวนสามทางประกอบดวย 

-ความแปรปรวนงบประมาณ หรือการใชจาย (Budget/Spending Variance) 
-ความแปรปรวนปริมาณ หรือกําลังการผลิต (Volume/Capacity Variance) 
-ความแปรปรวนประสิทธิภาพ (Efficiency Variance) 

 คาโสหุยการผลิตคงที่  = 3,200 บาท 
คาโสหุยการผลิตแปรผันตามงบประมาณ  1.20 x 3,475 = 4,170 บาท 
งบประมาณคาโสหุยการผลิตตามชั่วโมงแรงงานใชจริง = 7,370 บาท 
(ก)ผลตางตนทุนตามงบประมาณ/คาใชจาย  7,370 – 7,384 = -14 บาท 
ชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน  = 3,400 ชั่วโมง 
ชั่วโมงแรงงานจริงที่เกิดขึ้น  = 3,475 ชั่วโมง 
ผลตางชั่วโมงแรงงานมาตรฐาน และแรงงานจริง 3,400 – 3,475 =  -75 ชั่วโมง 
(ข)คาใชจายจากการขาดประสิทธิภาพ  -72 x 2 = -150 บาท 
ชั่วโมงทํางานจริง  = 3,475 ชั่วโมง 
กําลังการผลิตปรกติของเครื่องจักร  = 4,000 ชั่วโมง 
ผลตางชั่วโมงแรงงานที่ไมไดใช  3,475 – 4,000 = -525 ชั่วโมง 
(ค)ตนทุนคงที่จากการไมใชกําลังการผลิต –525 x 0.80 = -420 บาท 
รวมคาแปรปรวนของ (ก) (ข) และ (ค)  = -584 บาท 
 
(3)   การวิเคราะหความแปรปรวน 4 ทาง  ประกอบดวย 

-ความแปรปรวนงบประมาณ หรือการใชจาย (Budget/Spending Variance) 
-ความแปรปรวนปริมาณ หรือกําลังการผลิต (Volume/Capacity Variance) 
-ความแปรปรวนประสิทธิภาพแปรผัน (Variable Efficiency Variance) 
-ความแปรปรวนประสิทธิภาพคงที่ (Fixed Efficiency Variance)  

การวิเคราะหความแปรปรวน  4 ทางนั้นเหมือนกับการวิเคราะห  3 ทาง  ตางกันเพียงการแยกความ
แปรปรวนประสิทธิภาพเปนสวนแปรผัน และสวนคงที่  ซ่ึงจะคํานวณไดดังนี้ 
 คาใชจายจากการขาดประสิทธิภาพแปรผัน = -75 x 1.20 = -90 บาท 
 คาใชจายจากการขาดประสิทธิภาพคงที่ = -75 x 0.80 =  - 60 บาท 
 คาใชจายจากการขาดประสิทธิภาพ = -75 x 2 = -150 บาท 
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2.5  ระบบสารสนเทศ 
 

ระบบสารสนเทศเปนระบบซึ่งรับขอมูล (Data)  ดวยสวนนําเขา (Input)  แลวนํามา
ประมวลผล (Process) ใหไดผลลัพธ (Output)  ซ่ึงผลลัพธก็คือ สารสนเทศ (Information)  นั่นเอง  
ผูบริหารจะใหสารสนเทศดังกลาวเพื่อการวางแผน   การติดตาม  การควบคุมการดําเนินงาน และชวย
ใหการตัดสินใจเรื่องตางๆ  นอกจากนี้ยังมีความตองการในการนําเอกสารสนเทศไปใชในการอธิบาย
ถึงความแตกตางระหวางผลงานที่เกิดขึ้นกับแผนงาน  หรือ มาตรฐานที่วางไว 

 
2.5.1  ขั้นตอนในการประมวลผลขอมูลเพื่อสารสนเทศ 

 
 การปฏิบัติการ การปฏิบัติการ การปฏิบัติการ 
 ในสวนนําเขา ในสวนประมวลผล ในสวนผลลัพธ 
 (Input) (Process) (Output) 
 -การรวบรวมขอมูล -การแบงประเภทของขอมูล -การแสดงขอมูล 
 -การตรวจสอบความ -การจัดเรียงลําดับของขอมูล -การเก็บรักษาขอมูล 
  ถูกตองของขอมูล -การคํานวณตนทุน -การนําขอมูลมาใช 
  -การสรุปผล -การคัดลอกขอมูล 
 
 ขอมูล (Data) 
 

2.5.2 การออกแบบรายงาน หรือสารสนเทศ 
 

ในการออกแบบรายงาน  หรือ สารสนเทศที่ตองการนั้น  ควรเปนไปตามความตองการของ
ผูบริหาร  และสะดวกแกผูใชดวย  โดยมีขั้นตอนในการออกแบบดังนี้ 

1. การกําหนดรายงานที่ตองการ  รายงานที่ตองการมักจะพิจารณารวมกับความตองการของ
ฝายบริหาร  และ การวิเคราะหระบบงาน (System Analysis)  โดยประกอบดวยคําถามในลักษณะตอ
ไปนี้ 

- รายงานนี้มีความตองการ หรือไม 
- สารสนเทศทั้งหมดของรายงานมีความจําเปน หรือไม  มีสวนใดตัดทิ้งไดบาง 
- สารสนเทศที่ตองการมีอยูในรายงานฉบับอื่น หรือไม 
- ความถี่ของการจัดทํารายงาน และ จาํนวนชุดที่ตองจัดทํา 
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2. การกําหนดสารสนเทศในรายงาน  จะตองพิจารณารวมกันระหวางผูบริหาร  และผูปฏิบตัิ
งานในหนวยงานนั้นๆ  เพื่อใหไดมาซึ่งสารสนเทศจากระบบงาน  และเอกสารที่มีอยู  โดยมีความถูก
ตองมากที่สุด 

3. การออกแบบรูปแบบรายงานที่เหมาะสม  จะตองทําใหผูบริหารดูแลวเขาใจไดงาย 
4. ระบบการรายงาน  ตองพิจารณาถึง  จํานวนชุดของรายงาน  ใครเปนผูจัดทํา  ทําเสนอใคร  

และ ทําเมื่อไร  รวมถึงระบบการจัดเก็บรายงาน 



บทท่ี 3 
 

การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยาง 
 

โรงงานตัวอยางที่จะทําการศึกษาในครั้งนี้  เปนโรงงานขนาดกลางมีพนักงานประมาณ  300 
คน  ดําเนินธุรกิจดานการผลิตเฟอรนิเจอรที่ทําจากเหล็กกลาไรสนิม (Stainless Steel)  รวมทั้งอุปกรณ
ตางๆ ที่มีเหล็กกลาไรสนิมเปนสวนประกอบ  เพื่อตอบสนองลูกคาในกลุม   โรงแรม   ภัตตาคาร   
รานอาหาร   โรงพยาบาล   อุตสาหกรรมอิเล็คโทรนิค   อุตสาหกรรมอาหาร   ราน Convenience Store   
รวมถึงหองครัวตามที่พักอาศัยดวย  เปนตน    ดังนั้นผลิตภัณฑสวนใหญจึงเปนเฟอรนิเจอรที่ใชใน
หองครัว   เชน  โตะประกอบอาหาร   เตาแกส   อางลางมือ   ชั้นวางอุปกรณ   เปนตน    โดยลักษณะ
งานสวนใหญของอุตสาหกรรมนี้จะเปนการผลิตแบบงานสั่งทํา  (Job  Order)  คือ ผลิตเพื่อตอบสนอง
ความตองการ  และ ตามสภาพการใชงานของลูกคาแตละราย  ทําใหผลิตภัณฑมีรูปรางและชนิดที่
หลากหลาย   ตัวอยางของผลิตภัณฑบางสวน แสดงในภาคผนวก  ก. 

เนื่องจากเปนการผลิตแบบงานสั่งทํา  ดังนั้นงานแรกที่จะตองทํากค็ือ  การประมาณตนทุน
เพื่อนําไปเสนอราคาใหลูกคา  ซ่ึงงานนี้เปนงานที่สําคัญและเปนหัวใจของธุรกิจนี้เลย  ถาการประมาณ
ตนทุนออกมาถูกตอง  และราคาสามารถสูกับคูแขงขันไดก็ยอมจะไดรับงาน  แตถาประมาณตนทุน
ออกมาสูงเกินไปก็ยอมไมไดรับงานนั้น     จากการเขาไปศึกษาขั้นตนที่แผนกประเมินราคาพบสถิติ
สัดสวนงานที่ประมูลไดตองานที่มีการเสนอราคา (คิดเทียบจากจํานวนงาน)  ตั้งแตป 2538 ถึง 2540 
ดังแสดงในตารางที่  3.1 
 
ตาราง 3.1  ขอมลูสัดสวนงานที่ประมูลไดตองานที่มีการเสนอราคา 
 
ป จํานวนงานที่ประมูลได จํานวนงานที่ทําการเสนอราคา  %การประมูลงาน 

 
2538 205 1,831 11.2% 
2539 241 1,545 15.6% 
2540 287 1,423 20.2% 
* ขอมูลจากฝายขายของโรงงานตัวอยาง 
 

ตัวเลขนี้แสดงใหเห็นวา  ความตองการของผลิตภัณฑในตลาดยังคงมีอยู   แตโรงงานตัว
อยางไมสามารถประมูลงานไดทั้งนั้นอาจเปนไปไดวา   แผนกประเมินราคาอาจจะประมาณการตนทุน
สูงเกินไปจนทําให  ราคาที่นําเสนอลูกคาไมสามารถสูคูแขงขันได  หรือ อาจเปนไปไดวาตนทุนการ
ผลิตที่แทจริงของโรงงานตัวอยางที่เกิดขึ้นสูงเกินไป  ซ่ึงจากขอมูลที่มีอยูในขณะนี้ไมสามารถบอกได
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วาเกิดจากสาเหตุใด  เนื่องจากระบบตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยางยังไมสมบูรณ  และวิธีการ
ประมาณตนทุนเพื่อจัดทําราคาก็ยังมีขอบกพรองอยู  จึงเปนเหตุผลสําคัญที่ทําใหผูวิจัยศึกษาในเรื่องนี้  
โดยมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบการประมาณตนทุนงานทํา  และจัดทําระบบประเมินผลตนทุน
ประมาณการกับตนทุนจริงตามหลักการ และวิธีการทางวิศวกรรมอุตสาหการ ในบทนี้จะทําการศึกษา
สภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยาง  โดยช้ีใหเห็นถึงสภาพการดําเนินงานของระบบงานตางๆ ในปจจุบัน   
เพ่ือหาปญหาที่จะมีผลตอระบบการประมาณตนทุน    โดยมีลําดับหัวขอที่จะทําการศึกษาดังตอไปนี้ 
 

1. ระบบการผลิต  และ ระบบงานในปจจุบัน 
2. การจัดองคกร  ในโรงงานตัวอยาง 
3. ระบบการคํานวณตนทุนจริงในปจจุบัน 
4. ระบบตนทุนมาตรฐาน 
5. ระบบการประมาณตนทุน 
6. สภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน 

 
3.1 ระบบการผลิต และระบบงานในปจจุบัน 

 
ในสวนนี้จะกลาวถึงการสํารวจระบบการทํางานโดยรวมของโรงงานตัวอยางกอน  แลวจึง

คอยเจาะลงในรายละเอียดของแตละระบบงาน  โดยระบบงานรวมมีขั้นตอน  และวิธีการ   ตั้งแตการ
ติดตอลูกคาจนถึงการติดตั้งงาน  ดังตอไปนี้ 
 
 
  แผนกขาย แผนกออกแบบ แผนกประเมินราคา 
 
  แผนกวางแผน 
 
  แผนกผลิต 
 
 ลูกคา แผนกติดตั้ง 
 
  แผนกบริการ 
 

รูปที่ 3.1  แสดงระบบงานรวมของโรงงานตัวอยาง 
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3.1.1   ระบบงานรวม 
 

ขั้นตอนการทํางานจะเริ่มจากรับความตองการของลูกคาโดยที่ลูกคาอาจเปนผูติดตอ
มาเองหรือเปนงานแบบประมูล เมื่อทราบความตองการของลูกคาแลวก็จะสงขอมูลใหแผนกออกแบบ
ทําการออกแบบ  คัดเลือกอุปกรณ  และจัดวางผัง    จากนั้นนําเสนอลูกคาเพื่อพิจารณา และแกไข   เมื่อ
แบบลงตัวแลว  ขั้นตอไปจะนําแบบไปประมาณการตนทุนขั้นตนโดยแผนกประเมินราคา  ซ่ึงในขั้น
ตอนนี้จะไดตนทุนประมาณการออกมาประกอบไปดวยตนทุนการผลิต  ตนทุนติดตั้ง  และตนทุนขาย 
และบริการ   โดยตนทุนประมาณการนี้จะถูกสงไปยังฝายขายเพื่อทําการจัดทําใบเสนอราคาตอลูกคา  
หลังจากลูกคาพิจารณาราคา  และเจรจาตกลงเงื่อนไขตางๆ เสร็จเรียบรอยแลว  ฝายขายจะทําการเปด
หมายเลขงาน (Job  Order  No.)  และจัดทําใบสั่งผลิต   สงไปยังหนวยงานตางๆ ที่เกี่ยวของ  โดย
เฉพาะแผนกวางแผน  เพื่อทําการวางแผนการผลิต  และจัดเตรียมวัสดุอุปกรณในการผลิต    โดยปกติ
จะมีการจัดทําแผนกการผลิต จะมี 2 แบบ ก็คือ  แผนกการผลิตราย  2 สัปดาห  และแผนกการผลิตราย  
3 เดือน    หลังจากนั้นฝายผลิตจะทําการผลิตตามแผนการผลิตที่กําหนด  และเมื่อไดผลิตภัณฑครบ
ตามใบสั่งผลิตแลว  ผลิตภัณฑจะถูกสงไปสถานที่ที่ลูกคากําหนด และถูกติดตั้งโดยแผนกติดตั้ง    เมื่อ
ลูกคารับมอบงานแลวแผนกติดตั้งจะออกใบรับประกันสินคาให   โดยปกติระยะเวลารับประกันจะอยู
ที่ประมาณ 1ป เปนอันเสร็จสิ้นกระบวนการ  ในกรณีที่เกิดปญหาขึ้นกับผลิตภัณฑที่ไดทําการสงมอบ
แลว  แผนกบริการจะทําหนาที่รับขอรองเรียน  และดําเนินการแกไขปญหา 
 
หมายเหตุ  โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษานี้มีการแบงการทํางานออกเปน  2 สวน  คือ ในสวนสํานัก
งานซึ่งตั้งอยูที่กรุงเทพฯ  และสวนโรงงานอยูที่จังหวัดสมุทรสาคร  ดังนั้นในการติดตอส่ือสารดาน
เอกสารจึงตองมีรถยนตของบริษัทที่คอยทําการรับ-สงเอกสารระหวางกรุงเทพฯ กับสมุทรสาครทุกวัน 
 

3.1.2 ระบบการจัดจําหนาย 
 
ระบบการจัดจําหนายจะเริ่มจากการติดตอลูกคาเพื่อรับงาน จนถึงสงมอบงานใหลูกคา และ

ปดงาน  โดยมีขั้นตอนการปฏิบัติงานดังตอไปนี้ 
 

1. พนักงานขายเสนอขายสินคา หรือ ลูกคาติดตอซ้ือ  และรับความตองการของลูกคา 
2. กรณีที่ตองมีการออกแบบพนักงานขายจะสงเรื่องไปใหแผนกออกแบบ     เพื่อทําการ

ออกแบบคราวๆ  (Preliminary  Drawing)  และหมายเลขโครงการ (Project  No.) 
3. เสนอแบบคราวๆ ตอลูกคา  เมื่อลูกคาพิจารณา และแกไขเสร็จแลว  พนักงานขายจะสง

แบบคราวๆ  และความตองการของลูกคา  ใหกับแผนกออกแบบเพื่อจัดทําแบบติดตั้ง (Layout)  
4. เมื่อไดรับแบบทั้งหมดแลว  พนักงานขายจะขอราคาประเมิน (ตนทุนประการขั้นตน)  

จากแผนกประเมินราคา  จากนั้นจะสงใหผูจัดการฝายขายทําการตั้งราคาขาย (Mark up Price) 
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5. จัดทําใบเสนอราคา  และสงใหลูกคาพิจารณา   ถาลูกคาตกลงตองการสั่งทําลูกคาจะออก
ใบสั่งซื้อ (Purchase Order)  มายังบริษัท 

6. หลังไดรับใบสั่งซื้อแลว  พนักงานขายจะทําการเปดหมายเลขงาน  และออกใบสั่งผลิต  
โดยหมายเลขงานมีลักษณะดังนี้ 
 
หมายเลขงาน (Job Order No.)    X  YY / # # #  ตัวอยางเชน P 43/001 

เลขที่งาน  เชน  001 , 002   เลขที่งานนี้ออกตอกัน
ไปเรื่อยๆ 

 โดยเริ่มจากหมายเลข  001  ไปจนถึง  999   และ 
 เมื่อครบ  1 ป 
 จะเริ่มตนนับใหม 

 จะเปนตัวเลขที่แสดงเลข  2 ตัวสุดทายของเลขป  
พ.ศ.เชน   ป 2543    YY = 43 

 เปนตัวอักษรที่ระบุลักษณะของงาน 
        P  คือ  งานโครงการ 
      U  คือ  งานขายอุปกรณขนาดเล็ก 
 

7. แจกจายเอกสารการสั่งผลิต  ซ่ึงประกอบไปดวย   ใบสั่งผลิต  ใบสั่งซื้อของลูกคา  แบบ 
Perspective  และ แบบติดตั้ง (Layout)    ใหกับสวนโรงงาน   แผนกการเงิน   แผนกติดตั้ง 

8. เมื่อทําการผลิต และติดตั้งเรียบรอย  แผนกการเงินจะทําการเรียกเก็บเงินคาสินคา  และ
บริการจากนั้นจะสงเอกสารการจายเงินของลูกคาใหแผนกขายเพื่อปดหมายเลขงาน  และจัดเก็บ
เอกสารการขาย 
 

3.1.3 ระบบการออกแบบ 
 
แผนกออกแบบของโรงงานตัวอยางจะแบงออกเปน 2 สวน  สวนแรก คือ แผนกออกแบบที่

สังกัดกับฝายขายที่สํานักงาน  มีหนาที่จัดทําแบบคราวๆ (Preliminary Drawing)  แบบติดตั้ง (Layout)  
และ แบบ Perspective  รวมทั้งทําหนาที่ในการออกหมายเลขโครงการ (Project No.)  เพื่อนําไปใชใน
การประเมินราคา และติดตอกับลูกคา  วิธีการในการกําหนดหมายเลขโครงการมีดังนี้ 
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หมายเลขโครงการ (Project No.)      YY – MM – XX – Remark      ตัวอยางเชน    99-01-10-C 
 
 โดยที่ YY หมายถึง ป ค.ศ. ที่แผนกออกแบบรับงาน  (เฉพาะตัวเลข  2 หลัก 
    สุดทาย) 
    ตัวอยางเชน ป 1999        YY = 99 
  MM หมายถึง เดือนที่แผนกออกแบบรับงาน  โดยเริ่มจาก  01  คือ เดือน 
    มกราคมจนถึง   12  คือ เดือนธันวาคม 
  XX หมายถึง ลําดับที่แผนกออกแบบรับงานมาในเดือนนั้นๆ  โดยจะ 
    เร่ิมจาก  01 จนถึง  99  และจะเริ่มนับใหมเมื่อข้ึนเดือนถัด 
    ไป 
  Remark หมายถึง หมายเหตุ  (ถามี)  ปจจุบันมีใชอยู  7  ตัวอักษร   ไดแก 
  C = Customer หมายถึง แบบของลูกคา 
  R = Revised หมายถึง งานแกไข / ปรับปรุง 
  A = Addition หมายถึง งานเพิ่มเติม 
  G = Geoff หมายถึง งานของคุณ Groff 
  S = Industrial Product หมายถึง งานขายพิเศษ 
  F = Factory หมายถึง แบบจากโรงงาน 
  E = Et Cetera หมายถึง อ่ืนๆ 
 

สวนแผนกออกแบบอีกสวนหนึ่งจะขึ้นตรงกับฝายผลิตของโรงงาน   ทาํหนาที่จัดทําแบบ
รายละเอียด (Shop Drawing)  ของผลิตภัณฑที่จะทําการผลิต  โดยจะนําเอาแบบ Perspective  ที่สงมา
จากฝายขาย  มาทําการคลี่ออกเปนชิ้นๆ  และทําการเขียนแบบแผนคลี่ของผลิตภัณฑแตละชิ้น   เพื่อนํา
ไปใชในการผลิต นอกจากนี้แผนกออกแบบ (โรงงาน)        ยังมีหนาที่ประมาณการจํานวนเหล็กกลา
ไรสนิมที่ตองใชในผลิตภัณฑแตละชิ้น  โดยจะประมาณเปนหนวยตารางเมตรตอผลิตภัณฑแตละชิ้น   
จํานวนเหล็กกลาไรสนิมที่ประมาณนี้จะรวมถึงขอบที่ตองใชในการพับตามแบบที่คล่ีออกมาแลว   แต
จะไมรวมเศษที่เกิดจากการตัด (Scarp)   ตัวเลขประมาณการนี้จะถูกสงใหกับแผนกบัญชีตนทุนเพื่อใช
ในการคํานวณตนทุนการผลิตตอไป 
 

3.1.4 ระบบการประเมินราคา 
 
ในการประเมินราคาเพื่อนําไปใชจัดทําใบเสนอราคาแกลูกคาจะประกอบไปดวย  2 ขั้นตอน  

คือ  ขั้นตอนแรกการประมาณการตนทุนการผลิตขั้นตน  ซ่ึงจะจัดทําโดยแผนกประเมินราคา  หลังจาก
แผนกประเมินราคาไดรับแบบติดตั้ง (Layout)  และ แบบ Perspective  จากแผนกออกแบบแลว  จะนํา
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เอาแบบ Perspective  มาเทียบกับผลิตภัณฑที่เคยทําการประเมินราคามาแลวในอดีต  แลวนําตนทุน
ของผลิตภัณฑในอดีตนั้นมาทําการแกไข  ปรับปรุง  ในสวนของรายการ และอุปกรณที่ใชใหไดตาม
แบบของงานปจจุบันที่กําหนด  จากนั้นจะทําการคํานวณตนทุนการผลิต  ซ่ึงประกอบไปดวย  ตนทุน
คาวัตถุดิบ  ตนทุนคาแรงงาน  และตนทุนคาโสหุยการผลิต    สวนแบบติดตั้ง (Layout)  จะนําไปทํา
การประมาณตนทุนการติดตั้ง โดยทําการประมาณการจากประสบการณของผูประเมิน       ซ่ึงจะได
ตนทุนการติดตั้งที่ประกอบไปดวย   ตนทุนคาวัสดุติดตั้ง และตนทุนคาแรงงานติดตั้ง     จากนั้น จะนํา
เอาตนทุนการผลิต ตนทุนการติดตั้ง มารวมกับตนทุนขายและบริหาร เปน ตนทุนประมาณการขั้นตน   
สงใหกับฝายขาย  วิธีการประมาณตนทุนโดยละเอียดจะกลาวตอไปในเรื่องของ ระบบการประมาณ
ตนทุน   ขั้นตอนตอไปของการประเมินราคา ก็คือ  การตั้งราคาขาย (Mark up)  ซ่ึงฝายขายจะเปนผูจัด
ทํา  โดยการคิดกําไรบวกเขาไปในตนทุนประมาณการขั้นตน  การกําหนดระดับของกําไรที่จะบวกเขา
ไปในแตละงานจะไมเหมือนกัน แลวแตกรณีขึ้นอยูกับสภาพเศรษฐกิจ  ภาวะการแขงขัน  ลูกคา  และ
อีกหลายๆ  ปจจัย  เนื่องจากโรงงานตัวอยางเปนโรงงานขนาดกลางในบางครั้งอํานาจในการตัดสินใจ
ตอรองดานราคาไมสามารถกระทําโดยผูจัดการฝายขาย  ตองใหเจาของกิจการดําเนินการเอง  ทําใหวิธี
การในการกําหนดระดับของกําไรไมแนนอน  บางครั้งใชวิธีกําหนดเปนเปอรเซ็นตของมูลคาตนทุน
ประมาณการขั้นตน    บางครั้งกําหนดเปนจํานวนเงินต่ําสุดที่ตองการ   โดยสรุปวิธีในการตั้งราคาขาย
ขึ้นอยูกับนโยบายของผูบริหารนั่นเอง 
 

3.1.5 ระบบวางแผนการผลิต 
 
กอนจะกลาวถึงระบบวางแผนการผลิต  ตองทําความเขาใจเกี่ยวกับการกําหนดหมวดหมู

ของผลิตภัณฑกอน   หมวดหมูของผลิตภัณฑในที่นี้ หมายถึง การจัดกลุมของผลิตภัณฑที่จะทําการ
ผลิตในแตละงาน    โดยปกติงานหนึ่งงานจะมีผลิตภัณฑที่ตองผลิตหลายช้ิน  และ ผลิตภัณฑแตละชิ้น
จะมีการกําหนด  หมายเลขรายการผลิตภัณฑ (Item Number)  กํากับไวทุกชิ้น   ยกตัวอยางเชน 
 
 หมายเลขงาน ลูกคา Item No. Description จํานวน 
 P 42 / 168 RS. Pub 01 อางลางพรอมชั้นซี่ 1 
   02 Cocktail  Unit 1 
   03 Water  Station 2 
 

หมายเลขรายการผลิตภัณฑนี้  คือ  รายละเอียดของงานนั้นๆ  วามีผลิตภัณฑอะไรผลิตบาง  
สวนการกําหนดหมายเลขโดยปกติจะกําหนดเปนเลข  2 หลัก  เรียงลําดับไลจาก  01 ถึง 99    แตใน
บางครั้งถาเปนงานขนาดใหญมีผลิตภัณฑมากกวา  100 ชนิด  การกําหนดหมายเลขผลิตภัณฑจะทํา
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โดยการกําหนดตัวอักษรเพื่อบวกรายละเอียดของสถานที่ติดตั้งเพิ่มเขาไปดวย   เชน  ในงานที่เปนครัว
ของโรงแรมขนาดใหญจะประกอบไปดวย  หองครัวหลายหอง  ไดแก   ครัวไทย  ครัวจีน  ครัวฝร่ัง  
เปนตน   การกําหนดหมายเลขรายการผลิตภัณฑ จะทําโดย 
 
 หมายเลขงาน ลูกคา Item No. Description จํานวน 
 P 41 / 009 The Oriental Hotel TK-01  Exhaust Hood 1 
   TK-02 4-Door Refrigerator 1 
   CK-01 2-Chinese Range 2 
   CK-02 Double Sink Table 1 
   UK-01 Wall Shelf 1 
   UK-02 Bottle Bin 1 
หมายเหต ุ   TK  =  Thai Kitchen  ,  CK  =  Chinese Kitchen  ,  UK  =  Europe Kitchen 
                   การกําหนดตัวอักษรนี้แตละครั้งจะไมเหมือนกัน   ขึ้นอยูกับสถานที่ที่จะติดตั้งของลูกคา 
 

การวางแผนการผลิตจะเริ่มหลังจากไดรับใบสั่งผลิต   รายละเอียดในแผนการผลิตจะระบุถึง
รายการผลิตภัณฑ แตละตัวจะตองเริ่มผลิตวันใด  และ จะตองเสร็จในวันใด  โดยการประมาณเวลาใน
การผลิตจะใชวิธีการประมาณแบบคราวๆ  ซ่ึงอาศัยขอมูลในอดีต  ความชํานาญ  และประสบการณ 
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  แผนกออกแบบ (โรงงาน) 
 
  แผนกตัด 
 
  แผนกรางแบบ สวนงาน 
   ตัด 
  แผนกพับ 
 
 แผนกวางแผนการผลิต 
  แผนกประกอบ 
   สวนงาน 
  แผนกขัด ประกอบ 
   
  แผนกเทคนิค 
 
  แผนกเครื่องเย็น 
 
 ใบรายงานการผลิต 
 แผนการผลิต 

 
รูปที่ 3.2  การรับ และสงเอกสารใหกับแผนกวางแผน 

 
จากรูปที่ 3.2  แสดงถึงเสนทางในการรับ และสงเอกสารใหกับแผนกวางแผน  ซ่ึงเอกสารที่

แสดงในที่นี้ก็คือ  แผนการผลิต และใบรายงานการผลิต   ซ่ึงแผนการผลิตทั้ง  2 แผน  ก็คือ  แผนการ
ผลิตราย  2  สัปดาห  และ แผนการผลิตราย  3 เดือน  จะถูกสงใหกับ  แผนกออกแบบ (โรงงาน)   
แผนกตัด  แผนกประกอบ  แผนกเทคนิค  และ แผนกเครื่องเย็น   จากที่กลาวไปแลววาระยะเวลาที่ใช
ในการผลติไดประมาณมาจากขอมูลในอดีต    ดังนั้น จึงจําเปนตองมีการปรับปรุงแผนการผลิตทุกๆ  2 
วัน  ตามสภาพการผลิตจริงที่เกิดขึ้น   โดยจัดใหมีการประชุมรวมระหวางฝายผลิตกับแผนกวางแผน   
การประชุมนี้จะจัดขึ้นทุกวันจันทร  วันพุธ  และวันศุกร    หัวขอในการประชุมจะเปนการสรุปผลการ
ผลิตที่เกิดขึ้นในชวง  2 วัน และทําการปรับปรุงแผนการผลิตใหม          รวมท้ังมีการหารือเกี่ยวกับ
ผลิตภัณฑใหมที่ยังไมเคยผลิตมากอน เพื่อ กําหนดประมาณเวลาที่ใชในการผลิต     สวนขอมูลในอดีต
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ที่นํามาใชในการประมาณการจะมีการปรับปรุงทุกๆ  6 เดือน  โดยจะใชขอมูลจากใบรายงานการผลิต
ที่ทุกแผนกจดขึ้นมาทุกวันเก็บไวเปนขอมูลในการปรับปรุง 
 

3.1.6  ระบบการผลิต 
 
เนื่องจากผลิตภัณฑที่ทําจากเหล็กกลาไรสนิมเกือบทั้งหมดในโรงงานตัวอยางแหงนี้ทํามา

จากเหล็กแผน  ซ่ึงมีวิธีการผลิตคราวๆ  ดังนี้   ตัด  รางแบบ  พับ  เจาะ  มวน  ประกอบ    และ 
ประกอบกับงานที่ผลิตสวนใหญเปนงานสั่งทํา  (Job Order)    ทางโรงงานตัวอยางจึงทําการจัดแบง
หนวยงานผลิตตามกระบวนการผลิต  (Process Layout)   ซ่ึงหนวยงานตางๆ  สามารถจําแนกไดดังนี้ 
 

1. สวนงานออกแบบ (โรงงาน) 
2. สวนงานตัด 

2.1 แผนกตัด 
2.2 แผนกรางแบบ 
2.3 แผนกพับ / ตัด เจาะ / มวน 

3. สวนงานประกอบ 
3.1 แผนกประกอบ 
3.2 แผนกขัด 

4. สวนงานเทคนิค 
5. สวนงานเครื่องเย็น 

5.1 แผนกเครื่องเย็น 
5.2 แผนกพนสี 

 
กระบวนการในการผลิตจะเริ่มจากการนําเอาแบบ Perspective  ที่ไดมาจากฝายขายมาเขียน

แบบแผนคลี่   เพื่อจัดทําแบบรายละเอียด (Shop Drawing)   จากนั้นแผนกตัดจะนําแผนเหล็กกลาไร
สนิมมาตัดแบงเปนชิ้นๆ  ตามแบบ   แลวสงชิ้นงานที่ตัดแลวไปรางแบบเพื่อกําหนดจุดในการพับที่
แผนกพับ จะเปนการนําชิ้นงานที่รางแบบมาพับ  หรือ ตัดเจาะ  หรือ มวน   ตามที่รางเอาไวบนชิ้นงาน  
จากนั้นชิ้นงานจะถูกสงไปประกอบ  โดยจะนําชิ้นงานหลายๆ  ชิ้นมาเชื่อมติดกันดวยเครื่องเชื่อมไฟ
ฟา  สวนรอยเชื่อมจะถูกเจียรไนออกไป   ซึ่งขั้นตอนนี้จะทําใหเกิดรอยขูดขีดบนชิ้นงาน     ดังนั้นจึง
ตองนําไปทําการขัดตกแตงดวยกระดาษทราย และ เครื่องขัด   ที่แผนกขัด   ชิ้นงานบางชิ้นอาจจะเสร็จ
ส้ินกระบวนการที่แผนกขัดนี้  และถูกสงเขาคลังสินคาไดเลย       บางสวนจะถูกนําไปติดตั้งอุปกรณ
เพิ่มเติม  เชน  หัวเตาแกส  แผนความรอน  และ ขดลวดทําความรอน   ระบบระบายควัน   กอกน้ํา  
เปนตน   ซ่ึงอุปกรณเหลานี้จะถูกติดตั้งที่เทคนิค   สวนชิ้นงานที่ตองติดระบบทําความเย็นจะถูกสงไป
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ที่แผนกพนสี (บางชิ้น)  และถูกนําไปติดระบบทําความเย็นที่แผนกเครื่องเย็น   กอนที่ผลิตภัณฑจะถูก
สงเขาคลังสินคา  จะตองถูกตรวจสอบคุณภาพทุกชิ้นกอนที่ฝายประกันคุณภาพ 
 
 เขียนแบบรายละเอียด 
 Shop Drawing 
 
 ตัด 
 
 พับ 
 
 รางแบบ 
 
 พับ / ตัดเจาะ / มวน 
 
 ประกอบ 
 
 ขัดเงา 
 
  ติดตั้งอุปกรณพิเศษ พนสี 
 
 ตรวจสอบคุณภาพ  ตดิระบบทําความเย็น 
 
 คลังสินคา 
 

รูปที่  3.3  กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 

3.1.7 ระบบการติดตั้ง 
 
กระบวนการติดตั้ง  คือ  การนําผลิตภัณฑไปจัดวางตามตําแหนงในแบบติดตั้ง (Layout)  

และทําการติดตั้งสาธารณูปโภคตางๆ  เชน  ระบบประปา  ระบบไฟฟา  ระบบน้ําทิ้ง  ระบบระบาย
อากาศ  เปนตน    งานของหนวยงานติดตั้งจะเริ่มตนตั้งแตฝายขายสงใบสั่งผลิตพรอมแบบติดตั้ง 
(Layout)  มาให  หนวยงานติดตั้งจะสงพนักงานออกไปสํารวจสถานที่ที่จะทําการติดตั้งของลูกคา  
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โดยจะทําการตรวจสอบวา    จุดเชื่อมตอระบบตางๆ     และขนาดสถานที่ของลูกคาเปนไปตามแบบ
ติดตั้ง หรือไม  ในบางกรณีถาขนาดตางๆ  หรือ จุดเชื่อมตอไมเปนไปตามแบบติดตั้ง   แผนกติดตั้งจะ
ทําการประสานงานกับลูกคาและฝายผลิตในการแกไขแบบ      หลังจากนั้นเมื่อผลิตภัณฑถูกสงจาก
โรงงานมายังสถานที่ติดตั้งแลว    พนักงานของแผนกติดตั้งจะทําการจัดวางผลิตภัณฑเขาตามตําแหนง  
และเชื่อมตอระบบสาธารณูปโภค  ซ่ึงในขั้นตอนนี้บางครั้งจะมีการใชงานของผลิตภัณฑ (Test Run)  
และตรวจสอบความเรียบรอยของงานติดตั้ง  ในกรณีที่ผลิตภัณฑมีขอบกพรอง  หรือ ทําการติดตั้งไม
เรียบรอย  หัวหนางานจะสั่งทําการแกไขทันที  เมื่อทุกอยางเรียบรอยแลว  ลูกคาจะทําการลงนามรับ
มอบงานในใบสงมอบงาน     นอกจากนี้แผนกติดตั้งยังมีหนาที่จัดทําคูมือการใชงานผลิตภัณฑ และ
ใบรับประกัน   ซ่ึงจะตองสงมอบใหลูกคาในขณะสงมอบงานดวย  หลังจากพนักงานติดตั้งทํางาน
เสร็จแตละครั้งจะทําการบันทึกผลการทํางานลงบนใบรายงานการติดตั้งซึ่งจะมีขอมูล ดังตอไปนี้ 

1. หมายเลขงาน (Job Order Number) 
2. สถานที่ที่ไปทําการติดตั้งของลูกคา 
3. รายช่ือทีมชางติดตั้ง 
4. ระยะเวลาที่ใชในการติดตั้ง 
5. รายละเอียดการติดตั้ง 
 ระบบเอกสารภายในหนวยงานติดตั้ง  ตั้งแตเร่ิมงานจนถึงเสร็จส้ินกระบวนการ  แสดงดัง

รูปที่ 3.4 
  แบบ Perspective 
  แบบติดตั้ง 
  ใบสั่งผลิต , ใบสั่งซื้อ 
 ฝายขาย  แผนกวางแผน 
 
  ใบสงมอบงาน  แผนกการผลิตราย  2 สัปดาห , ราย  3 เดือน 
  ใบรับประกัน 
  คูมือผลิตภัณฑ   ใบสงมอบงาน 
 ลูกคา  แผนกติดตั้ง  แผนกบัญชี
  
 
    ใบรายงานการติดตั้ง 
  ใบเบิกอุปกรณ 
 คลังวัตถุดิบ  พนักงานติดตั้ง  
 

รูปที่ 3.4  ระบบเอกสารภายในหนวยงานติดตั้ง 
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3.1.8 ระบบงานบริการ 
 
แผนกบริการมีหนาที่รับขอรองเรียนจากลูกคาในกรณีที่เกิดขอบกพรองขึ้นกับผลิตภัณฑ  

และดําเนินการแกไขขอบกพรองนั้นๆ   โดยสามารถแบงลักษณะงานของแผนกบริการออกเปน  4 
สวน   ดังนี้ 

1. งานซอมผลิตภัณฑที่อยูในระยะรับประกัน  (Warranty Service) 
2. งานซอมทั่วไป  (Regular Service) 
3. งานซอมบํารุงเชิงปองกัน  (Preventive Maintainance) 
4. งานขายอะไหล  (Spare  Part  Service) 
 
ในงานวิจัยนี้จะขอกลาวถึงเพียงงานซอมผลิตภัณฑที่อยูในระยะรับประกันเทานั้น เพราะ 

เกี่ยวของกับการประมาณตนทนุ    โดยจะเริ่มจากการที่ลูกคาติดตอรองเรียนเขามาถึงขอบกพรองของ
ผลิตภัณฑ  จากนั้นทางแผนกติดตั้งจะสงชางออกไป ตรวจสอบวา  ผลิตภัณฑที่เสียนั้นอยูในเงื่อนไข
ของการรับประกันหรือไม    ในกรณีถาอยูในการรับประกัน  และสามารถแกไขขอบกพรองไดทันที  
ชางบริการจะดําเนินการซอมให  แตถาไมสามารถซอมไดในขณะนั้น   เนื่องจากขาดอุปกรณ  หรือ  
ช้ินสวนอะไหล    ชางบริการจะนําผลิตภัณฑกลับมาที่บริษัท  หรือ ถาผลิตภัณฑใหญมากไมสามารถ
นํากลับได  ชางบริการจะกลับมาที่บริษัทเพื่อนําอุปกรณ  หรือ ชิ้นสวนอะไหลไปซอมที่ลูกคา  ในการ
ซอมแตละครั้งทางแผนกบริการจะมีการเปดหมายเลขงาน (Service Number)ของทางแผนกเองทุกครั้ง   
ซ่ึงวิธีการคลายกับของฝายขาย  แตรหัสที่ใชนําหนาจะเปน  SV  เชน หมายเลขงาน     SV 42 / 008       
The  Oriental  Hotel    หมายเลขงานนี้ชางบริการจะนําไปใชอางในการทํางาน   หลังจากดําเนินการ
ซอมเสร็จเรียบรอยแลว  ชางบริการ จะเขียน ใบรายงานการซอม  (Service  Report)  ซ่ึงมีรายละเอียด
ขอมูลดังตอไปนี้ 

1. หมายเลขงานบริการ  (Service Number) 
2. หมายเลขงานรับประกัน  (Job Number) 
3. รายช่ือชางบริการ 
4. ระยะเวลาการใหบริการ 
5. รายการชิ้นสวนอะไหล  และ อุปกรณ 
6. รายละเอียดการซอม 
7. ลายมือช่ือลูกคา 
ในงานซอมผลิตภัณฑที่อยูในระยะประกันจะไมมีคาใชจายเกิดขึ้นกับลูกคา   แตทางบริษัท

จะเปนผูรับผิดชอบทั้งหมด   เมื่อเสร็จสิ้นการซอมแลวแผนกบริการจะทําการปดหมายเลขงานบริการ  
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โดยจะคํานวณคาใชจายทั้งหมดที่เกิดขึ้น  สงใหกับแผนกบัญชีในใบปดงาน   ซ่ึงทางบัญชีจะตีมูลคา
เปนศูนยบาท 
   แผนกติดตั้ง 
 
    ใบรับประกันสินคา 
  ใบปดงาน 
 แผนกบัญชี  แผนกบริการ ลูกคา 
 
         ใบรายงานการซอม ใบแจงซอม 
 
   ชางบริการ 
 
    ใบเบิกอุปกรณ 
 
   คลังวัตถุดิบ 
 

รูปที่  3.5  ระบบเอกสารภายในหนวยงานบริการ 
 

3.1.9 ระบบฐานขอมูลดานราคาวตัถุดิบ เพื่อการประเมินราคาของแผนกจัดซื้อ 
 
ขอมูลดานราคาวัตถุดิบที่จะนํามาใชในการประเมินราคาของโรงงานตัวอยาง   ยังไมมีการ

จัดทําเปนระบบวิธีการในการจัดเก็บขอมูลจะเก็บในเอสารไมมีระบบคอมพิวเตอร ชวยในการจัดเก็บ 
และคนหา   การปรับปรุงขอมูลจะทําเมื่อมีการติดตอ  หรือ  จัดซื้อวัตถุดิบจากผูขาย (Supplier)  จะทํา
การสอบถามราคาวัตถุดิบใหม  และนําไปปรับปรุง   ซ่ึงระยะเวลาในการปรับปรุงแตละครั้งไมแน
นอนขึ้นอยูกับจะมีการติดตอกับผูขายเมื่อไหร   รวมทั้งการปรับปรุงราคาทําไดไมทั่วถึงทุกรายการ
ของวัตถุดิบ        ในการประเมินราคาผูประเมินจะขอราคาวัตถุดิบจากแผนกจัดซื้อเปนครั้ง ๆ ไปไม
แนนอน    บางครั้งถาวัตถุดิบรายการใดเพิ่งทําการประเมินไปก็จะไมขอราคาใหม   ทําใหเกิดการนํา
ราคาเกาไปใชในการประเมิน   บางครั้งทางแผนกประเมินราคาจะติดตอไปขอราคาวัสดุกับผูขายเอง
โดยตรง   ซ่ึงสวนใหญจะเปนวัสดุเฉพาะตองสั่งทํา  หรือ มีรายละเอียดทางเทคนิคมาก 
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3.3.1  ระบบสารสนเทศของการคํานวณตนทุนการผลิตโรงงานตัวอยาง 
 
จากที่กลาวไปแลวขางตนจะเห็นไดวาการจัดทําตนทุนมีการจัดทําเฉพาะในสวนของโรง

งาน หรือก็คือ ตนทุนการผลิตนั่นเอง   ดังนั้นในสวนของการคํานวณตนทุนที่จะกลาวตอไปนี้จะเปน
สวนของตนทุนการผลิตเทานั้น   การจัดทําระบบตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยางในปจจุบันไดมี
การจัดทํามาประมาณ  2 ปแลว   โดยมีระบบคอมพิวเตอรชวยในการจัดเก็บขอมูล และจัดทํารายงาน  
ระบบฐานขอมูลจะแยกการจัดเก็บ และประมวลผลขอมูลออกเปน  3 สวน   ไดแก 

1.ฐานขอมูลคลังสินคา และวัตถุดิบ  (Inventory  Database) 
2.ฐานขอมูลการวางแผนการผลิต  (Planning  Database) 
3.ฐานขอมูลตนทุนการผลิต  (Costing  Database) 

 
3.3.1.1  ระบบการนําเขาขอมูล  (Input  System) 
ระบบเอกสาร และระบบฐานขอมูลท่ีเกี่ยวของกับการจัดทําตนทุนการผลิต  แสดงดัง

รูปที่ 3.11  จากรูปมีเอกสารที่เกี่ยวของกับการจัดทําตนทุนการผลิต  4 ฉบับ  ไดแก 
1. Direct  Cost  form   
เปนแบบฟอรมที่ใชบันทึกชั่วโมงแรงงานที่ใชในการผลิต  โดยแยกบันทึก เปนชั่ว

โมงทํางานปกติ กับชั่วโมงทํางานลวงเวลา   และทําการบันทึกชั่วโมงการทํางานทุกแผนกเรียงตาม
ลําดับที่ผลิตภัณฑตองผานกระบวนการนั้นๆ   เร่ิมตั้งแตแผนกออกแบบ  แผนกตัด  แผนกรางแบบ 
(เลยเอาท และทรุมป CNC)   แผนกพับ  แผนกประกอบ  แผนกขัด  แผนกพนสี  แผนกเทคนิค  แผนก
เครื่องเย็น  ตามลําดับ     รวมทั้งทําการบันทึกประมาณโลหะแผนที่ตองใชในการผลิตดวยโดยแผนก
ออกแบบเปนผูบันทึกใน   Direct  Cost  form   1 ฉบับ  จะทําการบันทึกชั่วโมงการทํางาน   และ
ปริมาณโลหะแผนที่ใชตอ  1 รายการผลิต  (Item)  ซ่ึง 1 รายการผลิตอาจจะมีผลิตภัณฑจํานวนหลาย
ช้ินก็ได 

2. ใบเบิกอุปกรณ   
ใบเบิกอุปกรณ สามารถแบงออกไดเปน  2 แบบ  ตามลักษณะการใชงาน   คือ 
• ใบเบิกอุปกรณ (1) หมายถึง  ใบเบิกอุปกรณที่จัดทํามาจากระบบคอมพิวเตอรใน

ฐานขอมูลรายการวัตถุดิบที่ใช   จํานวนที่ใช และ ราคาวัตถุดิบ 
• ใบเบิกอุปกรณ (2) หมายถึง ใบเบิกวัสดุยอย  เปนใบเบิกวัสดุเพิ่มเติมจากใบเบิก

อุปกรณ (1)  ในกรณีที่รายการ หรือจํานวนวัตถุดิบที่ตองใชไมเพียงพอ  ซ่ึงฝายผลิตจะเปนผูจัดทํา 
• ใบเบิกอุปกรณ (3)หมายถึง  ใบเบิกอุปกรณสงพรอมงาน  เปนใบเบิกอุปกรณที่

ใชรวมในการติดตั้ง  เชน  ตะแกรง  แผนความรอน  ถวยรองน้ํามัน  เปนตน   ซ่ึงทางแผนกขนสง
จะเปนผูเบิกกอนจะสงผลิตภัณฑมายังสถานที่ติดตั้ง 
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3.ใบสั่งซื้อ  (Purchase  Order)  เปนเอกสารที่ทางแผนกจัดซื้อของโรงงานตัวอยางจัด
ทําขึ้นเพื่อส่ังซ้ือช้ินสวนหรืออุปกรณ หรือจางทําของ       ซ่ึงจะออกใหกับผูขาย ( Supplier ) โดยใน
ใบสั่งซื้อจะประกอบดวย  รายการสั่งซื้อหรือจางทํา และราคาของแตละรายการ 

4.รายงานอัตราคาโสหุย และอัตราคาแรงงาน   เปนรายงานที่กําหนดอัตราคาโสหุย
การผลิต  และอัตราคาแรงงานที่จะใชในการคํานวณตนทุน   ซ่ึงผูบริหารจะเปนผูกําหนดมาให 

 
3.3.1.2 ระบบการประมวลผลขอมูล  (Process  System) 
กระบวนการในการรวบรวมขอมูล และประมวลผลขอมูล เร่ิมจาก การรับใบสั่งผลิต

จากฝายขายมาที่แผนกวางแผน  และ แผนกออกแบบ    ซ่ึงที่แผนกออกแบบจะทําการคํานวณปริมาณ
การใชโลหะแผนที่ตองใชในแตละรายการผลิต  และชั่วโมงที่ใชในการออกแบบ  ลงในใบ Direct  
Cost  form   จากนั้นจะสงไปที่แผนกวางแผน เพื่อทําการสรางหมายเลขงาน   หมายเลขการผลิต  
(Planning  ID)  ในฐานขอมูล (ถาไมมีการสรางหมายเลขงานจากวางแผนฐานขอมูลตนทุนการผลิ
ตจะไมสามารถคํานวณตนทุนการผลิตของงานนั้นได)   รวมถึงทําการบันทึกขอมูลปริมาณการใช
โลหะแผนลงในฐานขอมูลดวย    หลังจากนั้นแผนกวางแผนจะทําการแจกแจงรายการวัตถุดิบที่ตอง
ใชในการผลิตลงในใบเบิกอุปกรณ (1)   และสงใบเบิกอุปกรณ (1)  พรอมกับใบ Direct  Cost  form  
ใหกับฝายผลิต  โดยที่ฝายผลิตจะตรวจสอบใบเบิกอุปกรณ (1)   วามีรายการวัตถุดิบครบ หรือไม    
กรณีถามีรายการวัตถุดิบไมครบ  ทางฝายผลิตจะออกใบเบิกอุปกรณ (2)   แนบไปกับใบเบิกอุปกรณ 
(1)   ใหกับแผนกคลงัสินคา  เพื่อทําการเบิกวัตถุดิบ  หลังจากนั้นฝายผลิต  จะทําการผลิต ผลิตภัณฑ
ตามแผนการผลิตที่กําหนด และลงบันทึกชั่วโมงการทํางานลงในใบ Direct  Cost  form    แยกตาม
แผนกที่ผลิต   เมื่อทําการผลิตเสร็จแลวจะสงใบ  Direct  Cost  form  ใหแผนกวางแผนเพื่อบันทึกขอ
มูล และปดงาน  สวนใบ Direct  Cost  form   จะถูกสงไปใหเจาหนาที่ตนทุนโรงงาน   เพื่อทําการ
บันทึกขอมูลการใชชั่วโมงแรงงาน และปริมาณการใชโลหะแผนลงในฐานขอมูลตนทุนการผลิต  
ผลิตภัณฑที่เสร็จแลว จะถูกสงเขาคลังสินคา  และถูกเบิกออกไปเพื่อจัดสงไปยังลูกคาตอไป   ในบาง
ครั้งจะมีอุปกรณที่ตองสงพรอมงานเพื่อใชในการติดตั้งพวงไปดวย  ซ่ึงทางแผนกขนสงจะเปนผูเบิก
และจัดทําใบเบิกอุปกรณ (3)   สงไปที่แผนกคลังสินคาเพื่อบันทึกขอมูลการจายวัตถุดิบลงในฐานขอ
มูลคลังสินคา   ใบเบิกอุปกรณทั้งหมดจะถูกสงไปใหเจาหนาที่ตนทุนโรงงาน  เพื่อทําการตรวจสอบ
รายการวัตถุดิบที่เบิกไปใชในการผลิตแตละรายการ  วาตรงกับในฐานขอมูลหรือไม    จากนั้นเจา
หนาที่ตนทุนการผลิตจะคํานวณคาวัตถุดิบทั้งหมดที่ใชจากใบเบิกอุปกรณ และนําไปบันทึกลงใน
ฐานขอมูลตนทุนการผลิต  ซ่ึงขั้นตอนนี้เสียเวลาคอนขางมากเพราะตองคํานวณรายการวัตถุดิบทุก
รายการดวยมือ  ไมมีโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการคํานวณ    นอกจากนี้ในกรณีมีการสั่งซื้อวัตถุ
ดิบพิเศษที่ไมมีในคลังสินคา  หรือมีการจางทําผลิตภัณฑบางสวน หรือบางชิ้นทางแผนกจัดซื้อจะสง
ใบสั่งซื้อ (Purchase  Order)   มาใหเจาหนาที่ตนทุนโรงงาน   เพื่อทําการบันทึกลงในฐานขอมูลตน
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ทุนการผลิต  สําหรับอัตราคาโสหุยการผลิต  และอัตราคาแรงงานทางตรงจะมีการปรับปรุงปละครั้ง
โดยผูบริหารจะเปนผูกําหนดมา  ซ่ึงสามารถนําไปปรับปรุง (Update)   ในฐานขอมูลตนทุนไดทันที    

การประมวลผลตนทุนการผลิตจะทําโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร   ซ่ึงสรางมาจาก
โปรแกรม  Microsoft  Access 2.0 โดยโปรแกรมจะดึงขอมูลจากฐานขอมูลตนทุนการผลิต  ฐานขอ
มูลคลังสินคา  และฐานขอมูลการวางแผน   เขามาประมวลผล และจัดทํารายงานตนทุนการผลิต 

 
3.3.1.3 ระบบการนําขอมูลออก  (Output  System) 
การนําขอมูลออกในระบบสารสนเทศ  ก็คือ   รายงานในรูปแบบตางๆ  ซ่ึงในระบบ

ตนทุนการผลิตนี้ จะมีการจัดทํารายงานทั้งสิ้น  4 ฉบับ   ไดแก 
1. Report  Cost  of  Job 
เปนรายงานที่รวบรวมตนทุนที่เกิดขึ้นทั้งหมดตั้งแตรับใบสั่งผลิต จนถึงสงผลิตภัณฑ

ไปติดตั้งที่ลูกคา  โดยจะคํานวณตนทุนรวมของทั้งงานไมแยกรายละเอียดตามรายการผลิต (Item)  
แลว   และปดงานเรียบรอยแลว 

2. Report  Finish  Cost  on  (Month) 
เปนรายงานที่รวบรวมตนทุนที่เกิดขึ้นทั้งหมดตั้งแตรับใบสั่งผลิตจนถึงผลิตภัณฑนั้น

ถูกสงเขาคลังสินคาแลว โดยจะคํานวณตนทุนแยกตามรายการผลิต (Item) ของทุกงานโดยไมสนใจวา
งานนั้น (Job) จะเสร็จหรือไมเสร็จ ระยะเวลาในการจัดทํารายงานนี้จะทําทุก 1 เดือน (ส้ินงวดบัญช)ี 

3. Report  Work  in  Process  Cost on  (Month) 
เปนรายงานที่รวบรวมตนทุนเกิดขึ้นของรายการผลิต (Item)  ที่ยังผลิตไมเสร็จ

สมบูรณ  โดยจะคํานวณตนทุนแยกตามรายการผลิต (Item) ของทุกงาน    โดยไมสนใจวางานนั้น 
(Job)  จะเสร็จหรือไมเสร็จ   ระยะเวลาในการจัดทํารายงานนี้จะทําทุก  1 เดือน  (ส้ินงวดบัญชี) 

4. Report  Cost  of  Item 
เปนรายงานที่จัดทําคูกับ  Report  Cost  of  Job  โดยมีเงื่อนไขในการจัดทํา และระยะ

เวลาจัดทําเหมือนกัน   เนื่องจากเปนรายงานที่บอกรายละเอียดของตนทุนแยกตามรายการผลิต (Item)  
ของงาน  (Job)   ที่อยูใน (Report  Cost  of  Job) 

รายงานทั้ง  4 ฉบับนี้   เปนการจัดทําโดยเจาหนาที่ตนทุนการผลิต  ซ่ึงขณะนี้มี
พนักงานประจําเพียงคนเดียว    รายงานบางฉบับไมสามารถจัดทําดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรได  ตอง
นําขอมูลจากโปรแกรมออกมาจัดทําดวยมืออีกครั้งหนึ่ง  จึงทําใหปริมาณงานที่เจาหนาที่ตนทนุตองทาํ
มีมากเกินกวาที่จะทําคนเดียวได       ซ่ึงเปนผลใหการจัดทํารายงานตนทุนมีความลาชา  ตัวอยางของ
รายงานทั้งหมดแสดงในภาคผนวก ข. 
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3.3.2  โครงสรางตนทุนการผลิตในปจจุบัน 
 
ตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยางเปนตนทุนในสวนของการผลิตสินคา หรือการซื้อสินคา

สําเร็จรูป    แบงออกไดเปน   4 สวน  คือ 
1.ตนทุนโรงงาน  (Manufacturing  Cost) 
2.ตนทุนคาขนสง  (Delivery  Cost) 
3.ตนทุนคาติดตั้ง  (Installation  Cost) 
4.ตนทุนการจัดซื้อ  (Purchasing  Cost) 
 

 3.3.2.1  ตนทุนโรงงาน  (Manufacturing  cost) 
ตนทุนโรงงาน    คือ   ตนทุนของผลิตภัณฑที่ทําการผลิตขึ้นเองที่โรงงานตัวอยาง    

เปนตนทุนที่มีการจดบันทึกแยกตามรายการ (Item)   ซ่ึงสามารถบอกไดวา ตนทุนของผลิตภัณฑใดมี
มูลคาเทาไร    ดังนั้นเอกสารที่เกี่ยของกับตนทุนสวนนี้จะตองระบุไดวามาจากการผลิตรายการ (Item) 
ใด    โดยมีองคประกอบของตนทุน   ดังนี้ 

1.  ตนทุนคาวัตถุดิบทางตรง  (Direct  Material  Cost)    เปนตนทุนที่แสดงมูลคาของ
วัตถุดิบที่ใชในการผลิต ผลิตภัณฑแตละรายการ   วัตถุดิบเหลานั้น  ไดแก 

-  โลหะแผน  (Material  Sheet)   คือ  แผนเหล็กกลาไรสนิม   ซ่ึงมีหลายชนิด และยัง
แบงตามความหนาของแผนโลหะอีกดวย   เชน  SS.  Sheet  0.55  mm.        GL.  
Sheet  0.9 mm.    เปนตน 

-  วัสดุประกอบ  (Material  Assy)  คือ  วัสดุที่เปนสวนประกอบอื่นๆ  ในการผลิตทุก
ชนิดที่ไมใชแผนโลหะ  เชน  บานพับประตู  ขาตั้งปรับระดับ  ทอ  ขอตอทอ   
เปนตน 

-  วัสดุส้ินเปลือง  (Other)  เชน  กระดาษทราย   หินขัด  ลวดเชื่อม    เปนตน 
 

• ในการบันทึกการเบิกจายวัตถุดิบเหลานี้จากแผนกคลังสินคา จะมีการบันทึก
ขอมูลการเบิกจายนี้ในฐานขอมูลคลังสินคา  ซ่ึงในฐานขอมูลนี้เองจะมีการแบงหมวดหมูของวัตถุดิบ
แตละชนิดเอาไวแลวดวยรหัสวัตถุดิบ   ซ่ึงในการประมวลผลของโปรแกรมจะคํานวณตนทุนแยกตาม
ชนิดของวัตถุดิบ  โดยการคํานวณจะประกอบไปดวย   ปริมาณวัตถุดิบที่ใช   คูณกับ ราคาของวัตถุดิบ
แตละชนิดกลุมของขอมูลตนทุนคาวัตถุดิบทางตรงมี ดังนี้ 

• ปริมาณวัตถุดิบที่ใช ตอการผลิต  1 รายการผลิต (Item)   ซ่ึงจะตองบันทึกแยก
ตามชนิดของวัตถุดิบ  โดยจะไดขอมูลมาจากใบเบิกอุปกรณ  และใบ  Direct Cost  form 



63 

• ราคาของวัตถุดิบแตละชนิด   จะถูกบันทึกอยูในฐานขอมูลคลังสินคา และ
ราคาที่ใชจะเปนแบบถัวเฉล่ีย (Average)   โดยจะมีการปรับราคาทุกครั้งที่มีการเบิก-จายวัตถุดิบออก
จากคลังสินคา 

2.  ตนทุนคาแรงงานทางตรง  (Direct  Labor  Cost)  เปนคาแรงงานทางตรงที่ใชใน
การแปรรูป  จากวตัถุดิบเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป  ซ่ึงประกอบไปดวย   จํานวนแรงงานทางตรงที่ใชใน
การผลิต  คูณกับ อัตราคาแรงงานตอช่ัวโมง  ของพนักงานแรงงานทางตรง    กลุมของขอมูลตนทุน
ดานแรงงานทางตรง มีดังนี้ 

• จํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรงที่ใชตอหนึ่งรายการผลิต (Item)  หนวยเปน  
Man-hour  ซ่ึงจะตองบันทึกแยกระหวางเวลาที่ใชผลิตในชวงเวลาปกติ (Regular  Time)  และชวง
ทํางานลวงเวลา (Over  time)  จํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรง จะไดขอมูลมาจาก ใบ Direct  Cost  
form   ซ่ึงจะบันทึกแยกตามรายการผลิต (Item) 

• อัตราคาแรงงานตอช่ัวโมงจะถูกกําหนดโดยผูบริหารมีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 
 
 คาจางเงินเดือนรวม ของพนักงานแรงงานทางตรง  (Budget  Salary) 
 จํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรงรวม  จากการพยากรณ  (Forecast  Hour) 
 

-  คาจาง  เงินเดือน  รวมของพนักงานแรงงานทางตรง  (Budget  Salary)        เปน
คาจาง  เงินเดือน ของพนักงานแรงงานทางตรงรวมทั้งโรงงาน  โดยประมาณ
การมาจากงบประมาณในชวงเวลา  1 ป  ซ่ึงตัวเลขงบประมาณจะไดมาจากคา
จาง  เงินเดือน  ที่เกิดขึ้นจริงในปกอนหนามาทําการพยากรณสําหรับปถัดไป 

- จํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรงรวม  จากการพยากรณ (Forcast  Hour)  โดยจะ
คํานวณมาจากการนํา  จํานวนพนักงานแรงงานทางตรงที่พยากรณวาจะใชในป
ถัดไป    คูณกับ   จํานวนวันทํางานใน 1 ป    คูณกับ   จํานวนชั่วโมงการทําตอ
วัน  (8 ช่ัวโมง)   คูณกับ  1.15 (คาเผื่อสําหรับประมาณการทํางานลวงเวลา  15%  
ของชั่วโมงการผลิต)   คูณกับ   0.85  (คาเผื่อประสิทธิภาพการทํางานของ
พนักงานโดยที่คิด  85% 

 Forcast  Hour = Man  x  Working  Day  (1 Year)  x  7.82 
 

หนวยที่ไดจะเปน  บาทตอช่ัวโมงแรงงาน  ซ่ึงอัตรานี้จะใชทั้งชั่วโมงทํางานปกติ  
และชั่วโมงลวงเวลา 
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3.  ตนทุนคาโสหุยการผลิต  หรือตนทุนทางออม  (Indirect  Cost)  เนื่องจากคาโสหุย
การผลิต เปนตนทุนทางออม   ซ่ึงไมสามารถจะคํานวณตนทุนตอรายการผลิตไดโดยตรง  ดังนั้นจึง
ตองมีกระบวนการในการจัดสรรคาโสหุยการผลิตนี้เขาเปนสวนหนึ่งของตนทุนการผลิตในผลิตภัณฑ
นั้นๆ   ซ่ึงทางโรงงานตัวอยางแหงนี้ไดกําหนดใหมีการจัดสรรคาโสหุยการผลิต  คิดเขางานโดยใชช่ัว
โมงแรงงานทางตรง    เนื่องจากโรงงานตัวอยางมีลักษณะการทํางานที่อาศัยแรงงานของพนักงานเปน
หลักในการทําใหเกิดผลผลิตขึ้น   ดังนั้น จึงถือวา ถามีการทํางานใดๆ ของพนักงานแรงงานทางตรง
แลว  ยอมกอใหเกดิคาโสหุยการผลิตดวย   ซ่ึงประกอบไปดวย  จํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรงที่ใชใน
การผลิต  คูณกับ  อัตราคาโสหุยการผลิตตอช่ัวโมง   กลุมของขอมูลตนทุนคาโสหุยการผลิต  มีดังนี้ 

• จํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรง ตอ หนึ่งรายการผลิต (Item)    หนวยเปน  
Man-Hour โดยจะใชชั่วโมงรวมทั้งปกติ และชั่วโมงลวงเวลา 

• อัตราคาโสหุยการผลิตตอช่ัวโมง  จะกําหนดโดยผูบริหาร  มีรายละเอียด ดัง
ตอไปนี้ 
 
 คาโสหุยการผลิต หรือคาใชจายโรงงานรวมตามงบประมาณ  (Budget  Indirect  Cost) 
 จํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรงรวมจากการพยากรณ (Forcast  Hour) 
 

 - คาโสหุยการผลิตรวมตามงบประมาณ (Budget  Indirect  Cost)  ไดมาจากการ
ประมาณการคาใชจายโรงงานในชวงเวลา  1 ป  ซ่ึงขอมูลที่นํามาประมาณการ
จะไดมาจากการนําคาใชจายที่เกิดขึ้นของปกอนหนา  มาทําการพยากรณสําหรับ
ปถัดไป 

- จํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรงรวมจากการพยากรณ (Forcast  Hour)  มีวิธีการ
คํานวณเหมือนกันในตนทุนคาแรงงานทางตรง 

4. คาจางทํา  คือ  ตนทุนที่เกิดจากการจัดจางทําของ โดยฝายผลิตจะเปนผูจางบุคคล
ภายนอกทํางานให  เชน  คาจางพนสี  คาจางตัดแผนโลหะ   เปนตน     ซ่ึงตนทุนนี้จะอยูบนใบสั่งซ้ือ  
โดยที่แผนกจัดซื้อจะสงสําเนาใบสั่งซื้อมาใหแผนกบัญชีหลังจากการจัดจางเสร็จสิ้นแลว  คาจางทํา 
สามารถแบงออกไดเปน  2 กลุม  คือ 

• กลุมที่ระบุไดวาการจัดจางนั้นทําใหกับรายการผลิต (Item) ใด    ซ่ึงตนทุนที่
เกิดขึ้นนี้จะถูกรวมอยูในตนทุนโรงงาน  (Manufacturing  Cost) 

• กลุมที่ระบุไมไดวาการจัดจางนั้นทําใหกับรายการผลิต (Item) ใด   แตระบุได
วาทําใหกับงาน  (Job) ใด ซ่ึงตนทุนที่เกิดขึ้นจะถูกรวมอยูในตนทุนคาติดตั้ง  (Installation  Cost) 
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3.3.2.2.ตนทุนคาขนสง  ( Delivery  Cost ) 
ตนทุนคาขนสงในที่นี้จะเกิดจากใบเสร็จตางๆ  ที่แผนกขนสงนํามาเบิกกับทางแผนก

บัญชี  ซ่ึงในใบเสร็จจะมีการระบุเพียงหมายเลขงาน (Job Number) เอาไว   จึงทําใหไมสามารถแจก
แจงไดวาตนทุนนี้เปนของรายการผลิต (Item) ใด สวนรายละเอียดคาขนสงที่นํามาคํานวณตนทุนนั้น 
ไดแก  คาทางดวน  คาเบี้ยเล้ียง  คาโทรศัพท  คาน้ํามัน   เปนตน   แตไมรวมคาแรงงานทางตรง  และ
คาใชจายอ่ืนๆ  ที่เกิดจากแผนกขนสงเขาไปดวย  ซ่ึงสวนที่ขาดไปนี้จะถูกนําไปคิดรวมอยูในตนทุนคา
โสหุยการผลิต   จะเห็นไดวาเปนการจัดสรรที่ไมเหมาะสม เนื่องจากตนทุนคาขนสงของทุกๆ งาน  
(Job) จะถูกเฉลี่ยใหเทากันหมด  และเปนสัดสวนโดยตรงกับชั่วโมงการผลิต      ในความเปนจริงแลว
งานใดที่ใชชั่วโมงการผลิตมากไมจําเปนตองจายคาขนสงมากตามไปดวย   ดังนั้นจึงสรุปไดวาตนทุน
คาขนสงนี้ยังไมสมบูรณ   จําเปนตองมีการปรับปรุงตนทุนในสวนนี้ 
 

3.3.2.3  ตนทุนคาติดตั้ง  (Installation  Coast) 
ตนทุนคาติดตั้งในที่นี้ไมไดหมายถึง  ตนทุนที่ใชในการติดตั้งผลิตภัณฑที่ลูกคา    

ตามที่กลาวขางตน   เนื่องจากตนทุนนี้เกิดจากสวนโรงงานไมไดเกิดจากแผนกติดตั้ง   โดยจุดมุงหมาย
ของโปรแกรมที่กําหนดตนทุนชนิดนี้ขึ้นมาเพื่อใชเก็บตนทุนอุปกรณสงพรอมงาน    ที่ตองใชรวมใน
การติดตั้ง  และคาใชจายที่เกิดจากทางโรงงานไปชวยงานของแผนกติดตั้ง  เชน  คาจางยกของ  คาเบี้ย
เล้ียงของแผนกเทคนิคที่ไปชวยงานติดตั้ง  เปนตน    แตในปจจุบนัพบวาตนทุนที่เกิดขึ้นในสวนนี้เกิด
จากการนําตนทุนที่ไมสามารถระบุไดวาเกิดจากการผลิต ผลิตภัณฑรายการ (Item) ใด   ระบุไดเพียงวา
เกิดขึ้นกับงาน (Job) ใดเทานั้น    เชน  ใบเบิกอุปกรณ และใบสั่งซ้ือ  ที่ไมระบุหมายเลขรายการผลิต
ภัณฑ (Item  Number)  แตระบุหมายเลขงาน (Job  Number)  เปนตน    โครงสรางตนทุนติดตั้งนี้ได
ถูกแบงออกเปน 2  สวน   คือ 

• ตนทุนวัตถุดิบ   ซ่ึงเกิดจากใบเบิกอุปกรณที่ไมระบุ  Item  Number  มี  2 
สวน คือ  วัสดุประกอบ (Material  Assy)  และ วัสดุส้ินเปลือง (Other)    โดยวิธีการคํานวณเหมือนใน
ตนทุนโรงงาน  (Manufacturing  Cost) 

• คาจางทํา   เกิดจากใบสั่งซื้อ (Purchase  Order)  ที่ไมระบุ Item  Number ดังที่
กลาวไปแลว 
 

3.3.2.4  ตนทุนการจัดซื้อ  (Purchasing  Cost) 
ตนทุนการจัดซ้ือในที่นี้  หมายถึง  ตนทุนจากการจัดซ้ือผลิตภัณฑสําเร็จรูปทั้งใน

สวนของผลิตภัณฑนําเขา  (Import  Part)   และผลิตภัณฑที่จัดซื้อภายในประเทศ (Local  Part)    ผลิต
ภัณฑเหลานี้ยกตัวอยางเชน  เครื่องนวดแปง  เครื่องหั่นผัก  เครื่องชงกาแฟ  เครื่องชั่ง  ตูอุนอาหาร  
เปนตน    ผลิตภัณฑเหลานี้จะถูกเบิกไปจากคลังสินคาโดยแผนกขนสง   ซ่ึงจะทําการสงไปพรอมกับ
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ผลิตภัณฑเพื่อไปทําการติดตั้ง    ขอมูลตนทุนจะไดมาจากใบเบิกอุปกรณ และจะถูกบันทึกลงในฐาน
ขอมูลคลังสินคา   โดยผลิตภัณฑแตละตัวจะมีรหัสวัตถุดิบแยกวา ผลิตภัณฑช้ินใด เปนผลิตภัณฑนํา
เขา  ชิ้นใดเปนผลิตภัณฑภายในประเทศ      สวนราคาของผลิตภัณฑจะถูกบันทึกลงในฐานขอมูลคลัง
สินคาจากใบสั่งซื้อที่แผนกจัดซื้อสงมาให  วิธีการคํานวณตนทุนการจัดซื้อจะเหมือนกับวิธีคํานวณตน
ทุนวัตถุดิบทางตรง ดังที่กลาวไปแลว 

 
หมายเหต ุ   การกําหนดรหัสวัตถุดิบ 

      รหัสวัตถุดิบของแผนกคลังสินคา   กําหนดขึ้นเพื่อจําแนกวัตถุดิบในคลังสินคาออกเปน
หมวดหมู  งายตอการเบิก-จาย  และ การบันทึกขอมูล    โดยมีรายละเอียด และวิธีการ  ดังนี้ 
 
 # - XX – XX – XXXX 
  หมายถึง   Running  Code  ของชิ้นสวน หรือ ผลิตภัณฑนั้น 
  หมายถึง   กลุมยอยของชนิดชิ้นสวน หรือ ผลิตภัณฑ 
  หมายถึง   กลุมของชนิดชิ้นสวน หรือ ผลิตภัณฑ 
  หมายถึง   ชนิดของรหัสชิ้นสวน หรือ ผลิตภัณฑ 
    F = ผลิตภัณฑมาตรฐาน 
    C = ผลิตภัณฑส่ังทํา  (Local  Part) 
    I = ผลิตภัณฑตางประเทศ  (Import  
Part) 
    M = โลหะแผน  (Metal  Sheet) 
    P = วัสดุประกอบ  (Material  Assy) 
    S = วัสดุส้ินเปลือง  (Supply  Past) 
 

สัญลักษณ    #  หมายถึง  ตัวอักษร   ,  X  หมายถึง  ตัวเลข 
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       ตนทุนการผลิต 
 
  ตนทุนโรงงาน  ตนทุนขนสง   ตนทุนการติดตั้ง  ตนทุนการจัดซื้อ 
 
 DM ID DL จางทํา   DM  จางทํา Local  Import 
 
 Mat_Sheet OT Mat_Assy 
 Mat_Assy RT Other 
 Other 
 DM = Direct  Material ตนทุนวัตถุดิบ 
 DL = Direct  Labor ตนทุนแรงงานทางตรง 
 ID = Indirect ตนทุนคาโสหุย 
 

รูปที่ 3.12   ผังโครงสรางตนทุนในปจจุบัน 
 
สรุปเอกสารที่เกี่ยวของกับระบบตนทุน  และ วิธีการจดบันทึก  แสดงดังตารางที่ 3.2 
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ตารางที่ 3.2   เอกสารที่เกี่ยวของกับระบบตนทุนในปจจุบัน 
 
 โครงสรางตนทุน ที่มาของขอมูล วิธีการจดบันทึก 
 ตนทุนโรงงาน 
  - โลหะแผน ใบ Direct  Cost  form แยกตามรายการผลิต (Item) 
  - วัสดุประกอบ ใบเบิกอุปกรณ (1) แยกตามรายการผลิต (Item) 
  - วัสดุส้ินเปลือง ใบเบิกอุปกรณ (2) แยกตามรายการผลิต (Item) 
  - ราคาวัตถุดิบ ฐานขอมูลคลังสินคา Average 
  - ช่ัวโมงแรงงานทางตรง ใบ Direct  Cost  form แยกตามรายการผลิต (Item) 
  - อัตราคาแรงงานทางตรง ผูบริหารกําหนด เทากันหมดทุกงาน 
  - อัตราคาโสหุยการผลิต ผูบริหารกําหนด เทากันหมดทุกงาน 
  - คาจางทํา ใบสั่งซื้อ แยกตามรายการผลิต (Item) 
 
 ตนทุนการขนสง ใบเสร็จรับเงิน แยกตามหมายเลขงาน (Job  No.) 
 
 ตนทุนการติดตั้ง 
  - วัสดุประกอบ ใบเบิกอุปกรณ (3) แยกตามหมายเลขงาน (Job  No.) 
  - วัสดุส้ินเปลือง ใบเบิกอุปกรณ (2) แยกตามหมายเลขงาน (Job  No.) 
  - คาจางทํา ใบสั่งซื้อ แยกตามหมายเลขงาน (Job  No.) 
 
 ตนทนุการจัดซื้อ 
  - Import ใบเบิกอุปกรณ (3) แยกตามรายการผลิต (Item) 
  - Local ใบเบิกอุปกรณ (3) แยกตามรายการผลิต (Item) 
 
 

3.3.3  การใชประโยชนจากรายงานตนทุน 
 
โดยปกติรายงานตนทุนทั้ง  4 ฉบับจะถูกตรวจสอบโดยผูจัดการโรงงาน ซ่ึงจะทําการตรวจ

สอบวา มูลคาของตนทุนถูกตอง หรือไม     ในรายงาน  Report  Cost  of  Job  วิธีการตรวจสอบจะนํา
ราคาขายของหมายเลขงาน (Job  Number)  นั้นมาเปรียบเทียบกับมูลคาตนทุนรวมในรายงาน    โดย
คิดวา  65% ของราคาเทากับตนทุนการผลิต   ถามูลคาแตกตางกันมากเกินกวา  30 %  จะนํารายงาน  
Report  Cost  of  Item   มาตรวจสอบวารายการผลิต  (Item) ใดที่ ผิดปกติ  และดําเนินการแกไข  
ปญหาที่พบจะมีตั้งแต  การจดบันทึกขอมูลในเอกสารตางๆ ผิด   การบันทึกขอมูลลงในฐานขอมูลผิด  
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การประมาณตนทุนผิด  ไปจนถึงไมสามารถหาสาเหตุไดเนื่องจากขอมูลไมเพียงพอ   ซ่ึงการหาสาเหตุ
ที่ผิดปกติของตนทุนนี้ก็เปนงานสวนหนึ่งของเจาหนาที่ตนทุนเชนกัน  จะเห็นไดวาปริมาณงานที่เจา
หนาที่ตนทุนตองทํามีมากมาย  จนทําใหบางครั้ง การจัดทํารายงานตนทุนตองลาชา    สวนรายงาน  
Work  in  Process  Cost  on  (month)  จะใชตรวจสอบมูลคาของผลิตภัณฑระหวางทําวามีมูลคาคงคาง
อยูภายในโรงงานเทาไร  เพื่อใหทราบถึง สถานะการทํางานภายในโรงงาน และใชในการบริหารจัด
การการผลิต   รายงาน  Finish  Cost  on  (month)  จะใชตรวจสอบความกาวหนาของงาน  (Job) แตละ
งาน   โดยจะวัดจากจํานวน Item  ที่ทําสําเร็จแลวในงาน (Job)  นั้น   เพื่อรายงานใหแผนกติดตั้ง และผู
บริหารทราบ 

การใชประโยชนจากรายงานตนทุนที่มีในขณะนี้นั้น จะเห็นไดวา มีประโยชนไมมากนัก   
อีกทั้งยังมีการทํารายงานบางสวนซ้ําซอนกัน   เชน   Report  Cost  of  Item  กับ   Finish  Cost  on  
(month)  ซ่ึงก็คือ ตนทุนของรายการผลิตภัณฑ (Item)  ที่ผลิตเสร็จแลวเหมือนกันตางกันเพียงระยะ
เวลาที่จัดทําเทานั้น  ดังนั้นจึงมีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองทําการปรับปรุงระบบรายงานตนทุนใหมี
ความประสิทธิภาพมากกวานี้ 
 
3.4  ผลิตภัณฑมาตรฐาน 
 

เนื่องจากโรงงานตัวอยางมีระบบการผลิตแบบงานสั่งทํา  ซ่ึงมีลักษณะและชนิดของผลิต
ภัณฑ ที่หลากหลาย   ทําใหยุงยากตอการประมาณการตนทุน      การวางแผนการผลิต   การวางแผน
วัตถุดิบคงคลัง   ทางโรงงานตัวอยางจึงไดมีการกําหนดกลุมผลิตภัณฑมาตรฐานขึ้นมาเพื่อใชอํานวย
ความสะดวกในการทํางานตางๆ เหลานั้น   ถึงแมวา ผลิตภัณฑจะมีความหมายหลากหลายมากก็ตาม
แตก็ยังพอมีผลิตภัณฑบางสวนที่ยังมีศักยภาพเพียงพอที่จะจัดทําเปนมาตรฐานได  โดยทางโรงงานตัว
อยางไดกําหนดเงื่อนไขในการคัดเลือกผลิตภัณฑมาจัดทําเปนมาตรฐาน ดังนี้ 

1.  ตองมีการผลิตเฉลี่ยตอเดือนมากกวา  30 ช้ิน 
2.  สามารถกําหนดขนาดเปนมาตรฐานได 
3.  ตองสามารถผลิตเพื่อเก็บเปนสินคาคงคลังไวรอจัดจําหนายได 
3.4.1  ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑมาตรฐาน 
โดยในปจจุบันมีการจัดทํามาตรฐานใหกับผลิตภัณฑไปแลว เปนจํานวนถึง  110 ชนิด  สวน

รายละเอียดของการจัดทําผลิตภัณฑมาตรฐานมี  2 สวน ก็คือ 
1.   เวลาการผลิตมาตรฐาน  (Standard  Time)  ซ่ึงจะจัดทําโดยแผนกวางแผนรวมกับฝาย

ผลิต  วิธีการจัดทําจะอาศัยจากขอมูลที่ทําการจดบันทึกไวโดยแผนกวางแผน  มาเปนขอมูลในการ
วิเคราะหรวมกับฝายผลติ และกําหนดเปนมาตรฐานขึ้น  การจดบันทึกจะแบงออกตามแผนกตางๆ 
ตามกระบวนการผลิตเริ่มตั้งแตแผนกออกแบบ (โรงงาน) ไปจนถึงแผนกเครื่องเย็น   
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2. การแจกแจงรายการวัสดุมาตรฐาน (Standard  Bill  of  Material)     จะจัดทําโดยแผนก
ออกแบบ (สํานักงาน) และแผนกคลังสินคา      โดยแผนกออกแบบจะนําขอมูลการเบิกวัตถุดิบของ
ผลิตภัณฑแตละรายการที่จะจัดทําเปนมาตรฐานมาบันทึกลงบนแบบ Perspective พรอมทั้งกําหนด
ขนาดคราวๆ ไวดวย 

ขอมูลเวลาการผลิตมาตรฐานจะถูกบันทึกลงในฐานขอมูลการวางแผนการผลิต (Planning  
Database) และจัดทําเปนเอกสารคูมือช่ือ  “เวลามาตรฐานในการผลิต (Standard  Time)”  ดังแสดงใน
รูป  3.13        สวนขอมูลการแจกแจงรายการวัสดุมาตรฐาน จะถูกบันทึกลงในฐานขอมูลคลังสินคา 
(Inventory  Database)  และจัดทําเปนคูมือช่ือ “Perspective  Drawing  of  Standard  Equipment”  ซ่ึง
จะมีทั้งรายละเอียดรายการวัสดุ และ แบบ Perspective  ดังแสดงในรูป 3.14 

การปรับปรุงขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานจะทําทุกๆ  6 เดือน  โดยแผนกวางแผนการผลิต  
และ แผนกคลังสินคา จะเปนผูปรับปรุงขอมูลในฐานขอมูล  นอกจากนี้ยังมีขอมูลของผลิตภัณฑบาง
สวนที่ไมใชผลิตมาตรฐาน  แตเปนผลิตภัณฑที่เคยทําการผลิตแลว และคาดวานาจะมีการผลิตซ้ําอีก 
หรือ นาํขอมูลมาใชงานตอได  จะถูกเก็บขอมูล และบันทึกลงในฐานขอมูลทั้งสองดวย 
 

3.4.2  การนําขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานมาใชงาน 
 
1.  แผนกวางแผน  จะใชขอมูลเวลาการผลิตมาตรฐานในการจัดทําแผนกการผลิตทั้งแผน

การผลิตราย  2 สัปดาห และแผนการผลิตราย  3 เดือน   สวนขอมูลรายการวัสดุมาตรฐานจะใชในการ
จัดทําใบเบิกอุปกรณ (1)  ใหกับฝายผลิต 

2.  แผนกคลังสินคา จะใชขอมูลรายการวัสดุมาตรฐานในการวางแผนการสั่งซื้อวัตถุดิบลวง
หนา 

3.  แผนกประเมินราคา   จะใชขอมูลทั้งสองอยางในการจัดทําตนทุนประมาณการเบื้องตน 
วิธีการนํามาใชงาน  นอกเหนือจากการนํามาใชสําหรับการผลิตผลิตภัณฑมาตรฐานโดยตรงแลว ขอ
มูลทั้ง  2 อยางยังสามารถนํามาประยุกตใชกับผลิตภัณฑที่ไมเปนมาตรฐานไดอีกดวย  โดยการนําขอ
มูลของผลิตภัณฑมาตรฐานที่มีรูปรางลักษณะใกลเคียงกับผลิตภัณฑที่จะทําการผลิต  ซ่ึงแตกตางกัน
เล็กนอย  เชน  ไมมีอุปกรณบางชนิด  หรือเพิ่มอุปกรณบางชนิด    ขยายขนาด หรือ ลดขนาด  เปนตน  
มาทําการปรับปรุงบางสวน และนําไปใชในการผลิต ผลิตภัณฑนั้นได 
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ฉบับนี้ เปนกรณีพิเศษก็ได ขึ้นอยูกับนโยบายของผูบริหาร รายงานฉบับนี้จะถูกนํามาใชในการ
ประมาณการตนทุนคาแรงงานทางตรง  ตนทุนคาโสหุยการผลิต  และตนทุนคาใชจายขาย และบริหาร 

4.  รายงานตนทุนประมาณการขั้นตน  ถูกจัดทําโดยแผนกประเมินราคา  โดยในรายงานจะ
ประกอบไปดวย  โครงสรางตนทุนประมาณการแยกตามรายการผลิตภัณฑ (Item) 
 

3.5.1  ขั้นตอน และกระบวนการประมาณตนทุน 
 
ขั้นตอน และกระบวนการประมาณตนทุนของโรงงานตัวอยางในปจจุบัน  เปนกระบวนการ

ที่กระทํากันมานานแลวตั้งแตเร่ิมกอตั้งบริษัท  มีการพัฒนากระบวนการใหมีความถูกตองมากขึ้นมา
เปนลําดับ   แตยังไมไดอิงกับทฤษฎีมากนัก  ใชเพียงความชํานาญ และประสบการณของผูประเมิน
เปนหลัก  โดยมีขั้นตอนการดําเนินงาน  ดังนี้ 

1.  รับแบบ Perspective  และ แบบติดตั้งจากแผนกออกแบบ 
2.  ตรวจสอบแบบที่ไดรับกับผลิตภัณฑมาตรฐาน 

2.1   กรณีถาเปนผลิตภัณฑมาตรฐาน  จะนําขอมูลจากคูมือเวลามาตรฐานในการผลิต 
และ คูมือ Perspective  Drawing  of  Standard  Equipment  มาดําเนินการตามขอ 5 

2.2   กรณี ถาไมใชผลิตภัณฑมาตรฐาน  จะดําเนินการตามขอ 3 
3.  ทําการประมาณเวลาที่ใชในการผลิตแยกตามแผนกผลิต  และ รายการผลิตภัณฑ (Item) 
4.  ทําการประมาณวัตถุดิบที่ใชในการผลิตแยกตามรายการผลิตภัณฑ (Item) 
5.  ตรวจสอบราคาวัตถุดิบจากเอกสารที่มีอยู หรือ สอบถามไปยังแผนกจัดซื้อในบางราย

การที่ไมแนใจ  หรือ ติดตอสอบถามกับผูขาย (Supplier) โดยตรง 
6.  คํานวณตนทุนการผลิต  ซ่ึงประกอบไปดวย ตนทุนวัตถุดิบ  ตนทุนคาแรงงาน  ตนทุนคา

โสหุยการผลิต 
7.  ทําการประมาณเวลาที่ใชในการติดตั้ง  จากประสบการณของผูประเมิน 
8.  ทําการประมาณวัตถุดิบที่ใชในการติดตั้ง  จากประสบการณของผูประเมิน 
9.  คํานวณตนทุนการติดตั้ง  ซ่ึงประกอบไปดวย  ตนทุนคาวัตถุดิบติดตั้ง  และตนทุนคาแรง

งานติดตั้ง  รวมทั้งคํานวณตนทุนคาขนสง 
10.  คํานวณตนทุนคาใชจายในการขาย และบริหาร 
11.  ทําการตรวจสอบราคาผลิตภัณฑที่ตองสั่งซื้อทั้ง Local  Part  และ  Import  Part  รวมถึง 

งานจางทําตางๆ 
12.  คํานวณตนทุนงานสั่งซื้อ  และงานจางทํา 
13.  จัดทํารายงานตนทุนประมาณการขั้นตน 
14.  สงรายงานใหกับผูจัดการฝายขายเพื่อกําหนดราคาขาย 
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3.5.2  โครงสราง และวิธีการคํานวณตนทุนประมาณการ 
 
โครงสรางตนทุนประมาณการขั้นตนถูกกําหนดมาจากผูบริหาร  ซ่ึงก็คือ  กรรมการผูจัดการ 

และรองกรรมการผูจัดการ   เนื่องจากเมื่อกอนโรงงานตัวอยางเปนโรงงานขนาดเล็ก และมีพนักงาน
นอย    ดังนั้นหนาที่ในการประมาณตนทุน และจัดทําราคาขายจึงเปนหนาที่ของผูบริหารทั้งสอง  ถึง
แมวาในปจจุบันโรงงานจะมีขนาดใหญขึ้นแลวก็ตาม แตการกําหนดโครงสรางของตนทุนประมาณ
การก็ยังคงอยูในความดูแลของผูบริหารอาจเปนเพราะ  เปนผูมีประสบการณมากที่สุด  และ เขาใจกล
ไกการตลาดดีที่สุด  จึงยังไมไวใจใหฝายขายเปนผูปรับปรุงโครงสรางตนทุนเอง       ดังนั้นในงานวิจัย
นี้จึงจะชี้ใหเห็นถึงขอบกพรองของโครงสรางตนทุนเดิม และ เสนอแนวทางในการปรับปรุงระบบการ
ประมาณตนทุน   เพื่อใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพที่สุด  โครงสรางตนทุนประมาณการ
ในปจจุบันประกอบไปดวย  5 สวน   คือ 

1.ตนทุนการผลิตประมาณการ  (Estimate  Factory  Cost) 
2.ตนทุนติดตั้งประมาณการ  (Estimate  Installation  Cost) 
3.ตนทุนคาขนสงประมาณการ  (Estimate  Delivery  Cost) 
4.ตนทุนขาย และบริหารประมาณการ  (Estimate  Sale  and  Admin  Cost) 
5.ตนทุนจางทําของ 
6.ตนทุนการสั่งซื้อ  (Purchasing  Cost) 

 
3.5.2.1  ตนทุนการผลิตประมาณการ  (Estimate  Factory  Cost) 
ตนทุนการผลิตประมาณการ  คือ  ตนทุนที่เกิดจากการประมาณคาใชจายในสวนของ

โรงงานทั้งหมด  โดยจะมีองคประกอบของตนทุน  ดังตอไปนี้ 
1.  ตนทุนวัตถุดิบทางตรง  (Direct  Material  Cost)  จะทําการประมาณวัตถุดิบหลักที่

ใชทั้งหมดในการผลิตไมวาจะเปน  โลหะแผน  วัสดุประกอบ  และ วัสดุส้ินเปลือง    การคํานวณจะ
ประกอบไปดวย  ปริมาณวัตถุดิบประมาณการตอรายการผลิตภัณฑ  (Item)  คูณกับ  ราคาวัตถุดิบ  
กลุมของขอมูลดานวัตถุดิบทางตรงมีดังนี้ 

• ปริมาณวัตถุดิบประมาณการตอรายการผลิตภัณฑ  (Item)   ซ่ึงสวนใหญจะ
ประมาณมาจากประสบการณ    โดยอาศัยขอมูลจากคูมือ   Perspective  Drawing  of  Standard  
Equipment  นํามาทําการปรับปรุงใชในแตละผลิตภัณฑ   แตถาผลิตภัณฑใดที่เปนแบบใหมรูปรางไม
ใกลเคียงกับขอมูลในคูมือ   ผูประเมินจะติดตอไปยังฝายผลิต เพื่อสอบถามขอมูลเพิ่มเติมแลวจึงทํา
การประมาณการ 

• ราคาวัตถุดิบ  ผูประเมินจะใชขอมูลจากแผนกจัดซ้ือ   ซ่ึงลักษณะการขอขอมูลจะ
ไมเปนทางการเหมือนเปนการสอบถามมากกวา   เพราะในบางครั้งถาผูประเมินจําราคาวัตถุดิบ  จาก
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งานเกาที่เคยประมาณการไปก็จะใชขอมูลนั้นเลย   การขอขอมูลจะเปนครั้งๆ  ไปไมมีระบบมารองรับ   
ราคาวัตถุดิบที่ไดจะเปนแบบปจจุบัน หรือ Current Price  จะเห็นไดวามีความผิดพลาดอยูมากในการ
จัดหาราคาของวัตถุดิบ  เนื่องจากในบางครั้งอาจมีการนําเอาราคาที่ลาสมัยมาใชก็ได  โดยเฉพาะวัตถุ
ดิบที่ตองสั่งนําเขาจากตางประเทศ 
 

2.  ตนทุนคาแรงงานทางตรง  (Direct  Labor  Cost)  การประมาณคาแรงงานทางตรง
จะอาศัยขอมูลจากคูมือ  เวลามาตรฐานในการผลิต  และประสบการณของผูประเมิน  เปนหลักในการ
ประเมิน  โดยการคํานวณจะประกอบไปดวย  จํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรงที่ใช  คูณกับ  อัตราคา
แรงงานทางตรง  กลุมขอมูลดานตนทุนคาแรงงานทางตรง มีดังนี้ 

• จํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรงที่ใช   จะประมาณแยกตามแผนกผลิต  ไดแก  
แผนกเขียนแบบตัด  รางแบบ  พับ  ประกอบ  ขัด  เทคนิค  พนสี  และเครื่องเย็น  ตามลําดับ 

• อัตราคาแรงงานทางตรง   จะถูกกําหนดมาใหจากผูบริหาร  ซ่ึงเปนอัตราเดียวกับที่
โรงงานใชในการคํานวณตนทุนการผลิต 
 

3.  ตนทุนคาโสหุยการผลิต (Factory Overhead Cost)   การประมาณคาโสหุยการ
ผลิต จะใชหลักการเดียวกับการคํานวณตนทุนการผลิตของโรงงาน  โดยจะใชจํานวนชั่วโมงแรงงาน
ทางตรง เปนปจจัยที่ใชในการจัดสรรคาโสหุยการผลิตในแตละรายการผลิตภัณฑ  การคํานวณจะ
ประกอบไปดวย  จํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรง  คูณกับ อัตราคาโสหุยการผลิต  กลุมขอมูลดานตน
ทุนคาโสหุยการผลิต มีดังนี้ 

• จํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรงใชขอมูลเดียวกับการคํานวณตนทุนแรงงานทางตรง 
• อัตราคาโสหุยการผลิต  จะถูกกําหนดมาใหจากผูบริหาร   ซ่ึงเปนอัตราเดียวกับที่

โรงงานใชในการคํานวณตนทุนการผลิต 
 

3.5.2.2  ตนทุนติดตั้งประมาณการ  (Estimate  Installation  Cost) 
ตนทุนติดต้ังประมาณการ    คือ    ตนทุนที่เกิดจากการประมาณคาใชจายในการนํา

ผลิตภัณฑไปติดตั้งบนสถานที่ตามแบบติดตั้ง (Layout)  โดยมีองคประกอบของตนทุน ดังตอไปนี้ 
1.  ตนทุนวัตถุดิบติดตั้ง  (Installation  Direct  Material)  คือ  ตนทุนวัตถุดิบที่ใชใน

การติดตั้ง  สวนใหญจะเปน วัสดุประกอบ หรือ วัสดุส้ินเปลือง  ยกตัวอยางเชน  ทอน้ํา  สายไฟฟา  
เทปพันสายไฟ  สกรู  ขอตอ  เปนตน     การคํานวณจะประกอบไปดวย  ปริมาณวัตถุดิบประมาณการ
ตอรายการผลิตภัณฑ (Item)  คูณกับ  ราคาวัตถุดิบ  กลุมขอมูลดานตนทุนวัตถุดิบติดตั้ง มีดังนี้ 

• ปริมาณวัตถุดิบประมาณการตอผลิตภัณฑ (Item)  จะประมาณการจากแบบติดตัง้ 
(Layout)วาผลิตภัณฑรายการใด จําเปนตองใชวัตถุดิบอะไรบาง  ปริมาณที่ใชจะขึ้นอยูกับจุดเชื่อม
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ตอระบบท่ีลูกคาจัดเตรียมไว กับ ตําแหนงที่จะทําการติดตั้ง   ถาจุดเชื่อมตออยูไกลมากประมาณ
วัตถุดิบที่ตองใชก็ยิ่งมาก  ทําใหการประมาณปริมาณวัตถุดิบที่ใชในแตละครั้งไมเทากัน  แมวาจะ
เปนผลิตภัณฑชนิดเดียวกันก็ตาม  ดังนั้น  การประมาณตนทุนวัตถุดิบติดตั้งจะตองอาศัยความ
ชํานาญ และประสบการณของผูประเมินอยางมาก  และทําใหโอกาสที่จะประมาณการผิดพลาดมี
สูง 

• ราคาวัตถุดิบ   จะใชระบบราคาแบบปจจุบัน  (Last  Price)  เชนเดียวกับการ
คํานวณตนทุนวัตถุดิบทางตรงในตนทุนการผลติประมาณการ 

2.  ตนทุนคาแรงงานติดตั้ง  (Installation  Direct  Labor  Cost)   การประมาณตนทุน
คาแรงงานติดตั้ง  จะอาศัยความชํานาญ และ ประสบการณของผูประเมินเพียงอยางเดียว  เนื่องจากไม
มีการจัดทํามาตรฐานการติดตั้งเอาไวเลย  ทําใหโอกาสที่จะประมาณการผิดพลาดมีสูงมาก  การ
คํานวณจะประกอบไปดวย  จํานวนชั่วโมงแรงงานติดตั้ง  คูณกับ อัตราแรงงานติดตั้ง      กลุมของขอ
มูลดานตนทุนคาแรงงานติดตั้ง มีดังนี้ 

• จํานวนชั่วโมงแรงงานติดตั้ง  (Installation  Direct  Labor  Hour)     การประมาณ
ชั่วโมงที่ใชในการติดตั้ง  จะทําการประมาณโดยจําแนกตามลักษณะของพนักงานติดตั้ง   ซ่ึงแบงออก
ไดดังนี้ 

-  หัวหนาทีม 
-  ชางไฟฟา 
-  ชางเชื่อม 
-  ชางประปา 
-  ชางเทคนคิ (แกส) 
-  ผูชวยชาง 
จํานวนชั่วโมงแรงงานที่ใชจะประมาณแยกตามลักษณะของพนักงานติดตั้ง  ซ่ึงในแต

ละผลิตภัณฑที่ติดตั้ง ไมจําเปนตองใชพนักงานติดตั้งครบทุกประเภท 
• อัตราคาแรงงานติดตั้ง  จะถูกกําหนดมาจากผูบริหาร  มีรายละเอียด ดังตอไปนี้ 

 
 คาจาง  เงินเดือน  รวมของพนักงานติดตั้ง  (Budget  Salary) 
 จํานวนชั่วโมงแรงงานติดตั้งรวม จากการพยากรณ  (Forcast  Hour) 
 

-  คาจาง  เงินเดือน  รวมของพนักงานติดตั้ง  (Budget  Salary)  เปนคาใชจายดาน
แรงงานที่เกิดจากแผนกติดตั้ง   โดยประมาณการมาจากงบประมาณในชวงเวลา 1 
ป   ซ่ึงจะนําขอมูลคาจาง  เงินเดือนของปกอนหนามาพยากรณสําหรับปถัดไป 
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- จํานวนชั่วโมงแรงงานติดตั้งรวม   จากการพยากรณ   (Forcast  Hour)  จะ
คํานวณมาจากการนําจํานวนพนักงานติดตั้งที่เปนแรงงานทางตรงที่คาดวาจะ
ใชในปถัดไป  คูณกับ จํานวนวันทํางานใน  1 ป คูณกับ    จํานวนชั่วโมงการ
ทํางานตอวัน  ( 8 ชั่วโมง)  คูณกับ  0.85  (คาเผ่ือของประสิทธิภาพการทํางาน
ของพนักงานติดตั้ง โดยคิดที่  85%)   

 
Forcast  Hour  =  Man  x  Working  Hour  Day  (1 Year)  x  7.82 

 
หนวยที่ไดจะเปน  บาท ตอ ชั่วโมงแรงงานติดตั้ง   ซ่ึงอัตรานี้จะใชทั้งชั่วโมงทํางาน

ปกติ  และชั่วโมงลวงเวลา 
 
3.5.2.3  ตนทุนคาขนสงประมาณการ  (Estimate  Delivery  Cost) 
ตนทุนคาขนสง  คือ  ตนทุนที่ใชในการขนยายผลิตภัณฑที่ผลิตเสรจ็แลวไปยังสถาน

ที่ติดตั้ง   โดยในการประมาณการจะใชปริมาตรของผลิตภัณฑเปนเกณฑที่ใชคํานวณคาขนสง ซ่ึง
สมมุติฐาน ก็คือ  การขนสงจะเปนลักษณะจางรถขนสง และคิดตนทุนคาขนสงตอเที่ยวเทากับ  3000 
บาท และสมมุติวา  การบรรทุกแตละเที่ยวมีผลิตภัณฑเต็มคันรถ   การคํานวณประกอบดวย 
(ปริมาตรของผลิตภัณฑ  หารดวย  ปริมาตรของรถบรรทุก)  คูณกับ  ราคาคาขนสงทองเที่ยว 
 
ตัวอยางการคํานวณ   -ปริมาตรของผลิตภัณฑ              = 0.5 x 1.2 x1.5  =  0.9 ลูกบาศกเมตร 
 - ปริมาตรของรถบรรทุก         =                          15        ลูกบาศกเมตร 
 - ราคาคาขนสงตอเที่ยว = 3,000 บาท 
  ตนทุนคาขนสง = (0.9/15) * 3,000  =  144 บาท 
 

ปริมาตรของผลิตภัณฑไดมาจาก  ความกวาง  คูณกับ ความยาว  คูณกับความสูง ของ 
ผลิตภัณฑช้ินนั้น   การคํานวณปริมาตรผลิตภัณฑแบบนี้ยังมีขอผิดพลาดอยู ก็คือ ไมมีการเผื่อระยะ
ชองวางระหวางผลิตภัณฑในการจัดวางบนรถบรรทุก   ซ่ึงจะมีผลใหตนทุนคาขนสงถูกกวาความเปน
จริง 

3.5.2.4  ตนทุนขาย และ บริหารประมาณการ  (Sale  and  Admin  Cost) 
ตนทุนขาย และ บริหารจะประมาณการโดยนําคาคงที่คาหนึ่ง คูณกับ คาโสหุยการ

ผลิตของตนทุนการผลิตประมาณการ       ซ่ึงคาคงที่นี้จะถูกกําหนดมาจากประสบการณของผูบริหาร  
มีคาไมแนนอนข้ึนอยูกับสภาวะของการตลาด   และตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นในตอนนั้น   ในปจจบุัน 
(ป พ.ศ. 2541)  คาคงที่ที่ใชอยูคือ  1.16  เทาของมูลคาตนทุนประมาณการ (ตนทุนการผลิต ตนทุนการ
ติดตั้ง ตนทุนขนสง)    ตัวอยางการคํานวณตนทุนขาย และ บริหาร  แสดงดังตารางที่  3.3 
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ตารางที่ 3.3    ตัวอยางการคํานวณตนทุนขาย และบริหารประมาณการในปจจุบัน 
 Item  No.  Description ตนทุนประมาณการ Sale & Admin  Cost (1.16) 
 PT-2 Single  Wall  Shelf 3,898 4,521.18                               
 PT-3 Work  table 5,300 6,148.00 
 PT-4 Single  Sink  Table 7,200 8,352.00 
 PT-5 4-Tier  Plain  Shelf 4,071 4,722.36 
 
 

3.5.2.5  ตนทุนจางทําของ 
ตนทุนในสวนนี้จะเปนตนทุนที่เกิดจากการจางผูรับเหมา  (Supplier)  ในการผลิตชิ้น

สวน หรือ จัดทําระบบ  เชน การจางทําระบบระบายอากาศ  การจางทําระบบหองเย็น เปนตน ซ่ึงตน
ทุนจางทําของนี้ จะไมเกี่ยวของกับ ตนทุนผลิตภัณฑ แตอยางใด  และ ตนทุนนี้จะถูกเพิ่มเติมเขาไปใน
งาน (Job)  หลังจากตนทุนประมาณการขั้นตนของผลิตภัณฑเสร็จเรียบรอยแลว  ที่มาของตนทุนนี้จะ
ไดจากการสอบถามไปยังผูรับเหมาโดยตรง   ซ่ึงอาจจะเปนการโทรศัพทติดตอ หรือใหจัดสงใบเสนอ
ราคามาที่แผนกจัดซื้อ    
 

3.5.2.6  ตนทุนการสั่งซื้อ  (Purchasing  Cost) 
ตนทุนการสั่งซื้อเปนตนทุนที่เกิดจากการสั่งซื้อผลิตภัณฑสําเร็จรูปเขามาใชในงาน

นั้นๆ  ผลิตภัณฑเหลานั้น  ไดแก  เครื่องชงกาแฟ  หมอหุงขาว  เครื่องอบขนมปง  เครื่องจายน้ําหวาน  
เปนตน    ผลิตภัณฑเหลานี้มีทั้งที่ส่ังซื้อภายในประเทศ และตางประเทศ   ที่มาของตนทุนนี้จะไดมา
จากใบสั่งซื้อจากแผนกจัดซื้อ     หรือจากการสอบถามผูจําหนายโดยตรง     หรือจากใบเสนอราคาของ
ผูจําหนาย     ในสวนของผลิตภัณฑที่ส่ังซ้ือจากตางประเทศ จะมีขอกําหนดเพิ่มเติมอีกในสวนของคา
จัดสง และคาใชจายในการนําเขาสินคา  ซ่ึงจะขึ้นอยูกับวิธีที่ขนสงมา  และปริมาณผลิตภัณฑที่ส่ังซื้อ
ดวย   ถาขนสงโดยทางเครื่องบินตนทุนก็จะแพง  แตถาขนสงทางเรือตนทุนก็จะถูกลง    เชนเดียวกัน 
ถาส่ังซื้อปริมาณมากตนทุนก็จะต่ํา   แตถาสั่งซ้ือในปริมาณที่นอยตนทุนก็จะแพง   ตนทุนที่เพิ่มเติม
ขึ้นมานี้ทางแผนกจัดซื้อจะทําการคํานวณใหทั้งหมด 
 

หลังจากคํานวณตนทุนทั้ง  6 สวน ครบแลวในบางครั้งอาจจะมีการบวกกําไรสวนเพิ่ม  เพื่อ
เปนคาเผื่อจากความผิดพลาดของการประมาณการเขาไปดวย  ซ่ึงปจจุบันคิดสัดสวนของกําไรนี้อยูที่  
5% ของมูลคางาน   นอกจากนี้ในการประเมินตนทุนคาติดตั้ง และตนทุนการผลิต  ผูประเมินจะทํา
การเผื่อคาความผิดพลาดจากการประเมินลงไปดวยมากบางนอยบาง  แลวแตประสบการณของผู
ประเมิน   ตนทุนที่จะทําการเผื่อไดจะเปนในสวนของปริมาณวัตถุดิบ    และจํานวนชั่วโมงแรงงาน
ทางตรงที่ใชในแตละผลิตภัณฑ  ซ่ึงจะทําใหตนทุนประมาณการขั้นตนมีคาไมแนนอน 
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3.5.3  การจัดทํารายงานตนทุนประมาณการขั้นตน 
 
เนื่องจากในการจัดทําตนทุนประมาณการยังไมมีระบบฐานขอมูล   และโปรแกรม

คอมพิวเตอรชวยในการคํานวณ  ดังนั้นในการจัดทํารายงานผูประเมินจะใชโปรแกรมแบบ  Work  
Sheet  ของ  Microsoft  Excel  ชวยในการคํานวณ    ซ่ึงตองใชเวลานานมากในการจัดทําทีละรายการ
ผลิตภัณฑ (Item) เพื่อใหสามารถทํางานไดเร็วขึ้น  ทางผูประเมินจึงจัดทํา  Work  Sheet  ของผลิต
ภัณฑที่เปนมาตรฐานเตรียมไวกอนลวงหนา  โดยในการประมาณการจริงก็จะนํา  Work  Sheet  เหลา
นั้นมาทําการปรับปรุงแกไขขอมูล และจัดทํารายงาน  ตามรายละเอียดที่ไดกลาวไปแลวขางตน   ราย
ละเอียดของรายงานตนทุนประมาณการขั้นตนจะแบงออกเปน  4 สวน  คือ 

1.  ใบประเมินราคา  (Estimation  Sheet) 
2.  ใบสรุปตนทุนประมาณการ 
3.  รายงานตนทุนแยกตามรายการผลิตภัณฑ  (Item) 
4.  ใบเสนอราคางานจางทํา 

 
• ใบประเมินราคา  (Estimation  Sheet)   เปนรายงานที่สรุปตนทุนของงานทั้งหมด  โดย

ไมแยกรายละเอียด   ซ่ึงจะแสดงเฉพาะมูลคาของตนทุนประมาณการขึ้นวาเปนเทาใด    
• ใบสรุปตนทุนประมาณการ    เปนรายงานที่แสดงรายละเอียดของตนทุนตามรายการ

ผลิตภัณฑ (Item)  และจําแนกตามโครงสรางของตนทุนทั้ง  6 สวนดวย    ซ่ึงไดแก  ตนทุนการผลิต  
ตนทุนติดตั้ง  ตนทุนขนสง  ตนทุนขายและบริหาร  ตนทุนงานจางทํา และตนทุนการสั่งซื้อ   

• รายงานตนทุนแยกตามรายการผลิตภัณฑ (Item)  เปนรายงานที่แสดงรายละเอียดของ
การคํานวณตนทุนผลิตภัณฑเฉพาะที่ทําการผลิตเองที่โรงงาน       โดยจะมีรายละเอียดของการใชวัตถุ
ดิบชั่วโมงแรงงาน  และวิธีการคํานวณครบทุกรายการผลิตภัณฑในงาน (Job)  นั้นๆ    

• ใบเสนอรายงานจางทํา  เปนเอกสารประกอบการประมาณราคาในสวนของตนทุนงาน
จางทํา  ซ่ึงผูรับเหมาจะจัดสงมาใหกับแผนกจัดซ้ือ และสงตอมายังแผนกประเมินราคา          ราคาใน
ใบเสนอราคานี้จะยังไมใชตนทุนงานจางทํา  ตองนําไปทําการบวกกําไรกอน ดังแสดงในรายละเอียด
ของใบสรุปตนทุนประมาณการ   

รายงานที่จะสงใหกับผูจัดการฝายขายเพื่อไปทําการตั้งราคาขายนั้นจะมีเพียงใบประเมิน
ราคา และใบสรุปตนทุนประมาณการเทานั้น   สวนใบรายงานที่เหลือจะถูกนําไปจัดเก็บเพื่อไวใชอาง
อิงตอไป   ตัวอยางรายงานตนทุนประมาณการ  แสดงในภาคผนวก จ. 
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3.6  สภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน 
 

จากการสํารวจสภาพปจจุบัน   และระบบการทํางานตางๆ  ที่เกี่ยวของกับการประมาณการ
ตนทุนของโรงงานตัวอยาง   พบปญหาที่สงผลกระทบตอระบบการประมาณตนทุน  ทําใหการ
ประมาณการตนทุนขาดประสิทธิภาพ  และ ขอมูลตนทุนประมาณการที่ไดขาดความนาเชื่อถือ  โดยมี
รายละเอียดของปญหา ดังตอไปนี้ 

 
1.ระบบสารสนเทศสําหรับการประมาณตนทุน 
 
ระบบสารสนเทศสําหรับการประมาณตนทุนที่มีอยูในปจจุบันแบบคํานวณดวยมือ  และ

อาศัยขอมูลจากความชํานาญและประสบการณ  ของผูประเมินเปนหลัก   แมวาจะมีโปรแกรม  
Microsoft  Excel  เปนเครื่องมือชวยในการคํานวณก็ตาม   แตการประมาณการตนทุนก็ยังทําไดยากอยู 
อาจจะเปนเพราะวา  ผลิตภัณฑที่มีความหมายหลากหลายดวย   ซ่ึงในแตละวันที่ทําการประมาณตน
ทุนก็จะมีผลิตภัณฑแบบใหมๆ เกิดขึ้นเสมอ       ผลิตภัณฑที่ทําการประมาณการไปแลวก็ไมมีระบบ
ฐานขอมูลที่จะใชเก็บขอมูลเพื่อนํามาใชกับการประมาณการในอนาคต  มีแตเพียงการจัดเก็บใน
เอกสาร  ซ่ึงนําขอมูลออกมาใชไดยาก  อีกทั้งยังไมมีระบบฐานขอมูลดานราคาวัตถุดิบทําใหบางครั้งมี
การนําราคาวัตถุดิบที่ลาสมัยมาใช    โปรแกรม  Microsoft  Excel  ที่ใชอยูเปนเพียงโปรแกรมแบบ  
Work  Sheet  ไมสามารถเชื่อมกับระบบฐานขอมูลได และ ไมสามารถคํานวณผลิตภัณฑทุกชนิดไดใน
แฟมเดียว (file)  ตองมีการสรางแฟมขอมูล (file) ใหมทุกครั้งเมื่อมีผลิตภัณฑใหม       ทําใหการ
ประมาณตนทุนยุงยากและเสียเวลา        โดยสรุป ก็คือ  ระบบสารสนเทศสําหรับการประมาณการตน
ทุนของโรงงานตัวอยางยังขาดการพัฒนาอีกมาก  ในเรื่องของโปรแกรมที่ใชในการคํานวณตนทุน
ประมาณการ   และ ระบบฐานขอมูลที่เกี่ยวของ  ซ่ึงไดแก  ระบบฐานขอมูลราคาวัตถุดิบ  ระบบฐาน
ขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐาน   ระบบฐานขอมูลติดตั้ง  ระบบฐานขอมูลการบริการ  และระบบฐานขอมูล
ตนทุนประมาณการ 

2.  การประเมินผลตนทุนจริงกับตนทุนประมาณการ 
ในการพัฒนาระบบประมาณการตนทุนใหมีความถูกตองแมนยําจําเปนตองมีการตรวจสอบ

วาตนทุนที่ไดทําการประมาณไปแลวนั้นมีความถูกตองหรือไมเพื่อที่จะนําเอาขอมูลเหลานั้นมาปรับ
ปรุงวิธีการประมาณตนทุนตอไป   จากการสํารวจพบวาโรงงานตัวอยางไมมีการนําตนทุนการผลิตที่
เกิดขึ้นจริง (Actual  Cost)  มาเปรียบเทียบกับตนทุนประมาณการ (Estimation  Cost)  ที่ไดประเมินไป   
ทําใหไมทราบวาตนทุนที่ประเมินไปมีขอผิดพลาดที่ใดบาง  ผูประเมินจึงคาดวาตนทุนที่ประเมินไป
ถูกตองแลว  จึงไมมีการปรับปรุงวิธีการประมาณตนทุน   ซ่ึงทําใหเกิดผลเสีย ก็คือ  ถาประมาณตนทุน
สูงเกินไปก็จะไมสามารถแขงขันดานราคากับคูแขงได  และอาจจะทําใหประมูลงานไมได  แตถา
ประมาณตนทุนต่ําเกินไปก็จะทําใหขาดทุน 
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3. โครงสรางตนทุนประมาณการ และขอมูลที่นํามาใชในการประมาณการ 
 
โครงสรางตนทุนประมาณการที่ใชอยูในปจจุบันนี้ไดใชมานานมากแลวและยังไมไดมีการ

ปรับปรุงใหถูกตองตามหลักวิชาการ  รวมท้ังขอมูลท่ีนํามาใชในการคํานวณยังขาดความนาเชื่อถือ  ทํา
ใหผลของการประมาณตนทุนถูกนํามาใชไดอยางไมเต็มที่   โดยจะตองมีการใหคาเผ่ือลงไปในตนทุน
ประมาณการกอนที่จะนําไปตั้งราคาขาย   รายละเอียดของขอบกพรองตาง ๆ มีดังตอไปนี้ 

3.1 โครงสรางตนทุนประมาณการที่ใชอยูในปจจุบันพบขอบกพรองอยูมาก  เนื่องจากไม
มีการแยกตนทุนบางสวนออกมาใหชัดเจน  ยกตัวอยางเชน  ตนทุนคาโสหุยของแผนกติดตั้ง  และตน
ทุนคาบริการ  เปนตน  ตนทุนทั้งสองนี้ถูกคิดรวมลงไปในตนทุนขาย และบริหาร        ทําใหมองไม
เห็นตนทุนในสวนนี้  ซ่ึงจะมีผลตอระบบการประเมินผลตนทุน  เพราะโครงสรางตนทุนทั้งสองไม
เหมือนกันทําใหเปรียบเทียบตนทุนทําไดยาก 

3.2  ขอมูลที่นํามาใช และวิธีการคํานวณขาดความนาเชื่อถือ  การที่จะประมาณการตนทุน
ไดอยางถูกตองนั้นยอมขึ้นอยูกับขอมูลท่ีนํามาใชดวย        ซ่ึงขอมูลที่แผนกประเมินราคาของโรงงาน
ตัวอยางนํามาใชสวนใหญไดมาจาก การประมาณโดยใชประสบการณของผูประเมินที่เคยผานงาน
ดานการผลิตมากอนเปนหลัก ยังไมมีหลักเกณฑในการประเมินที่แนนอน   รวมทั้งยังมีขอมูลบางอยาง
ที่ยังไมไดนํามาใชในการประเมินตนทุนดวย  วิธีการคํานวณก็เชนกันยังมีขอบกพรองอีกหลาย
ประการไมวาจะเปนการคํานวณอัตราตางๆ ไมวาจะเปนอัตราคาแรงงานทางตรง  อัตราคาโสหุย  รวม
ทั้งวิธีการคํานวณตนทุนขาย และบริหาร  ยังไมมีการศึกษา และวิเคราะหอยางถูกตองตามหลักการ  
ทําใหตนทุนที่ประมาณการออกมาขาดความนาเชื่อถือ  ความไมนาเชื่อถือที่กลาวถึงนี้เห็นไดชัดใน
การตั้งราคาขาย  จากการสํารวจพบวาในการตั้งราคาขายจะนําเอาตนทุนประมาณการขั้นตนมาบวก
กําไรเขาไป       ซ่ึงสัดสวนของกําไรที่บวกเขาไปนี้ไมมีความแนนอนขึ้นอยูกับภาวะการแขงขัน       
ความนาเชื่อถือของตนทุนประมาณการขั้นตนที่ไดมา  และประสบการณของผูตั้งราคา  โดยปกติผูตั้ง
ราคาจะมีราคาในใจอยูแลว   ตนทุนประมาณการขั้นตนที่นํามาใชเปนเพียงแนวทาง และเอกสาร
ประกอบเทาน้ัน  เชน  เมื่อตนทุนประมาณการขั้นตนต่ํากวาที่คาดการณไว ก็จะตั้งสัดสวนของกําไร
ใหมากขึ้นเพื่อชดเชยสวนที่ขาดหายไป  จึงจะเห็นไดวา ผูตั้งราคาขายขาดความเชื่อถือในตนทุน
ประมาณการขั้นตนที่ไดจัดทํามา  ขอบกพรองของขอมูล และวิธีการคํานวณที่พบ  ไดแก 

• เนื่องจากคาประเมินที่ได  มาจากประสบการณ  ทําใหผูประเมินไมมั่นใจวา ตนทุนที่
ไดมาถูกตอง  ดังนั้นจึงมีการใสคาเผื่อเขาไปในการคํานวณเกือบทุกขั้นตอน   ซ่ึงเปนเหตุใหตนทุนที่
ประเมินไดมีคาสูง 

• การประมาณชั่วโมงแรงงานทางตรงไมมีการใชสถิติเกาของชั่วโมงแรงงานทางตรง
ที่เกิดขึ้นจริงเปนการประมาณจากประสบการณเพียงอยางเดียว    ทําใหขอมูลมีความคลาดเคลื่อนสูง 
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• การประมาณการวัตถุดิบที่ใชก็เชนกัน   เปนการประมาณจากแบบ Perspective  โดย
ผูประเมิน  ซ่ึงมิไดมีความชํานาญดานการออกแบบผลิตภัณฑโดยตรง   เพียงแตมีประสบการณดาน
การผลิตเทานั้น  จึงอาจทําใหปริมาณวัตถุดิบประมาณการที่จะใชมีความผิดพลาดได 

• การคํานวณหาอัตราคาแรงงาน และ อัตราคาโสหุย  ทําการกําหนดมาจากผูบริหาร  
โดยจะมีการปรับเปลี่ยนปละหนึ่งครั้ง ตอนจัดทํางบประมาณรายจายประจําป หรือ เมื่อผูบริหารส่ังให
เปลี่ยน  ซ่ึงวิธีการนี้ไมอางอิงกับอัตราที่เกิดขึ้นจริง   รวมทั้งทําใหผูประเมินขาดอิสระในการทํางาน
อีกดวย 

• การคํานวณตนทุนขาย และบริหาร  ไมมีการวิเคราะหคาใชจายขาย และบริหารที่
เกิดขึ้น เพื่อนํามากําหนดวิธีการจัดสรรตนทุนในสวนนี้  ใชเพียงประสบการณ และความชํานาญใน
การกําหนดคาคงที่ขึ้นมาเพื่อเทียบกับตนทุนคาโสหุยการผลิตของตนทุนการผลิตประมาณการ   ซ่ึงมี
โอกาสผิดพลาดไดสูง 

• เนื่องจากไมมีระบบฐานขอมูลราคาที่นํามาใชในการประมาณตนทุน   ทําใหบางครั้ง
มีการนําเอาราคาวัตถุดิบที่ลาสมัยมาใช 

4.  ระบบตนทุนจริง (Actual  Cost) 
ระบบตนทุนจริงเปนสวนหนึ่งที่สําคัญอยางมากตอระบบประเมินผลตนทุน   ซ่ึงขอมูลจาก

การประเมินผลตนทุนจะถูกนํามาพัฒนาระบบ และวิธีการประมาณตนทุนอีกครั้งหนึ่ง   แตจากการ
สํารวจระบบตนทุนจริงของโรงงานตัวอยางแลวพบวา   ระบบตนทุนจริงไดมีการจัดทําแลวในสวน
ของตนทุนการผลิต  ซ่ึงมีการจัดทํามานานพอสมควร  แตยังไมสมบูรณ เนื่องจากเปนการจัดทําจาก
ประสบการณของบุคลากรที่เติบโตมาพรอมกับบริษัทในยุคตนๆ  ซ่ึงก็ยังคงยึดแนวทางดังกลาวมาจน
ถึงปจจุบัน   ความรู และทฤษฎีทางดานบัญชีตนทุนยังถูกนํามาใชนอยมาก  จากการศึกษาสภาพ
ปจจุบันของโรงงานตัวอยางพบความบกพรองของระบบตนทุนดังตอไปนี้ 

4.1 โครงสรางตนทุนยังไมสมบูรณ  ตนทุนสินคาขายของโรงงานตัวอยางประกอบดวย  4  
กลุมหลัก  คือ 

• ตนทุนการผลิต  (Manufacturing  Cost) 
• ตนทุนการติดตั้ง  (Installation  Cost) 
• ตนทุนการบริการ  (Service  Cost) 
• ตนทุนขาย และบริหาร  (Sale & Management  Cost) 

ความบกพรองที่พบ  คือ  มีการจัดทําระบบตนทุนเฉพาะในสวนของตนทุนการผลิตเทานั้น  
สวนตนทุนอื่นๆ  เชน  ตนทุนการติดตั้ง  ตนทุนการบริการ  ตนทุนขาย และบริหาร  ยังไมไดมีการจัด
ทําระบบตนทุน  ซ่ึงจะเห็นไดวาขอมูลท่ีไดมานําไปใชประโยชนไดนอย   ไมสามารถนําไปเปรียบ
เทียบผลกําไร (ขาดทุน)  ตองานได 
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4.2  ขอมูลที่นํามาใชไมถูกตอง  จากที่กลาวไปแลวามีการจัดทําระบบตนทุนเฉพาะในสวน
ของตนทุนการผลิตเทานั้น  ดังนั้นจึงมีการเก็บขอมูลตนทุนเฉพาะในสวนนี้  การเก็บขอมูลในสวน
ของตนทุนการติดตั้ง  ตนทุนการบรกิาร  ตนทุนขาย และบริหาร  ทําเพื่อสนับสนุนแผนกบัญชีในการ
จัดทํางบการเงินเทานั้น  ขอมูลที่นํามาใชในการจัดทํารายงานตนทุนการผลิตไดมาจาก  ตนทุนที่เกิด
ขึ้นจริง (Actual  Cost)  และตนทุนที่ไดจากประมาณการ  (Estimated  Cost) ผสมกัน  ทําใหรายงาน
ตนทุนการผลิตยังคงมขีอบกพรองอยู  ตัวอยางของขอมูลตนทุนที่ไดจากประมาณการ  เชน 

• อัตราคาโสหุยการผลิตคิดเขางานตามชั่วโมงแรงงานทางตรง  และอัตราคาแรงงานทาง
ตรงตอช่ัวโมง  คิดมาจากงบประมาณคาโสหุยการผลิต และคาแรงงานทางตรง  ในแตละปแลวหาร
เฉล่ียดวยช่ัวโมงแรงงานทางตรงประมาณการในปนั้นๆ  โดยจะมีการปรับเปลี่ยนอัตราทั้งสอง  เมื่อมี
การจัดทํางบประมาณประจําป 

• ปริมาณการใชโลหะแผน  ซ่ึงเปนตนทุนหลักของผลิตภัณฑ  คิดมาจากการประมาณ
ของแผนกออกแบบ  โดยคาประมาณนี้คิดเฉพาะสวนที่ใชจริงตามแบบเทานั้น  ยังไมรวมถึงเศษที่
เหลือจากการตัด (Scrap)  และของเสีย (Reject)  ที่เกิดขึ้นเขาไปดวย 

นอกจากนี้มีตนทุนบางอยางยังไมมีการจัดเก็บขอมูล  และไมไดรวมเขาไปในรายงานตนทุน
การผลิต  เชน  คาขนสง  เปนตน 

4.3  การจัดทํารายงานตนทุน  จัดทําเฉพาะในสวนของตนทุนการผลิต  ซ่ึงรายละเอียดของ
รายงานจะแยกออกตามใบสั่งผลิต (Job  Order)  โดยคําสั่งผลิต  1 ชุดจะมีรายงาน  1 ฉบับ  แตยังไมมี
รายงานสรุปผลการดําเนินงานเพื่อใชวัดประสิทธิภาพในการทํางาน  ทําใหใชประโยชนจากรายงาน
ไดนอย 

4.4  การใชประโยชนจากขอมูลตนทุนการผลิต  จากรายงานตนทุนการผลิตที่ไดจัดทําไวจะ
ถูกสงใหผูจัดการโรงงานตรวจสอบเทานั้น  ไมมีการสงใหหนวยงานอื่น     ซ่ึงผูจัดการโรงงานจะนํา
รายงานนั้นมาเปรียบเทียบกับราคาขายของงานนั้นๆ    วิธีการตรวจสอบตนทุนการผลิตของผูจัดการ
โรงงาน  จะใชประสบการณในการคาดการณวาตนทุนการผลิตที่ควรจะเปน  คิดเปนอัตราสวนเทาใด
ของราคาขาย   ถาพบวาตนทุนของงานใดสูงเกินไปก็จะตรวจสอบรายละเอียดเพื่อหาสาเหตุ และ
ดําเนินการแกไข    จะเห็นไดวาการนําตนทุนการผลิตเปรียบเทียบกับราคาขายโดยตรงมีความผิด
พลาดอยู  คือ  ราคาขายจะรวมตนทุนอื่นๆ  นอกจากตนทุนการผลิต และกําไรดวย   ซ่ึงผลการเปรียบ
เทียบอาจถูก  หรือผิดก็ได   ทําใหความนาเชื่อถือของการเปรียบเทียบมีนอย 

 
4.5  ขาดความรวดเร็วในการประมวลผล   เนื่องจากเจาหนาที่ตนทุนการผลิตมีเพียงคนเดียว  

แตปริมาณงานที่ตองทํามีมากเกินกวาที่คนเดียวจะทําได  รวมทั้งโปรแกรมคํานวณตนทุนการผลิตที่มี
อยูก็ไมไดชวยอํานวยความสะดวกเทาไรนัก และยังมีการทํางานซ้ําซอนกันดวยในสวนของการบันทึก
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ขอมูลเวลาการทํางานระหวางแผนกวางแผนการผลิตกับเจาหนาที่ตนทุนการผลิต  ซ่ึงเปนการสูญเสีย
เวลาการทํางานของเจาหนาที่ตนทุนการผลิตทําใหทํางานไดชาลง 

4.6  ไมมีหนวยงานที่รวบรวมขอมูลตนทุนทั้งหมดเขาดวยกัน      เนื่องจากโรงงานตัวอยางมี
การแบงสถานที่ทํางานออกเปน  2 สวน  คือ  ตัวโรงงานหรือสวนที่ใชในการผลิตสินคา  และสวน
สํานักงานที่ประกอบดวยแผนกบริการ   แผนกติดตั้ง  แผนกขาย  เปนตน   ซ่ึงทั้งสองสวนนี้อยูหางกัน
พอสมควรโดยตัวโรงงานตั้งอยูที่จังหวัดสมุทรสาคร  และสํานักงานตั้งอยูที่ กรุงเทพฯ    ทําใหการเก็บ
รวบรวมขอมูลตนทุนทําไดยาก         รวมทั้งแผนกบัญชีก็ยังไมมีหนวยงานที่เขามาเกบ็รวบรวมขอมูล
ตนทุน 

กลาวโดยสรุป  ปจจุบันโ รงงานตัวอยางยังขาดทั้งระบบตนทุน   ระบบการสงขอมูล  และ
วิธีการประมาณตนทุนที่มีประสิทธิภาพ  ทําใหไมสามารถนําขอมูลมาใชในการปรับปรุงการประเมิน
ราคา  รวมทั้งการควบคุมตนทุนการผลิตได   ดังนั้นแนวทางในการวจิัยนี้จะเนนที่การพัฒนาระบบตน
ทุนจริงระบบการประมาณตนทุน และระบบเปรียบเทียบตนทุนเปนหลัก  สวนงานดานอื่นๆ เปนองค
ประกอบเสริม 
 
 
 



บทท่ี 4 
 

การพัฒนาระบบประมาณการตนทุนงานสั่งทํา และงานที่เก่ียวของ 
 

จากสภาพปญหาในระบบงานปจจุบันของโรงงานตัวอยางที่ไดกลาวไวในบทที่ 3  จะเห็นได
วาปญหาที่เกี่ยวของกับระบบประมาณการตนทุนประกอบไปดวยปญหาหลายๆ  ดานดวยกัน      ดังนั้น
เพื่อที่จะสามารถพัฒนาระบบประมาณการตนทุนใหมีความถูกตอง  แมนยํา  และเชื่อถือได   จึงจําเปน
ตองมีการปรับปรุง และพัฒนางานที่เกี่ยวของไป พรอมๆ กับการพัฒนาระบบประมาณการตนทุนดวย   
โดยในบทนี้จะกลาวถึงรายละเอียดในการปรับปรุงกระบวนการ และวิธีการทํางานของระบบหลักๆ  3 
ระบบ ก็คือ  ระบบตนทุนจริง  ระบบประมาณการตนทุน  และ ระบบประเมินผลตนทุน  ซ่ึงจะมีหัวขอ
ในการจัดทําดังตอไปนี้ 

 
1. การปรับปรุงระบบตนทุนการผลิต  (Manufacturing Cost System) 
2. การออกแบบระบบตนทุนการติดตั้ง  (Installation Cost System) 
3. การออกแบบระบบตนทุนบริการ  (Service Cost System) 
4. การปรับปรุงระบบตนทุนขาย และบริหาร (Sale and Admin Cost System) 
5. การออกแบบระบบสารสนเทศเพื่อการประมวลผลตนทุนจริง  (Actual Cost Information 

System) 
6. การปรับปรุงกระบวนการในการประมาณตนทุน  (Estimation Cost System) 
7. การออกแบบระบบประเมินผลตนทุน  (Evaluation for Cost System) 

 
4.1 การปรับปรุงระบบตนทุนการผลิต  ( Manufacturing  Cost  System ) 

 
ระบบตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยางไดมีการจัดทําไวแลวบางสวนแตยังไมสมบูรณ  ซ่ึง

รายละเอียดไดกลาวไวแลวในบทที่ 3    ไมวาจะเปนความบกพรองของโครงสรางตนทุน   วิธีการ
ทํางานที่ซํ้าซอนทําใหเกิดความลาชา  และ ความถูกตองของขอมูลท่ีนํามาใชคํานวณตนทุน    ดังนั้นใน
งานวิจัยนี้จะไดทําการปรับปรุงขอบกพรองตางๆ เหลานี้  โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

 
4.1.1 โครงสรางตนทุนการผลิต 
 
ในการจําแนกตนทุนการผลิตตามองคประกอบของผลิตภัณฑ  สามารถจําแนกคาใชจายเพื่อ

นําไปใชในการจัดทําระบบตนทุนการผลิต ไดเปน  3 ประเภทใหญๆ  ดังนี้ 
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(1) ตนทุนวัตถุดิบทางตรง (Direct  Material  Cost) เปนตนทุนคาวัตถุดิบที่ใชเปนสวน
ประกอบของผลิตภัณฑ  ประกอบไปดวย 

 
-  โลหะแผน  (Metal  Sheet) 
-  วัสดุประกอบ  เชน  บานพับประตู  ทอ  ขอตอทอ  ขาตั้งปรับระดับ  

เปนตน 
- ผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่จัดซื้อภายในประเทศ  (Local  Part) 
- ผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่นําเขาจากตางประเทศ  (Import  Part) 

 
(2)  ตนทุนคาแรงงานทางตรง  ( Direct  Labor  Cost ) เปนตนทุนคาแรงงานที่จายให

กับพนักงานฝายผลิตเฉพาะสวนที่เปนแรงงานทางตรง  ในการทํางานทั้งในเวลาทํางานปกติ  (Regular  
time)  และการทํางานลวงเวลา  (Over  time)  โดยคาแรงงานทางตรงทั้งหมดที่จายใหกับพนักงาน  จะ
เปนลักษณะคาแรงงานรายเดือน   ซ่ึงไดแก  เงินเดือนของพนักงานใน แผนกออกแบบ (โรงงาน)  
แผนกตัด  แผนกรางแบบ  แผนกพับ  แผนกประกอบ  แผนกขัด  แผนกเทคนิค  แผนกพนสี  และ 
แผนกเครื่องเย็น 

 
(3) ตนทุนคาโสหุยการผลิต ( Indirect  Cost , Factory  Overhead  Cost ) เปนตนทุน

คาใชจายอื่นๆ ในโรงงาน  นอกเหนือจาก ตนทุนวัตถุดิบ  และตนทุนคาแรงงานทางตรง  ซ่ึงสําหรับ
โรงงานตัวอยางทางแผนกบัญชีโรงงาน  ไดทําการจดบันทึกขอมูลของคาโสหุยการผลิตนี้โดยแยกตาม
หนวยงาน ดังตอไปนี้    

-    ฝายผลิต  เปนคาใชจายรวมของฝายผลิตไมมีการแยกตามแผนก 
- ที่ปรึกษา  เปนคาใชจายในการจางผูเชี่ยวชาญเฉพาะดานมาเปนที่ปรึกษา

เฉพาะในสวนของโรงงานเทานั้น 
- Office  Manager  เปนคาใชจายของระดับผูจัดการฝายขึ้นไป  เฉพาะในสวน

ของโรงงาน 
-   สวนกลาง  เปนคาใชจายของรายการที่ใชรวมกันทั้งโรงงาน และสํานักงาน  

เชน  คาฝกอบรม และสัมนา  คาเสื่อมราคา  เปนตน  โดยจะมีการปนสวน
มาใหกับทางโรงงาน 

-    สวนจัดการ  เปนคาใชจายของระดับหัวหนาแผนกขึ้นไปของทางโรงงาน 
-    ฝายวางแผน  เปนคาใชจายรวมของฝายวางแผน  ไมมีการแยกตามแผนก  

ยกเวน  แผนกขนสง 
-   คาขนสง  เปนคาใชจายในการขนสงตั้งแต คาแรงงาน  จนถึงคาจางยกของ 
-   ฝายวิศวกรรม  เปนคาใชจายรวมของฝายวิศวกรรม  ไมแยกตามแผนก 
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-   ฝายประกันคุณภาพ  เปนคาใชจายรวมของฝายประกันคุณภาพ 
-   ฝายบัญชี  เปนคาใชจายในสวนของแผนกบัญชีโรงงาน 
 -   ฝายบุคคล  เปนคาใชจายในสวนของแผนกบุคคลโรงงาน 
สวนรายการตางๆ  ของตนทุนคาโสหุยการผลิตของโรงงานตัวอยาง  มีการแบง

ออกตามหมวดหมู  ดังนี้ 
-   เงินเดือนแรงงานทางออม 
-   คาเครื่องมือส้ินเปลืองทั่วไป  (คาวัสดุส้ินเปลือง) 
-   คาอาหาร และคาลวงเวลาของพนกังาน แรงงานทางออม 
-   คาเบี้ยเล้ียง 
-   เงินสมทบกองทุน  เงินทดแทน  และ ประกันสังคม 
-   คาฝกอบรม  และ สัมมนา 
-   คาสวัสดิการพนักงาน 
-   คาเชา 
-   คาไฟฟา  และ คาน้ําประปา 
-   คาวัสดุส้ินเปลือง สํานักงาน 
-   คาสื่อสาร 
-   คาหนังสือ  และ วารสาร 
-   คาเสื่อมราคา 
-   คาบํารุงรักษา 
-   คาใชจายเบ็ดเตล็ด 
-   คาน้ํามันเชื้อเพลิง 
-   คารับรอง 
-   คาที่ปรึกษา 
-   คาเดินทาง 
-   คาประกันภัย 
-   คาธรรมเนียม  และ ภาษี 
-   คาจางทํา ฯลฯ 

 
แตถาทําการจําแนกตนทุนตามลักษณะการดําเนินงาน  สามารถจําแนกคาใชจายได

เปน  3 ประเภท เชนกัน  ดังนี้ 
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(1)  ตนทุนผลิตภัณฑ  (Product  Cost ) 
 

เปนคาใชจายที่ใชในการผลิตของผลิตภัณฑทั้งหมด  ซ่ึงจะรวมทั้งตนทุนวัตถุดิบ  
ตนทุนคาแรงงานทางตรง  และ คาโสหุยการผลิต   เฉพาะในสวนของการผลิต  โดยการสะสมตนทุน
จะแยกตามรายการผลิต (Item)  และ มีองคประกอบของตนทุน ดังนี้ 

- คาแรงงานทางตรงปกติ  (RT) 
- คาแรงงานทางตรงลวงเวลา  (OT) 
- คาโลหะแผน  (Mat.  Sheet) 
- คาวัสดุประกอบ  (Mat.  Assy) 
- คาจางทํา เฉพาะในสวนที่สามารถระบุ หมายเลขรายการผลิต (Item Number) ได 
- คาผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่จัดซื้อภายในประเทศ  (Local  Part) 
- คาผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่นําเขาจากตางประเทศ  (Import  Part) 
- คาโสหุยการผลิต  (Indirect) 

 
(2)  ตนทุนคาขนสง  (Delivery  Cost) 
 

เปนคาใชจายของแผนกขนสง  ในการจัดสงผลิตภัณฑไปยังลูกคา  ซ่ึงจะทําการ
บันทึกขอมูลตามหมายเลขงาน (Job  Number)   โดยมีองคประกอบของตนทุน ดงันี้ 

 
- คาแรงงานขนสงปกติ  (RT) 
- คาแรงงานขนสงลวงเวลา  (OT) 
- คาโสหุยการผลิต แผนกขนสง  (Indirect) 

 
(3)  ตนทุนอื่นๆ  (Other  Cost) 
 

สวนใหญจะเปนคาใชจายจากการจางทําตางๆ  รวมถึงตนทุนอ่ืนๆ ที่ไมสามารถ
ระบุไดวา เปนของ รายการผลิต (Item  Number)  หมายเลขใด   ดังนั้นตนทุนอื่นๆ นี้  จงึเปนการสะสม
ตนทุนตามหมายเลขงาน  (Job  Number)  เชนเดียวกับ  ตนทุนคาขนสง   ตัวอยางของตนทุนอื่นๆ  เชน  
คาจางทําของ  คาจางยกของ  คาวัสดุประกอบที่ไมมีหมายเลขรายการผลิต  (Item)  และคาใชจายอื่นๆ 
ที่ระบุไมไดวา เปนของรายการผลิตใด 
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สรุปการปรับปรุงโครงสรางตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง    โดยจําแนกตาม
องคประกอบของตนทุน และ ลักษณะการดําเนินงาน  จะสามารถเขียนเปนแบบจําลองได  ดังรูปที่ 4.1 
 
 Product  Cost 
   Mat.  Sheet 
   Mat.  Assy 
 DM  Import  Part 
   Local  Part     Other  Cost 
 DL  RT  Cost Delivery  Cost คาจางทํา 
   OT  Cost DL  RT  Cost คาจางยกของ 
 OH  Indirect   OT  Cost Mat.  Assy 
  คาจางทํา OH  Indirect Other 
 

รูปที่ 4.1 โครงสรางตนทุนการผลิตหลังการปรับปรุง 
 

4.1.2 วิธีการคํานวณตนทุนการผลิต 
 
หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงโครงสรางตนทุนการผลิตแลว  ตอไปจะเปนการกําหนดวิธีการ

คํานวณตนทุนแตละชนิด  โดยแยกตามองคประกอบของตนทุน   ดังนี้ 
 
4.1.2.1 วิธีการคํานวณตนทุนวัตถุดิบทางตรง 
ตนทุนวัตถุดิบทางตรงที่จะนํามาคํานวณนี้  จะแยกวิธีการคํานวณออกเปน  2 สวน  คือ  
• ตนทุนโลหะแผน  (Matal  Sheet  Cost)  สามารถคํานวณได ดังนี้ 

 
ตนทุนโลหะแผน  =  (ปริมาณที่ใช  +  ความสูญเสีย)  x  ราคาโลหะแผน 

 
- ปริมาณที่ใช  คอื  ปริมาณการใชวัตถุดิบแผน ซ่ึงไดขอมูลมาจากการคํานวณ

ตามแบบแผนคลี่ โดยแผนกออกแบบ (โรงงาน) จะเปนผูคํานวณมาใหแยกตามราย
การผลิต (Item) 

- ความสูญเสีย  คือ  ปริมาณเศษโลหะแผนที่ไมสามารถนํากลับมาใชได  
จากที่กลาวไวแลวขางตนวา  กระบวนการตัดโลหะจะเกิดเศษโลหะขึ้นซ่ึงไม
สามารถหลีกเลี่ยงได  เปนความสูญเสียปกติ (Normal  Loss)  ซ่ึงจําเปนตองนํามา



92 

คิดรวมในตนทุนวัตถุดิบดวย  โดยในงานวิจัยนี้ไดเสนอแนวทางในการคํานวณ
ความสูญเสีย เอาไว ดังนี้ 

 
ความสูญเสีย  =  % Loss  x  ปริมาณที่ใช 

 
-  % Loss  คือ  เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะแผนจากการตัด  ซ่ึงจะมีคํานวณ

ใหมทุกเดือน  โดยนําปริมาณเศษโลหะแผนที่ไมสามารถนํากลับมาใชได (ไมรวม
ของเสียจากกระบวนการผลิต) ในแตละเดือน  หารดวย  ปริมาณโลหะแผนที่มีการ
ใชในเดือนนั้น ๆ   ตัวอยางการคํานวณ % Loss  แสดงดังตารางที่ 4.1   (ทําการเก็บ
ขอมูลตั้งแต   เดือน ตุลาคม 2541 ถึง  เดือน ธันวาคม 2541) 

 
ตารางที่  4.1  ตัวอยางการคํานวณความสูญเสียโลหะแผน 

 
เดือน ปริมาณโลหะแผนที่ตองทิ้ง 

(kg.) 
ปริมาณโลหะแผนที่ใช 

(kg.) 
%  Loss 

 
ตุลาคม 3,050 20,333 15 % 

พฤศจิกายน 3,210 17,833 18 % 
ธันวาคม 2,873 16,900 17 % 

 
-  ราคาโลหะแผน  โดยราคาที่จะนํามาคํานวณเปนแบบถัวเฉลี่ย (Average  

Price)  ซ่ึงจะมีการปรับปรุงราคา ทุกๆ คร้ังที่มีการเบิก-รับโลหะแผนในคลังสินคา 
 

• ตนทุนวัตถุดิบอ่ืน  ไดแก  ตนทุนวัสดุประกอบ (Material  Assy)  ตนทุนผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปที่ซ้ือภายในประเทศ (Local  part)  และตนทุนผลิตภัณฑสําเร็จรูปท่ีนําเขาจากตางประเทศ  
(Import  part)  สามารถคํานวณ ไดดังนี้ 

 
ตนทุนวัตถุดิบอื่นๆ  =  ปริมาณที่ใช  x  ราคาวัตถุดิบแตละชนิด 

 
-  ปริมาณที่ใช  คือ  ปริมาณวัตถุดิบที่ถูกเบิกออกมาใชผลิต ผลิตภัณฑแตละ

รายการผลิต ( Item)  ทั้งรายการ       และจํานวนวัตถุดิบที่ใชนี้จะถูกบันทึกลงใน
ใบเบิกอุปกรณ  โดยฝายผลิตจะเปนผูบันทึก และ สงมายังแผนกคลังสินคา เพื่อนํา
การเบิกวัตถุดิบ 
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-  ราคาวัตถุดิบแตละชนิด  คือ  ราคาวัตถุดิบตอหนึ่งหนวย  โดยราคาที่จะนํา
มาคํานวณจะเปนแบบถัวเฉล่ีย (Average  Price)   ซ่ึงจะมีการปรับปรุงราคาทุกๆ 
คร้ังที่มีการเบิก-รับวัตถุดิบในคลังสินคา 

 
4.1.2.2 วิธีการคํานวณตนทุนคาแรงงานทางตรง 
การคํานวณตนทุนคาแรงงานทางตรงจะใชวิธีคิดคาแรงงานทางตรงเขาผลิตภัณฑตาม

ช่ัวโมงแรงงานทางตรง   โดยจะแยกออกเปนตนทุนคาแรงงานปกติ  และ ตนทุนคาแรงงานลวงเวลา  
นอกจากนี้ตนทุนคาแรงงานทางตรงยังแบงออกไดตามลักษณะการดําเนินงานเปน  2 สวน คือ คาแรง
งานของฝายผลิต และ คาแรงงานของแผนกขนสงอีกดวย  ซ่ึงสามารถคํานวณ  ไดดังนี้ 
 
ตนทุนคาแรงงานทางตรง (ปกติ)  =  ชั่วโมงแรงงานทางตรงปกติ  x  อัตราคาแรงงานทางตรงปกติ 

 
    ตนทุนคาแรงงานทางตรง (ลวงเวลา)  = ชั่วโมงแรงงานทางตรงลวงเวลา  x   

อัตราคาแรงงานทางตรงลวงเวลา 
 

• ช่ัวโมงแรงงานทางตรงปกติ       เปนชั่วโมงแรงงานที่จดบันทึกมาจากพนักงาน
แรงงานทางตรงที่ทําการผลิต ผลิตภัณฑแตละรายการผลิต (Item)  เฉพาะเวลาทํางานปกติ  คือ  ตั้งแต
เวลา  8:00  ถึง  17:00  ของวันทํางานปกติ (จันทรถึงศุกร)   โดยช่ัวโมงแรงงานทางตรงปกตินี้ จะแบง
เปน  2 สวน  คือ  ฝายผลิต และ แผนกขนสง  ซ่ึงจะทําการจดบันทึกเวลาแยกจากกัน 

-  ช่ัวโมงแรงงานทางตรงของฝายผลิต  จะทําการบันทึกขอมูลลงในใบ  
Direct  Cost  form   ที่ทางฝายผลิตทําการจดบันทึกแยกตามแผนกผลิต 

- ช่ัวโมงแรงงานทางตรงแผนกขนสง  จะทําการบันทึกขอมูลลงในใบรายงาน
การทําแผนกขนสง  โดยจะทําการบันทึกชั่วโมงแรงงานทางตรงของแผนกขนสง
ตามวนัที่ทําการขนสง และ แยกตามหมายเลขงาน (Job  Number) 

- ชั่วโมงแรงงานทางตรงลวงเวลา  เปนชั่วโมงการทํางานของพนักงาน
ของพนักงานแรงงานทางตรงเชนเดียวกัน เพียงแตจะเริ่มทําการบันทึกตั้งแตเวลา  
17 :00  เปนตนไป  รวมถึงการทํางานในวันหยุดดวย   สวนวิธีการบันทึกเหมือน
กับการบันทึกชั่วโมงแรงงานทางตรงปกติ  ซ่ึงจะแยกตามฝายผลิตและแผนกขนสง 

• อัตราคาแรงงานทางตรงปกติ   สามารถคํานวณไดจาก 
 

 อัตราคาแรงงานทางตรงปกติ   =   คาจางแรงงานทางตรง 
   ช่ัวโมงแรงงานทางตรงปกติที่เกิดขึ้นจริง 
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อัตราคาแรงงานทางตรงปกติก็จะมีการแยกออกเปน  2 อัตราเชนกัน  ก็คือ  ของฝาย
ผลิต และ แผนกขนสง   โดยจะมีการคํานวณอัตรานี้ใหมทุกครั้ง เมื่อส้ินสุดงวดบัญชี (ปกติเทากับ 1 
เดือน) 

- คาจางแรงงานทางตรง  เปนขอมูลคาใชจายที่ตองจายจริงสําหรับคาแรงงาน
ของพนักงานแรงงานทางตรงที่เกิดขึ้นในงวดนั้นๆ  โดยแผนกบุคคลจะเปนผูสรุป
คาใชจายนี้ลงในใบรายงานคาจางแรงงาน   ซ่ึงถาเปนการหาอัตราคาแรงงานทาง
ตรงปกติของฝายผลิตจะใชคาแรงงานทางตรงของพนักงานแผนกตัด  รางแบบ  
พับ  ประกอบ  ขัด  เทคนิค  และ เครื่องเย็น มารวมกัน  สวนถาเปนการหาอัตราคา
แรงงานทางตรงปกติของแผนกขนสงจะใชคาจางแรงงานของพนักงานแรงงาน
ทางตรงแผนกขนสงแผนกเดียว 

- ชั่วโมงแรงงานทางตรงปกติที่เกิดขึ้นจริง จะใชชั่วโมงแรงงานทางตรงรวม
ทั้งงวดจากใบรายงานการผลิตประจําวันของทุกแผนก เฉพาะสวนของการหาอัตรา
คาแรงงานทางตรงปกติฝายผลิต   ถาเปนของแผนกขนสงจะใชชั่วโมงแรงงานทาง
ตรงรวมทั้งงวดจากใบรายงานการทํางานแผนกขนสงมาคํานวณ  

• อัตราคาแรงงานทางตรงลวงเวลา สามารถคํานวณไดจาก 
 
 อัตราคาแรงงานทางตรงลวงเวลา =   คาลวงเวลา 
   ชั่วโมงการทํางานลวงเวลาที่เกิดขึ้นจริง 
 

ซ่ึงมีวิธีการคํานวณเหมือนกับการหาอัตราคาแรงงานทางตรงปกติเพียงแตเปลี่ยนจาก
คาจางแรงงานเปนคาลวงเวลา  และ ช่ัวโมงการทํางานปกติ เปนชั่วโมงการทํางานลวงเวลา เทานั้น    
ระยะเวลาในการคํานวณอัตรานี้จะคํานวณใหมทุกครั้งที่ส้ินงวดบัญชี    นอกจากนี้อัตรานี้ยังแยกออก
เปนฝายผลิต และ แผนกขนสง เชนเดียวกัน    การบันทึกขอมูลที่จะนํามาคํานวณก็เหมือนกับในการจัด
ทําอัตราคาแรงงานทางตรงปกติ 

ตัวอยางการคํานวณอัตราคาแรงงานทางตรงปกติ และ ลวงเวลาแสดงดัง ตารางที่ 4.2  
และตัวอยางการคํานวณตนทุนคาแรงงานแสดงดัง ตารางที่ 4.3  (ทําการเก็บขอมูลตั้งแต เดือนตุลาคม 
2541 ถึง เดือนธันวาคม 2541) 
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ตารางที่ 4.2   ตัวอยางการคํานวณอัตราคาแรงงานทางตรง 
 

ปกติ ลวงเวลา ปกติ ลวงเวลา ปกติ ลวงเวลา
ผลิต 12,758.42       4,433.76            507,287.30        217,564.60        39.76            49.07             

ขนสง 1,925.36         886.45               57,125.43          39,455.89          29.67            44.51             

ผลิต 13,027.31       3,362.79            501,778.22        177,488.06        38.52            52.78             

ขนสง 1,776.13         851.33               55,021.78          39,569.82          30.98            46.48             

ผลิต 11,527.42       3,943.25            495,727.22        200,779.50        43.00            50.92             

ขนสง 1,874.58         785.50               57,216.66          36,051.75          30.52            45.90             

เดือน

ต.ค.

พ.ย.

ธ.ค.

หนวยงาน ชั่งโมงแรงงานทางตรง อัตราคาแรงงานทางตรงคาจางแรงงานทางตรง

 
ตารางที่ 4.3 ตัวอยางการคํานวณตนทุนคาแรงงานทางตรง 

 

ปกติ ลวงเวลา ปกติ ลวงเวลา ปกติ ลวงเวลา
ต.ค. 5.50 3.00 39.76 49.07 218.68          147.21      365.89         

พ.ย. 16.50 0.00 38.52 52.78 635.58          -           635.58         

ต.ค. 10.25 5.75 39.76 49.07 407.54          282.15      689.69         

พ.ย. 30.50 10.00 38.52 52.78 1,174.86       527.80      1,702.66      

P-41/113 ขนสง ธ.ค. 5.30 2.00 30.52 45.78 161.76          91.56        253.32         

หมาย
เลขงาน

P-41/113

P-41/113

TB1

TB2

Item No. รวมเดือน ชั่วโมงแรงงานทาง อัตราคาแรงงาน ตนทุนคาแรงงาน

 
4.1.2.3 วิธีการคํานวณตนทุนคาโสหุยการผลิต 
เนื่องจากคาโสหุยการผลิตเปนคาใชจายรวมของทุกผลิตภัณฑที่ทําการผลิตในโรงงาน 

จึงจําเปนตองมีการจัดสรรคาใชจายที่เกิดขึ้นเขาผลิตภัณฑในแตละตัว จากลักษณะของกระบวนการ
ผลิตในโรงงานตัวอยาง จะเห็นไดวาเปนงานที่ตองใชฝมือแรงงานมากกวาการใชเครื่องจักร ดังนั้น จาก
เหตุผลดังกลาว ทางผูวิจัย จึงเสนอทางผูบริหารของโรงงานตัวอยางใหใชเกณฑในการจัดสรรคาโสหุย
การผลิตโดยใชฐานดานแรงงานและกําหนดอัตราคาโสหุยการผลิตตอช่ัวโมงแรงงาน ซ่ึงทางผูบริหารก็
เห็นชอบตามนั้น ในสวนของตนทุนคาโสหุยการผลิตนี้ ก็จะแยกเปน 2 สวนเชนกัน คือ สวนของฝาย
ผลิตและแผนกขนสง โดยสามารถคํานวณไดดังนี้ 
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ตนทุนคาโสหุยการผลิต = ช่ัวโมงแรงงานทางตรง x  อัตราคาโสหุยการผลิตตอช่ัวโมง 

 
• ชั่วโมงแรงงานทางตรง เปนชั่วโมงแรงงานทางตรงทั้งหมด ซ่ึงจะรวมทั้งชั่วโมง

ทํางานปกติและชั่วโมงลวงเวลา ขอมูลช่ัวโมงแรงงานทางตรงที่ใชจะเปนขอมูลชุดเดียวกันกับในการ
คํานวณตนทุนแรงงานทางตรง โดยการบันทึกจะแยกออกเปน 2 หนวยงานคือ 

 
- ช่ัวโมงแรงงานทางตรงของฝายผลิต จะบันทึกลงในใบ Direct Cost 

Form แยกตามรายการผลิต ( Item )  
- ชั่วโมงแรงงานทางตรงของแผนกขนสง จะบันทึกลงในใบแรงงานการ

ทํางานแผนกขนสง ซ่ึงจะทําการบันทึกตามหมายเลขงาน ( Job Number ) 
 

• อัตราคาโสหุยการผลิตตอชั่วโมง ก็จะแยกตาม 2 หนวยงานเชนกัน โดยจะมีการ
ปรับปรุงอัตราทุก ๆ ส้ินงวดทางบัญชี ( งวดบัญชีเทากับ 1 เดือน ) สามารถคํานวณไดดังนี้ 

 
อัตราคาโสหุยการผลิต =  คาโสหุยการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในงวดนั้น 

                         ชั่วโมงแรงงานทางตรงรวมของงวดนั้น 
 

- คาโสหุยการผลิต ของโรงงานตัวอยางจะถูกสะสมขอมูลโดยแผนกบัญชี
โรงงาน ซ่ึงมีการจัดทํารายงานคาโสหุยทุกเดือน ในรายงานจะมีการแยกคาโสหุย
ออกเปนหมวดหมู ตามที่ไดเสนอไปแลวในหัวขอ 4.1 โดยในการคํานวณอัตราคา
โสหุยของฝายผลิต จะใชคาใชจายของทุกหนวยงานรวมกัน ยกเวนของหนวยงาน
ขนสง ซ่ึงจะถูกนําไปคํานวณอัตราคาโสหุยของแผนกขนสง 

 
- ชั่วโมงแรงงานทางตรงรวมของงวดนั้น จะนําชั่วโมงแรงงานทางตรง

แยกตามรายการผลิต ( Item )     ที่ทําการผลิตในงวดนั้นมารวมกัน ทั้งชั่วโมง
ทํางานปกติและชั่วโมงทํางานลวงเวลา  โดยจะมีการแยกออกเปน 2 ขอมูลคือ ช่ัว
โมงแรงงานทางตรงของฝายผลิต และชั่วโมงแรงงานทางตรงของแผนกขนสง 

 
ตัวอยางการคํานวณอัตราคาโสหุยการผลิต แสดงดังตารางที่ 4.4 และคํานวณตนทุนคาโสหุย

การผลิต แสดงดังตารางที่ 4.5 (ทําการเก็บขอมูลตั้งแตเดือนตุลาคม 2541 ถึง เดือนธันวาคม 2541) 
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ตารางที่ 4.4 ตัวอยางการคํานวณอัตราคาโสหุยการผลิต 
  

ชั่วโมงแรงงานทางตรง เดือน 
 

หนวยงาน 
ปกติ ลวงเวลา รวม 

คาโสหุยการ
ผลิต 

อัตราคาโสหุยการผลิต
ตอช่ัวโมง 

ผลิต 12,758.42 4,433.76 17,192.18 2,111,983.00 122.85 ต.ค. 
ขนสง 1,925.36 886.45 2,811.81 197,752.00 70.33 
ผลิต 13,027.31 3,362.79 16,390.10 1,909,000.00 116.47 พ.ย. 
ขนสง 1,776.13 851.33 2,627.46 189,923.00 72.28 
ผลิต 11,527.42 3,943.25 15,470.67 1,810,000.00 116.99 ธ.ค. 
ขนสง 1,874.58 787.50 2,662.08 180,357.00 67.75 
 

ตารางที่ 4.5 ตัวอยางการคํานวณตนทุนคาโสหุยการผลิต 
 

หมายเลขงาน Item No. เดือน ช่ัวโมงแรงงานทาง
ตรงรวม ( ชม. ) 

อัตราคาโสหุยการ
ผลิตตอช่ัวโมง 

ตนทุนคาโสหุย
การผลิต ( บาท ) 

ต.ค. 8.50 122.85 1,044.22 P-41/113 TB1 
พ.ย. 16.50 116.47 1,921.75 
ต.ค. 16.00 122.85 1,965.60 P-41/113 TB2 
พ.ย. 40.50 116.47 4,717.04 

P-41/113 ขนสง ธ.ค. 7.30 67.75 494.57 
 

4.1.2.4   วิธีการคํานวณตนทุนอื่น ๆ 
นอกเหนือจากตนทุนวัตถุดิบ ตนทุนคาแรงงานและตนทุนคาโสหุยการผลิต ยังมีตน

ทุนอื่นๆ อีก ที่ยังไมไดคิดรวมลงในตนทุนการผลิต ซ่ึงตนทุนเหลานี้จะมีการบันทึกคาใชจายแยกตาม
หมายเลขงาน ( Job Number ) ทําใหไมสามารถคิดรวมเขากับตนทุนคาโสหุยการผลิตไดตนทุนเหลานี้ 
ไดแก 

• งานจางทําตาง ๆ ไมวาจะเปน การจางทําของ, การจางยกของ และคาใชจายอ่ืน ๆ 
ซ่ึงคาใชจายตาง ๆ เหลานี้ จะถูกบันทึกลงในใบสั่งซื้อ ( Purchase Order ) และสงมาใหเจาหนาที่ตนทุน
การผลิตเพื่อบันทึกลงในระบบตนทุน การคํานวณตนทุนงานจางนี้จะยึดจากมูลคาในใบสั่งซื้อเปนหลัก 

• วัสดุประกอบ ซ่ึงในที่นี้ไมสามารถจําแนกลงในตนทุนผลิตภัณฑได ( Product 
Cost ) เนื่องจากไมมีการระบุวา เบิกมาใชกับผลิตภัณฑรายการ ( Item ) ใด มีเพียงแตหมายเลขงานเทา
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นั้น เปนความผิดพลาดอันเนื่องจากการทํางานของพนักงาน หรือวิธีการทํางานซึ่งไมสามารถตรวจสอบ
ยอนกลับได ตนทุนรายการนี้จัดทําใหโรงงานตัวอยางใชชั่วคราวจนกวาจะดําเนินการตามระบบใหมได
อยางเต็มที่ และไดมีการปรับปรุงขอบกพรองนี้แลว โดยใหพนักงานแผนกคลังสินคาทําการตรวจสอบ
ในเบิกอุปกรณทุกใบกอนที่จะทําการเบิกวัตถุดิบวามีการบันทึกรายการผลิตภัณฑ ( Item ) หรือไม 
กรณีถาไมมีการบันทึก จะไมใหมีการเบิกวัตถุดิบออกไปจนกวาจะมีการแกไขในใบเบิกอุปกรณเสีย
กอน การคํานวณตนทุนรายการนี้ จะเหมือนกับการคํานวณตนทุนวัตถุดิบทางตรงทุกประการ 

 
4.1.3. ระบบสารสนเทศเพื่อการคํานวณตนทุนการผลิต 
 

ระบสารสนเทศในการคํานวณตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยางในปจจุบันมีการ
ทํางานที่ซํ้าซอนอยูมาก ทําใหจัดทํารายงานตนทุนการผลิตไดชา จึงจําเปนตองมีการปรับปรุงใหมดังนี้ 

 
4.1.3.1. วิธีการรวบรวมขอมูลตนทุนการผลิต 
วิธีการรวบรวมขอมูลในระบบเดิมจะมี ศูนยกลางอยูที่ เจาหนาที่ตนทุนการผลิต ซ่ึงจะ

ตองเปนผูรวบรวมเอกสารตนทุน ปอนขอมูลเขาโปรแกรมคอมพิวเตอร และจัดทํารายงาน ซ่ึงปริมาณ
งานทั้งหมดที่กลาวมานี้ มากเกินกวาที่เจาหนาที่ตนทุนคนเดียวจะทําไดเสร็จทันตามกําหนด ทําใหการ
จัดทํารายงานตนทุนลาชามาโดยตลอด ดังนั้น ผูวิจัยจึงทําการปรับปรุงระบบการนําเขาขอมูลใหมเพื่อ
ลดปริมาณงานที่เจาหนาที่ตนทุนตองทําลง โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 
ตารางที่ 4.6 การปรับปรุงระบบการนําเขาขอมูลตนทุนการผลิต 

  
ผูรับผิดชอบ หนาที่ 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
1. ตรวจสอบเอกสารตนทุนการผลิต เจาหนาที่ตนทุน เจาหนาที่ตนทุน 
2. ปอนขอมูลการใชวัตถุดิบ เจาหนาที่ตนทุน แผนกคลังสินคา 
3. ปอนขอมูลช่ัวโมงแรงงานทางตรง เจาหนาที่ตนทุน แผนกวางแผน 
4. คํานวณอัตราคาแรงงานทางตรงและโสหุยการ  
ผลิต 

ผูบริหาร เจาหนาที่ตนทุน 

5. ปอนขอมูลการสั่งซื้อและจางทํา เจาหนาที่ตนทุน เจาหนาที่ตนทุน 
6. ปอนขอมูลช่ัวโมงการขนสง ไมมี แผนกขนสง 
7. ปอนขอมูล %Loss ของโลหะแผน ไมมี เจาหนาที่ตนทุน 

8. แจกแจงรายการวัตถุดิบ (Take Off Material) แผนกวางแผน แผนกประเมินราคา 
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จากตารางที่ 4.6 จะเห็นไดวาไดลดปริมาณงานในสวนของการปอนวัตถุดิบและขอมูล
ช่ัวโมงแรงงานทางตรงลงไป ซ่ึงตามปกติจะเสียเวลาในการทํางานสวนนี้มากที่สุด   แตปริมาณงานที่
ลดลงไปนั้นมิใชเปนการเพิ่มงานใหกับแผนกวางแผนการผลิตและแผนกคลังสินคาแตอยางใด เนื่อง
จากงานทั้งสองสวนนี้แตเดิมมีการปอนขอมูลเขาไปในระบบฐานขอมูลอยูแลว ซ่ึงจะเห็นไดวางานที่
ลดลงไปเปนงานในสวนที่มีการทํางานซ้ําซอนอยูแลว    นอกจากนี้ยังมีหนาที่ใหมเกิดขึ้นสําหรับการ
จัดทําตนทุนก็คือ 

(1) การคํานวณอัตราโสหุยและอัตราคาแรงงานทางตรง ซ่ึงเดิมทางผูบริหารจะ
เปนผูกําหนดมา แตในระบบใหมจะใหเจาหนาที่ตนทุนเปนผูคํานวณ โดยจะนําขอมูลคาจางแรงงาน
และคาโสหุยการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในแตละงวดมาทําการคํานวณ    ซ่ึงอัตราที่ไดจะเปนอัตราที่จายจริง
มิใชไดมาจากการประมาณการมาในแบบเดิม 

(2) ขอมูลดานการขนสง เดิมจะมีการบันทึกคาขนสงเฉพาะในสวนที่มีใบเสร็จ
รับเงินเทานั้น แตในระบบใหมนี้ไดมีการปรับปรุงโครงสรางตนทุนใหมโดยใชชั่วโมงแรงงานทางตรง
ของแผนกขนสงเปนตัวจัดสรรคาใชจายดานแรงงานและคาโสหุย   ดังนั้นจึงตองมีการบันทึกชั่วโมง
แรงงานทางตรงของแผนกขนสงลงในโปรแกรมคอมพิวเตอรดวย ซ่ึงหนาที่นี้พนักงานของแผนกขน
สงจะเปนผูจัดทําเอง 

(3)  ขอมูล %Loss ของโลหะแผน (Metal Sheet) เปนขอมูลที่เพิ่มขึ้นมาใหมจาก
ระบบการคํานวณแบบเดิม ซ่ึงขอมูลนี้ทางแผนกตัดจะเปนผูรายงานใหทราบทุกเดือน  และเจาหนาที่
ตนทุนการผลิตจะตองเปนผูบันทึกลงในโปรแกรมคอมพิวเตอร 

(4) การแจกแจงรายการวัตถุดิบ (Take off  Material) เพื่อนําไปจัดทําใบเบิก
อุปกรณ (1) ซ่ึงแตเดิมแผนกวางแผนจะเปนผูจัดทํา ถึงแมวาในการจัดทําระบบเกาจะมีฐานขอมูลผลิต
ภัณฑมาตรฐานชวยก็ตามแตก็ยังคงยุงยากอยูพอสมควร และยังเปนการทํางานซ้ําซอนกับแผนก
ประเมินราคาอีกดวย ดังนั้นในระบบใหมนี้ทางผูวิจัยจึงทําการออกแบบใหสามารถนําขอมูลรายการ
วัตถุดิบประมาณการ (Estimation Bill of Material) จากแผนกประเมินราคามาใชในการจัดทําใบเบิก
อุปกรณ (1) ไดทันที โดยแผนกวางแผนไมตองมาทําการแจกแจงรายการวัตถุดิบใหมอีกครั้ง 

 
สําหรับเอกสารที่เกี่ยวของกับการคํานวณตนทุนการผลิตจะแสดงในตารางที่ 

4.7 และการไหลของขอมูลและเอกสาร (Data flow Diagram) จะแสดงดังรูปที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.7 เอกสารที่เกี่ยวของกับระบบตนทุนการผลิต (หลังปรับปรุง) 
  

โครงสรางตนทุน ที่มาของขอมูล วิธีการจดบันทึก ผูรับผิดชอบ 
ตนทุนวัตถุดิบ 
- โลหะแผน 
- วัสดุประกอบ 
- Import Part 
- Local Part 
- %Loss 
 
- ราคาวัตถุดิบ 

 
-ใบ Direct Cost Form 
-ใบ Direct Cost Form 
-ใบ Direct Cost Form 
-ใบ Direct Cost Form 
-ใบรายงานความสูญ  
  เสียจากการตัด 
-ใบ Direct Cost Form 

 
-แยกตามรายการผลิต  
-แยกตามรายการผลิต  
-แยกตามรายการผลิต  
-แยกตามรายการผลิต  
- ตามงวดบัญชี  
   (ทุกเดือน) 
- แบบถัวเฉลี่ย 

 
-แผนกออกแบบ 
-ฝายผลิต 
-ฝายผลิต 
-ฝายผลิต 
-แผนกตัด 
-แผนกคลังสินคา 
 

ตนทุนคาแรงงาน 
- ชั่วโมงแรงงาน 
   ทางตรงปกติและ 
   ลวงเวลา 
 
- คาจางแรงาน 
 
 

 
-ใบรายงานการผลิต 
  ประจําวันและ 
ใบรายงานการทํางาน  
  แผนกขนสง 
-ใบ Direct Cost Form 
 และ ใบรายงานคาจาง  
 แรงงานประจําเดือน 

 
-แยกตามแผนกและราย
การผลิต (Item) หรือ 
หมายเลขงาน  
 
- ตามงวดบัญชี  
  (ทุกเดือน) 

 
- ฝายผลิตและ 
 แผนกขนสง 
 
 
-แผนกบุคคล 

ตนทุนคาโสหุยการผลิต 
- คาโสหุยการผลิต 

 
-ใบรายงานคาโสหุย
การผลิตประจําเดือน 

 
- ตามงวดบัญชี  
  (ทุกเดือน) 

 
-แผนบัญชี 

ตนทุนอื่น ๆ 
- คาจางทํา 
- วัสดุประกอบ 
- อ่ืนๆ  

 
-ใบสั่งซื้อ  
-ใบเบิกอุปกรณ(2),(3) 
-ใบเสร็จตาง ๆ 

 
-ตามหมายเลขงาน  
-ตามหมายเลขงาน 
-ตามหมายเลขงาน  

 
-แผนกจัดซื้อ 
-ฝายผลิต 
-แผนกบัญชี 

หมายเหตุ  ตัวอยางเอกสารทั้งหมดสามารถศึกษาไดจากภาคผนวก ก. 
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รูปที่ 4.2 Data Flow Diagram ของระบบตนทุนการผลิต (หลังปรับปรุง) 

 
 
 

 

1 แผนกวางแผน

-วางแผนการผลิต
- Take off Material

ฝายขาย

แผนกออกแบบ
- จัดทํา Shop Drawing

Bill of Material

Direct Cost Form

D1 แฟม Planning

ขอมูล Job Order, Take off Mat.,
(Supply Part), Metal Sheet

3 ฝายผลิต
- ผลิตสินคา
- ตัด
- Layout
- พับ
- ประกอบ
- ขัด
- เทคนิค
- เคร่ืองเย็น

Direct Cost Form แผนการผลิต ใบเบิกอุปกรณ (1)

6 แผนกจัดสง
- จัดสงสินคา

สินคา

2
Direct Cost Form

อุปกรณสง
พรอมงาน

(สราง OrderID, PlanningID, Start)

4 แผนกคลังสินคา
- จัดเตรียมวัตถุดิบ

รายการวัตถุดิบที่เบิก
และปริมาณการใช

D2 แฟม Inventory

5 แผนกวางแผน
- บันทึกขอมูลการผลิต
   และปดงาน

ชม.แรงงานทางตรง
Finished Rate

 ใบเบิกอุปกรณ (1)
ใบเบิกอุปกรณ (2)

% Loss

วัตถุดิบ

ใบเบิกอุปกรณ (1)
ใบเบิกอุปกรณ (2)

สินคา,D/O

ลูกคา

D1 แฟม Planning

7 แผนกคลังสินคา
- จัดเตรียมอุปกรณพรอมสง

รายการวัตถุดิบที่เบิก
และปริมาณการใช

D2 แฟม Inventory

8 แผนกบัญชีตนทุน
- ตรวจสอบความถูกตอง
  ของขอมูลและปอนขอมูล
  %Loss P/O

รายการวัตถุดิบที่เบิก
และปริมาณการใช

9 แผนกบัญชีตนทุน
- จัดทํารายงาน Rate ตาง ๆ

D3  แฟม Costingแผนกจัดซื้อ

แผนกบัญชีโรงาน

แผนกบุคคล

ใบ P/O

FOH
DLH (Atd), Salary

 ใบเบิกอุปกรณ (3)

อุปกรณ สงพรอมงาน

ช่ัวโมงขนสง
D3 Costing

DLHDLH (Atd), Salary DL Rate
FOH Rate

รายงานตนทุน
การผลิต

ตนทุนงาน
จางทํา

Direct Cost Form

 ใบเบิกอุปกรณ (3)

รายการวัตถุดิบที่เบิก
ราคาวัตถุดิบ

และปริมาณการใช

ชั่วโมงแรงงานทางตรง
Finished Date

ปริมาณการใชโลหะแผน

D3  แฟม Costing
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4.1.3.2  กระบวนการในการประมวลผลตนทุนการผลิต      
ในการประมวลผลตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง ไดมีการจัดทําโปรแกรม

คอมพิวเตอรโดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Access 97 สรางขึ้นมา พรอมกับระบบฐานขอมูล
ตาง ๆ โดยระบบฐานขอมูลจะแบงออกเปน 3 ระบบใหญ ๆ ก็คือ 

  
(1) ฐานขอมูลคลังสินคา (Inventory Database) จะทําหนาที่เก็บบันทึกขอมูล

การเบิก – รับวัตถุดิบ และสินคาสําเร็จรูปภายในคลังสินคา    รวมถึงการคํานวณราคาวัตถุดิบตาง ๆ 
(แบบถัวเฉลี่ย Average) ที่จะนํามาคํานวณตนทุนการผลิตดวย 

 
(2) ฐานขอมูลวางแผนการผลิต (Planning Database) จะทําหนาที่ เปด – ปด 

หมายเลขงาน (Job Number) เพื่อใหฐานขอมูลอ่ืนทํางานได และทําหนาที่เก็บฐานขอมูลผลิตภัณฑ
มาตรฐาน ขอมูลช่ัวโมงแรงงานทางตรงที่ถูกใชจริงรวมถึงทําหนาที่ในการจัดวางแผนการผลิตอีกดวย 

 
(3) ฐานขอมูลตนทุนการผลิต (Costing Database) จะทําหนาที่เก็บขอมูลตนทุน

การผลิตบางสวน และทําหนาที่ในการรวบรวมขอมูลจากฐานขอมูลอ่ืน     เพื่อมาคํานวณหาตนทุนการ
ผลิตและจัดทํารายงานตนทุนการผลิต  

จากรูปที่ 4.3 ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงการไหลของขอมูลตาง ๆ ในการคํานวณตนทุนการ
ผลิต รวมถึงขั้นตอนและวิธีการในการทํางานของระบบตนทุนการผลิต โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

กระบวนการในการประมวลผลขอมูล จะเริ่มจากการรับใบสั่งผลิต (Job Order) และ
ขอมูลรายการวัตถุดิบประมาณการ (Estimation Bill of Material) จากฝายขายมาที่แผนกวางแผนการ
ผลิตและแผนกออกแบบ ซ่ึงที่แผนกออกแบบจะทําการคํานวณปริมาณการใชโลหะแผนที่ตองใชในแต
ละรายการผลิต และจํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรงที่ใชในการออกแบบลงในใบ Direct cost form 
จากนั้นจะสงใบ Direct cost form ไปที่แผนกวางแผนเพื่อทําการสรางหมายเลขงาน (Job Order)   
และหมายเลขการผลิต (Planning ID) รวมถึงการบันทึกขอมูลปริมาณการใชโลหะแผนลงในฐานขอ
มูลดวย หลังจากนั้นจะจัดทําใบเบิกอุปกรณ (1) จากขอมูลรายการวัตถุดิบประมาณการที่แผนกประเมิน
ราคาไดจัดสงมาใหผานฝายขาย โดยขอมูลนี้จะมาในรูปของแฟมขอมูล (file) เพื่อนํามาปอนใหกับฐาน
ขอมูลวางแผน ซ่ึงแตเดิมทางแผนกวางแผนตองทําการแจกแจงรายการวัตถุดิบเอง จากนั้นจะสงใบ 
Direct cost form และใบเบิกอุปกรณ (1) ใหกับฝายผลิต โดยที่ฝายผลิตจะทําการตรวจสอบใบเบิก
อุปกรณ (1) วามีรายการวัตถุดิบเพียงพอที่จะผลิตหรือไม กรณีถารายการวัตถุดิบมีไมเพียงพอ     ฝาย
ผลิตจะจัดทําใบเบิกอุปกรณ (2) แนบไปกับใบเบิกอุปกรณ (1) ใหกับแผนกคลังสินคาเพื่อทําการเบิก
วัตถุดิบ หลังจากนั้นฝายผลิตจะทําการผลิตผลิตภัณฑตามแผนการผลิตที่กําหนด และลงบันทึกชั่วโมง
การทํางานลงในใบ Direct cost form และใบรายงานการผลิตประจําวัน แยกตามแผนกที่ผลิต รวมถึง
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การบันทึกความสูญเสียโลหะแผนลงใบรายงานความสูญเสียโลหะแผนซึ่งแผนกตัดจะเปนผูบันทึก  
โดยใบรายงานการผลิตประจําวันจะถูกสงใหกับแผนกวางแผนทุกวันหลังจากทํางานเสร็จสิ้นในแตละ
วัน      เพื่อบันทึกขอมูลช่ัวโมงแรงงานทางตรงที่ใชไปลงในฐานขอมูลวางแผนการผลิต สวนใบ 
Direct cost form จะถูกสงมาใหแผนกวางแผนก็ตอเมื่อทําการผลิตผลิตภัณฑรายการนั้นเสร็จสิ้นแลว 
และแผนกวางแผนจะทําการปดหมายเลขการผลิตนี้เพื่อใหสามารถคํานวณตนทุนได จากนั้นจะสงใบ 
Direct cost form ไปใหเจาหนาที่ตนทุนการผลิต เพื่อใชในการตรวจสอบขอมูลการใชชั่วโมงแรงงาน
ทางตรงและปริมาณการใชโลหะแผนในฐานขอมูลวางแผนการผลิต     สําหรับใบรายงานความสูญเสยี
โลหะแผนจะถูกสงใหเจาหนาที่ตนทุนการผลิตทุกเดือน  เพื่อทําการบันทึกขอมูล %Loss ลงในฐานขอ
มูลตนทุนการผลิต สวนผลิตภัณฑที่ผลิตเสร็จแลวจะถูกสงไปยังแผนกคลังสินคาและถูกเบิกเพื่อจัดสง
ใหลูกคาตอไป ในบางครั้งจะมีอุปกรณที่ตองสงไปพรอมงานเพื่อใชในการติดตั้งพวงไปดวย ซ่ึงทาง
แผนกขนสงจะเปนผูเบิกและจัดทําใบเบิกอุปกรณ (3)  สงไปที่แผนกคลังสินคาเพื่อบันทึกขอมูลการ
จายวัตถุดิบลงในฐานขอมูลคลังสินคา  ในการขนสงทุกครั้งจะมีการจัดทําใบรายงานการทํางานแผนก
ขนสงขึ้นมาเพื่อบันทึกชั่วโมงการทํางานของแผนกขนสงพรอมกับระยะทาง (กิโลเมตร) ที่ไดทําการจัด
สงสินคาไป ซ่ึงชั่วโมงการทํางานจะถูกบันทึกลงในฐานขอมูลตนทุนการผลิตโดยพนักงานแผนกขนสง 
ที่แผนกคลังสินคาเมื่อไดทําการบันทึกขอมูลการจายวัตถุดิบแลวจะสงใบเบิกอุปกรณทุกใบไปใหเจา
หนาที่ตนทุนโรงงานเพื่อทําการตรวจสอบรายการวัตถุดิบที่เบิกไปใชในการผลิตแตละรายการ วาตรง
กับในฐานขอมูลคลังสินคาหรือไม นอกจากนี้ในกรณีที่มีการสั่งซื้อจะสงใบสั่งซ้ือวัตถุดิบพิเศษที่ไมมี
ในคลังสินคา หรือมีการจางทําผลิตภัณฑบางสวนหรือบางชิ้น      ทางแผนกจัดซื้อจะสงใบสั่งซ้ือ 
(Purchase Order) มาใหเจาหนาที่ตนทุนโรงงาน เพื่อทําการบันทึกลงในฐานขอมูลตนทุนการผลิต        
สวนการคํานวณอัตราคาโสหุยการผลิตและอัตราคาแรงงานทางตรงจะคํานวณโดยโปรแกรม
คอมพิวเตอร       ซ่ึงเจาหนาที่ตนทุนจะตองนําขอมูลคาโสหุยการผลิตจากแผนกบัญชี และคาจางแรง
งานจากแผนกบุคคล  มาปอนขอมูลเขาฐานขอมูลตนทุนการผลิตดวย  การปอนขอมูลนี้จะทําทุกเดือน
หลังจากสิ้นงวดบัญชี  

การประมวลผลตนทุนการผลิตจะทําโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร ซ่ึงจะดึงขอมูลจาก
ฐานขอมูลตนทุนการผลิต ฐานขอมูลคลังสินคา และฐานขอมูลวางแผน เขามาประมวลผลและจัดทํา
รายงานตนทุนการผลิต รายละเอียดและวิธีการใชโปรแกรมการคํานวณตนทุนการผลิตแสดงในภาค
ผนวก ค. 
 

4.1.3.3  การจัดทํารายงานตนทุนการผลิต 
รายงานตนทุนของระบบตนทุนการผลิตที่ไดทําการปรับปรุงใหมแลวนี้ จะมีการเพิ่ม

เติมรายงานจากเดิมอีก 4 ฉบับ โดยรวมทั้งหมดจะมีรายงานทิ้งสิ้น 8 ฉบับ ไดแก 
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• รายงานตามระบบงานเดิม ซ่ึงจะมีรายละเอียดของรายงานเหมือนของเดิมทุก
ประการ โดยมีรายละเอียดของรายงานตามที่กลาวไปแลวในบทที่ 3 ประกอบไปดวย 

- Report Cost of Job  
- Report Finish Cost In (Month)  
- Report Work In Process Cost In (Month)  
- Report Cost of Item  

 
• รายงานที่มีการจัดทําเพิ่มเติมจากระบบเดิม ประกอบไปดวย 
 
-  Report Cost of Job แยกตามเดือน  เปนรายงานที่รวบรวมตนทุนการผลิตของงาน

นั้น ๆ (Job Number) ตั้งแตรับใบสั่งผลิต จนถึงสงผลิตภัณฑไปติดตั้งที่ลูกคา เหมือนกับ Report Cost of 
Job เพียงแตมีการแยกรายละเอียดของตนทุนในแตละสวนตามเดือนที่มีคาใชจายเกิดขึ้น เพื่อใชตรวจ
สอบวามีการใชตนทุนไปกับงานนั้น ๆ ไปเทาไรในแตละเดือน การจัดทํารายการฉบับนี้จะทําเมื่องาน
นั้นถูกผลิตจนเสร็จสิ้นทุกรายการผลิต (Item) และปดงานเรียบรอยแลว โดยจะจัดทํา 1 ฉบับตอ 1 งาน 
ไมแยกรายละเอียดตามรายการผลิต 

- Report Rate   เปนรายงานที่แสดงอัตราคาแรงงานทางตรงและอัตราคาโสหุยการ
ผลิต โดยแสดงแยกตามฝายผลิต (Manufacturing) และแผนกขนสง (Delivery) รวมท้ังแสดงที่มาของ
ขอมูลที่นํามาใชคํานวณอัตราทั้งสองดวย  

- Graph Rate เปนกราฟซ่ึงแสดงความสัมพันธระหวางอัตราคาแรงงานทางตรงและ
อัตราคาโสหุยการผลิตกับระยะเวลา (เดือน) โดยกราฟนี้จะสัมพันธกับ Report Rate จัดทําเพื่อให
สะดวกตอการศึกษาและพยากรณแนวโนม (Trend) ของอัตราทั้งสอง ซ่ึงจะแยกออกเปน 2 สวน คือ 
สวนของฝายผลิต และสวนของแผนกขนสง  

- Manufacturing Cost Report เปนรายงานพรอมกราฟ แสดงคาใชจายในการผลิตที่
จายไปในแตละเดือนโดยดูภาพรวมของทั้งโรงงานวา ในแตละเดือนมีการเกิดตนทุนการผลิตเทาไร 
เปนงานระหวางทําเทาไร และเปนงานที่สําเร็จเทาไร จัดทําเพื่อตรวจสอบความสามารถในการผลิตวามี
เทาไร เชนในกรณีที่มีงานระหวางทําสูงกวาปกติ และงานที่สําเร็จต่ํากวาปกติ แตมีคาใชจายในการผลิต
ในเดือนนั้นปกติ ทําใหวิเคราะหไดวาในกระบวนการผลิตมีปญหาไมสามารถปดงานได ซ่ึงหลังจากน้ี
ตองนําใบรายงานการผลิตมาศึกษาตอวาสาเหตุของปญหามาจากที่ใด  

รายงานทั้งหมดนี้สามารถจัดทําในโปรแกรมคํานวณตนทุนการผลิตไดทันทีเลย โดย
เจาหนาที่ตนทุนการผลิตไมตองนําขอมูลมาจัดทําใหมอีกครั้ง ซ่ึงทําใหปริมาณงานที่เจาหนาที่ตนทุน
การผลิตตองทําลดลงไป รวมถึงการจัดทํารายงานทําไดรวดเร็วข้ึน    ตัวอยางรายงานแสดงในภาค
ผนวก ค. 
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4.2 การออกแบบระบบตนทุนการติดตั้ง (Installation Cost System) 
 
ระบบตนทุนการติดตั้งเปนสวนหนึ่งของระบบตนทุนจริง       เนื่องจากงานสวนใหญของ

โรงงานตัวอยาง ผลิตเปนผลิตภัณฑที่จําเปนตองมีการติดตั้งทั้งสิ้น ดังนั้นจึงมีคาใชจายในการติดตั้งเกิด
ขึ้นและจําเปนตองมีการสะสมขอมูลและกําหนดโครงสราง รวมทั้งวิธีการคํานวณเพื่อใหสามารถนาํมา
จัดทําตนทุนการติดตั้งได โดยผูวิจัยไดทําการศึกษารายละเอียดของกระบวนการติดตั้ง ดังที่ไดกลาวไว
ในบทที่ 3 และนํามาออกแบบระบบตนทุนการติดตั้ง ตามรายละเอียดตอไปนี้ 

 
4.2.1 โครงสรางตนทุนการติดตั้ง 
 
ในการจําแนกตนทุนการติดตั้งตามองคประกอบของการติดตั้ง สามารถจําแนกคาใชจายเพื่อ

นําไปใชในการจัดทําระบบตนทุนการติดตั้งไดเปน 4 ประเภทใหญ ๆ ดังนี้ 
 

(1)  ตนทุนวัตถุดิบติดตั้งทางตรง (Direct Installation Material Cost) เปนตนทุนคา
วัตถุดิบที่ใชเปนอุปกรณชวยในการติดตั้งซ่ึงสวนใหญจะเปนวัสดุประกอบและวัสดุส้ินเปลือง ยกตัว
อยางเชน ทอน้ํา สายไฟฟา พุกยึดพื้น ขอตอ เปนตน 

 
(2)  ตนทุนคาแรงงานติดตั้งทางตรง (Direct Installation Labor Cost) เปนตนทุนคา

แรงงานที่จายใหกับพนักงานของแผนกติดตั้งเฉพาะสวนของแรงงานทางตรง โดยจะทําการคํานวณ
แยกออกเปน 2 สวน คือ   ชวงเวลาทํางานปกติ (Regular Time)    และชวงเวลาทํางานลวงเวลา (Over 
Time) คาจางแรงงานทั้งหมดของพนักงานทางตรงแผนกติดตั้งจะเปนลักษณะคาแรงงานรายเดือน 

 
(3) ตนทุนคาโสหุยการติดตั้ง (Other Overhead Cost) เปนตนทุนคาใชจายอื่น ๆ ของ

แผนกติดตั้ง นอกเหนือจากตนทุนวัตถุดิบทางตรงและตนทุนคาแรงงานทางตรง        สําหรับโรงงาน
ตัวอยาง คาโสหุยของแผนกติดตั้งจะถูกจดบันทึกโดยแผนกบัญชีสํานักงานรวมกับคาโสหุยของหนวย
งานอื่น ๆ ในสํานักงาน ซ่ึงประกอบไปดวยรายการคาใชจายตางๆ เชนเดียวกับคาโสหุยการผลิตที่ได
กลาวไปแลวในหัวขอ 4.1 โดยจะมีการจัดทํารายงานคาโสหุยนี้ทุกสิ้นงวดทางบัญชี (1 เดือน) 

 
(4) ตนทุนติดตั้งอ่ืน ๆ (Other Installation Cost) เปนตนทุนที่เกิดจากการจางทํางาน 

เชน งานจางทําระบบระบายอากาศ งานจางทําระบบหองเย็น เปนตน ซ่ึงเปนตนทุนที่สามารถระบุ
หมายเลขงานได ทําใหไมสามารถจัดเขาไปในตนทุนคาโสหุยการติดตั้งได 

 
สรุปการออกแบบโครงสรางตนทุนการติดตั้งของโรงงานตัวอยางโดยจําแนกตามองค

ประกอบของการติดตั้ง สามารถเขียนเปนแบบจําลองไดดังรูปที่ 4.3 ดังตอไปนี้ 
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Installation Cost 
DM Mat. Assy 

RT Cost DL 
OT Cost 

IOH Installation Overhead Cost 
Other คาจางทํา 

 
รูปที่ 4.3 โครงสรางตนทุนการติดตั้ง 

 
4.2.2 วิธีการคํานวณตนทุนการติดตั้ง 
 

(1)  วิธีการคํานวณตนทุนวัตถุดิบติดตั้งทางตรง  
ตนทุนวัตถุดิบติดตั้งทางตรงของแผนกติดตั้ง สามารถคํานวณไดดังนี้ 

 
ตนทุนวัตถุดิบติดตั้ง  =  ปริมาณที่ใช  x  ราคาวัตถุดิบแตละชนิด 

 
• ปริมาณวัตถุดิบที่ใช คือ ปริมาณการใชวัสดุประกอบในการติดตั้งแตละงานซึ่ง

ตามระบบเดิมจะมีการจดบันทึกปริมาณการใชที่แผนกคลังสินคา โดยการทําบันทึกแยกตามหมายเลข
งาน (Job Number) จากขอมูลในใบเบิกอุปกรณ (2) ทําใหไมสามารถคํานวณตนทุนการติดตั้งแยกตาม
รายการผลิต (Item) ได ดังนั้นเพื่อใหสามารถคํานวณตนทุนไดอยางถูกตอง ผูวิจัยจึงไดทําการออกแบบ
ใบรายงานการติดตั้งใหมเพื่อใหสามารถบันทึกรายการวัตถุดิบที่ใชในการติดตั้งแตละรายการผลิตได 
วิธีการบันทึกขอมูลและขั้นตอนการดําเนินงานจะกลาวในหัวขอถัดไป 

• ราคาวัตถุดิบแตละชนิด คือ ราคาวัตถุดิบตอหนึ่งหนวย โดยราคาที่จะนํามา
คํานวณจะเปนแบบถัวเฉลี่ย (Average Price) ซ่ึงจะมีการปรับปรุงราคาทุกครั้งที่มีการเบิก – รับวัตถุดิบ
ในคลังสินคา 
 

(2)  วิธีการคํานวณตนทุนคาแรงงานติดตั้งทางตรง  
การคํานวณตนทุนคาแรงงานติดตั้งทางตรงจะใชวิธีคาแรงงานทางตรงเขาผลิตภัณฑ

ตามชั่วโมงแรงงานทางตรง โดยจะแยกออกเปนตนทุนคาแรงงานปกติและตนทุนคาแรงงานลวงเวลา 
ซ่ึงสามารถคํานวณไดดังนี้   

 
ตนทุนคาแรงงานทางตรง  =  ช่ัวโมงแรงงานติดตั้งทางตรง  x  อัตราคาแรงงานติดตั้งทางตรง 
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• ชั่วโมงแรงงานทางตรงติดตั้ง เปนชั่วโมงแรงงานที่จดบันทึกมาจากพนักงานแรง
งานทางตรงของแผนกติดตั้ง โดยจะทําการบันทึกแยกตามรายการผลิต (Item) ที่ไดทําการติดตั้ง ในการ
จดบันทึกจะจดบันทึกเฉพาะเวลาทํางานจริง ๆ เทานั้น ไมรวมระยะเวลาที่ใชในการเดินทางเขาไปดวย 
โดยพนักงานชางติดตั้งที่ออกไปปฏิบัติงานจะจดบนัทึกเวลาการทํางานลงในใบรายงานการติดตั้ง และ
แยกการจดบันทึกออกเปนชั่วโมงการทํางานปกติและช่ัวโมงการทํางานลวงเวลา รวมทั้งจะทําการจด
บันทึกจํานวนพนักงานชางติดตั้งที่ไปทํางานในแตละครั้งดวย เนื่องจากในการติดตั้งผลิตภัณฑแตละ
คร้ังจะทํางานเปนทีม ซ่ึงประกอบไปดวยพนักงานชางหลายประเภทรวมกัน ยกตัวอยางเชน ในหนึ่งทีม
อาจประกอบไปดวย หัวหนาทีม ชางประปา ชางไฟฟา ผูชวยชาง เปนตน แตในการจดบันทึกชั่วโมง
การทํางานติดตั้งจะไมมีการแยกจดบันทึกตามบุคลากร ดังนั้นในการคํานวณชั่วโมงแรงงานติดตั้งจะ
คํานวณไดจาก 
 

ชั่วโมงแรงงานติดตั้งทางตรง  =  ช่ัวโมงที่ทํางานแตละรายการผลิต x จํานวนพนักงานชาง 
 

• อัตราคาแรงงานทางตรงติดตั้งตอชั่วโมง  จะแยกออกเปน 2 อัตรา คือ  อัตราคา
แรงงานปกติและลวงเวลา ซ่ึงสามารถคํานวณไดดังนี้ 

 
อัตราคาแรงงานติดตั้งทางตรง (ปกติ)   =   คาจางของพนักงานชางที่เกิดขึ้นจริงในงวดนั้น 

                                                               ชั่วโมงแรงงานทางตรงปกติรวมของงวดนั้น 
 

อัตราคาแรงงานติดตั้งทางตรง (ลวงเวลา)   =   คาจางของพนักงานชางที่เกิดขึ้นจริงในงวดนั้น 
                                                               ชั่วโมงแรงงานทางตรงลวงเวลารวมของงวดนั้น 
 

- คาจางของพนักงานชางและคาลวงเวลาที่เกิดขึ้นจริงในงวดนั้นจะไดขอมูล
จากแผนกบุคคลสํานักงาน ซ่ึงจะมีการจัดทํารายงานคาจางแรงงานทุกเดือน 

- ช่ัวโมงแรงงานทางตรงปกติและลวงเวลารวมของงวดนั้น  จะนําเอาชั่วโมง
แรงงานทางตรงที่จดบันทึกแยกตามรายการผลิตในแตละเดือนมารวมกัน 

 
ตัวอยางการคํานวณอัตราคาจางแรงงานทางตรงติดตั้งแสดงดังตารางที่ 4.8  และตัว

อยางการคํานวณตนทุนคาแรงงานทางตรงติดตั้งแสดงดังตารางที่ 4.9 (ทําการเก็บขอมูลตั้งแตเดือน
ตุลาคม 2541 ถึงเดือนธันวาคม 2541) 
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ตารางที่ 4.8 ตัวอยางการคํานวณอัตราคาแรงงานติดตั้ง 

  
เดือน ชั่วโมงแรงงานทางตรงติดตั้ง คาจางแรงงานทางตรงติดตั้ง อัตราคาแรงงานติดตั้ง

ตอช่ัวโมง 
ต.ค. 1,557.50 565.50 104,836.06 23,831.32 67.31 42.14
พ.ย. 1,470.70 166.00 109,663.71 7,018.98 74.56 42.28
ธ.ค. 948.00 263.00 107,548 11,210.66 113.45 42.62

 
ตารางที่ 4.9 ตัวอยางการคํานวณตนทุนคาแรงงานติดตั้งทางตรง 

 
ช่ัวโมงแรงงาน 

ติดตั้ง 
อัตราคาแรงงาน

ติดตั้ง 
ตนทุนคาแรงงาน

ติดตั้ง หมายเลข
งาน 

Item 
No. เดือน 

ปกติ ลวง
เวลา 

จํานวน
พนักงาน
ชาง ปกติ ลวง

เวลา 
ปกติ ลวง

เวลา 

รวม 

P–41/113 TB1 ธ.ค. 4.0 2 4 113.45 42.62 1,816 341 2,157
P–41/113 TB1 ธ.ค. 5.0 - 3 113.45 42.62 1,833 - 1,833
P–1/102 UK10 ธ.ค. 3.5 1 4 113.45 42.62 1,588 44 1,631

 
(3)  วิธีการคํานวณตนทุนคาโสหุยการติดตั้ง  
เนื่องจากคาโสหุยการติดตั้งเปนคาใชจายรวมของทุกผลิตภัณฑที่ไดทําการติดตั้ง       

ดังนั้นจึงจําเปนตองมีการจัดสรรคาใชจายเขาผลิตภัณฑในแตละตัว จากกระบวนการติดตั้งของโรงงาน
ตัวอยางโดยสวนใหญเปนงานที่ตองอาศัยฝมือแรงงานของพนักงานชางติดตั้ง  จากเหตุผลดังกลาวทาง
ผูวิจัยจึงไดเสนอผูบริหารของโรงงานตัวอยางใหใชเกณฑในการจัดสรรคาโสหุยการติดตั้งโดยใชฐาน
ดานแรงงานและกําหนดอัตราคาโสหุยการติดตั้งตอช่ัวโมงแรงงานทางตรงติดตั้ง ซ่ึงทางผูบริหารก็เห็น
ชอบดวยตามที่เสนอมา โดยสามารถคํานวณได ดังนี้ 

 
ตนทุนคาโสหุยการติดตั้ง   =   ช่ัวโมงแรงงานทางตรง x อัตราคาโสหุยการติดตั้ง 

 
• ชั่วโมงแรงงานทางตรงติดตั้ง ใชขอมูลเดียวกันกับการคํานวณตนทุนคาแรงงานติด

ตั้งทางตรง ซ่ึงจะแยกบันทึกตามรายการผลิต (Item) ของแตละหมายเลขงาน (Job Number) ซ่ึงจะรวม
ทั้งชั่วโมงแรงงานทางตรงติดตั้งทั้งชั่วโมงการทํางานปกติและชั่วโมงการทํางานลวงเวลาเขาดวยกัน 
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• อัตราคาโสหุยการติดตั้งตอช่ัวโมง จะมีการปรับปรุงอัตรานี้ทุกเดือน (ตามงวด
บัญชี) ซ่ึงสามารถคํานวณได ดังนี้ 

 
อัตราคาโสหุยการติดตั้ง   =   คาโสหุยการติดตั้งที่เกิดขึ้นจริงของงวดนั้น 

                                                     ชั่วโมงแรงงานติดตั้งทางตรงรวมของงวดนั้น 
 

- คาโสหุยการติดตั้งของโรงงานตัวอยาง จะถูกจดบันทึกโดยแผนกบัญชีสํานัก
งานซึ่งจะมีการจัดทํารายงานคาโสหุยทุกสิ้นงวดบัญชี (1 เดือน) 

- ชั่วโมงแรงงานติดตั้งทางตรงรวมของงวดนั้น จะนําเอาชั่วโมงแรงงานทาง
ตรงที่จดบันทึกแยกตามรายการผลิต (Item) ในแตละเดือนมารวมกันทั้งชั่วโมงการ
ทํางานปกติและชั่วโมงการทํางานลวงเวลา 
ตัวอยางการคํานวณอัตราคาโสหุยการติดตั้งและตนทุนคาโสหุยการติดตั้ง   แสดงใน

ตารางที่ 4.10 และ 4.11 ตามลําดับ (ทําการเก็บขอมูลตั้งแตเดือนตุลาคม 2541 ถึงเดือนธันวาคม 2541) 
 

ตารางที่ 4.10 ตัวอยางการคํานวณอัตราคาโสหุยการติดตั้ง 
 

ชั่วโมงแรงงานทางตรงติดตั้ง เดือน 
ปกติ ลวงเวลา รวม 

คาโสหุยการติดตั้ง 
(บาท) 

อัตราคาโสหุยการติดตั้ง
ตอช่ัวโมง 

ต.ค. 1,557.50 565.50 2,123.00 12,1148 57.06
พ.ย. 1,470.70 166.00 1,636.70 12,5219 76.54
ธ.ค. 948.00 263.00 1,211.00 11,5256 95.17

  
ตารางที่ 4.11 ตัวอยางการคํานวณตนทุนคาโสหุยการติดตั้ง 

 

หมายเลข
งาน Item No. เดือน 

ชั่วโมงแรง
งานติดตั้งรวม 
(ปกติและลวง

เวลา) 

จํานวน
พนักงาน
ชาง 

อัตราคา
โสหุยการ
ติดตั้ง 

ตนทุนคา
โสหุยการ
ติดตั้ง 
(บาท) 

P-41/113 TB1 ธ.ค. 6 4 95.17 2,284.08
P-41/113 TB1 ธ.ค. 3 3 95.17 856.53
P-41/113 TB1 ธ.ค. 5 4 95.17 1,903.40
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 (4) วิธีการคํานวณตนทุนการติดตั้งอ่ืน ๆ ตนทุนการติดตั้งอ่ืน ๆ สวนใหญจะเปน
งานจางทํา ซ่ึงคาใชจายของงานจางทํานี้จะถูกบันทึกลงในใบสั่งซื้อ (Purchase Order) และจะถูกสงมา
ใหเจาหนาที่ตนทุนติดตั้งเพื่อนํามาบนัทึกลงในระบบตนทุน การคํานวณตนทุนการติดตั้งอื่นๆ นี้จะยึด
จากมูลคาในใบสั่งซื้อเปนหลัก 

 
4.2.3 ระบบสารสนเทศเพื่อการคํานวณตนทุนการติดตั้ง  
 
ระบบสารสนเทศดานการติดตั้งของโรงงานตัวอยางยังไมมีการจัดทําอยางเต็มรูปแบบ มีแต

เพียงระบบเอกสารตาง ๆ ซ่ึงยังไมสนับสนุนการคํานวณตนทุนการติดตั้ง ดังนั้นในงานวิจัยนี้จะทําการ
ออกแบบและจัดทําระบบสารสนเทศเพื่อการคํานวณตนทุนการติดตั้ง ดังมีรายละเอียด ดังนี้ 

 
4.2.3.1 วิธีการรวบรวมขอมูลตนทุนการติดตั้ง 
ในระบบเดิมซึ่งไมมีการสะสมขอมูลเพื่อคํานวณตนทุนการติดตั้ง จะมีเพียงการรวบ

รวมเอกสารที่ใชในการติดตั้งโดยใหสารบัญแผนกติดตั้งเปนผูรวบรวม ซ่ึงในระบบงานใหมจาํเปนตอง
มีการรวบรวมและบันทึกขอมูลเกี่ยวกับตนทุนติดตั้งลงในโปรแกรมคอมพิวเตอรดวย ดังนั้นทางผูวิจัย
จึงไดขอเพิ่มเติมตําแหนงงานในแผนกติดตั้งอีกตําแหนง คือ เจาหนาที่ตนทุนติดตั้ง ซ่ึงมีรายละเอียด
ของงานที่ตองรับผิดชอบ (Job Description) ตามภาคผนวก ง. 

สําหรับเอกสารที่เกี่ยวของกับการคํานวณตนทุนการติดตั้งจะแสดงในตารางที่ 4.12 
และการไหลของขอมูลและเอกสาร (Data flow Diagram) ดังรูปที่ 4.4  

ตารางที่ 4.12 เอกสารที่เกี่ยวของกับระบบตนทุนการติดตั้ง 
โครงสรางตนทุน ที่มาของขอมูล วิธีการจดบันทึก ผูรับผิดชอบ 
ตนทุนวัตถุดิบทางตรง 
- Mat Assy. 
- ราคาวัตถุดิบ 

 
-ใบเบิกอุปกรณ (1),(2) 
-ฐานขอมูลคลังสินคา 

 
-แยกตามรายการผลิต  
-แบบถัวเฉลี่ย 

 
-หัวหนาชางติดตั้ง 
-แผนกคลังสินคา 

ตนทุนคาแรงงานทางตรง 
- ชั่วโมงแรงงานติดตั้ง 
- คาแรงงานติดตั้ง 

 
-ใบรายงานการติดตั้ง 
-ใบรายงานคาจาง 
  แรงงานประจําเดือน 

 
-แยกตามรายการผลิต  
-ตามงวดบัญชี (ทุกเดือน) 

 
-พนักงานชางติดตั้ง 
-แผนกบุคคล 
  สํานักงาน 

ตนทุนคาโสหุยติดตั้ง 
- คาโสหุยติดตั้ง 

 
-ใบรายงานคาโสหุย  
สํานักงานประจําเดือน 

 
-ตามงวดบัญชี (ทุกเดือน) 

 
-แผนกบัญชี 
  สํานักงาน 

ตนทุนอื่น ๆ  
- งานจางทํา 

 
ใบสั่งซื้อ 

 
-ตามหมายเลขงาน  

 
-แผนกจัดซื้อ 
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รูปที่  4.4  Data Flow Diagram  ของระบบตนทุนการติดตั้ง 

 
 

1 แผนกติดตั้ง

- ตรวจสอบแบบติดตั้ง
- จัดทําแผนการติดตั้ง
- ปอนขอมูลการแจกแจง
   รายการวัตถุดิบ (BOM)

ฝายขาย

แผนกประเมินราคา

แผนกวางแผนการผลิต

Job Order, แบบติดต้ัง แบบ Perspective

Estimate BOM

แผนการผลิตราย 2 สัปดาห

แผนการผลิตราย 3 เดือน

D1 แฟม Installation
ขอมูล Job Order, BOM

2 หัวหนาชางติดต้ัง

- ตรวจสอบรายการ
  วัตถุดิบ(BOM)
- จัดแบงงานใหแกชาง
   แตละทีม

แผนการติดตั้ง ใบเบิกอุปกรณ (1)

แผนกจัดซื้อ

แผนกบุคคล

แผนกบัญชีสํานักงาน

4 แผนกคลังสินคา

- จัดเตรียมวัตถุดิบ

3 พนักงานชางติดตั้ง
- เบิกวัตถุดิบ
- ดําเนินการติดตั้ง
- ทดสอบระบบ

แผนการติดต้ัง
ใบเบิกอุปกรณ (1) , (2)

ใบเบิกอุปกรณ (1) , (2)

วัตถุดิบ (Mat Assy.)

5 หัวหนาชางติดต้ัง
- ตรวจสอบการทํางาน
  ของชางติดตั้ง
- ทดสอบระบบใหลูกคา
- สงมอบงาน

ใบรายงานการติดต้ัง
D2 แฟม Office Inventory

รายการวัตถุดิบที่เบิก
และปริมาณการใช

6 เจาหนาที่ตนทุนติดตั้ง
- บันทึกขอมูลช่ัวโมง
   แรงงาน งานจางทํา (P/O)
- ตรวจสอบรายการ
  วัตถุดิบที่ใช
- จัดทํารายงาน Rate ตาง ๆ
- จัดทํารายงานตนทุน

ลูกคา

ใบสงมอบงาน ใบรับประกัน
คูมือการใชงานผลิตภัณฑ

ผูจัดการฝายบริการ D1 แฟม Installation
รายงานตนทุนการติดตั้ง

DLH งานจางทํา (P/O)

ใบรายงานการติดต้ัง

ขอมูลการใชวัตถุดิบ
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4.2.3.2. กระบวนการในการประมวลผลตนทุนการติดตั้ง 
สําหรับการประมวลผลตนทุนการติดตั้ง ผูวิจัยไดจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรโดยใช

โปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Access 97 สรางขึ้นมา พรอมกับระบบฐานขอมูลตาง ๆ โดยระบบฐาน
ขอมูล จะแบงออกเปน 2 ระบบใหญ ๆ คือ 

 
1. ฐานขอมูลคลังสินคา ( Office Inventory Database ) 
2. ฐานขอมูลตนทุนการติดตั้ง ( Installation Database )   
 
ฐานขอมูลคลังสินคา จะทําหนาที่เก็บขอมูลการเบิก – รับ วัตถุดิบในคลังสินคา รวมถึง

การคํานวณราคาวัตถุดิบตาง ๆ ( แบบถัวเฉลี่ย Average ) ที่จะนํามาคํานวณตนทุนดวย โดยฐานขอมูลนี้ 
จะใชทั้งในระบบตนทุนการติดตั้งและระบบตนทุนการบริการ 

 
ฐานขอมูลตนทุนการติดตั้ง ทําหนาที่เก็บขอมูลเกี่ยวกับตนทุนการติดตั้งทั้งหมดและ

ทําหนาที่รวบรวมขอมูลจากฐานขอมูลคลังสินคา เพื่อมาคํานวณหาตนทุนการติดตั้ง และจัดทํารายงาน
ตนทุนการติดตั้ง  

 
จากรูปที่ 4.5 ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงการไหลของขอมูลตาง ๆ  ในการคํานวณตนทุนการ

ติดตั้ง รวมถึงขั้นตอนและวธีิการทํางานของระบบตนทุนการติดตั้ง โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
กระบวนการในการประมวลผลขอมูลการติดตั้ง จะเริ่มจากการรับใบสั่งผลิตพรอม

แบบติดตั้ง ( Layout ) รวมทั้งขอมูลรายการวัตถุดิบประมาณการ ( Estimation Bill of Material ) จาก
ฝายขาย แผนกติดตั้งจะสงพนักงานออกไปสํารวจสถานที่ที่จะทําการติดตั้งของลูกคา โดยจะทําการ
ตรวจสอบจุดเชื่อมตอระบบหรือขนาดสถานที่ของลูกคาเปนไปตามแบบติดตั้งหรือไม ในกรณีที่จุด
เชื่อมตอระบบ หรือขนาดไมเปนไปตามแบบติดตั้ง แผนกติดตั้งจะทําการประสานงานกับลูกคาและ
ฝายผลิต  ในการแกไขแบบ  หลังจากนั้นเมื่อผลิตภัณฑถูกสงจากโรงงานมายังสถานที่ติดตั้งแลว 
พนักงานแผนกติดตั้งจะปอนขอมูลรายละเอียดของงานนั้น ๆ จากขอมูลในใบสั่งผลิต ( Job Order ) 
และจัดทําใบเบิกอุปกรณ (1)  จากขอมูลรายการวัตถุดิบประมาณการที่แผนกประเมินราคาไดจัดสงมา
ให โดยขอมูลนี้จะมาในรูปของแฟมขอมูล ( File ) เพื่อนํามาปอนใหกับฐานขอมูลตนทุนการติดตั้ง จาก
นั้นจะสงแผนการติดตั้งพรอมกับใบเบิกอุปกรณ ( 1 ) ใหกับหัวหนาชางติดตั้ง      โดยหัวหนาชางติดตั้ง
จะทําการตรวจสอบรายการวัตถุดิบในใบเบิกอุปกรณ ( 1 ) วามีครบหรือไม   กรณีถามีกรายการวัตถุดิบ
ไมครบ หัวหนาชางติดตั้งจะจัดทําใบเบิกอุปกรณ ( 2  ) แนบไปกับใบเบิกอุปกรณ ( 1 ) ใหกับพนักงาน
ชางติดตั้ง เพื่อไปทําการเบิกวัตถุดิบจากคลังสินคา หลังจากนั้น หัวหนาชางจะจัดงานใหกับพนักงาน
ชางโดยจัดแบงพนักงานชางออกเปนทีมตามความเหมาะสมของแตละงาน พนักงานชางติดตั้งจะเขาไป
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ที่สถานที่ติดตั้งของลูกคาและทําการจัดงานผลิตภัณฑเขาตามตําแหนงในแบบติดตั้งและเชื่อมตอระบบ
สาธารณูปโภคตาง ๆ เขากับผลิตภัณฑ เมื่อทําการติดตั้งเรียบรอยแลว หัวหนาชางติดตั้งจะมาทําการ
ตรวจสอลการใชงานของผลิตภัณฑ ( Test Run ) และตรวจสอบความเรียบรอยของงานติดตั้ง ในกรณีที่
ผลิตภัณฑมีความบกพรองหรือทําการติดตั้งไมเรียบรอย หัวหนาชางติดตั้งจะสั่งทําการแกไขทันที เมื่อ
ทุกอยางเรียบรอยแลว ลูกคาจะทําการลงนามในใบสงมอบงาน เสร็จแลวทางหัวหนาชางติดตั้งจะมอบ
ใบรับประกันสินคาและคูมือการใชงานผลิตภัณฑใหกับลูกคา 

ในสวนของขอมูลการติดตั้ง พนักงานชางติดตั้งจะจัดทําใบรายงานการติดตั้งสงมาให
หัวหนาชางตรวจสอลทุกครั้ง จากนั้นจึงสงใหเจาหนาที่ตนทุนติดตั้งนําไปบันทึกลงฐานขอมูลและนํา
ใบรายงานการติดตั้งในสวนของการใชวัตถุดิบมาทําการตรวจสอบกับขอมูลในฐานขอมูลคลังสนิคาวา
ตรงกันหรือไม กรณีถาไมตรงจะทําการตรวจสอบและแจงพนักงานชางใหดําเนินการแกไข ซ่ึงกรณีที่
พบบอย ๆ ก็คือ พนักงานชางไมไดนําวัตถุดิบสวนที่เหลือไปคืนคลังสินคา ทําใหยอดการใชวัตถุดิบผิด
พลาด นอกจากน้ีกรณีที่มีการจางทําระบบ หรือ งานใด ๆ ก็ตาม ทางแผนกจัดซ้ึอจะสงใบสั่งซึ้อมาให
เจาหนาที่ตนทุนการติดตั้งเพื่อทําการบันทึกลงในฐานขอมูล สวนการคํานวณอัตราคาโสหุยติดตั้งและ
อัตราคาแรงงานทางตรงติดตั้งจะคํานวณโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร ซ่ึงเจาหนาที่ตนทุนติดตั้งจะตอง
นําขอมูลคาโสหุยการผลิต จากแผนกบัญชีสํานักงาน และคาจางแรงงานจากแผนกบุคคลมาปอนเขา
ฐานขอมูลตนทุนการผลิตดวย การปอนขอมูลท้ังสองนี้ จะทําทุกสิ้นเดือนหลังจากสิ้นงวดบัญชี การ
ประมวลผลตนทุนการผลิตจะทําโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร ซ่ึงจะดึงขอมูลจากฐานขอมูลตนทุนการ
ติดตั้ง และฐานขอมูลคลังสินคา เขามาประมวลผลและจัดทํารายงานตนทุนการติดตั้ง รายละเอียดและ
วิธีการใชโปรแกรมการคํานวณตนทุนการติดตั้ง แสดงในภาคผนวก ค. 

นอกจากนี้ ทุกครั้งที่มีการสงมอบงานแลว พนักงานติดตั้งจะตองมาบันทึกขอมูลเกี่ยว
กับการรับประกันสินคาลงในฐานขอมูลตนทุนการติดตั้งทุกครั้ง เพื่อเปนขอมูลใหกับแผนกบริการตอ
ไป โดยมีรายละเอียดของขอมูลดังนี้ 

 
1. ช่ือลูกคา และ สถานที่ติดตั้ง 
2. หมายเลขงาน ( Job Number ) 
3. หมายเลขรายการผลิต ( Item Number ) 
4. วันที่เร่ิมรับประกัน 
5. วันสิ้นสุดการรับประกัน 
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4.2.3.3. การจัดทํารายงานตนทุนติดตั้ง 
รายงานตนทุนการติดตั้ง ซ่ึงทางผูวิจัยไดทําการออกแบบเอาไว 7 ฉบับ ไดแก 
1. Report  Cost  of  Installation  by  Job 
เปนรายงานตนทุนการติดตั้งที่เกิดขึ้นทั้งหมด โดยคํานวณตนทุนรวมของทั้งงาน ไม

แยกตามรายการผลิต ( Item) ระยะเวลาการจัดทํารายงานฉบับนี้ จะทําเมื่องานนั้นมีการสงมอบงานให
ลูกคาเรียบรอยแลว 

2. Report  Cost  of  Installation  by  Item เปนรายงานตนทุนการติดตั้งที่เกิดขึ้นทั้ง
หมด แตจะคํานวณตนทุนแยกตามรายการผลิต ( Item ) รายงานฉบับนี้จะจัดทําขึ้นพรอมกับ Report  
Cost  of  Installation  by  Job  

3. Report  Input  Cost  of  Installation  Job เปนรายงานที่รวบรวมตนทุนที่เกิดขึ้น
ของทุกรายการผลิต ( Item ) ที่ไดทําการติดตั้งในแตละเดือน โดยการคํานวณจะใชขอมูลคาใชจายที่เกิด
ขึ้นในเดือนนั้น ๆ เทานั้น รายงานฉบับนี้ จะแสดงใหเห็นถึงมูลคาคาใชจายที่เกิดขึ้นจากแผนกติดตั้งวา
ไดใชไปเทาไร และรายงานถีงผลิตภัณฑตัวใดไดทําการติดตั้งไปแลวบางในแตละเดือน 

4. Report  Installation  Finish  Cost  In ( Month ) เปนรายงานที่รวบรวมตนทุนการ
ติดตั้งของงาน  ( Job ) ทั้งหมดที่ยังไมไดสงมอบงาน โดยคํานวณตนทุนตั้งแตรับใบส่ังผลิตจนถึงสง
มอบงาน เพื่อศึกษาวา ในเดือนนั้นมีงานที่คงคางอยูคิดเปนมูลคาเทาใด การจัดทํารายงานฉบับนี้ จะจัด
ทําทุกเดือนตามงวดตามงวดบัญชี 

5. Report  Installation  Work  in  Process  Cost  In ( Month ) เปนรายงานที่รวบรวม
ตนทุนการติดตั้งของงาน ( Job ) ทั้งหมดที่ยังไมไดสงมอบงาน โดยคํานวณตนทุนตั้งแตรับใบสั่งผลิต
จนถึงสงมอบงาน เพื่อศึกษาวา ในเดือนนั้นมีงานที่คงคางอยูคิดเปนมูลคาเทาใด การจัดทํารายงานฉบับ
นี้ จะจัดทําทุกเดือนตามงวดทางบัญชี 

6. Graph Installation Rate เปนกราฟที่แสดงความสัมพันธระหวางอัตราคาแรงงาน
ติดตั้งและอัตราคาโสหุยติดตั้งกับระยะเวลา ( เดือน ) จัดทําขึ้นเพื่อศึกษาแนวโนม ( Trend ) และชวยใน
การพยากรณของอัตราทั้งสอง 

7. Installation  Cost  Report เปนรายงานพรอมกราฟแสดงคาใชจายในการผลิต โดย
ดูภาพรวมของทั้งแผนกติดตั้งวา ในแตละเดือนมีสัดสวนของตนทุนการติดตั้งที่เกิดขึ้นเทาใด สงมอบ
งานไปแลวเปนมูลคาเทาใด และเปนงานที่ยังคางอยูเทาใด โดยนําขอมูลจากรายงานตาง ๆ ขางตนมา
สรุปรวมกัน จัดทําขึ้นเพื่อใหงายตอการวิเคราะหความสามารถของแผนกติดตั้ง 
  
หมายเหต ุ   รายละเอียดและตัวอยางของรายงานตนทุนติดตั้งทุกฉบับ แสดงในภาคผนวก ค. 
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4.3 การออกแบบระบบตนทุนบริการ (Service Cost System) 
 

เนื่องจากโรงงานตัวอยางมีนโยบายใหขายสินคาพรอมบริการหลังการขาย ซ่ึงบริการหลังการ
ขายที่วาก็คือ การบริการตรวจซอมผลิตภัณฑหลังจากสงมอบงานใหลูกคาไปแลว โดยปกติจะทําการ
รับประกันสินคาและตรวจซอมฟรี ทั้งคาอะไหล คาแรง รวมถึงคาใชจายอ่ืน ๆ ทั้งหมดเปนระยะเวลา 1 
ปเต็ม ซ่ึงงานในสวนนี้จึงทําใหเกิดตนทุนบริการขึ้น    กับโรงงานตัวอยางและไมเคยมีระบบในการ
คํานวนตนทุนในสวนนี้เลย มีเพียงการสะสมคาใชจายเพื่อสงใหทางบัญชีเทานั้น  ดังนั้นในหัวขอนี้ผู
วิจัยจะดําเนินการออกแบบระบบตนทุนบริการ เพื่อใหสามารถคํานวณตนทุนจริงทั้งหมดของโรงงาน
ตัวอยางไดและเพื่อเปนขอมูลใหกับแผนกประเมินราคาในการประมาณการตนทุนบริการได โดยจะจัด
ทําเฉพาะตนทุนบริการที่เปนงานซอมผลิตภัณฑที่อยูในระยะรับประกันเทานั้นเพราะเกี่ยวของกับการ
ประมาณตนทุน ตามรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

4.3.1 โครงสรางตนทุนบริการ 
 

ในการจําแนกตนทุนบริการ ตามองคประกอบของบริการ สามารถจําแนกคาใชจายเพื่อนําไป
ใชในการจัดทําระบบตนทุนบริการไดเปน 4 ประเภทใหญ ๆ ดังนี้ 

 
(1) ตนทุนวัตถุดิบบริการทางตรง (Direct Service Material Cost)   
เปนตนทุนคาวัตถุดิบที่ใชเปนอะไหลในการซอมผลิตภัณฑ        ซ่ึงสวนใหญจะเปน

วัสดุประกอบและชิ้นสวนนําเขาจากตางประเทศ เชน ลอเล่ือน บานพับ ขอตอ มอเตอร heater  วาลว 
เปนตน 

(2)  ตนทุนคาแรงงานบริการทางตรง (Direct Service Labor Cost)  
เปนตนทุนคาแรงงานที่จายใหกับพนักงานของแผนกบริการเฉพาะสวนแรงงานที่

ทํางานใหกับงานรับประกันเทานั้น     โดยจะทําการคํานวณแยกออกเปน 2 สวน คือ ชวงเวลาทํางาน
ปกติ (Regular time) และชวงเวลาทํางานลวงเวลา (Over time)     คาจางแรงงานทั้งหมดของพนักงาน
ทางตรงแผนกบริการจะเปนลักษณะคาแรงงานรายเดือน 

(3)  ตนทุนคาโสหุยการบริการ (Installation Overhead Cost) 
เปนตนทุนคาใชจายอ่ืน ๆ ของแผนกบริการ   นอกเหนือจากตนทุนวัตถุดิบและตนทุน

คาแรงงานทางตรง สําหรับโรงงานตัวอยางคาโสหุยของแผนกบริการ จะถูกจดบันทึกโดยแผนกบัญชี
สํานักงาน รวมกับคาโสหุยของหนวยงานอื่น ๆ ในสํานักงาน ซ่ึงประกอบไปดวย   รายการคาใชจาย
ตาง ๆ เชนเดียวกับคาโสหุยการผลิตที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอ 1.1 โดยจะมีการจัดทํารายงานคาโสหุย
นี้ทุกสิ้นงวดทางบัญชี (1 เดือน) 
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(4)  ตนทุนบริการอื่น ๆ (Other Installation Cost) เปนตนทุนที่เกิดจากการจางทํางาน   
เชน งานจางพันขดลวดมอเตอร  งานจางพนสีชิ้นสวน เปนตน  ซ่ึงเปนตนทุนที่สามารถระบุหมายเลข
งานได ทําใหไมสามารถจัดเขาไปในตนทุนคาโสหุยบริการไมได 
 
 สรุปการออกแบบโครงสรางตนทุนบริการ ของโรงงานตัวอยางโดยจําแนกตามองคประกอบ
ของการบริการ  สามารถเขียนเปนแบบจําลองไดดังรูป 4.5 
 

Service Cost 
 

DM Mat Assy, Spare  Part 
RT Cost DL 
OT Cost 

SOH Service Overhead Cost 
Other คาจางทํา 

 
รูปที่ 4.5 โครงสรางตนทุนบริการ 

 
4.3.2  วิธีการคํานวณตนทุนบริการ 

 
(1)  วิธีการคํานวณตนทุนวัตถุดิบบริการทางตรง 

ตนทุนวัตถุดิบทางตรงของแผนกบริการ สามารถคํานวณไดดังนี้ 
 

ตนทุนวัตถุดิบบริการ  =   ปริมาณที่ใช  X ราคาวัตถุดิบแตละชนิด 
 
• ปริมาณวัตถุดิบที่ใช คือ ปริมาณการใชวัสดุประกอบและชิ้นสวนอะไหลที่ใชใน 

การซอมแซมแตละงาน ซ่ึงตามระบบงานเดิมจะมีการจดบันทึกปริมาณการใชที่แผนกคลังสินคา โดย
ทําการบันทึกแยกตามหมายเลขงาน (Service Number) จากขอมูลในใบเบิกอุปกรณ (2) 

• ราคาวัตถุดิบแตละชนิด คือ ราคาวัตถุดิบตอหนึ่งหนวย โดยราคาที่จะนํามาคํานวณ
จะเปนแบบถัวเฉลี่ย (Average Price) ซ่ึงจะมีการปรับปรุงราคาทุกครั้งที่มีการเบิก-รับ วัตถุดิบในคลัง
สินคา 
 
 



117 

(2)  วิธีการคํานวณตนทุนคาแรงงานบริการทางตรง 
การคํานวณตนทุนคาแรงงานทางตรงจะใช วิธีคิดคาแรงงานทางตรงเขาผลิตภัณฑตาม 

ช่ัวโมงแรงานทางตรง   โดยจะแยกออกเปนตนทุนคาแรงงานปติและตนทุนคาแรงงานลวงเวลา  ซ่ึง
สมารถคํานวณไดดังนี้ 
 
     ตนทุนคาแรงงานทางตรง   =  ช่ัวโมงแรงงานทางตรงบริการ X  อัตราคาแรงงานทางตรงบริการ 
 

• ชั่วโรงงานแรงงานทางตรงบริการ เปนชั่วโมงแรงงานที่จดบันทึกมาจากพนักงาน
แรงงานทางตรงของแผนกบริการ โดยจะทําการบนัทึกแยกตามหมายเลขงาน (Service Number) ในการ
จดบันทึกจะบันทึกเฉพาะเวลาทํางานจริง ๆ เทานั้น ไมรวมระยะเวลาที่ใชในการเดินทางเขาไปดวย  
โดยพนักงานชางบริการที่ออกไปปฏิบัติงานจะจดบันทึกเวลาการทํางานลงในใบรายงานการซอม และ
แยกการจดบันทึกออกเปนชั่วโมงทํางานปกติและชั่วโมงทํางานลวงเวลา  รวมท้ังจะทําการจดบันทึก
จํานวนพนักงาน ชางบริการที่ไปทํางานในแตละครั้งดวย  เนื่องจากในการใหบริการแตละครั้งจะ
ทํางานเปนทีมโดยปกติจะประมาณ ทีมละ 2 คน คือ พนักงานชางบริการและผูชวยชาง เผ่ือจําเปนตอง
ยกผลิตภัณฑกลับมาซอมที่บริษัท  แตในการจดบันทึกชั่วโมงการทํางานบริการ จะไมมีการแยกจด
บันทึกตามบุคลากร ดังนั้นในการคํานวณชั่วโมงแรงงานบริการจะคํานวณไดจาก 
 
หมายเหต ุชั่วโมงแรงงานทางตรงบริการที่จะนํามาใชจากใบรายงานการซอมจะนํามาเฉพาะงานที่เปน 

     การซอมในรับประกันเทานั้น 
 

ชั่วโมงแรงงานทางตรงบริการ  =  ชั่วโมงที่ทํางานแตละครั้ง  X  จํานวนพนักงานชาง 
 

• อัตราคาแรงงานทางตรงบริการ ตอช่ัวโมง จะแยกออกเปน 2 อัตราตามชั่วโมงแรง 
งาน คือ อัตราคาแรงงานปกติและลวงเวลา ซ่ึงสามารถคํานวณไดดังนี้ 
   
 อัตราคาแรงงานทางตรงบริการ (ปกติ)   =   คาจางของพนักงานชางที่เกิดขึ้นจริงในงวดนั้น 
 
 
    อัตราคาแรงงานทางตรงบริการ (ลวงเวลา)   =   คาลวงเวลาของพนักงานชางที่เกิดขึ้นจริงในงวดนั้น 
 
 

ชั่วโมงแรงงานทางตรงปกติรวมของงวดนั้น

ชั่วโมงแรงงานทางตรงลวงเวลารวมของงวดนั้น
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- ชั่วโมงแรงงานทางตรงปกติและลวงเวลารวมของงวดนั้น  จะนําเอาชั่วโมง
แรงงานทางตรง   ที่จดบันทึกแยกตามหมายเลขงานในแตละเดือนมารวมกัน 
- คาจางของพนักงานชางและคาลวงเวลาที่เกิดขึ้นจริงในงวดนั้น    จะไดขอมูลจาก

แผนกบุคคลสํานักงาน ขอมูลคาจางนี้เปนตนทุนรวมของงานทุกประเภทใน
แผนกบริการ ดังนั้นจึงตองทําการปนสวนคาจางนี้เฉพาะสวนของงานซอมใน
ระยะประกันกอน  โดยจะทําการปนสวนจากสัดสวนจํานวนชั่วโมงแรงงานรวม
ทั้งเดือนที่ใชในแตละประเภทงาน ซ่ึงสามารถคํานวณไดดังนี้ 

   
  คาจางแรงงานของงานรับประกัน          =   คาลวงเวลารวมของทั้งงวด  X   

%สัดสวนชั่วโมงแรงงานทางตรง (DLH) 
    (ของงานรับประกัน) 
 
% สัดสวนชั่วโมงแรงงานทางตรง คือ เปอรเซ็นตของชั่วโมงแรงงานทางตรงของงานแตละ

ประเภทเทียบกับชั่วโมงแรงงานทางตรงรวมของแผนกบริการ โดยเปอรเซ็นตนี้จะทําการปรับปรุงทุก
เดือนตัวอยางการคํานวณเปอรเซ็นตสัดสวนชั่วโมงแรงงานทางตรงแสดงดังตารางที่ 4.13 (ทําการเก็บ
ขอมูลของเดือน ตุลาคม 2541) 

ตารางที่ 4.13 ตัวอยางการคํานวณคาจางแรงงานและคาลวงเวลาของงานรับประกัน 
 

ลักษณะงาน ชั่วโมงแรงงานตรง (RT + OT) %DLH คาจางแรงงาน คาลวงเวลา 
1. Regular Service 1,027.26 42.0% 44,330.73 5,446.82
2. Preventive Maintenance 492.35 20.1% 21,247.08 2,610.58
3. Spare Part 180.00 7.4% 7,768.43 954.50
4. Warranty Service 746.33 30.5% 32,203.11 3,956.73

รวม 2,445.86 100% 105,549.36 12,968.63
 
 
 จากตารางที่ 4.13 คาจางแรงงานของงานรับประกันในเดือนตุลาคม 2541 คือ   32,203.11   
บาท และคาลวงเวลาของงานรับประกันในเดือนตุลาคม 2541 คือ    3,956.73     บาท 
 ตัวอยางการคํานวณอัตราคาแรงงานทางตรงบริการแสดงดังตารางที่ 4.14 และตัวอยางการ
คํานวณตนทุนคาแรงงานทางตรงบริการแสดงดังตารางที่ 4.15 (ทําการเก็บขอมูลตั้งแตเดือนตุลาคม 
2541 ถึง เดือนธันวาคม 2541) 
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ตารางที่   4.14  ตัวอยางการคํานวณอัตราคาแรงงานบริการ 
 

ชั่วโมงแรงงานและทางตรง
บริการ 

คาจางแรงงานทางตรง
บริการ 

   อัตราคาแรงงานบริการ
ตอช่ัวโมง เดือน 

ปกติ ลวงเวลา เงินเดือน ลวงเวลา ปกติ ลวงเวลา 
ต.ค. 651.61 94.62 32,203.11 3,956.73 49.42 41.82
พ.ย. 677.45 106.00 36,507.78 4,357.86 53.89 41.11
ธ.ค. 625.71 101.52 35,117.42 4,219.17 56.22 41.56

 
 

ตารางที่ 4.15  ตัวอยางการคํานวณตนทุนคาแรงงานบริการทางตรง 
 

ช่ัวโมงแรงงาน
บริการ 

อัตราคาแรงงาน
บริการ 

ตนทุนคาแรงงาน
บริการ หมาย

เลข 
เดือน 

ปกติ ลวง
เวลา 

จํานวน 
พนักงาน
ชาง ปกติ ลวง

เวลา 
ปกติ ลวง

เวลา 

รวม 

P-40/079 ธ.ค. 2 1 2 56.22 41.56 224.88 83.12 308.00
P-41/002 ธ.ค. 4 - 2 56.22 41.56 337.32 - 377.32
P-40/115 ธ.ค. 3 2 2 56.22 41.56 449.76 166.24 616.00

  
(3) วิธีการคํานวณตนทุนคาโสหุยบริการ 
เนื่องจากคาโสหุยบริการเปนคาใชจายรวมของทุกงานที่ไดทําการบริการ    ดังนั้นจึง

จําเปนตองมีการจัดสรรคาใชจายเขางานแตละงาน จากกระบวนการของโรงงานตัวอยางโดยสวนใหญ
เปนงานที่ตองอาศัยฝมือแรงงานของพนักงานชางบริการ         จากเหตุผลดังกลาวทางผูวิจัยจึงไดเสนอ
ผูบริหารของโรงงานตัวอยางใหใชหลักเกณฑในการจัดสรรคาโสหุยบริการ โดยใชฐานดานแรงงาน
และกําหนดอัตราคาโสหุยบริการตอช่ัวโมงแรงงานทางตรงบริการ  ซ่ึงทางผูบริหารก็เห็นชอบดวยตาม
ที่เสนอมา โดยสามารถคํานวณไดดังนี้ 
 

ตนทุนคาโสหุยบริการ  =   ชั่วโมงแรงงานทางตรงบริการ  X  อัตราคาโสหุยบริการ 
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• ชั่วโมงแรงงานทางตรงบริการ ใชขอมูลเดียวกันกับการคํานวณตนทุนคาแรงงาน
บริการทางตรงซึ่งจะแยกบันทึกตามหมายเลขงาน  (Service Number)  ซ่ึงจะรวมทั้งชั่วโมงแรง
งานทางตรงบริการทั้งชั่วโมงการทํางานปกติและชั่วโมงการทํางานลวงเวลาเขาดวยกัน 

• อัตราคาโสหุยการติดตั้งตอช่ัวโมง จะมีการปรับปรุงอัตรานี้ทุกเดือน (ตามงวด
บัญชี)  ซ่ึงสามารถคํานวณไดดังนี้ 

 
อัตราคาโสหุยบริการ    =   คาโสหุยบริการที่เกิดขึ้นจริงของงวดนั้น 

                                                                               
   

- ชั่วโมงแรงงานทางตรงบริการรวมของงวดนั้น จะนําเอาชั่วโมงแรงงานทาง
ตรงที่จดบันทึกแยกตามหมายเลขงาน (Service Number) ในแตละเดือนมารวมกันทั้ง
ช่ัวโมงทํางานปกติและชั่วโมงทํางานลวงเวลา 

- คาโสหุยบริการที่เกิดขึ้นจริงของงวดนั้น จะไดขอมูลจากแผนกบัญชีสํานัก
งานซึ่งจะมีการจัดทํารายงานคาโสหุยนี้ทุกสิ้นงวดบัญชี (1 เดือน)     แตเนื่องจากขอ
มูลคาโสหุยนี้จะเปนตนทุนรวมของงานทุกประเภทในแผนกบริการ  ดังนั้นจึงตองทํา
การปนสวนคาโสหุยนี้เฉพาะในสวนของงานซอมในระยะประกันกอน โดยจะทําการ
ปนสวนจากสัดสวน จํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรงรวมของทั้งเดือนที่ใชในแตละ
ประเภทงาน ซ่ึงสามารถคํานวณไดดังนี้ 

 
คาโสหุยบริการของงานรับประกัน  =   คาโสหุยบริากรรวมของทั้งงวด X  

 %สัดสวนชั่วโมงแรงงานทางตรง (DLH) 
 

%สัดสวนชั่วโมงแรงงานทางตรง คือ เปอรเซ็นตของชั่วโมงแรงงานทางตรงของงาน
แตละประเภทเทียบกับชั่วโมงแรงงานทางตรงรวมของแผนกบริการ โดยเปอรเซ็นตนี้จะทําการปรับ
ปรุงทุกเดือน ตัวอยางการคํานวณเปอรเซ็นตสัดสวนชั่วโมงแรงงานทางตรง แสดงดังตารางที่ 4.16 (ทํา
การเก็บขอมูลของเดือนตุลาคม 2541) 
 
 
 
 
 

ช่ัวโมงแรงงานทางตรงบริการรวมของงวดนั้น 
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ตารางที่ 4.16 ตัวอยางการคํานวณคาโสหุยบริการของงานรับประกัน 

 
ลักษณะงาน ชั่วโมงแรงงานทางตรง (RT+OT) % DLH คาโสหุยบริการ 

1. Regular Service 1,027.26 42.00% 172,396.98
2. Preventive Maintenance 492.35 20.13% 82,627.41
3.   Spare Part 180.00 7.36% 30,210.52
4.   Warranty Service 746.23 30.51% 123,756.40

รวม 2,445.86 100.00% 410,469.00
 
จากตารางที่ 4.16 คาโสหุยบริการของงานรับประกันในเดือนตุลาคม 2541 คือ    123,756.40     บาท 
 

ตัวอยางการคํานวณอัตราคาโสหุยบริการและตนทุนคาโสหุยบริการ แสดงในตารางที่ 
4.17 และ 4.18 ตามลําดับ (ทําการเก็บขอมูลตั้งแต เดือนตุลาคม 2541 ถึงเดือนธันวาคม 2541) 

 
ตารางที่ 4.17 ตัวอยางการคํานวณอัตราคาโสหุยบริการ 

 
ชั่วโมงแรงงงานทางตรงบริการ 

เดือน 
ปกติ ลวงเวลา รวม 

คาโสหุยบริการ 
(บาท) 

อัตราคาโสหุยบริการ
ตอช่ัวโมง 

ต.ค. 651.61 94.62 746.23 123,756.40 165.84
พ.ย. 677.45 106.00 783.45 128,756.40 164.35
ธ.ค. 625.71 101.52 727.23 120,410.33 165.57

 
ตารางที่  4.18 ตัวอยางการคํานวณตนทุนคาโสหุยบริการ 

 
 

หมาย
เลข 

Item 
No 

เดือน 
ช่ัวโมงแรงงาน

บริการ 
(ปกติ+ลวงเวลา) 

จํานวน 
พนักงาน
ชาง 

อัตราคาโสหุย
บริการ 

ตนทุนโสหุย
บริการ 

P-41/113 TB1 ธ.ค. 3 2 165.57 993.44
P-41/113 TB2 ธ.ค. 3 2 165.57 993.44
P-41/102 UK10 ธ.ค. 6 2 165.57 1,324.56
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(4)  วิธีการคํานวณตนทุนบริการอื่น ๆ  
ตนทุนบริการอื่น ๆ สวนใหญจะเปนงานจางทํา ซ่ึงคาใชจายของงานจางทํานี้จะถูก 

บันทึกลงในใบสั่งซื้อ (Purchase Order) และจะถูกสงมาใหเจาหนาที่ตนทุนบริการเพื่อนํามาบันทึกลง
ในระบบตนทุน  การคํานวณตนทุนการติดตั้งอื่น ๆ นี้จะยึดจากมูลคาในใบสั่งซื้อเปนหลัก 
 

4.3.3 ระบบสารสนเทศเพื่อการคํานวณตนทุนบริการ 
ระบบสารสนเทศดานการบริการของโรงงานตัวอยางยังไมมีการจัดทําอยางเต็มรูปแบบ มีแค

เพียงระบบเอกสารตาง ๆ ซ่ึงยังไมสนับสนุนการคํานวณตนทุนบริการ ดังนั้นในงานวิจัยนั้จะทําการ
ออกแบบและจัดทําระบบสารสนเทศเพื่อการคํานวณตนทุนบริการ ดังมีรายละเอียดดังนี้ 

4.3.3.1 วิธีการรวบรวมตนทุนบริการ 
ในระบบเดิมซึ่งไมมีการสะสมขอมูลเพื่อคํานวณตนทุนบริการจะมีเพียงการรวบรวม

เอกสารที่ใชในการบริการโดยใหสารบัญแผนกบริการเปนผูรวบรวม ซ่ึงในระบบงานใหมจําเปนตองมี
การรวบรวมและบันทึกขอมูลเกี่ยวกับตนทุนบริการลงในโปรแกรมคอมพิวเตอรดวย ดังนั้นทางผูวิจัย
จึงไดขอเพิ่มเติมตําแหนงงานในแผนกบริการอีกตําแหนง คือ เจาหนาที่ตนทุนบริการ ซ่ึงมีรายละเอียด
ของงานที่ตองรับผิดชอบ (Job Description) ดังแสดงในภาคผนวก ง. 

สําหรับเอกสารที่เกี่ยวของกับการคํานวณตนทุนบริการ จะแสดงในตารางที่ 4.19 และ
การไหลของขอมูลและเอกสาร (Data flow Diagram) ดังรูปที่  4.6 

ตารางที่ 4.19 เอกสารที่เกี่ยวของกับระบบตนทุนบริการ 
โครงสรางตนทุน ที่มาของขอมูล วิธีการจดบันทึก ผูรับผิดชอบ 

ตนทุนวัตถุดิบทางตรง 
   -   Mat Assy, Spare part 
   -   ราคาวัตถุดิบ 
       ตนทุนคาแรงงานทางตรง 

-   ชั่วโมงแรงงานบริการ 
-   คาแรงงานบริการ 

 
        ตนทุนคาโสหุยบริการ 

-    คาโสหุยบริการ 
 

        ตนทุนอื่น ๆ  
   -    งานจางทํา 

 
- ใบเบิกอุปกรณ (1), (2) 
- ฐานขอมูลคลังสินคา 
 
- ใบรายงานการซอม 
- ใบรายงานคาจางแรง   
   งานประจําเดือน 
 
- ใบรายงานคาโสหุย 
   สํานักงานประจําเดือน 
 
- ใบสั่งซื้อ  

 
- แยกตามรายการผลิต  
- แบบถัวเฉลี่ย 
 
- แยกตามรายการผลิต  
- ตามงวดบัญชี  
   (ทุกเดือน) 
 
- ตามงวดบัญชี  
   (ทุกเดือน) 
 
- ตามหมายเลขงาน  

 
- หัวหนาชางบริการ 
- แผนกคลังสินคา 
 
- พนักงานชางบริการ 
- แผนกบุคคล 
   สํานักงาน 
 
- แผนกบัญชี 
   สํานักงาน 
 
- แผนกจัดซื้อ 
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รูปที่  4.6  Data Flow Diagram ของระบบตนทุนบริการ 

1 แผนกบริการ
- รับขอรองเรียน
- จัดทําใบแจงซอม
- ตรวจสอบระยะเวลา
   การรับประกัน
- เปดหมายเลขงานบริการ

ลูกคา

แผนกติดต้ัง

รองเรียนความบกพรองของผลิตภัณฑ

สําเนาใบรับประกันสินคา

ขอมูลการรับประกัน

หมายเลขงานที่ลูกคารองเรียน

D1 แฟม Service
ขอมูลลูกคา

3 พนักงานชางบริการ

- ตรวจสอบผลิตภัณฑ
- จัดเตรียมอะไหล
- ดําเนินการซอม

ใบแจงซอม ใบสั่งงาน

แผนกจัดซื้อ

แผนกบุคคล

แผนกบัญชี

4 แผนกคลังสินคา

- จัดเตรียมอะไหล

ใบรายงานการซอม

สําเนาใบรายงานการซอม

ใบเบิกอุปกรณ (2)

D3 แฟม Office Inventory

รายการวัตถุดิบที่เบิก
และปริมาณการใช

6 เจาหนาที่ตนทุนบริการ
- บันทึกขอมูลช่ัวโมง
   แรงงาน งานจางทํา (P/O)
- ตรวจสอบรายการวัตถุดิบที่ใช
- จัดทํารายงาน Rate ตาง ๆ
- จัดทํารายงานตนทุน
- ปดงานบริการ

ผูจัดการฝายบริการ D1 แฟม Service
รายงานตนทุนการบริการ

DLH งานจางทํา (P/O)
ขอมูลการใชวัตถุดิบ

D1 แฟม Installation

ใบสั่งซื้อ (P/O)

รายงานคาจางแรงงาน

รายงานคาโสหุยบริการ

ใบปดงาน

ขอมูลการใชวัตถุดิบ

2 หัวหนาชางบริการ

- ประเมินความเสียหายเบื้องตน
- จัดแบงงานใหแกพนักงาน
   ชางบริการ
- ตรวจสอบใบรายงานการซอม

ลูกคา

ช้ินสวนอะไหล
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4.3.3.2  กระบวนการในการประมวลผลตนทุนบริการ 
สําหรับการประมวลผลตนทุนบริการ  ผูวิจัยไดจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรโดยใช

โปรแกรมสําเร็จรูป  Microsoft  Access 97  สรางขึ้นมา  พรอมกับระบบฐานขอมูลตาง ๆ  ซ่ึงระบบฐาน
ขอมูลที่เกี่ยวของกับระบบตนทุนบริการจะมีอยู  3  ระบบใหญ ๆ คือ 

1. ระบบฐานขอมูลคลังสินคา  (Office Inventory Database) 
2. ระบบฐานขอมูลตนทุนการติดตั้ง  (Installation Database) 
3. ระบบฐานขอมูลตนทุนบริการ  (Service Database) 
ฐานขอมูลคลังสินคาและฐานขอมูลตนทุนการติดตั้งเปนฐานขอมูลเดียวกับในระบบ

ตนทุนการติดตั้ง  ในฐานขอมูลการติดตั้งจะทําหนาที่เก็บขอมูลระยะเวลาการรับประกันของแตละงาน  
ซ่ึงจําเปนตอการคํานวณตนทุนบริการ 

ฐานขอมูลตนทุนบริการ  ทําหนาที่เก็บขอมูลเกี่ยวกันตนทุนบริการทั้งหมด  และทํา
หนาที่รวบรวมขอมูลจากฐานขอมูลคลังสินคา  และฐานขอมูลตนทุนการติดตั้ง       เพื่อมาคํานวณหา
ตนทุนบริการและจัดทําตนทุนบริการ 

จากรูปที่ 4.7  ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงการไหลของขอมลูและเอกสารตาง ๆ ในการคํานวณ
ตนทุนบริการ  รวมถึงขั้นตอนและวิธีการทํางานของระบบตนทุนบริการ  โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

กระบวนการในการประมวลผลขอมูลของการบริการ  จะเริ่มจากการรับขอรองเรียน
ความบกพรองของผลิตภัณฑจากลูกคา  ซ่ึงเมื่อลูกคาติดตอเขามาที่แผนกบริการ  พนักงานในแผนก
บริการจะขอรายละเอียดของลูกคา  และหมายเลขงาน (Job No)  ของลูกคา  จากนั้นจะทําการตรวจสอบ
หมายเลขงานนี้วาอยูในระยะเวลารับประกันหรือไม  ในที่นี้จะขอกลาวถึงกรณีที่อยูในระยะรับประกัน
พนักงานบริการจะทําการบันทึกขอมูลเบื้องตนของลูกคาลงในใบแจงซอม และทําการเปดหมายเลข
งาน  (Service Number)  ในโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อใชในการสะสมตนทุน  (หมายเลขงานที่ใชใน
งานบริการจะถูกจัดทําขึ้นมาใหมแยกตางหากจากหมายเลขงานที่ใชในการสั่งผลิต  หรือ  Job Order 
เนื่องจากแผนกบริการมีศักยภาพในการหารายไดเขาบริษัทโดยไมผานฝายขาย  จึงจําเปนตองสราง
หมายเลขงานเอง  ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
    
  SV – 41  / 003 
    ลําดับงานที่ทําการบริการในแตละป 
    เลขทาย 2 หลักของป พ.ศ.  โดยในตัวอยางนี้มาจากป 2541 
    รหัสแผนก  ยอมาจาก  Service 
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ซ่ึงในการเปดหมายเลขงานสําหรับงานในระยะรับประกันจะตองบันทึกหมายเลขงาน
เดิม (Job Number)  ลงในฐานขอมูลตนทุนบริการดวย  ในหนึ่งหมายเลขงาน (Job Number) อาจมี
หลาย หมายเลขงานบริการ (Service Number) ก็ได  เนื่องจากจะทําการเปดหมายเลขงานบริการ 
(Service Number) ทุกครั้งที่มีการออกไปซอม   เพื่อใหสามารถนําตนทุนนี้ไปคํานวณตนทุนจริงได
หลังจากนั้นพนักงานบริการจะสงใบแจงซอมใหกับหัวหนาชางบริการ  เพื่อทําการจัดแบงงานใหกับ
พนักงานชางบริการ  และประเมินความเสียหายเบื้องตน  หัวหนาชางบริการจะพิจารณาวาจําเปนตอง
นําชิ้นสวนอะไหลชิ้นใดตองเตรียมไปสําหรับซอมหรือไม ถามีช้ินสวนอะไหลใดตองใชในการซอม
แลวจะแจงใหพนักงานชางบริการจัดทําใบเบิกอุปกรณ (2)       หลังจากนั้นพนักงานชางบริการจะนํา
ใบเบิกอุปกรณ (2)  ใบเบิกชิ้นสวนอะไหลที่ตองการจากคลังสินคา  เมื่อไดช้ินสวนอะไหลมาแลว
พนักงานชางบริการจะไปที่สถานที่ของลูกคาเพื่อดําเนินการซอมผลิตภัณฑ  หลังจากซอมเสร็จแลว
พนักงานชางจะบันทึกขอมูลช่ัวโมงแรงงานที่ใชในการซอมรายงานชิ้นสวนอะไหล  และรายละเอียด
การซอมลงในใบรายงานการซอม      และสงฉบับจริงใหลูกคาเก็บไวสวนสําเนาใบรายงานการซอม  
จะสงใหหัวหนาชางบริการตรวจสอบ  เมื่อตรวจเสร็จแลวจะสงในรายงานนี้ใหเจาหนาที่ตนทุนบริการ
เพื่อทําการบันทึกขอมูลช่ัวโมงแรงงานทางตรงลงในฐานขอมูล  และทําการตรวจสอบการใชช้ินสวน
อะไหลที่ใชในการซอมจากใบรายงานการซอมกับฐานขอมูลคลังสินคา  กรณีที่1ปริมาณการใชไมตรง
กันจะใหชางบริการทําการแกไข  หลังจากนั้นเจาหนาที่ตนบริการจะทําการปดงานในโปรแกรม
คอมพิวเตอรและจัดทําใบปดงานเพื่อสรุปคาใชจายสงใหทางแผนกบัญชี  นอกจากนี้ในบางครั้งจะมี
การจางทําของ เชน  การจางพันขดลวดในมอเตอร  เปนตน     ซ่ึงตนทุนสวนนี้ทางแผนกจัดซ้ือจะสง
ใบสั่งซื้อ  (Purchase Order)  มาใหเพื่อบันทึกลงในฐานขอมูล    สวนการคํานวณอัตราคาโสหุนบริการ
และอัตราคาแรงงานทางตรงบริการจะคํานวณโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร  ซ่ึงเจาหนาที่ตนทุนจะตอง
นําขอมูลคาโสหุยทางผลิตจากแผนกบัญชีสํานักงานและคาจางแรงงานจากฝายบุคคล  รวมถึงชั่วโมง
การทํางานของงานบริการประเภทอื่น ๆ (Regular Service, Spare Port  และ  Preventive Maintenance)  
บันทึกลงในฐานขอมูลตนทุนบริการดวย  ซ่ึงขอมูลทั้งสามสวนนี้ตองทําการบันทึกทุกสิ้นงวดบัญชี  
(ทุกเดือน) 

การประมวลผลตนทุนบริการจะทําโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร  ซ่ึงจะดึงขอมูลจาก
ฐานขอมูลตนทุนบริการ  ฐานขอมูลคลังสินคา  และฐานขอมูลตนทุนการติดตั้ง  เขามาประมวลผลและ
จัดทํารายงานตนทุนบริการ  สวนรายละเอียดและวิธีการใชโปรแกรมการคํานวณตนทุนบริการ  แสดง
ในภาคผนวก ค. 
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4.3.3.3  การจัดทํารายงานตนทุนบริการ 
รายงานตนทุนบริการ  ทางผูวิจัยไดทําการออกแบบไว  2  ฉบับ  ไดแก 

(1) Report Cost of Service 
เปนรายละเอียดที่รวบรวมตนทุนที่เกิดขึ้นของทุกหมายเลขงาน  (Service 

Number)  ที่ไดทําการบริการในแตละเดือน  โดยการคํานวณจะใชคาใชจายที่เกิดขึ้นในเดือนนั้นเทานั้น  
รายงานฉบับนี้จะแสดงใหเห็นถึงมูลคาคาใชจายที่เกิดขึ้นจากแผนกบริการเฉพาะในสวนของงานรับ
ประกันวาไดใชไปเทาไร 

(2)  Report Cost of Job Warranty   
เปนรายงานที่สรุปรวมตนทุนคาบริการทั้งหมดที่เกิดขึ้นของแตละหมายเลข

งาน  (Service Number)  ตั้งแตเร่ิมรับประกันจนสิ้นสุดการรับประกัน  โดยจะจัดทํารายงานฉบับนี้เมื่อ
ส้ินสุดการรับประกัน 

(3)  ใบปดงาน 
เปนรายงานที่สรุปคาใชจายใหทางแผนกบัญชี  ซ่ึงจะมีรายละเอียดเหมือนใน

รายงาน  Report Cost of Job Warranty   แตจะสรุปตามหมายเลขงานบริการ (Service Number) 
 
4.4  การปรับปรุงระบบตนทุนขายและบริหาร (Sale and Admin Cost System) 
 

ตนทุนขายและบริหารก็คือคาใชจาสํานักงานที่ตัดคาใชจายของแผนกบริการและแผนกติดตั้ง
ออกนั่นเอง  ซ่ึงก็คือคาโสหุยสํานักงานสวนที่เหลือทั้งหมด  สําหรับโรงงานตัวอยางทางแผนกบัญชี
สํานักงานไดทําการจดบันทึกและจัดทํารายงานคาใชจายสํานักงานโดยตามหนวยงานดังตอไปนี้   

• สวนกลาง  เปนคาใชจายที่รวมกันทั้งโรงงานและสํานักงาน  เชนคาฝกอบรมและ
สัมมนาคาเสื่อราคา  เปนตน  โดยจะมีการปนสวนมาใหสํานักงาน 

• MD & DMD  เปนคาใชจายที่เกิดจากกรรมการผูจัดการและรองกรรมการผูจัดการของ
โรงงานตัวอยาง 

• ฝายขาย  เปนคาใชจายของฝายขายรวมทุกแผนก 
• ฝายบุคคล  เปนคาใชจายของแผนกบุคคลสํานักงาน 
• ฝายบัญชี  เปนคาใชจายของแผนกบัญชีสํานักงาน 
• ที่ปรึกษา  เปนคาใชจายในการจางผูเชี่ยวชาญเฉพาะดานมาเปนที่ปรึกษา 
• ฝายจัดหา  เปนคาใชจายรวมทุกแผนกของฝายจัดหา 
• แผนกติดตั้ง  เปนคาใชจายของแผนกติดตั้ง 
• แผนกบริการ  เปนคาใชจายของแผนกบริการ 
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สวนรายการตําราของคาใชจายสํานักงาน จะมีรายละเอียดเหมือนกับคาโสหุยการผลิต
ที่ไดกลาวไปแลวในขอ 4.1  โดยการจัดทํารายงานคาใชจายสํานักงานจะทําทุกสิ้นงวดทางบัญชี  (ทุก
เดือน)  และเชนเดียวกับคาโสหุยของการคํานวณตนทุนอื่น ๆ ที่ผานมา  คือ   คาใชจานสํานักงานเปน
คาใชจายรวมของทุกผลิตภัณฑที่มีการทํากิจกรรมเกี่ยวของกับบริษัทไมวาจะเปน  กิจกรรมการผลิต  
การติดตั้ง  และการบริการ  แตเนื่องจากไมสามารถจดบันทึกชั่วโมงการทํางาของฝายตาง ๆ ในสํานัก
งานไดวามีการทํางานใหกับผลิตภัณฑแตละชนิดเปนปริมาณเทาใดจึงไมสามารถใชฐานดานแรงงาน
ในการจัดสรรคาใชจายสํานักงานได  หลังจากที่ผูวิจัยไดทําการศึกษาถึงกระบวนการทํางานของหนวย
งานตาง ๆ แลวพบวา  คาใชจายที่เกิดขึ้นมาจากการใหบริการของหนวยงานตาง ๆ เหลานั้นกับหนวย
งานผลิต  (ฝายผลิต แผนกติดตั้ง  และแผนกบริการ)    ซ่ึงจะใหบริการเทา ๆ เทียมกันทุกผลิตภัณฑ  
โดยกิจกรรมที่เปนตัวรวมของทุกผลิภัณฑ  ก็คือ  กิจกรรมการขาย          ดังนั้นทางผูวิจัยจึงไดเสนอกับ
ผูบริหารของโรงงานตัวอยางใหใชเกณฑในการจัดสรรคาใชจายสํานักงาน  โดยใชฐานดานการบริการ  
นั่นก็คือ  มูลคาของงาน  ในที่นี้จะใชมูลคาของงานเฉพาะในสวนของตนทุนการผลิต  และตนทุนการ
ติดตั้งเทานั้น  เนื่องจากการสะสมตนทุนบริการจะใชเวลานานมาก (ประมาณ 1 ปตองาน)  ซ่ึงจะสงผล
ใหการคํานวณตนทุนขายและบริหารทําไดชา  ทางผูบริหารของโรงงานตัวอยางเห็นชอบดวยและได
รวมในการจัดทําระบบงานคํานวณตนทุนขายและบริหาร  ดังมีรายละเอียดดังนี้ 
 

ตนทุนขายและบริหาร   =  % คาใชจายสํานักงาน  x  (ตนทุนการผลิต + ตนทุนติดตั้ง) 
 

• ตนทุนการผลิตและตนทุนการตดิตั้ง  ที่นํามาใชจะเปนของแตละงานโดยไมแยกราย 
การผลิต  (Item)  ดังนั้นตนทุนขายและบริหารที่ไดจะเปนของแตละงาน (Job) 

• %  คาใชจายสํานักงาน  เปนเปอรเซ็นตสัดสวนของคาใชจายสํานักงานเทียบกับตนทุน
การผลิตรวมกับตนทุนติดตั้ง  โดยคาใชจายสํานักงานที่นํามาใชจะเปนคาใชจายตามงบประมาณของป
นั้น  สวนตนทุนการผลิตและตนทุนติดตั้งก็คํานวณมาจากยอดขายประมาณการของปนั้นเชนกัน 
 
  %  คาใชจายสํานักงาน  =      งบประมาณคาใชจายสํานักงาน (ป) 
                           (ตนทุนการผลิต + ติดตั้งประมาณการ) (ป) 
 

เหตุผลที่ใชขอมูลประมาณการจากงบประมาณประจําปมาคํานวณตนทุนขายและบริหาร  
เนื่องจากตองการลดความแปรปรวน ของขอมูลคาใชจายสํานักงาน  และเพื่อเปนประโยชนในการ
ประมาณการตนทุน  รวมทั้งสามารถนํามาใชในการควบคุมตนทุนขายและบริหารดวย  ดังแสดงในตัว
อยางตอไปนี้ 
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ตารางที่ 4.20  งบประมาณคาใชจายสํานักงาน ป 2542 ของโรงงานตัวอยาง 
 

งบประมาณป 2542 ตอป (ลานบาท) ตอเดือน (ลานบาท) 
คาใชจายสํานักงาน 

ตนทุนการผลิตและติดตั้ง 
41 

280 
3.42 

23.33 
*  ขอมูลจากฝายบัญชีโรงงานตัวอยาง 

 
       จากตารางที่ 4.20  สามารถคํานวณ  %  คาใชจายสํานักงานไดดังนี้ 

 
   %  คาใชจายสํานักงาน    =   (41 / 280) x  100% 
                                                          =   14.64 % 

สมมุติให  เดือนมกราคม  2541  มียอดขาย (คือเฉพาะตนทุนการผลิตและตนทุนติดตั้ง)  ที่ 18  
ลานบาท  และมีคาใชจายสํานักงานในเดือนนี้อยูที่  4  ลานบาท  จะสามรถวิเคราะหไดดังนี้ 
 
 เดือนมกราคม  2541 
  คาใชจายสํานักงานที่มีสิทธิใชได  =   18  ลานบาท  x  14.64 % 
       =    2.63  ลานบาท 
 จะเห็นไดวาในเดือนมกราคมนี้มีการใชคาใชจานสํานักงานเกินจากที่ประมาณการไว 
    4 – 2.63  =    1.37  ลานบาท 
 (หรือกลาวไดวามีการขาดทุนเฉพาะในสวนของคาใชจายสํานักงานไป  1.37  ลานบาท) 
 ดังนี้นถาไมตองการรับภาระการขาดทุนนี้จะตองเพิ่มยอดขายในเดือนถัดไปเปน 
  
 เดือนกุมภาพันธ  2541 
  ยอดขายที่ตองการ =    งบประมาณคาใชจายสํานักงานตอเดือน + สวนชดเชย 
            14.64 % 
     =   (3.42  +  1.37)  
           14.64 %  
     =    32.72  ลานบาท  (เฉพาะตนทุนผลิตและติดตั้ง) 
 

เชนเดียวกันในเดือนถัดไปถายอดขายไมไดตามที่ตั้งเปาไว  หรือมีการใชคาใชจายสํานักงาน
เกินที่กําหนด  ก็จะทําใหเกิดการขาดทุนขึ้นอีก  จนถึงเดือนสุดทายของปนั้นทางโรงงานตัวอยางก็ตอง
รับการขาดทุนของคาใชจายสํานักงานที่เกิดจากงบประมาณนั้นไป  จะเห็นไดวาในระบบนี้คาใชจาย
สํานักงานจะคงที่อยูที่  14.64 %  ของมูลคารวมตนทุนการผลิตและติดตั้ง   ซ่ึงจะนําไปคํานวณตนทุน
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ขายและบริหารรวมถึงตนทุนประมาณการไดอยางถูกตองแมนยํา  และทําใหตนทุนในสวนนี้ไมสูงเกิน
ความเปนจริงการคํานวณตนทุนในสวนนี้ทางเจาหนาตนทุนรวมจะเปนผูคํานวณจากโปรแกรม
คอมพิวเตอร  ซ่ึงจะกลาวในรายละเอียดในขอถัดไป 
 
4.5  การออกแบบระบบสารสนเทศ  เพื่อการประมวลผลตนทุนจริง  (Actual Cost Information 
System) 
  
 ในระบบเดิมยังไมมีการจัดทําระบบประมวลผลตนทุนจริงมากอน       เนื่องจากโครงสราง
ตนทุนจริงของโรงงานตัวอยางมีไมครบ       ดังนั้นทางผูวิจัยจึงไดทําการออกแบบระบบประมวลผล
ตนทุนจริงโดยกําหนดใหมีหนาที่ดังตอไปนี้ 
 

1.  รวบรวมขอมูลตนทุนจริงทั้งหมด  ซ่ึงไดแก  ตนทุนการผลิต  ตนทุนการติดตั้ง  ตนทุน 
บริการ  และตนทุนขายและบริหาร 
                2.  คํานวณตนทุนจริง  (Actual Cost)  และจัดทํารายงานตนทุนได 
 
 
   
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
    
โรงงาน       สํานักงาน 
 

รูปที่  4.7  ฐานขอมูลที่เกี่ยวของกับการประมวลผลตนทุนจริง 

ฐานขอมูลคลังสินคา 

ฐานขอมูลตนทุนการ

ฐานขอมูลวางแผนการ

ฐานขอมูลตนทุน
จริง

ฐานขอมูลคลังสินคา 

ฐานขอมูลตนทุนการติด

ฐานขอมูลตนทุนบริการ 

แผนกบัญชีสํานักงาน 

file 
file

file

Doc
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โดยจะมีระบบฐานขอมูลที่เกี่ยวของกับการประมวลผลตนทุนจริง ดังรูปที่ 4.7 จะเห็นไดวา 
ฐานขอมูลตนทุนจริง ผูวิจัยไดทําการออกแบบเอาไวที่สวนโรงงาน ดังนั้นในสวนของตนทุนติดตั้งและ
ตนทุนบริการจะตองสงขอมูลมายังฐานขอมูลตนทุนจริง สวนฐานขอมูลตนทุนการผลิต สามารถเชื่อม
ตอและดึงขอมูลมาประมวลผลไดทันที สําหรับตนทุนขายและบริหารจะถูกเก็บขอมูลและคํานวณที่
ฐานขอมูลตอนทุนจริงนี้เลย ซ่ึงในระบบประมวลผลตนทุนจริงนี้จําเปนตองมีพนักงานในการควบคุม 1 
คน ดังนั้นทางผูวิจัยจึงไดขอเพิ่มเติมตําแหนงเจาหนาที่ตนทุนกลางอีกหนึ่งตําแหนง    โดยใหขึ้นกับ
รองกรรมการผูจัดการ ซ่ึงจะประจําการอยูที่โรงงาน  รายละเอียดของงานที่ตองรับผิดชอบ (Job 
Description) ในตําแหนงเจาหนาที่ตนทุนกลาง  แสดงในภาคผนวก ง. 
 

4.5.1 วิธีการรวบรวมขอมูลตนทุนจริง 
ขอมูลตนทุนจากศูนยขอมูลตนทุนตาง ๆ  จะถูกบันทึกลงในแฟมขอมูลโดยเจาหนาที่ตนทุน

ของแตละหนวยงานดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรจะจัดทําให  สําหรับขอมูลตนทุนการผลิตแฟมขอมูล  
(File)  จะถูกสงมายังฐานขอมูลตนทุนจริงโดยระบบเครือขายคอมพิวเตอรภายในโรงงาน  (LAN 
SYSTEM)  สวนขอมูลตนทุนการผลิต  และขอมูลตนทุนบริการ  แฟมขอมูล  (File)  จะถูกบันทึกลงใน
แผนดิสก (Disk)  หรืออุปกรณบันทึกขอมูลอ่ืน ๆ และถูกสงมายังเจาหนาที่ตนทุนกลาง  โดยรถสง
เอกสารของโรงงานตัวอยาง  ซ่ึงจะทําการรับสงเอกสารระหวางโรงงานกับสํานักงานทุกวันทํางาน  
สวนตันทุนขายและบริหารทางแผนกบัญชีสํานักงานจะสงงบประมาณคาใชจายสํานักงาน  และ
ประมาณการยอดขาย  (เฉพาะตนทุนการผลิตกับตนทุนติดตั้ง)  มาใหเจาหนาที่ตนทุนบันทึกลงในฐาน
ขอมูลตนทุนจริง     เพื่อคํานวณหา  %  คาใชคาใชจายสํานักงานซึ่งขอมูลทั้งสองนี้จะถูกสงมาปรับปรุง
ปละครั้งตามงวดบัญชี  หรือแลวแตผูบริการกําหนด  แฟมขอมูล  (File)  ที่ถูกสงมาใหเจาหนาที่ตนทุน
กลางจุถูกถายขอมูลลงในฐานขอมูลตนทุนจริงทันที     ขอมูลตนทุนที่สงมาใหฐานขอมูลตนทุนจริง  
จะเปนขอมูลตนทุนของหมายเลขงานที่ทําการผลิต  ติดตั้ง  เสร็จแลว  หรือหมดอายุรับประกันแลว  
โดยจะเปนขอมูลที่บันทึกมาจะแยกตามโครงสรางตนทุนของตนทุนแตละสวน  และบันทึกแยกตาม
รายการผลิตภัณฑ  (Item)   
 

4.5.2 การประมวลผลตนทุนจริง 
การประมวลผลตนทุนจริงจะทําโดยโปรแกรมคอมพิวเตอร  ซ่ึงสรางมาจากโปรแกรมสําเร็จ

รูป  Microsoft Access  97  โดยเมื่อมีการปอนขอมูลตนทุนทั้งหมดเขาไปแลว  โปรแกรมจะเริ่ม
ประมวลผลโดยนําตนทุนการผลิตมารวมกับตนทุนติตตั้งที่มีหมายเลขงาน  (Job Number)  ตรงกัน  
จากนั้นจะคํานวณตนทุนขายและบริหาร     โดยนํา  %  คาใชจายสํานักงาน (ที่คํานวณโดยโปรแกรม
ตนทุนจริง)  คูณกันตนทุนที่ได  หลังจากนี้จะทําการจัดทํารายงานตนทุนเบื้องตนซึ่งประกอบไปดวย
ตนทุน  3  ประเภทคือ  ตนทุนการผลิต  ตนทุนการติดตั้ง  และตนทุนขายและบริหาร  หลังจากนั้นเมื่อ
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ผลิตภัณฑของงานนั้น ๆ หมดระยะรับประกันแลวทางแผนกบริการจะจัดสงขอมูลตนทุนบริการมาให  
เจาหนาที่ตนทุนกลาง  เพื่อทําการบันทึกขอมูล  และจัดทํารายงานตนทุนจริงฉบับสมบูรณ 
 

4.5.3  การจัดทํารายงานตนทุน 
รายงานตนทุนจริงจะมีการจัดทํา  2  คร้ัง  ตามรายละเอียดที่กลาวไปแลว  โดยมีรายละเอียด

ดังนี้ 
• รายงานตนทุนจริงเบื้องตน 

(1) Actual Cost Report (Pre) เปนรายงานที่แสดงตนทุนของแตละงาน   (Job  
Number)  โดยมีตนทุน 3 สวนคือ ตนทุนการผลิต  ตนทุนการติดตั้ง  และตนทุนขายและบริหาร  โดย
ไมแยกรายละเอียดตามรายการผลิต (Item)  ซ่ึงจะมีการจัดทําเมื่อทําการสงมอบงานใหลูกคาแลว 

(2) Actual Cost Report by Item (Pre) เปนรายงานที่แสดงรายละเอียดของตนทุน
ตามรายงาน Actual Cost Report โดยปกติจะจัดทําคูกัน  ในรายงานจะแสดงรายละเอียดของตนทุนแยก
ตามรายการผลิต  Item 

(3) Actual Cost Report in Month เปนรายงานที่แสดงตนทุนของงาน (Job)  ที่สง
มองไดในเดือนนั้น  โดยจะคํานวณของทุกงาน (Job) ที่สงมอบในเดือนนั้น  ซ่ึงประกอบไปดวยตนทุน
ทั้ง 3  สวน  คือ  ตนทุนการผลิต  ตนทุนการติดตั้ง  ตนทุนขายและบริหาร  โดยแสดงรายละเอียดแยก
ตามหมายเลขงาน  (Job Number)  เปนรายงานที่จัดทําขึ้นเพื่อใหทราบวาในแตละเดือนสามารถปดงาน
ไดคิดเปนจํานวนเงินเทาใด 

• รายงานตนทุนจริงฉบับสมบูรณ 
(1)  Actual  Cost  Report  (Complete) เปนรายงานที่แสดงตนทุนของแตละงาน  

(Job Number)  โดยไมแยกรายละเอียด ตามรายการผลิต (Item)  เชนเดียวกัน  Actual Cost Report (Pre)  
แตตางกันตรงที่รายงานฉบับนี้จะมีตนทุนบริการดวย  ซ่ึงจะจัดทําเมื่องานนั้นหมดระยะรับประกันแลว 
 
4.6  การปรับปรุงระบบประมาณการตนทุน  (Estimation Cost  System) 

 
จากการศึกษากระบวนการทํางานของโรงงานตัวอยาง  พบวาวิธีการที่จะใชในการประมาณ

ตนทุนของโรงงานตัวอยางเหมาะสมกับ        วิธีการประมาณโดยการเปรียบเทียบ  (Estimating  by  
Analogy  หรือ  Rules of Thumb)  ซ่ึงการประมาณวิธีนี้ตองอาศัยวิจารณญาณบวกกับการเปรียบเทียบ
กับสิ่งที่มีอยูแลวหรือเทียบเคียงกับงานที่เคยทํามาแลวในอดีต     โดยผูประมาณจะรวบรวมขอมูลที่
เกี่ยวกับการใชทรัพยากรประเภทตาง ๆ ของงานที่คลายกัน  แลวเปรียบเทียบกับงานที่จะตองประมาณ
ซ่ึงคลายกับงานที่มีอยูแลว เนื่องจากลักษณะการผลิตของโรงงานตัวอยางเปนแบบงานสั่งทํา (Job 
Order)  ทําใหมีชนิดของผลิตภัณฑที่หลกหลายผลิตภัณฑท่ีทําการประมาณในแตละคร้ังแทบจะไม
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เหมือนกันเลย  แตก็มิใชวาผลิตภัณฑแตละตัวจะแตกตางกันโดยสิ้นเชิงเลยทีเดียว  ผลิตภัณฑบางตัว
อาจแตกตางกันแคขนาดความยาวเทานั้น หรืออาจตางกันแคเพียงมีล้ินชักเพิ่มขึ้นมา  เปนตน  ซ่ึงถามี
การเก็บขอมูลการใชทรัพยากรของการที่เคยผลิตไว    ก็จะสามารถนํามาเปรียบเทียบในการประมาณ
ตนทุนของงานอื่นไดอีก  จะเห็นไดวากระบวนการประมาณตนทุนของโรงงานตัวอยางนาจะเหมาะสม
กับวิธีการนี้  แตการประมาณโดยวิธีนี้จะมีขอบกพรองเชนกัน  ก็คือ  ผลการประมาณจะขึ้นอยูกับ
ประสบการณของผูประมาณที่จะตองใชวิจารณญาณระบุใหไดวาระหวางงานใหม  (ที่ประมาณ)  กับ
งานเกา  (งานที่มีขอมูลอยูแลว)  มีความแตกตางหรือเหมือนกันในประเด็นใดและอยางไรบาง  เพื่อที่จะ
ใหระบบการประมาณการตนทุนของโรงงานตัวอยางสามารถทํางานตามวิธีการประมาณโดยการ
เปรียบเทียบ  จําเปนตองมีการปรับปรุงกระบวนการประมาณตนทุนรวมถึงงานที่เกี่ยวของอื่น ๆ ดวย  
โดยผูวิจัยไดทําการกําหนดหัวขอที่จะดําเนินการไวดังนี้ 

1. การออกแบบระบบฐานขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐาน 
2. การออกแบบระบบฐานขอมูลจัดซื้อ 
3. การปรับปรุงโครงสรางและวิธีการคํานวณตนทุนประมาณการ 
4. การออกแบบระบบสารสนเทศเพื่อการประมาณตนทุน 

 
4.6.1 การออกแบบระบบฐานขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐาน 
 
ในการที่เก็บขอมูลการใชทรัพยากรของงานที่ไดจัดทําไปแลวทั้งหมด  เพื่อนํามาใชเปนตัว

เปรียบเทียบกับงานใหมที่กําลังประมาณการอยู  ทําไดยากเนื่องจากผลิตภัณฑมีหลากหลายชนิดมากทํา
ใหปริมาณขอมูลที่ตองเก็บมีมากเกินไป  จะไมสามารถนํามาเลือกใชไดถูกตอง  ดังนั้นจึงจําเปนตอง
จํากัดชนิดของผลิตภัณฑที่จะนํามาใชในการเปรียบเทียบใหมีปริมาณพอเหมาะ  นํามาใชไดสะดวก  ไม
สับสน  ซ่ึงก็คือการจัดทําผลิตภัณฑมาตรฐานนั่นเอง  เนื่องจากในระบบเดิมการประมาณตนทุนจะ
อาศัยขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานจากเอกสารคูมือผลิตภัณฑซ่ึงทําใหประมาณตนทุนไดชา  รวมทั้งขอมูล
ผลิตภัณฑมาตรฐานมีเพียงเฉพาะในสวนของการผลิตเทานั้น  มาตรฐานการใชทรัพยากรของการตดิตั้ง
ยังไมมี  ดังนั้นการออกแบบระบบฐานขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานจะแบงการทํางานเปน  2  สวนคือ 

 
4.6.1.1  การออกแบบระบบขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานสําหรับการผลิต 
สําหรับระบบขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานการผลิต  ไดมีการจัดทํามานานแลวแตมีการ

ใชอยูที่แผนกวางแผนการผลิต และแผนกคลังสินคาโรงงานเทานั้น     ดังนั้นทางผูวิจัยจึงไดทําสําเนา
ขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานจากฐานขอมูลวางแผนการผลิต  มายังฐานขอมูลการประมาณตนทุน  และได
กําหนดวิธีการใชงานและวิธีการปรับปรุงขอมูลไวดังนี้ 
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(1) ในการอางถึงหรือการเรียกขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานในฐานขอมูล  ใหอางถึงโดย
ใชหมายเลข Model   ซ่ึงทางแผนกออกแบบไดทําการกําหนดมาใหแลวและมีหมายเลขนี้บนแบบ  
Perspective  ทุกฉบับ  โดยความหมายของหมายเลข  Model  มีดังนี้ 
 หมายเลข Model       X  X  X     XXX   XX 
      Option  รายละเอียดเพิ่มเติม 
      Size ขนาดของผลิตภัณฑ 
      ลักษณะของผลิตภัณฑ 
      ชนิดของผลิตภัณฑ 
      กลุมของผลิตภัณฑ 
 
ตัวอยางหมายเลข  Model 

Equipment Model Remark 
Grease Tap AGS  039  00 

AGS  040  00 
AGS  050  00 
AGS  060  00 

A  =  Accessories 
G  =  Grease Tap 
S     =    Straight 
L    =    90 angle 

 
(2) การใชงานขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานการผลิตจะแบงออกเปน  2  สวนคือเวลาการ

ผลิตมาตรฐาน  (Standard  Time)  และการแจกแจงรายการวัสดุมาตรฐาน  (Standard Bill of Material)  
การนําขอมูลทั้งสองมาใชจะตองทําโดยผานโปรแกรมเทานั้น  ซ่ึงในโปรแกรมการประมาณตนทุนจะมี
สวนที่เรียกวา  Customize Production Time  และ  Customize  Production BOM  ที่จะทําหนาที่ดึงขอ
มูลจาก  Standard  Time  และ  Standard BOM   ขึ้นมาเพื่อที่จะนํามาทําการแกไขใหไดตามรายละเอียด
ของการประมาณตนทุนในแตละงาน  โดยที่ขอมูลใน  Standard Time และ Standard  BOM  จะไมถูก
แกไขไปดวย 

(3)  การปรับปรุงขอมูลในฐานขอมูล Standard  Time และ  Standard BOM  จะทําโดย
แผนกขาย     แผนกวางแผนการผลิต    แผนกออกแบบ      ทําการประชุมรวมกันเพื่อตรวจสอบวามี
ผลิตภัณฑใดที่จะเขาเกณฑเปนผลิตภัณฑมาตรฐานหรือ มีผลิตภัณฑมาตรฐานเกาตองทําการปรับปรุง  
(เกณฑในการคัดเลือกผลิตภัณฑมาตรฐานกลาวไวในบทที่ 3 หัวขอ  3.4)  ซ่ึงกรณีมีผลิตภัณฑที่เขา
เกณฑ  จะตองมีการจัดการดังนี้ 
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-  แผนกออกแบบจัดทําแบบ  Perspective สําหรับผลิตภัณฑมาตรฐานใหมนี้  ลง
ในคูมือ  “Perspective Drawing of Standard Equipment “  และจัดสงใหหนวยงานที่
เกี่ยวของ 

-  แผนกวางแผนการผลิต         รวบรวมขอมูลเวลาที่ใชในการผลิตเพื่อจัดทํา
มาตรฐานลงในคูมือ  “เวลามาตรฐานการผลิต  (Standard Time)”  และบันทึกขอมูลลง
ในฐานขอมูลวางแผนการผลิต 

-  แผนกวางแผนการผลิต  นําแบบ Perspective ของผลิตภัณฑมาตรฐานชนิดใหม
มาทําการแจกแจงรายการวัสดุลงใน  ฐานขอมูลมาตรฐาน 

-  แผนกวางแผนการผลิต  ทําการคัดลอกขอมูลลงในแผนบันทึกขอมลู (Disk)  
และสงมายังแผนกประเมินราคา  เพื่อทําการปรับปรุงขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานใน
ฐานขอมูลการประมาณตนทุน 

หมายเหต ุการปรับปรุงขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานจะทําทุก  6  เดือน 
 

4.6.1.2  การออกแบบระบบขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานสําหรับการติดตั้ง 
 ขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานสําหรับการติดตั้งยังไมเคยมีการจัดทํามากอน ทางผูวิจัยจึงไดทํา
การประชุมรวมกับแผนกติดตั้งเพื่อกําหนดแนวทางในการจัดทําผลิตภัณฑมาตรฐานสําหรับการติดตั้ง
ขึ้นมา โดยจะใหหัวหนาชางติดตั้งทําการประมาณรายการวัตถุดิบ และเวลาที่ตองใชในการติดตั้งของ
ผลิตภัณฑมาตรฐานที่ทางแผนกออกแบบไดกําหนดไวทุกตวั  จากนั้นผูวิจัยจะทําการสรางระบบฐาน
ขอมูลมารองรับโดยจะใหบันทึกอยูในฐานขอมูลตนทุนการติดตั้ง  ซ่ึงฐานขอมูลการประมาณตนทุน
สามารถดึงขอมูลมาใชไดทันทีผานระบบเครือขายคอมพิวเตอร (LAN System) สําหรับวิธีการใชงาน
และวิธีการปรับปรุงขอมูลจะมีลักษณะคลายกับระบบขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานสําหรับการผลิต โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
 

(1) ในการอางถึงหรือการเรียกขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานในฐานขอมูล ใหอางถึงโดย
ใชหมายเลข Model ในแบบ Perspective  

(2) การนําขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานการติดตั้งไปใชงานตองทําผานโปรแกรมเทานั้น 
ซ่ึงในโปรแกรมการประมาณตนทุนจะมีสวนที่เรียกวา Customize Installation BOM และ Customize 
Installation Time ที่จะทําหนาที่ดึงขอมูลจาก Standard Installation BOM และ Standard Installation 
Time ขึ้นมาเพื่อที่จะทําการแกไขใหไดตามรายละเอียดของการประมาณการตนทุนในแตละงาน โดยที่
ขอมูลใน Standard Installation BOM และ Standard Installation Time ไมถูกแกไขไปดวย 

(3) การปรับปรุงขอมูลในฐานขอมูล  Standard Installation BOM และ  Standard 
Installation Time จะทําโดยแผนกติดตั้งซึ่งกรณีเปนผลิตภัณฑมาตรฐานใหมที่ตองการจะบันทึกลงใน
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ฐานขอมูลทางแผนกออกแบบจะสงแบบ Perspective มาใหแลวใหหัวหนาชางติดตั้งเปนผูพิจารณาจัด
ทํามาตรฐาน สวนการปรับปรุงหรือแกไขมาตรฐานเกา ทางแผนกติดตั้งจะทําการสํารวจและปรับปรุง
ทุก 6 เดือน     หลังจากการปรับปรุงทุกครั้งทางแผนกติดตั้งจะตองจัดทําคูมือ “ มาตรฐานเวลาในการ
ติดตั้ง “  ขึ้นเพื่อใชเปนเอกสารอางอิงการทํางาน 
 

4.6.2 การออกแบบระบบมาตรฐานขอมูลจัดซื้อ 
 
 ฐานขอมูลจัดซื้อจัดทําขึ้นเพื่ออํานวยความสะดวกในการประมาณตนทุนวัตถุดิบตาง ๆ และ
บันทึกประวัติของผูขาย (Supplier) โดยรายละเอียดของฐานขอมูลจะประกอบไปดวยขอมูล วัตถุดิบ 
ราคาวัตถุดิบ วันที่ทําการปรับปรุงราคาลาสุด ชื่อผูขาย (Supplier) ขอมูลเหลานี้จะถูกลงในฐานขอมูล
จัดซื้อ โดยพนักงานในแผนกจัดซื้อ ซ่ึงมาตรฐานขอมูลการประมาณตนทุนสามารถดึงขอมูลมาใชได
ทันที ผานระบบเครือขายคอมพิวเตอร (LAN System) ขอมูลราคาวัตถุดิบที่อยูในฐานขอมูลนี้จะเปน
แบบราคาปจจุบัน (Current Price) ซ่ึงจะมีการปรับปรุงราคาทุก ๆ 3 เดือน โดยแผนกจัดซื้อจะติดตอไป
ยังผูขายแตละรายใหสงใบเสนอราคามาใหแลวจึงนําไปปรับปรุงในฐานขอมูล หรือจะทําการปรับปรุง
เมื่อผูขายมีการแจงปรับราคามายังแผนกจัดซื้อ 
 

4.6.3 การปรับปรุงโครงสรางและวิธีการคํานวณตนทุนประมาณการ 
 
 ในการจําแนกตนทุนประมาณการของโรงงานตัวอยางตามลักษณะการดําเนินงาน สามารถ
จําแนกคาใชจายเพื่อนําไปใชในการจัดทําระบบตนทุนประมาณการได เปน 6 ประเภทใหญ ๆ ดังนี้ 

1. ตนทุนการผลิต (Factory Cost) 
2. ตนทุนการติดตั้ง (Installation Cost) 
3. ตนทุนขนสง (Delivery Cost) 
4. ตนทุนการจัดจาง (Buy Out Cost) 
5. ตนทุนการบริการ (Warranty Cost) 
6. ตนทุนขายและบริการ (Sale & Admin Cost) 

 
ตนทุนทั้ง 6 สวนนี้จะมีองคประกอบของตนทุนคลายกับในตนทุนกับในตนทุนจริง โดยมี 

รายละเอียดของตนทุนและวิธีการคํานวณตนทุนในแตละสวนดังนี้ 
 

4.6.3.1  ตนทุนการผลิตประมาณการ (Estimation Factory Cost)  
ตนทุนการผลิตประมาณการในที่นี้หมายถึง คาใชจายที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑโดย

เร่ิมคํานวณตั้งแตรับใบส่ังผลิต จนถึง ผลิตภัณฑถูกสงเขาคลังสินคา ซ่ึงสามารถจําแนกตนทุนนี้ออก
ตามองคประกอบของตนทุนได 3 สวน ดังนี้ 
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(1) ตนทุนวัตถุดิบทางตรง 
เปนตนทุนคาวัตถุดิบที่ใชเปนสวนประกอบของผลิตภัณฑหรือเปนตนทุนของผลิต 

ภัณฑสําเร็จรูปที่ซ้ือมา ประกอบไปดวย 
• โลหะแผน (Matal Sheet) 
• วัสดุประกอบ  (Material Assy) 
• Local part 
• Import part 

 
การคํานวณตนทุนวัตถุดิบทางตรง จะเริ่มจากการกําหนดปริมาณวัตถุดิบทุกประเภทที่

จําเปนตองใช โดยจะนําขอมูลจากใน Standard BOM มาทําการเปรียบเทียบกับงานที่จะทําการประมาณ 
และใชวิจารณญาณของผูประมาณในการกําหนดปริมาณการใชวัตถุดิบ จากนั้นจึงบวกเพิ่มดวยจํานวน
วัตถุดิบที่ตองสูญเสียตามปกติ ซ่ึงในที่นี้จะมีการบวกเพิ่มเฉพาะในสวนของโลหะแผน สุดทายนําราคา
วัตถุดิบตอหนวยของแตละชนิดคูณกับปริมาณวัตถุดิบที่ตองใชในแตละชนิด ก็จะทราบคาใชจายดาน
วัตถุดิบประมาณการของผลิตภัณฑนั้น สามารถเขียนเปนสูตรไดดังนี้ 

• โลหะแผน 
 

ตนทุนวัตถุดิบ   =   ปริมาณโลหะแผนที่ใช (1+% Loss)  X  ราคาโลหะแผน 
 

• วัสดุประกอบ, Import part และ Local part 
 

ตนทุนวัตถุดิบ   =   ปริมาณวัตถุดิบที่ใช  X  ราคาวัตถุดิบ 
 

- ราคาวัตถุดิบแตละชนิดจะไดมาจากฐานขอมูลจัดซื้อซ่ึงจะเปนราคาแบบปจจุบัน 
- % Loss ของโลหะแผนจะถูกกําหนดมาจากเจาหนาที่ตนทุนการผลิต โดยเจาหนา

ที่ตนทุนการผลิต จะทําการพยากรณจากขอมูล % Loss โลหะในตนทุนจริง ซ่ึงจะทํา
การปรับปรุงคานี้ทุก 3 เดือน     วิธีการพยากรณ % Loss จะใชวิธี Moving Average 
ขอมูล % Loss ที่เกิดขึ้นในชวง  3  เดือน ดังตัวอยางตอไปนี้ 
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เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. 
%Loss 10 12 16 11 12 10 13 
% Loss Moving Avg. 10 12 12.67 13 13 11 11.67 
* ขอมูลสมมุติ 

รูปที่ 4.8 ตัวอยางการกําหนด % Loss สําหรับการประมาณตนทุนโลหะแผน 
 

เหตุผลที่เลือกใชวิธี Moving Average เพื่อตองการลดความแปรปรวนของขอมูลเนื่อง
จากในขอมูลจากการผลิตจริงจะมีความแปรปรวนสูงมาก ทําใหการนําขอมูลจริงที่เกิดขึ้นไปใชเลยจะมี
โอกาสผิดพลาดสูง ดังนั้นเมื่อนําคาจากการทํา Moving Average ไปใชจะทําใหการประมาณการมีความ
แมนยํามากยิ่งขึ้น 

(2)  ตนทนุคาแรงงานทางตรง 
เปนตนทุนคาแรงงานที่จายใหพนักงานแรงงานทางตรงของแผนกออกแบบโรงงาน 

แผนกตัด แผนกรางแบบ แผนกพับ แผนกประกอบ แผนกขัด แผนกเทคนิค แผนกพนสีและแผนก
เครื่องเย็น โดยสามารถคํานวณไดดังนี้ 
 

ตนทุนคาแรงงานทางตรง   = ช่ัวโมงแรงงานทางตรง  X  อัตราคาแรงงานทางตรง 
  

• ชั่วโมงแรงงานทางตรง  จะประมาณการมาจากขอมูล Standard Time นํามาเปรียบ 
เทียบกับงานที่จะทําการประมาณ และใชวิจารณญาณของผูประเมินในการกําหนดจํานวนชั่วโมงที่ตอง
ใชในการผลิต  โดยในการประมาณชั่วโมงแรงงานทางตรง จะทําการประมาณแยกตามหนวยงานที่ทํา
การผลิต 

• อัตราคาแรงงานทางตรง  จะถูกกําหนดมาจากเจาหนาที่ตนทุนการผลิต โดยเจา
หนาที่ตนทุนการผลิตจะทําการพยากรณอัตราคาแรงงานทางตรงจากขอมูลตนทุนจริง  ซ่ึงจะทําการ
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ปรับปรุงอัตรานี้ทุก 3 เดือน วิธีการพยากรณจะใชวิธี  Moving Average ขอมูลอัตราคาแรงงานทางตรง
ที่เกิดขึ้นในชวง  3  เดือน เหตุผลที่ใชวิธีนี้ในการพยากรณก็เพื่อลดความแปรปรวนที่เกิดจากขอมูลจริง 
เชนเดียวกับการพยากรณ % Loss 
 

(3)  ตนทุนคาโสหุยการผลิต 
เปนตนทุนที่เกิดจากคาใชจายอ่ืน ๆ ของการผลิตนอกเหนือจากตนทุนวัตถุดิบ และตน

ทุนคาแรงงานโดยจะใชวิธีการจัดสรรคาโสหุยนั้นดวยฐานดานแรงงานและกําหนดใหใชชั่วโมงแรง
งานทางตรงเปนเกณฑในการจัดสรร เนื่องจากโรงงานตัวอยางอาศัยฝมือแรงงานของพนักงานมากกวา
การใชเครื่องจักรและเพื่อใหสอดคลองกับการคํานวณตนทุนจริง โดยสามารถคํานวณไดดังนี้ 
 

ตนทุนคาโสหุยการผลิต  =  ชั่วโมงแรงงานทางตรง  X  อัตราคาโสหุยการผลิต 
 

• ชั่วโมงแรงงานทางตรง จะเปนชั่วโมงแรงงานรวมของทุกหนวยงานที่ทําการ
ผลิตผลิตภณัฑแตละตัว  การประมาณชั่วโมงแรงงานทางตรงจะใชขอมูลเดียวกับการคํานวณตนทุนคา
แรงงานทางตรง 

• อัตราคาโสหุยการผลิต จะถูกกําหนดจากเจาหนาที่ตนทุนการผลิต โดยเจาหนา
ที่ตนทุนการผลิตจะทําการพยากรณอัตราคาโสหุยการผลิตจากขอมูลตนทุนจริง ซ่ึงจะทําการปรับปรุง
อัตรานี้ทุก 3 เดือน วิธีการพยากรณจะใชวิธี Moving Average ขอมูลอัตราคาโสหุยการผลิตที่เกิดขึ้นใน
ชวง  3  เดือน  เหตุผลที่ใช วิธีนี้ในการพยากรณก็เพื่อลดความแปรปรวนที่เกิดขึ้นจากขอมูลจริง เชน
เดียวกับการพยากรณ % Loss 
 

4.6.3.2  ตนทุนการติดตั้งประมาณการ (Estimation Installation Cost)  
ตนทุนการติดตั้งประมาณการในที่นี้หมายถึง คาใชจายที่ใชในการติดตั้งผลิตภัณฑให

กับลูกคาตามสถานที่ที่ลูกคากําหนด โดยจะเริ่มคํานวณตั้งแตเร่ิมทําการติดตั้งจนถึงสงมอบงานใหลูก
คา ซ่ึงสามารถจําแนกตนทุนการติดตั้งออกตามองคประกอบของตนทุนได 3 สวน ดังนี้ 

(1)  ตนทุนวัตถุดิบติดตั้งทางตรง  
เปนตนทุนคาวัตถุดิบที่ใชในการติดตั้ง ซ่ึงสวนใหญจะเปนวัสดุประกอบ โดยสามารถ

คํานวณไดดังนี้ 
 

ตนทุนวัตถุดิบติดตั้งทางตรง   =   ปริมาณวัตถุดิบที่ใช  X  ราคาวัตถุดิบ 
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• ปริมาณวัตถุดิบที่ใช จะทําการประมาณโดยนําขอมูลจาก Standard Installation 
BOM  มาทําการเปรียบเทียบกับงานที่จะทําการประมาณและใชวิจารณญาณของผูประมาณในการ
กําหนดปริมาณวัตถุดิบที่ตองใชในการติดตั้ง 

• ราคาวัตถุดิบแตละชนิด จะไดขอมูลจากฐานขอมูลจัดซื้อ ซ่ึงจะเปนราคาแบบ
ปจจุบัน 

(2)  ตนทุนคาแรงงานติดตั้งทางตรง 
เปนตนทุนคาแรงงานที่จายใหกับพนักงานชางติดตั้ง ที่ทําหนาที่ติดตั้งผลิตภัณฑให

กับลูกคา สามารถคํานวณไดดังนี้ 
  

ตนทุนคาแรงงานติดตั้งทางตรง    =   ช่ัวโมงแรงงานติดตั้ง  X  อัตราคาแรงงานติดตั้ง 
 

• ชั่วโมงแรงงานติดตั้ง เปนเวลาที่ใชในการติดตั้งผลิตภัณฑแตละตัว โดยทําการ
ประมาณการมาจาก Standard Installation Time  นํามาเปรียบเทียบกับงานที่จะทําการประมาณการและ
ใชวิจารณญาณของผูประมาณในการกําหนดจํานวนชั่วโมงที่ตองใชในการติดตั้ง 

• อัตราคาแรงงานติดตั้ง ถูกกําหนดมาจากเจาหนาที่ตนทุนติดตั้ง โดยเจาหนาที่
ตนทุนติดตั้งจะทําการพยากรณอัตราคาแรงงานติดตั้งจากขอมูลตนทุนจริง  ซ่ึงจะทําการปรับปรุงอัตรา
นี้ทุก 3 เดือน วิธีการพยากรณจะใชวิธี Moving Average  ขอมูลอัตราคาแรงงานติดตั้งที่เกิดขึ้นในชวง  
3  เดือน เหตุผลที่ใชวิธีนี้ในการพยากรณก็เพื่อลดความแปรปรวนที่เกิดขึ้นจากขอมูลจริง เชนเดียวกับ
การพยากรณ% Loss ในการคํานวณตนทุนการผลิต 
 

(3)  ตนทุนคาโสหุยติดตั้ง 
เปนตนทุนที่เกิดขึ้นจากคาใชจายอ่ืน ๆ ของการติดตั้ง นอกเหนือจากตนทุนวัตถุดิบ

และตนทุนคาแรงงาน โดยจะใชวิธีการจัดสรรคาโสหุยติดตั้งนี้ดวยฐานดานแรงงานและกําหนดใหใช
ช่ัวโมงแรงงานติดตั้งเปนเกณฑในการจัดสรร  เนื่องจากโรงงานตัวอยางอาศัยฝมือแรงงานของ
พนักงานมากกวาการใชเครื่องจักรและเพื่อใหสอดคลองกับการคํานวณตนทุนจริง โดยสามารถคาํนวณ
ไดดังนี้ 
 
 ตนทุนคาโสหุยติดตั้ง   =   ชั่วโมงแรงงานติดตั้ง  X  อัตราคาโสหุยติดตั้ง 

 
• ช่ัวโมงแรงงานติดตั้ง จะเปนชั่วโมงแรงงานที่ใชในการติดตั้งผลิตภัณฑ

แตละตัวการประมาณชั่วโมงแรงงานติดตั้งจะใชขอมูลเดียวกับการคํานวณตนทุนคาแรงงานติดตั้ง 
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• อัตราคาโสหุยติดตั้ง  จะถูกกําหนดจากเจาหนาที่ตนทุนติดตั้ง โดยเจา
หนาที่ตนทุนติดตั้งจะทําการพยากรณ อัตราคาโสหุยติดตั้งจากขอมูลตนทุนจริง ซ่ึงจะทําการปรับปรุง
อัตรานี้ทุก 3 เดือน วิธีการพยากรณจะใชวิธี Moving Average ขอมูลอัตราคาโสหุยติดตั้งที่เกิดขึ้นใน
ชวง  3 เดือน เหตุผลที่ใชวิธีการพยากรณนี้ก็เพื่อลดความแปรปรวนที่เกิดขึ้นจากขอมูลจริง เชนเดียวกับ
การพยากรณ % Loss ในการคํานวณตนทุนการผลิต 
 

4.6.3.3  ตนทุนขนสงประมาณการ (Estimation Delivery Cost) 
ตนทุนคาขนสง    เปนคาใชจายที่ใชในการยายผลิตภัณฑจากโรงงานไปยังสถานที่ที่

ลูกคากําหนด ไดแก คาเสื่อมราคารถยนต คาทะเบียนรถยนต คาน้ํามัน คาใชจายอื่น ๆ รวมทั้งคาแรง
งานพนักงานขนสง ตามระบบการคํานวณตนทุนจริง ตนทุนคาขนสงจะประกอบไปดวย ตนทุนคาแรง
งานขนสง และคาโสหุยขนสง ซ่ึงตนทุนทั้งสองใชชั่วโมงแรงงานขนสงในการจัดสรรตนทุนเขาในแต
ละงาน (Job) แตในการประมาณตนทุนคาขนสงนั้น ไมสามารถหาชั่วโมงแรงงานที่จะใชในการขนสง
ผลิตภัณฑแตละตัวได ดังนั้นผูประเมินจึงไดปรึกษากับผูบริหาร และกําหนดตัวแปรที่จะใชในการจัด
สรรตนทุนคาขนสงโดยใชระยะทาง (กิโลเมตร) เปนเกณฑในการจัดสรร เนื่องจากขอมูลระยะทางใน
การขนสงสามารถเก็บขอมูลไดจากการทํางานจริง รวมทั้งในการประมาณตนทุนก็สามารถกําหนดขึ้น
มาไดอยางแมนยํา โดยสามารถคํานวณไดดังนี้ 

  
ตนทุนคาขนสง    = ปริมาตรของผลิตภัณฑ      x อัตราคาขนสง x ระยะทางที่ขนสง                                           

 ปริมาตรของรถขนสง 
 

• ปริมาตรของผลิตภัณฑ หาไดจาก ความยาวคูณกับความกวาง คูณความสูง ซ่ึง
ขนาดตาง ๆ ที่นํามาคํานวณปริมาตร จะตองครอบคลุมสวนตาง ๆ ของผลิตภัณฑที่ยื่นออกมาทั้งหมด 

• ปริมาตรของรถขนสง เปนปริมาตรของรถขนสงของโรงงานตัวอยาง 
• ระยะทางที่ขนสง เปนระยะทางจากโรงงานถึงสถานที่ตั้งของลูกคา โดยฝายขายจะ

กําหนดมาให 
• อัตราคาขนสง กาํหนดมาจากเจาหนาที่ตนทุนการผลิต  โดยนําตนทุนของแผนก

ขนสงทั้งหมดของแตละเดือน มาหารดวย ระยะทางที่ทําการขนสงรวมทั้งเดือน ซ่ึงอัตราที่ไดจะมีหนวย
เปนบาทตอกิโลเมตร อัตราคาขนสงที่จะนํามาใชมรการประมาณตนทุน จะไดมาจากการไดพยากรณ
อัตราคาขนสงจากขอมูลตนทุน ซ่ึงจะทําการปรับปรุงอัตรานี้ ทุก ๆ 3 เดือน วิธีการพยากรณแบบนี้ก็
เพื่อลดความปรวนแปรที่เกิดขึ้นจากขอมูลจริง       เชนเดียวกับการพยากรณ % LOSS ในการคํานวณ
ตนทุนการผลิต 
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4.6.3.4  ตนทุนการจัดจาง (Buy Out Cost) 
เปนตนทุนที่เกิดจากการจัดซื้อผลิตภัณฑสําเร็จรูป หรือการจัดจางทําสิ่งของ เชน หมอ

หุงขาว เตาไมโครเวฟ หรือการจัดจางทําระบบระบายอากาศ ระบบหองเย็น เปนตน โดยตนทุนในสวน
นี้จะนํามูลคาจากใบเสนอราคาที่ผูขาย (Supplier) สงมาให เปนตนทุนของแตละงาน 

 
4.6.3.5 ตนทุนการบรกิารประมาณการ (Estimation Warranty Cost) 
เปนตนทุนที่เกิดจากการซอมแซมผลิตภัณฑที่เกิดความบกพรองขึ้น ซ่ึงตนทุนในสวน

นี้ยากที่จะทําการประมาณการหรือพยากรณวาผลิตภัณฑชนิดใดควรจะมีตนทุนนี้เทาไร ดังนั้นในการ
ประมาณตนทุนการบริการนี้จะใชเกณฑฐานดานบริการ ในการจัดสรรคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการ
บริการ (การรับประกันสินคา) โดยจะใชมูลคาของงาน ในที่นี้จะใชมูลคาของงาน เฉพาะในสวนของ
ตนทุนการผลิตและตนทุนการติดตั้งเทานั้น ซ่ึงสามารถคํานวณไดดังนี้ 

 
 

ตนทุนการบริการประมาณการ   =  % คาใชจายบริการ x  (ตนทุนการผลิต + ตนทุนจริง) 
 

• % คาใชจายบริการ หาไดจากการนําตนทุนของแผนกบริการ (เฉพาะการรับ
ประกัน) ในแตละเดือนมาหารดวยตนทุนการผลิตรวมกับตนติดตั้งที่เกิดขึ้นจริงในแตละเดือน        ซ่ึง 
%คาใชจายบริการนี้จะคํานวณโดยเจาหนาที่ตนทุนกลาง  โดยเจาหนาที่ตนทุนบริการจะสงตนทุน
บริการจริงที่เกิดขึ้นในแตละเดือนมาให    สวน % คาใชจายบริการที่จะนํามาใชในการประมาณตนทุน
การบริการ จะไดมาจากการพยากรณขอมูล % คาใชจายบริการจากขอมูลตนทุนจริง     ซ่ึงจะทําการ
ปรับปรุงอัตรานี้ ทุก ๆ 3 เดือน วิธีการพยากรณที่ใชจะเปนแบบ Moving Average จากขอมูล % คาใช
จายในการบริการที่เกิดขึ้นในชวง 3 เดือน เหตุผลที่ใชวิธีการพยากรณแบบนี่ ก็เพื่อลดความแปรปรวนที่
เกิดขึ้นจากขอมูลจริง 
 

4.6.3.6 ตนทุนขายและบริหารประมาณการ (Estimation Sale and Admin Cost) 
การประมาณการตนทุนขายและบริหาร จะสามารถคํานวณไดโดยวิธีเดียวกับการ

คํานวณตนทุนขายและบริหารตนทุนจริง ดังนี้ 
 

 ตนทุนขายและบริหาร =   % คาใชจายสํานักงาน x (ตนทุนการผลิต + ตนทุนติดตั้ง) 
 

• ตนทุนการผลิต และตนทุนติดตั้งประมาณการที่จะนํามาใชจะเปนแตละงาน (Job) 
โดยแยกตามรายการผลิต (Item) 
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• % คาใชจายสํานักงาน จะใชขอมูลเดียวกับ % คาใชจายสํานักงานในการคํานวณ
ตนทุนจริง ซ่ีงวิธีการคํานวณหา % คาใชจายสํานักงานนี่ แสดงรายละเอียดในหัวขอการปรับปรุงระบบ
ตนทุนขายและบริหารดังที่ไดกลาวมาแลว 

 
สรุปโครงสรางตนทุนประมาณการที่ทางผูวิจัยไดทําการออกแบบไวนี้ มีโครงสรางสวนใหญ

เหมือนกับในตนทุนจริง มีเจตนาเพื่อใหสามารถนํามาประเมินผลตนทุนได ภาพรวมของโครงสรางตน
ทุนประมานการแสดงในรูปที่ 4.9 
 

ESTIMATION COST STRUCTURE 
                     Sale & Admin Cost 

   Warranty Lost % Office Overhead 
  Delivery Cost % Warranty  
 Installation Cost Delivery Rate   

Factory Cost DM    
DM DL    
DL IOH    

FOH     
 

รูปที่ 4.9 โครงสรางตนทุนประมาณการ 
 

4.6.4  การออกแบบสารสนเทศเพื่อการประมาณตนทุน 
 
ระบบสารสนเทศสําหรับการประมาณตนทุนของโรงงานตัวอยาง ยังไมมีการจัดทําอยางเต็ม

รูปแบบ มีแคเพียงระบบเอกสารตาง ๆ ซ่ึงยังไมอํานวยความสะดวกในการจัดทําตนทุนประมาณการ 
รวมทั้งวิธีการทํางานก็ยุงยากซับซอน ทําใหการทํารายงานตนทุนประมาณการขั้นตนทําไดชา ดังนั้นใน
งานวิจัยนี้จะทําการออกแบบและจัดทําระบบสารสนเทศเพื่อการประมาณตนทุน โดยมีรายละเอียดดัง
ตอไปนี้ 

 
4.6.4.1 วิธีการรวบรวมตนทุนประมาณการ 
ในสวนของขอมูลที่ตองนําเขามาสูฐานขอมูลตนทุนประมาณการ เพื่อนํามาใชในการ

คํานวณตนทุนประมาณการนั้น จะแบงออกเปน 2 สวน คือ สวนของขอมูลผลิตภัณฑที่จะทําการ
ประมาณ และสวนของคาคงที่ และอัตราตาง ๆ ที่จะนํามาใชในการคํานวณ  โดยสรุปไดรังตาราง 4.21 
ดังนี้ 
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ตารางที่ 4.21 เอกสารและขอมูลที่เกี่ยวของกับการประมาณตนทุน 
 

ลักษณะของขอมูล ท่ีมาของขอมูล ผูรับผิดชอบ 
• ขอมูลที่เกี่ยวกับผลิตภัณฑ 

- หมายเลขงาน 
- หมายเลขโครงการ 
- รูปรางและขนาดของ

ผลิตภัณฑ 
- หมายเลข Model. 
- ระยะทางที่ตองขนสง 
- ตําแหนงในการติดตั้ง 
- การจัดจาง 

• ขอมูลเกี่ยวกับคาคงที่ และ
อัตราตาง ๆ 
- ราคาวัตถุดิบ 
- อัตราคาแรงงานทางตรง

การผลิต 
- อัตราคาโสหุยการผลิต 
- อัตราคาโสหุยติดตั้ง 
- อัตราคาแรงติดตั้ง 
- %  Loss 
- % คาใชจายบริการ 
- % คาใชจายสํานักงาน 
- อัตราคาขนสง 
- Standard Boom 
- Standard Time 
- Standard Installation 

BOM 
        -     Standard Installation 
Time 

 
- ใบสั่งผลิต Job Order 
- แบบ Perspective 
- แบบ Perspective  
 
-      แบบ Perspective 
- ฝายขาย 
- แบบติดตั้ง (Layout) 
- ใบเสนอราคา 
 
 
- ฐานขอมูลจัดซื้อ 
- ฐานขอมูลตนทุนการผลิต 
 
- ฐานขอมูลตนทุนการผลิต 
- ฐานขอมูลตนทุนการติดตั้ง 
- ฐานขอมูลตนทุนการติดตั้ง 
- ฐานขอมูลตนทุนการผลิต 
- ฐานขอมูลตนทุนการบริการ 
- รายงานคาใชจายสํานักงาน 
- ฐานขอมูลตนทุนการผลิต 
- ฐานขอมูลตนทุนการผลิต 
- ฐานขอมูลตนทุนการผลิต 
- ฐานขอมูลตนทุนการติดตั้ง 
 
- ฐานขอมูลตนทุนการติดตั้ง 
         

 
-ฝายขาย 
-แผนกออกแบบ 
-แผนกออกแบบ 
 
-แผนกออกแบบ 
-ฝายขาย 
-ฝายขาย 
-พนักงานประเมิน 
 
 
-แผนกจัดซื้อ 
-เจาหนาที่ตนทุนการผลิต 
 
-เจาหนาที่ตนทุนการผลิต 
-เจาหนาที่ตนทุนติดตั้ง 
-เจาหนาที่ตนทุนติดตั้ง 
-เจาหนาที่ตนทุนการผลิต 
-เจาหนาที่ตนทุนกลาง 
-เจาหนาที่ตนทุนกลาง 
-เจาหนาที่ตนทุนการผลิต 
-เจาหนาที่ตนทุนการผลิต 
-เจาหนาที่ตนทุนการผลิต 
-เจาหนาที่ตนทุนติดตั้ง 
 
-เจาหนาที่ตนทุนติดตั้ง 
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รูปที่ 4.10 Data Flow Diagram ของระบบการประมาณตนทุน 

1 เจาหนาที่ตนทุนกลาง

- พยากรณ
   % คาใชจายสํานักงาน
   % คาใชจายบริการ

2 แผนกประเมินราคา

- เปดงาน (Project No.)
- ปอนขอมูลผลิตภัณฑ
- ปอนขอมูลอัตราและคาคงที่
- จัดทํารายงานตนทุน
- ปอนขอมูลหมายเลขงาน
   (Job Number)

D2 Estimation DB

ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ
ขอมูลอัตราและคาคงที่ตาง ๆหมายเลขงาน

ฝายผลิต แผนกติดต้ัง

อัตราคาแรงงานติดตั้ง
 อัตราคาโสหุยติดตั้ง

% คาใชจายสํานักงาน
% คาใชจายบริการ

รายงานตนทุนประมาณการ

D3 Costing DB

D4 Installation DB

D4 เจาหนาท่ีตนทุนการผลิต

- พยากรณ
 อัตราคาขนสง
 อัตราคาแรงงาน
 อัตราคาโสุยและ% Loss

Std. BOM
Std. Time
Std. Ins. BOM
Std. Ins. Time

อัตราคาขนสง

Supplier ใบเสนอราคา

D1 Purchasing DB ราคาวัตถุดิบ

แผนกออกแบบ แบบ Perspective
แบบติดตั้ง

ฝายขาย หมายเลขงาน

รายงานตนทุนประมาณการ

% Loss
อัตราคาแรงงาน
อัตราคาโสหุย

4 เจาหนาที่ตนทุนติดตั้ง

- พยากรณ
   อัตราคาแรงงานติดตั้ง
   อัตราคาโสหุยติดต้ัง
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4.6.4.2  กระบวนการในการประมวลผลตนทุนประมาณการ 
สําหรับการประมวลผลตนทุนประมาณการ ผูวิจัยไดจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอร โดย

ใชโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Access 97 สรางขึ้นมา พรอมกับระบบฐานขอมูลตาง ๆ โดยระบบ
ฐานขอมูลที่เกี่ยวของจะประกอบไปดวย 

1. ฐานขอมูลตนทุนประมาณการ 
2. ฐานขอมูลตนทุนการผลิต 
3. ฐานขอมูลตนทุนการติดตั้ง 
4. ฐานขอมูลจัดซื้อ 

 
ฐานขอมูลตนทุนประมาณการ ทําหนาที่ในการเก็บบันทึกขอมูลเกี่ยวกับตนทุน

ประมาณการทั้งหมด และทําหนาที่รวบรวมขอมูลจากรากฐานขอมูลอ่ืน ๆ เพื่อมาคํานวณหาตนทุน
ประมาณการ และจัดทํารายงานตนทุนประมาณการขั้นตน 

ฐานขอมูลตนทุนการผลิต ทําหนาที่ในการเก็บขอมูล Standard Bom และ Standard 
Time ที่จะนํามาใชในการคํานวณตนทุนประมาณการ 

ฐานขอมูลตนทุนการติดตั้ง ทําหนาที่ในการเก็บขอมูล Standard Installation Bom 
และ ขอมูล Standard Time ที่จะนํามาใชในการคํานวณตนทุนประมาณการ 

ฐานขอมูลจัดซื้อ ทําหนาที่เก็บขอมูลราคาวัตถุดิบที่จะนํามาใชในการคํานวณ ตนทุน
วัตถุดิบ ซ่ึงราคาที่จัดเก็บจะเปนแบบราคาปจจุบัน (Current Price) 

ขั้นตอนและกระบวนการในการประมาณตนทุนของโรงงานตัวอยางที่ไดทําการปรับ
ปรุงแลว จะมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1. รับแบบ Perspective และแบบติดตั้งจากแผนกออกแบบ 
2. ทําการเปดหมายเลขโครงการ (Project No.) ในฐานขอมูลตนทุน

ประมาณการ 
3. ทําการบันทึกขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑลงในฐานขอมูลตนทุนประมาณ

การ 
4. ทําการแจกแจงรายการวัตถุดิบการผลิต ดวยโปรแกรม Customize Bom 
5. ทําการแจกแจงรายการวัตถุดิบการติดตั้ง ดวยโปรแกรม Customize 

Installation Bom 
6. ทําการประมาณเวลาในการผลิต ดวยโปรแกรม Customize Time 
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7. ทําการประมาณเวลาในการติดตั้ง ดวยโปรแกรม Customize Installation 
Time 

8. ทําการตรวจสอบราคาผลิตภัณฑที่ตองสั่งซื้อ หรือจางทําตาง ๆ  
9. บันทึกขอมูลการสั่งซื้อ จากใบสั่งซื้อลงในฐานขอมูลตนทุนประมาณการ 
10. จัดทํารายงานตนทุนประมาณการขั้นตน 
11. สงรายงานใหฝายผลิต และแผนกติดตั้งตรวจสอบความถูกตอง 

11.1 กรณีตรวจสอบแลวไมมีการแกไข ดําเนินการตามขอ 13 
11.2 กรณีตรวจสอบแลวพบวาตองมีการแกไข ฝายผลิตและแผนกติด

ตั้งจะทําการแกไขใหลงในรายงานตนทุนประมาณการขั้นตน จาก
นั้นจะสงรายงานคืนแผนกประเมินราคาและดําเนินการตามขอ 12 

12. แผนกประเมินราคา ทําการแกไข และปรับปรุงขอมูลในรายงานตนทุน
ประมาณการขั้นตน และจัดทํารายงานฉบับใหม 

13. สงรายงานใหผูจัดการฝายขาย เพื่อกําหนดราคา 
14. สงใบเสนอราคาใหลูกคา 

14.1 กรณีที่ลูกคาเห็นชอบ ลูกคาจะออดใบสั่งซ้ือ (P/O) มายังบริษัท 
และดําเนินการตามขอ 15 

14.2 กรณีที่ลูกคาไมเห็นชอบ ดําเนินการตามขอ 15 
14.3 กรณีลูกคาขอแกไขรายละเอียด กลับไปดําเนินการตามขอ 4 

15. ฝายขายสงรายงานตนทุนประมาณการ คืนมายังแผนกประเมินราคา เพื่อ
จัดเก็บเอกสาร 

16. เมื่อทําการสั่งผลิตแลวฝายขายจะสงหมายเลขงาน (Job No.) มาใหเพื่อ
บันทึกฐานขอมูลในระบบใหม จะพบวาผูประเมินทํางานสะดวกขึ้น 
เนื่องจากการคํานวณทั้งหมดโปรแกรมคอมพิวเตอรจะเปนผูจัดการรวม
ทั้งในระบบใหม จะมีการตรวจสอบขอมูลที่ทําการประมาณการกอนที่
จะสงลูกคาเพื่อใหไดขอมูลที่มีความแมนยําที่สุด 
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4.6.4.3  การจัดทํารายงานตนทุนประมาณการขั้นตน 
รายงานตนทุนประมาณการขั้นตนที่ผูวิจัยไดออกแบบไวจะเปนรายงาน 1 ชุด ตอ 1 

โครงการ โดยรายงาน 1 ชุดจะประกอบดวย 
1. Report Estimation Cost of Job. เปนรายงานสรุปตนทุนของโครงการที่ทําการ

ประมาณการ โดยไมแยกรายละเอียดรายการผลิต (Item) ในรายงานจะแสดงถึงยอดรวมตนทุนทั้งหมด
ของโครงการวาเปนเทาไร 

2. Report Estimation Purchasing Cost เปนรายงานที่แสดงคาใชจายที่เกิดจากการสั่ง
ซ้ือ หรือจางทํา ซ่ึงจะเปนตนทุนที่สรุปมาจากใบเสนอราคาของผูขาย (Supplier) 

3. Report Estimation Cost of Item เปนรายงานสรุปตนทุนของผลิตภัณฑแตละตัวใน
โครงการนั้น ๆ โดยไมแยกรายละเอียดของตนทุน 

4. Report Estimation Cost of Item (Detail 1) เปนรายงานที่แสดงรายละเอียดของตน
ทุนในผลิตภัณฑแตละตัวในโครงการนั้น ๆ แยกตามองคประกอบของตนทุนครบทุกองคประกอบ 

5. Report Estimation Cost of Item (Detail 2) เปนรายงานที่แสดงรายละเอียดการ
คํานวณตนทุกการผลิต (Factory Cost) ตนทุนติดตั้ง (Installation Cost) และตนทุนขนสง (Delivery 
Cost) ของผลิตภัณฑแตละตัวในโครงการนั้น ๆ ซ่ึงจะแสดงที่มาของขอมูลที่นํามาคํานวณแยกตามองค
ประกอบของตนทุน 

รายงานทั้งหมดนี้จะมีตัวอยางแสดงในภาคผนวก ค. สําหรับรายงานตนทุนที่จะสงไปใหฝาย
ขายเพื่อกาํหนดราคาขายนั้น จะมีเพียง Report Estimation Cost of Job และ Report Estimation Cost of 
Item เทานั้น รายงานสวนที่เหลือจะถูกนําไปจัดเก็บเพื่อเปนเอกสารอางอิงตอไป 
 
4.7  การออกแบบระบบประเมินผลตนทุน (Evaluation for Cost System) 

 
เนื่องจากในระบบเดิมไมมีการประเมินผลตนทุนจริงกับตนทุนประมาณการ ทําใหไม

สามารถบอกสถานะของงานนั้น ๆ ไดวามีกําไรหรือขาดทุน รวมทั้งไมสามารถรูถึงประสิทธิภาพใน
การประมาณการตนทุน ดังนั้นทางผูวิจัยไดทําการอกแบบระบบประเมินผลตนทุนจริงกับตนทุน
ประมาณการ โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ 

1. สามารถบอกไดวางานแตละงานที่ขายไปมีสถานะอยางไร 
2. สามารถบอกไดวาประสิทธิภาพในการประมาณตนทุนเปนอยางไร โดยดูจากความ

แปรปรวน (Variance) ที่เกิดขึ้น 
3. สามารถบอกไดวาความแปรปรวนที่เกิดขึ้นมาจากองคประกอบของตนทุนสวนใด 
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4.7.1 กระบวนการในการประเมินผลตนทุน 
 
การประเมินผลตนทุนจริงกับตนทุนประมาณการนี้ จะทําโดยเจาหนาที่ตนทุนกลาง โดยใช

โปรแกรมประเมินผลตนทุน ซ่ึงสรางมาจากโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Access 97 ซ่ึงโปรแกรมจะ
ทําการดึงขอมูลจากฐานขอมูลตนทุนจริง และฐานขอมูลตนทุนประมาณการเขามาประมวล    โดยนํา
ขอมูลของทั้งสองสวนที่มีหมายเลขงาน (Job Number) ตรงกันมาเปรียบเทียบกัน และจัดทํารายงานการ
ประเมินผลตนทุน ในการรวบรวมขอมูลตนทุนจริงมายังโปรแกรมประเมินผลตนทุน จะทําผานระบบ
เครือขายคอมพิวเตอร (Lan System) สวนขอมูลตนทุนประมาณการ พนักงานประเมินราคาจะทําการ
คัดลอกขอมูลของตนทุนประมาณการที่ประมาณการเสร็จแลว จากฐานขอมูลตนทุนประมาณการมายัง
แผนดิสก (Disk) จัดสงมายังโรงงานใหเจาหนาที่ตนทุนกลาง ทําการปอนขอมูลลงในฐานขอมูล
ประมาณการ (สําเนา) 

 
4.7.2  วิธีการในการประเมินผลตนทุน 
 
จากโครงสรางตนทุนของโรงงานตัวอยาง สามารถจําแนกตนทุนออกได 6 กลุม ดังนี้ 

1. ตนทุนการผลิต หรือ ตนทุนโรงงาน 
2. ตนทุนการตดิตั้ง 
3. ตนทุนการขนสง 
4. ตนทุนการบริการ 
5. ตนทุนขายและบริหาร 
6. ตนทุนการจัดซื้อ 
 

ในการวิเคราะหเพื่อหาความแปรปรวนจะทําการวิเคราะหเฉพาะในสวน ตนทุนการผลิต   
ตนทุนติดตั้ง และตนทุนคาขนสง เทานั้น  สวนตนทุนบริการที่ไมทําการวิเคราะหเนื่องจากการสะสม
ขอมูลในการหาตนทุนบริการตองใชเวลานาน (1 ป) ทําใหขอมูลตนทุนบริการที่ไดมาลาสมัยไปแลว 
ถานําไปทําการวิเคราะหก็ไมสามารถนําผลการวิเคราะหมาทําการปรับปรุงระบบได สําหรับตนทุนขาย
และบริหารไดกลาวไวใน หัวขอที่ 4 การปรับปรุงระบบตนทุนขายและบริหาร แลววาวิธีการคํานวณ
ตนทุนนี้จะใช % คาใชจายสํานักงานนี้เทานั้น   ทั้งในการคํานวณตนทุนจริงและตนทุนประมาณการ 
ทําใหไมเกิดความแปรปรวนในตนทุนสวนนี้ การวิเคราะหตนทุนการผลิตและตนทุนการติดตั้ง จะแยก
วิเคราะหตามองคประกอบของตนทุน ไดแก ตนทุนคาวัตถุดิบ ตนทุนคาแรงงาน และตนทุนคาโสหุย 
โดยทําการวิเคราะหตามรายละเอียดของผลิตภัณฑแตละตัว วาเกิดความแปรปรวนขึ้นเทาใด  สวนการ
วิเคราะหตนทุนคาขนสงจะวิคราะหความแปรปรวนแยกตามรายละเอียดของผลิตภัณฑเทานั้น ไม
วิเคราะหลงไปถึงองคประกอบของตนทุน เนื่องจากวิธีการคํานวณตนทุนคาขนสงจริงกับวิธีการ
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คํานวณตนทุนคาขนสงประมาณการไมเหมือนกัน จึงทําใหวิเคราะหไมได ในการจัดทํารายงาน
วิเคราะหความแปรปรวนของตนทุนที่มีรายละเอียดการวิเคราะหแยกตามโครงสรางและองคประกอบ
ของตนทุนนี้จะไมจัดทําใหกับทุกงาน      เนื่องจากจะมีปริมาณขอมูลมาก ทําใหวิเคราะหไดไมทั่วถึง 
ดังนั้นทางผูวิจัยจึงไดประชุมสรุปกับผูบริหารของโรงงานตัวอยาง     เพื่อทําการกําหนดเกณฑในการ
คัดเลือกงานที่จะทํากรวิเคราะห โดยไดขอสรุปวา งานที่ตองทําการวิเคราะหความแปรปรวนแยกตาม
รายละเอียดไดแก    งานที่มีความแปรปรวนรวมของทั้งงานเกินกวา 15% ซ่ึงผูบริหารใหความเห็นวา 
ระดับความแปรปรวนที่ 15% ทางโรงงานตัวอยางสามารถรองรับไดจากสัดสนของกําไรตองาน 
สามารถครอบคลุมไดหมด ในกรณีที่ความแปรปรวนเปนลบ ( เสียเปรียบ )       สวนในกรณีความ
แปรปรวนเปนบวก ( ไดเปรียบ ) ทางผูบริหารคิดวา ทางลูกคาสามารถยอมรับได แตถาเปนบวกเกิน
ระดับ 15% ก็จะทําใหตนทุนประมาณการแพงเกินไป จนอาจไมสามารถประมูลงานได 

 
4.7.3 การจัดทํารายงานผลการประเมินตนทุน 
 
รายงานผลการประเมินตนทุนที่จะจัดทํา ทางผูวิจัยไดทําการออกแบบไว 3 ฉบับ โดยมีราย

ละเอียดของรายงานแตละฉบับดังตอไปนี้ 
1. รายงานผลการประเมินตนทุนประจําเดือน เปนรายงานที่ทําการเปรียบเทียบตนทุน

จริงกับตนทุนประมาณการ เฉพาะงานที่ทําการสงมอบภายในเดือนนั้น โดยในรายงานจะแสดงภาพ
รวมของตนทุนไมแยกรายละเอียดตามโครงสรางตนทุนและรายการผลิต ( Item ) และจะทําการคํานวณ
ความแปรปรวนและแสดงในรูปของเปอรเซนต ซ่ึงมีสูตรดังนี้ 
 

% ความแปรปรวน ( Variance ) = ( ตนทุนประมาณการ – ตนทุนจริง ) x 100% 
   ตนทุนประมาณการ 

 
รายงานฉบับนี้จะจัดทําทุกเดือน โดยมีวัตถุประสงคเพื่อที่จะทําการตรวจสอบผลการทํางาน

ในภาพรวมวาเปนอยางไร โดยดูจากความแปรปรวน ( เปนจํานวนเงินบาท ) รวมของทุกงานในเดือน
นั้นวาไดเปรียบ ( มีคาเปนบวก ) หรือ เสียเปรียบ ( มีคาเปนลบ ) และยังใหดูประสิทธิภาพของการ
ประมาณการตนทุนในแตละเดือนไดอีกดวย โดยดูไดจาก %ความแปรปรวนเฉลี่ยของทุกงาน ( ไมคิด
เครื่องหมายบวกและลบ ) นอกจากนี้ยังใชในการคัดเลือกงานที่ตองจดัทําการวิเคราะหความแปรปรวน
โดยละเอียดอีกดวย โดยใชเกณฑงานที่มี % ความแปรปรวนเกิน +/- 15% จะตองจัดทํารายงานผลการ
ประเมินตนทุนแยกตามโครงสรางตนทุน 
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2. รายงานผลการประเมินตนทุนแยกตามโครงสรางตนทุน 
รายงานฉบับนี้จะจัดทําขึ้นเฉพาะงานที่มี % ความแปรปรวนรวมมากกวา +/- 15% ซ่ึง

จะจัดทําขึ้น 1 งาน ตอ 1 ฉบับ โดยจะแสดงรายละเอียดการเปรียบเทียบตนทุนจริงกับตนทุนประมาณ
การตามรายละเอียดของโครงสรางตนทุน ดังนี้ 

• ตนทุนการผลิต 
            -  วัตถุดิบทางตรง 

       -  แรงงานทางตรง 
       -  โสหุยการผลิต 
• ตนทุนการติดตั้ง 
       -  วัตถุดิบทางตรง 
       -  แรงงานทางตรง 
       -  โสหุยการผลิต 
• ตนทุนการจัดซื้อ 
• ตนทุนคาขนสง 

 
ตนทุนที่นํามาเปรียบเทียบนี้ จะเปนตนทุนรวมของทุกผลิตภัณฑในงานนั้น ๆ ซ่ึงการเปรียบ

เทียบจะแสดงผลดวย คาความแปรปรวน และ%ความแปรปรวนในแตละรายการขางตน รายงานฉบับนี้
จัดทําขึ้น เพื่อใชในการวิเคราะหความแปรปรวนวา เกิดขึ้นที่หนวยงานใด เปนปริมาณเทาใด เพื่อที่จะ
ไดนําไปหาสาเหตุและทําการแกไขตอไป 

 
3. รายงานผลการประเมินตนทุนแยกตามผลิตภัณฑ 
รายงานฉบับนี้ จะมีรายละเอียดเหมือนกบัในรายงานผลการประเมินตนทุนแยกตาม

โครงสรางตนทุน ยกเวนตนทุนการจัดซื้อ ซ่ึงไมสามารถแยกลงในแตละผลิตภัณฑได แตจะแสดงการ
เปรียบเทียบใหละเอียดขึ้นอีก โดยจะทําการวิเคราะหความแปรปรนแยกตามผลิตภัณฑ ซ่ึงรายงานฉบับ
นี้จะทําก็ตอเมื่อมีการรองขอจากผูบริหาร เนื่องจากมีรายละเอียดมาก จึงไมสามารถจัดทําไดหมดทุก
งาน รายงานทุกฉบับที่จัดทําขึ้นจะไมไดรวมตนทุนบริการเขาไปดวย  ทั้งในสวนของตนทุนจริงและ
ตนทุนประมาณการ จากเหตุผลที่ไดกลาวไปแลวขางตน ตัวอยางของรายงานทั้ง 3 ฉบับ แสดงราย
ละเอียดในภาคผนวก ค. 
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4.7.4  การใชประโยชนจากรายงาน 
หลังจากการจัดทํารายงานผลการประเมินตนทุน ประมาณสัปดาหที่ 2 ของทุกเดือนจะมีการ

จัดประชุมเพื่อรายงานผลการทํางานในเดือนที่ผานมา    ซ่ึงประกอบไปดวย      รองกรรมการผูจัดการ, 
ผูจัดการโรงงาน, หัวหนาแผนกประเมินราคา, หัวหนาแผนกติดตั้ง, หัวหนาแผนกบริการ, ผูจัดการฝาย
จัดซื้อ, ผูจัดการฝายบริการ, ผูจัดการฝายผลิต, หัวหนาแผนกขนสง โดยในที่ประชุมจะทําการวิเคราะห
ถึงสาเหตุที่ทําใหเกิดความแปรปรวนและกําหนดทางแกไขไมวาจะเปนในสวนของการผลิต,การติดตั้ง, 
การบริการ หรือการประมาณการตนทุน    กลาวโดยสรุปถึงการพัฒนาระบบประมาณการตนทุนงาน
ส่ังทําที่ไดจัดทําในบทนี้ ซ่ึงไดแก การปรับปรุงระบบตนทุนจริง การปรับปรุงระบบตนทุนประมาณ
การ และการออกแบบระบบการประเมินผลตนทุนจริงกับตนทุนประมาณการ ซ่ึงการปรับปรุงและจัด
ทําระบบตาง ๆ ตามที่ไดกลาวมานี้    จะแสดงรายละเอียดของการจัดทําในบทที่ 5 โดยจะเริ่มทําการ
ปรับปรุงและเก็บขอมูลเพื่อติดตามการทํางานตั้งแต เดือนมีนาคม 2542 ถึง เดือนธันวาคม 2542 กอนที่
จะทําการปรับปรุงและจัดทําระบบตาง ๆ นี้ ผูวิจัยไดทําการจัดประชุมใหกับผูเกี่ยวของกับการจัดทํา
ระบบนี้รับทราบถึงรายละเอียดในการจัดทํา และกระบวนการทํางานที่เปล่ียนแปลงไป เพื่อใหระบบ
ใหมนี้ สามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยผูเขารวมประชุมไดแก 

 
1. กรรมการผูจัดการ 
2. รองกรรมการผูจัดการ 
3. ผูจัดการฝายผลิต 
4. ผูจัดการฝายจัดซื้อ 
5. ผูจัดการฝายบริการ 
6. ฝูจัดการฝายวางแผนและควบคุมการผลิต 
7. ผูจัดการฝายบัญชี 
8. ผูจัดการฝายขาย 
 

โดยไดขอความรวมมือจากผูบริหารทุกทานไดชวยอํานวยความสะดวกในการดําเนินงานตาม
ระบบใหมนี้ รวมทั้งขอใหผูบริหารทุกทานกลับไปชี้แจงผูใตบังคับบัญชารับทราบถึงรายละเอียดใน
การจัดทําระบบใหมดวย 

 



บทที่ 5 
 

การประเมินผลระบบการประมาณตนทุนงานสั่งทํา 
 

จากบทที่แลวที่ไดกลาวถึงวิธีการในการพัฒนาระบบการประมาณตนทุนงานสั่งทํา  ซ่ึงได
ดําเนินการในการพัฒนาระบบการคิดตนทุนจริงเปนลําดับแรกกอน โดยแบงออกเปนการปรับปรุง
ระบบตนทุนการผลิต ระบบตนทุนการติดตั้ง ระบบตนทุนการบริการ และระบบตนทุนการขายและ
บริหาร  หลังจากนั้นผูวิจัยไดพัฒนาระบบหลักๆ เพิ่มเติมอีก 2 ระบบไดแกการปรับปรุงระบบการ
ประมาณตนทุน และระบบการประเมินผลตนทุน เพื่อใชเปนฐานสําหรับการเปรียบเทียบในการ
พัฒนาระบบการประมาณตนทุนงานสั่งทํา  
  

สําหรับการประเมินผลการปรับปรุงระบบตางๆ นั้น สามารถจําแนกออกไดเปน 2 ระยะได
แก 

1. การประเมินผลหลังจากการพัฒนาระบบตนทุนจริงเทียบกับระบบการประมาณตนทุน
แบบเดิม 

2. การประเมินผลหลังจากการพัฒนาระบบตนทุนจริงเทียบกับระบบการประมาณตนทุนที่
ไดดําเนินการปรับปรุงแลว 
 

ในการประเมินผลโครงการตางๆ เพื่อทราบความแตกตางระหวา        การประมาณตนทุน
กับตนทุนจริงที่เกิดขึ้นนั้น  ทางผูวิจัยไมสามารถนําทุกๆ โครงการที่ไดดาํเนินการมาเปรียบเทียบให
เห็นในงานวิจัยไดทั้งหมดดังนั้นผูวิจัยจึงขอยกตัวอยางเพียง 1 โครงการเพื่อแสดงใหเห็นถึงความแตก
ตางที่เกิดขึ้นระหวางกอนการปรับปรุงกับภายหลังการปรับปรุง 
 
 กอนอื่นตองขอกลาวถึงโครงสรางของระบบตนทุนจริงภายหลังจากไดดําเนินการปรับปรุง
แลว ซ่ึงแสดงในรูปที่ 5.1 โครงสรางของการประมาณตนทุน(กอนการปรับปรุง) ซ่ึงแสดงในรูปที่ 5.2 
และโครงสรางของการประมาณตนทุน(หลังการปรับปรุง) ซ่ึงแสดงในรูปที่ 5.3  
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   ตนทุน
จริง 

  

     
     
 ตนทุนการผลิต  ตนทุนติดตั้ง ตนทุนบริการ  ตนทุนขายและบริหาร 
       
 ตนทุนโรงงาน  1. DM 1. DM  เทียบเปนเปอรเซ็นต 
 1. DM   - Mat. Assy  - Mat. Assy  ของตนทุนทั้งหมด 
  - Mat. Sheet  2. DL 2. DL  14.64% 
  - Mat. Assy   - RT  - RT  
  - Import part   - OT  - OT  
  - Local part  3. Over head 3. Over head  
 2. DL   - Indirect  - Indirect  
  - RT  4. ตนทุนอื่น ๆ 4. ตนทุนอื่น ๆ   
  - OT   - คาจางทํา  - คาจางทํา  
 3. Over head   - อ่ืน ๆ  - อ่ืน ๆ  
  - Indirect    
 ตนทุนการขนสง    
 1. DL    
  - RT    
  - OT    
 3. Over head    
  - Indirect    
 ตนทุนอื่น ๆ     
  - คาจางทําตาง ๆ    
  - อ่ืน ๆ    

รูปที่ 5.1 แสดงโครงสรางของระบบตนทุนจริง 
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รูปที่ 5.2 แสดงโครงสรางของการประมาณตนทุน (กอนการปรับปรุง)
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รูปที่ 5.2 แสดงโครงสรางของการประมาณตนทุน (หลังการปรับปรุง)
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โครงการตัวอยางที่ผูวิจัยไดยกขึ้นมานี้   เปนโครงการที่มีรายละเอียดของโครงสรางใน
หมวดตาง ๆ อยางครบถวนทําใหสามารถเปรียบเทียบไดอยางชัดเจน         โครงการไดเร่ิมดําเนินการ
ในเดือน เมษายน 2542 และเสร็จสิ้นโครงการในเดือน มิถุนายน 2542 โดยมีรายละเอียดดังนี้คือ 
 

1. มีจํานวนรายการที่ตองผลิตทั้งสิ้น 42 รายการ 
2. มีจํานวนรายการสินคาสําเร็จรูปที่ตองสั่งซื้อจากตางประเทศจํานวน 5 รายการ 
3. มีจํานวนรายการสินคาสําเร็จรูปที่ตองสั่งซื้อภายในประเทศจํานวน  2 รายการ 
4. มีจํานวนรายการสินคาที่ตองจางผลิตทั้งสิ้น 1 รายการ 
5. มีจํานวนรายการงานที่ตองจางเหมาเดินระบบระบายอากาศ 1 รายการ 

 
5.1 การประเมินผลหลังจากการพัฒนาระบบตนทุนจริงเทียบกับระบบการประมาณตนทุนแบบเดิม 
 

5.1.1 ขอมูลตนทุนประมาณการของโครงการจากวิธีการประมาณตนทุนแบบเดิม 
ในประมาณตนทุนนั้น เจาหนาที่ประมาณตนทุนจะเปนผูรับผิดชอบโดยจะดําเนินการ

ประมาณตนทุนซึ่งจะแยกประมาณตนทุนในแตละรายการและแตละหมวด  สําหรับรายละเอียดของ
ขอมูลการประมาณตนทุนจะแสดงในภาคผนวก จ.  

5.1.2 ขอมูลตนทุนจริงของโครงการ 
หลังจากไดดําเนินการปรับปรุงระบบตนทุนการผลิต ตนทุนการติดตั้ง ตนทุนการบริการ

และตนทุนการขายและบริหารเรียบรอยแลว เจาหนาที่ตนทุนจะเปนผูรวบรวมขอมูลตาง ๆ ที่เกิดขึ้น
จริงและสรุปออกมาโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ทางผูวิจัยไดพัฒนา สําหรับรายละเอียดของขอมูล
ตนทุนจริงจะแสดงในภาคผนวก ฉ. 

5.1.3 การประเมินผลผลที่ไดหลังจากการเปรียบเทียบ 
หลังจากที่โครงการเสร็จสิ้นในเดือน มิถุนายน 2542 แลว เจาหนาที่ตนทุนไดรวบรวมและ

สรุปผลของความแตกตางของระบบการประมาณตนทุนแบบเดิมกับตนทุนจริงที่เกิดข้ึน ซ่ึงมีราย
ละเอียดดังตอไปนี้คือ 

 
5.1.3.1 ดานตนทุนการผลิต 
จากการรวบรวมรายงานตนทุนการผลิตจริงและนํามาเปรียบเทียบกับตนทุนประมาณ

การ(แบบเดิม) พบวาการประมาณการตนทุนการผลิต ซ่ึงมีรายละเอียดอยู 3 หมวดไดแก วัสดุทาง
ตรง(DM)  แรงงานทางตรง (DL) และ โสหุยการผลิต (Over head)    หลังจากเปรียบเทียบแลวไดพบ
วาการประมาณตนทุนการผลิตมีความแตกตางจากตนทุนการผลิตจริงคอนขางสูง คือ  
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1) การประมาณวัสดุทางตรงมีความผิดพลาดจากตนทุนวัสดุทางตรงที่ใช

จริงโดยประมาณไวสูงกวาตนทุนจริง 33.87 %  
2) การประมาณคาแรงงานทางตรงมีความผิดพลาดจากตนทุนการผลิตจริง

โดยประมาณไวสูงกวาตนทุนจริง 58.10 %  
3) การประมาณโสหุยการผลิตมีความผิดพลาดจากตนทุนการผลิตจริงโดย

ประมาณไวสูงกวาตนทุนจริง 3.18 %  
สําหรับรายละเอียดของการเปรียบเทียบไดแสดงการดังตารางที่ 5.1  5.2 และ 5.3 
 
5.1.3.2 ดานตนทุนการติดตั้ง 
จากการรวบรวมรายงานตนทุนการติดตั้งจริงและนาํมาเปรียบเทียบกับตนทุน

ประมาณการ(แบบเดิม) พบวาการประมาณการตนทุนการติดตั้ง ซ่ึงมีรายละเอียดอยู 2 หมวดไดแก 
วัสดุทางตรง(DM) และ  แรงงานทางตรง (DL) สําหรับในสวนของโสหุยการติดตั้ง (การประมาณแบบ
เดิมไมไดประมาณไว) หลังจากเปรียบเทียบแลวไดพบวาการประมาณตนทุนการติดตั้งมีความแตกตาง
จากตนทุนการติดตั้งจริง คือ  

1) การประมาณวัสดุทางตรงมีความผิดพลาดจากตนทุนวัสดุทางตรงที่ใช
ติดตั้งจริงโดยประมาณไวต่ํากวาตนทุนจริง 7.33 %  

2) การประมาณคาแรงงานทางตรงมีความผิดพลาดจากตนทุนแรงงานการ
ติดตั้งจริงโดยประมาณไวต่ํากวาตนทุนจริง 23.41 %  

3) สําหรับการประมาณโสหุยการติดตั้งนั้นแตเดิมไมไดมีการประมาณการ
เอาไว ดังนั้นเมื่อมีการจัดระบบโครงสรางการคิดตนทุนจริงสําหรับโสหุยการติดตั้งแบบใหม ทําให
พบวาการประมาณการตนทุนการติดตั้งแบบเดิมไมสมบูรณ โดยขาดสวนของการประมาณตนทุน
โสหุยไป ซ่ึงเมื่อคํานวณแลวพบวาตนทุนโสหุยในการติดตั้งมีจํานวนไมนอยเลยทีเดียวโดยคิดเปน 
34.76 % ของตนทุนการติดตั้งจริงทั้งหมด ดังนั้นจึงมีผลทําใหการประมาณการตนทุนการติดตั้งโดย
รวมผิดพลาดไป ซ่ึงจะทําใหการประมาณตนทุนต่ํากวาตนทุนการติดตั้งจริงสูงถึง 34.76 % 

สําหรับรายละเอียดของการเปรียบเทียบไดแสดงการดังตารางที่ 5.4 
 
 
 
 



ตารางที่ 5.1 การเปรียบเทียบตนทุนวัสดุประมาณการ (กอนปรับปรุง) กับตนทุนวัสดุทางตรงจริง

เลขที่ ชื่อเครื่องครัว ขนาด (เมตร) จํานวน ตนทุนการผลิตประมาณการ
 (กอนปรับปรุง) Import part Local part Total Value %

Mat'l Sheet Mat'l Assy
บริเวณเตรียมเก็บขาวสารอาหารแหง

2 ตูเย็นแชแข็ง 2 ประตู 0.70x0.70x2.10 1 29,146                                   4,047.91     22,484.24   -              -              26,532.15   2,614                     9.85%
3 ตูเย็นยืน 2 ประตู 0.70x0.70x2.10 1 27,576                                   4,049.66     17,032.44   -              -              21,082.10   6,494                     30.80%
4 ตูเย็นยืน 4 ประตู 0.70x1.32x2.10 1 37,453                                   3,354.95     18,282.62   -              -              21,637.57   15,815                   73.09%
5 โตะพรอมอางลาง 1 อาง ( กอกเดี่ยว ) 0.70x0.70x (0.85+0.15) 1 4,853                                     1,261.67     2,340.67     -              -              3,602.34     1,251                     34.72%

6R โตะทํางาน 0.70x1.50x0.85 1 3,209                                     1,255.61     824.22        -              -              2,079.83     1,129                     54.29%
7 ชั้นวางของ 0.50x1.60x0.85 1 2,451                                     1,293.91     254.89        -              -              1,548.80     902                        58.25%
8 โตะทํางาน ( เสริมไมอัด ) 1.00x1.80x0.05 1 6,509                                     3,193.04     792.56        -              -              3,985.60     2,523                     63.31%

9R ชั้นเรียบติดผนัง 0.35x2.90 1 1,074                                     728.85        -              -              -              728.85        345                        47.36%
10 โตะพรอมอางลางคู ( กอกเดี่ยว ) 0.70x2.40x(0.85+0.15) 1 9,205                                     3,079.37     3,779.92     -              -              6,859.29     2,346                     34.20%

12AD ถังดักไขมัน ( 50 ลิตร ) 0.42x0.57x0.45 1 2,117                                     1,380.51     148.42        -              -              1,528.93     588                        38.46%
13AD ถังดักไขมัน ( 40 ลิตร ) 0.40x0.50x0.30 1 1,559                                     661.87        163.54        -              -              825.41        734                        88.88%

บริเวณปรุงอาหาร
16 โตะวางหมอขาว 0.70x1.40x(0.50+0.50) 1 2,979                                     1,367.32     806.84        -              -              2,174.16     805                        37.02%
17 ครอบระบายควัน 0.95x2.00x0.50 1 7,179                                     2,239.80     3,580.88     -              -              5,820.68     1,358                     23.34%
18 เตาเตี้ย 1 หัวเตา ( C-40 ) 0.70x0.70x(0.50+0.50) 1 4,644                                     1,476.46     2,257.22     -              -              3,733.68     910                        24.38%
19 เตายาง 0.70x0.70x(0.85+0.15) 1 8,523                                     1,796.57     6,029.91     -              -              7,826.48     697                        8.90%
20 แผนเสริมหนาโตะ 0.70x0.30x(0.40+0.15) 1 786                                        252.25        -              -              -              252.25        534                        211.60%

21R ครอบระบายควัน 0.95x3.00x0.50 1 11,013                                   3,962.57     5,202.29     -              -              9,164.86     1,848                     20.17%
22R เตาจีน 2 หัวเตา ( KB-7) 0.80x1.50x(0.75+0.25) 1 8,852                                     2,506.79     3,741.90     -              -              6,248.69     2,603                     41.66%
23 เตาเตี้ย 1 หัวเตา ( C-40 ) 0.70x0.70x(0.50+0.50) 1 4,644                                     1,476.46     2,220.96     -              -              3,697.42     947                        25.60%

24ADR เตาจีน 1 หัวเตา ( KB-7) 0.80x0.80x(0.75+0.25) 1 5,500                                     1,559.63     2,736.55     -              -              4,296.18     1,204                     28.02%
25 ตู 0.70x1.80x0.85 1 4,229                                     3,794.86     564.30        -              -              4,359.16     130-                        -2.99%
26 ตูพรอมอางอุนอาหาร 0.70x1.20x0.85 1 11,735                                   3,559.80     5,534.42     -              -              9,094.22     2,641                     29.04%
27 ชั้นวางของ 0.40x2.80x0.85 1 3,550                                     1,857.83     353.95        -              -              2,211.78     1,338                     60.50%
28 เคานเตอรเสริฟอาหาร 0.30x3.00x0.75 1 5,816                                     3,320.04     752.24        -              -              4,072.28     1,744                     42.82%

ความแตกตางเทียบกับตนทุนจริง  (%)ตนทุนจริง
DM
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ตารางที่ 5.1 การเปรียบเทียบตนทุนวัสดุประมาณการ (กอนปรับปรุง) กับตนทุนวัสดุทางตรงจริง

เลขที่ ชื่อเครื่องครัว ขนาด (เมตร) จํานวน ตนทุนการผลิตประมาณการ
 (กอนปรับปรุง) Import part Local part Total Value %

Mat'l Sheet Mat'l Assy

ความแตกตางเทียบกับตนทุนจริง  (%)ตนทุนจริง
DM

บริเวณเตรียมเครื่องดื่ม
33 ชั้นเรียบติดผนัง 0.35x1.00 1 403                                        728.85        -              -              -              728.85        326-                        -44.71%
34 โตะทํางาน 0.70x1.00x(0.85+0.15) 1 2,317                                     1,685.21     722.48        -              -              2,407.69     91-                          -3.77%
35 ตูเย็นยืน 2 ประตู 0.70x0.70x2.10 1 27,576                                   4,049.66     17,032.44   -              -              21,082.10   6,494                     30.80%
36 ชั้นเรียบ 4 ชั้น 0.50x1.20x1.50 1 3,347                                     1,616.32     852.98        -              -              2,469.30     878                        35.54%
39 ตูเย็นนอน 2 ประตู 0.70x1.80x(0.85+0.15) 1 20,916                                   5,241.97     11,641.26   -              -              16,883.23   4,033                     23.89%
40 ตูพรอมบานเปดคู 0.70x1.20x(0.85+0.15) 1 4,080                                     3,147.52     487.20        -              -              3,634.72     445                        12.25%
41 แผนเสริมหนาโตะ

    L1 0.70x0.20x(0.04+0.15) 1 497                                        259.06        -              -              -              259.06        238                        91.85%
    L2 0.60x0.70x(0.04+0.15) 1 1,269                                     699.38        -              -              -              699.38        570                        81.45%

43 ตู 0.60x1.00x(0.85+0.15) 1 2,377                                     2,037.13     376.20        -              -              2,413.33     36-                          -1.51%
44 ตูพรอมถังน้ําแข็ง 0.60x0.60x(0.85+0.15) 1 3,557                                     1,963.98     433.81        -              -              2,397.79     1,159                     48.34%
45 โตะพรอมอางลางคู ( กอกเดี่ยว ) 0.60x1.70x(0.85+0.15) 1 4,934                                     1,975.46     2,591.31     -              -              4,566.77     367                        8.04%

48AD ถังดักไขมัน ( 40 ลิตร ) 00.40x0.50x0.30 1 1,559                                     661.87        176.54        -              -              838.41        721                        85.95%

บริเวณลางจาน ภาชนะแบบไมใชเครื่อง
51 โตะรับจานสกปรกพรอมอางลาง 3 หลุม 2.20x4.00x(0.85+0.15) 1 25,368                                   5,223.59     10,962.17   -              -              16,185.76   9,182                     56.73%

และถังขยะ -                        
53 ชั้นซี่ 4 ชั้น 0.50x1.50x1.50 2 10,796                                   5,159.34     1,705.96     -              -              6,865.30     3,931                     57.25%
54 ถังดักไขมัน ( 50 ลิตร ) 0.42x0.57x0.45 1 2,117                                     963.67        148.42        -              -              1,112.09     1,005                     90.36%

หองเก็บจาน + ภาชนะ
58 ชั้นเรียบ 4 ชั้น 0.50x1.20x1.50 2 7,806                                     4,046.83     1,705.96     -              -              5,752.79     2,053                     35.69%

รวม 42          323,521                                 92,938        148,722      -              -              241,659      81,862                   33.87%
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ตารางที่ 5.2 การเปรียบตนทุนแรงงานทางตรงประมาณการ (กอนปรับปรุง) กับตนทุนแรงงานทางตรงจริง

เลขที่ ชื่อเครื่องครัว ขนาด (เมตร) จํานวน ตนทุนการผลิตประมาณการ
 (กอนปรับปรุง) Value %

DL RT OT Total
บริเวณเตรียมเก็บขาวสารอาหารแหง

2 ตูเย็นแชแข็ง 2 ประตู 0.70x0.70x2.10 1 4,127                                   3,129.00     795.46        3,924.46     203             5.17%
3 ตูเย็นยืน 2 ประตู 0.70x0.70x2.10 1 4,225                                   3,388.14     279.00        3,667.14     558             15.22%
4 ตูเย็นยืน 4 ประตู 0.70x1.32x2.10 1 4,972                                   3,638.25     1,860.00     5,498.25     526-             -9.57%
5 โตะพรอมอางลาง 1 อาง ( กอกเดี่ยว ) 0.70x0.70x (0.85+0.15) 1 2,559                                   1,501.50     62.00          1,563.50     996             63.70%

6R โตะทํางาน 0.70x1.50x0.85 1 1,516                                   654.36        -              654.36        862             131.68%
7 ชั้นวางของ 0.50x1.60x0.85 1 963                                      805.14        -              805.14        158             19.61%
8 โตะทํางาน ( เสริมไมอัด ) 1.00x1.80x0.05 1 1,937                                   1,144.50     -              1,144.50     793             69.24%

9R ชั้นเรียบติดผนัง 0.35x2.90 1 892                                      297.78        -              297.78        594             199.55%
10 โตะพรอมอางลางคู ( กอกเดี่ยว ) 0.70x2.40x(0.85+0.15) 1 4,863                                   1,890.00     -              1,890.00     2,973          157.29%

12AD ถังดักไขมัน ( 50 ลิตร ) 0.42x0.57x0.45 1 845                                      504.00        217.00        721.00        124             17.20%
13AD ถังดักไขมัน ( 40 ลิตร ) 0.40x0.50x0.30 1 845                                      504.00        124.00        628.00        217             34.55%

บริเวณปรุงอาหาร
16 โตะวางหมอขาว 0.70x1.40x(0.50+0.50) 1 1,455                                   829.50        -              829.50        625             75.38%
17 ครอบระบายควัน 0.95x2.00x0.50 1 2,607                                   1,113.00     93.00          1,206.00     1,401          116.17%
18 เตาเตี้ย 1 หัวเตา ( C-40 ) 0.70x0.70x(0.50+0.50) 1 1,771                                   1,414.14     186.00        1,600.14     171             10.70%
19 เตายาง 0.70x0.70x(0.85+0.15) 1 5,070                                   2,268.00     186.00        2,454.00     2,616          106.62%
20 แผนเสริมหนาโตะ 0.70x0.30x(0.40+0.15) 1 611                                      332.64        -              332.64        278             83.56%

21R ครอบระบายควัน 0.95x3.00x0.50 1 3,471                                   1,249.50     -              1,249.50     2,222          177.79%

ความแตกตาง  (%)ตนทุนจริง
DL
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ตารางที่ 5.2 การเปรียบตนทุนแรงงานทางตรงประมาณการ (กอนปรับปรุง) กับตนทุนแรงงานทางตรงจริง

เลขที่ ชื่อเครื่องครัว ขนาด (เมตร) จํานวน ตนทุนการผลิตประมาณการ
 (กอนปรับปรุง) Value %

DL RT OT Total

ความแตกตาง  (%)ตนทุนจริง
DL

22R เตาจีน 2 หัวเตา ( KB-7) 0.80x1.50x(0.75+0.25) 1 4,739                                   2,887.50     434.00        3,321.50     1,418          42.68%
23 เตาเตี้ย 1 หัวเตา ( C-40 ) 0.70x0.70x(0.50+0.50) 1 1,771                                   1,414.14     186.00        1,600.14     171             10.70%

24ADR เตาจีน 1 หัวเตา ( KB-7) 0.80x0.80x(0.75+0.25) 1 4,062                                   2,331.00     744.00        3,075.00     987             32.11%
25 ตู 0.70x1.80x0.85 1 3,518                                   1,008.00     248.00        1,256.00     2,262          180.06%
26 ตูพรอมอางอุนอาหาร 0.70x1.20x0.85 1 4,192                                   1,932.00     -              1,932.00     2,260          117.00%
27 ชั้นวางของ 0.40x2.80x0.85 1 1,436                                   787.50        248.00        1,035.50     401             38.70%
28 เคานเตอรเสริฟอาหาร 0.30x3.00x0.75 1 2,608                                   1,407.00     93.00          1,500.00     1,108          73.87%

บริเวณเตรียมเครื่องดื่ม
33 ชั้นเรียบติดผนัง 0.35x1.00 1 731                                      728.85        -              728.85        2                 0.29%
34 โตะทํางาน 0.70x1.00x(0.85+0.15) 1 1,291                                   647.64        -              647.64        643             99.34%
35 ตูเย็นยืน 2 ประตู 0.70x0.70x2.10 1 4,225                                   3,388.14     279.00        3,667.14     558             15.22%
36 ชั้นเรียบ 4 ชั้น 0.50x1.20x1.50 1 1,340                                   420.00        144.46        564.46        776             137.40%
39 ตูเย็นนอน 2 ประตู 0.70x1.80x(0.85+0.15) 1 4,875                                   4,376.61     85.25          4,461.86     413             9.25%
40 ตูพรอมบานเปดคู 0.70x1.20x(0.85+0.15) 1 3,374                                   1,155.00     -              1,155.00     2,219          192.16%
41 แผนเสริมหนาโตะ

    L1 0.70x0.20x(0.04+0.15) 1 604                                      101.64        124.00        225.64        379             167.86%
    L2 0.60x0.70x(0.04+0.15) 1 940                                      528.36        -              528.36        412             77.95%

43 ตู 0.60x1.00x(0.85+0.15) 1 3,054                                   924.00        -              924.00        2,130          230.52%
44 ตูพรอมถังน้ําแข็ง 0.60x0.60x(0.85+0.15) 1 3,426                                   1,480.00     -              1,480.00     1,946          131.49%
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ตารางที่ 5.2 การเปรียบตนทุนแรงงานทางตรงประมาณการ (กอนปรับปรุง) กับตนทุนแรงงานทางตรงจริง

เลขที่ ชื่อเครื่องครัว ขนาด (เมตร) จํานวน ตนทุนการผลิตประมาณการ
 (กอนปรับปรุง) Value %

DL RT OT Total

ความแตกตาง  (%)ตนทุนจริง
DL

45 โตะพรอมอางลางคู ( กอกเดี่ยว ) 0.60x1.70x(0.85+0.15) 1 2,784                                   1,638.00     124.00        1,762.00     1,022          58.01%
48AD ถังดักไขมัน ( 40 ลิตร ) 00.40x0.50x0.30 1 845                                      504.00        124.00        628.00        217             34.55%

บริเวณลางจาน ภาชนะแบบไมใชเครื่อง
51 โตะรับจานสกปรกพรอมอางลาง 3 หลุม 2.20x4.00x(0.85+0.15) 1 6,026                                   4,483.50     341.00        4,824.50     1,202          24.90%

และถังขยะ
53 ชั้นซี่ 4 ชั้น 0.50x1.50x1.50 2 3,664                                   756.00        372.00        1,128.00     2,536          224.82%
54 ถังดักไขมัน ( 50 ลิตร ) 0.42x0.57x0.45 1 845                                      504.00        217.00        721.00        124             17.20%

หองเก็บจาน + ภาชนะ
58 ชั้นเรียบ 4 ชั้น 0.50x1.20x1.50 2 1,542                                   451.50        93.00          544.50        998             183.20%

รวม 42             104,625                              58,518        7,659          66,177        38,448        58.10%
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ตารางที่ 5.3 การเปรียบตนทุนโสหุยการผลิตประมาณการ (กอนปรับปรุง)กับตนทุนโสหุยการผลิตจริง

เลขที่ ชื่อเครื่องครัว ขนาด (เมตร) จํานวน
OH(เดิม) อื่น ๆ Total OH อื่น ๆ Total Value %

132 บาท/DLH. Indirect
บริเวณเตรียมเก็บขาวสารอาหารแหง

2 ตูเย็นแชแข็ง 2 ประตู 0.70x0.70x2.10 1 8,382                 - 8,382          11,527.56   485.09        12,013        3,631-          -30.22%
3 ตูเย็นยืน 2 ประตู 0.70x0.70x2.10 1 8,580                 - 8,580          11,242.44   95.07          11,338        2,758-          -24.32%
4 ตูเย็นยืน 4 ประตู 0.70x1.32x2.10 1 10,098               - 10,098        15,394.50   1,072.79     16,467        6,369-          -38.68%
5 โตะพรอมอางลาง 1 อาง ( กอกเดี่ยว ) 0.70x0.70x (0.85+0.15) 1 5,198                 - 5,198          4,851.00     82.00          4,933          265             5.37%

6R โตะทํางาน 0.70x1.50x0.85 1 3,079                 - 3,079          2,056.56     82.00          2,139          940             43.98%
7 ชั้นวางของ 0.50x1.60x0.85 1 1,956                 - 1,956          2,530.44     110.00        2,640          684-             -25.92%
8 โตะทํางาน ( เสริมไมอัด ) 1.00x1.80x0.05 1 3,934                 - 3,934          3,597.00     199.00        3,796          138             3.64%

9R ชั้นเรียบติดผนัง 0.35x2.90 1 1,810                 - 1,810          935.88        -              936             874             93.40%
10 โตะพรอมอางลางคู ( กอกเดี่ยว ) 0.70x2.40x(0.85+0.15) 1 9,875                 - 9,875          5,940.00     159.00        6,099          3,776          61.91%

12AD ถังดักไขมัน ( 50 ลิตร ) 0.42x0.57x0.45 1 1,716                 - 1,716          2,046.00     74.25          2,120          404-             -19.07%
13AD ถังดักไขมัน ( 40 ลิตร ) 0.40x0.50x0.30 1 1,716                 - 1,716          1,848.00     74.25          1,922          206-             -10.73%

บริเวณปรุงอาหาร
16 โตะวางหมอขาว 0.70x1.40x(0.50+0.50) 1 2,953                 - 2,953          2,607.00     68.00          2,675          278             10.39%
17 ครอบระบายควัน 0.95x2.00x0.50 1 5,293                 - 5,293          3,696.00     55.00          3,751          1,542          41.11%
18 เตาเตี้ย 1 หัวเตา ( C-40 ) 0.70x0.70x(0.50+0.50) 1 3,597                 - 3,597          4,840.44     141.00        4,981          1,384-          -27.79%
19 เตายาง 0.70x0.70x(0.85+0.15) 1 10,296               - 10,296        7,524.00     202.49        7,726          2,570          33.26%
20 แผนเสริมหนาโตะ 0.70x0.30x(0.40+0.15) 1 1,240                 - 1,240          1,045.44     -              1,045          195             18.61%

21R ครอบระบายควัน 0.95x3.00x0.50 1 7,049                 - 7,049          3,927.00     103.58        4,031          3,018          74.89%
22R เตาจีน 2 หัวเตา ( KB-7) 0.80x1.50x(0.75+0.25) 1 9,623                 - 9,623          9,999.00     82.00          10,081        458-             -4.54%

ความแตกตาง  (%)ตนทุนจริงตนทุนการผลิตประมาณการ (กอนปรับปรุง)
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ตารางที่ 5.3 การเปรียบตนทุนโสหุยการผลิตประมาณการ (กอนปรับปรุง)กับตนทุนโสหุยการผลิตจริง

เลขที่ ชื่อเครื่องครัว ขนาด (เมตร) จํานวน
OH(เดิม) อื่น ๆ Total OH อื่น ๆ Total Value %

132 บาท/DLH. Indirect

ความแตกตาง  (%)ตนทุนจริงตนทุนการผลิตประมาณการ (กอนปรับปรุง)

23 เตาเตี้ย 1 หัวเตา ( C-40 ) 0.70x0.70x(0.50+0.50) 1 3,597                 - 3,597          4,840.44     17.89          4,858          1,261-          -25.96%
24ADR เตาจีน 1 หัวเตา ( KB-7) 0.80x0.80x(0.75+0.25) 1 8,250                 - 8,250          8,910.00     193.85        9,104          854-             -9.38%

25 ตู 0.70x1.80x0.85 1 7,143                 - 7,143          3,696.00     82.00          3,778          3,365          89.07%
26 ตูพรอมอางอุนอาหาร 0.70x1.20x0.85 1 8,514                 - 8,514          6,072.00     79.00          6,151          2,363          38.42%
27 ชั้นวางของ 0.40x2.80x0.85 1 2,917                 - 2,917          3,003.00     95.11          3,098          181-             -5.85%
28 เคานเตอรเสริฟอาหาร 0.30x3.00x0.75 1 5,297                 - 5,297          4,620.00     95.00          4,715          582             12.34%

บริเวณเตรียมเครื่องดื่ม
33 ชั้นเรียบติดผนัง 0.35x1.00 1 1,485                 - 1,485          935.88        936             549             58.67%
34 โตะทํางาน 0.70x1.00x(0.85+0.15) 1 2,622                 - 2,622          2,035.44     2,035          587             28.82%
35 ตูเย็นยืน 2 ประตู 0.70x0.70x2.10 1 8,580                 - 8,580          15,394.50   15,395        6,815-          -44.27%
36 ชั้นเรียบ 4 ชั้น 0.50x1.20x1.50 1 2,612                 - 2,612          1,627.56     1,628          984             60.49%
39 ตูเย็นนอน 2 ประตู 0.70x1.80x(0.85+0.15) 1 9,900                 - 9,900          13,936.56   351.13        14,288        4,388-          -30.71%
40 ตูพรอมบานเปดคู 0.70x1.20x(0.85+0.15) 1 6,853                 - 6,853          3,630.00     69.00          3,699          3,154          85.27%
41 แผนเสริมหนาโตะ

    L1 0.70x0.20x(0.04+0.15) 1 1,227                 - 1,227          583.44        69.00          652             575             88.06%
    L2 0.60x0.70x(0.04+0.15) 1 1,910                 - 1,910          1,660.56     -              1,661          249             15.02%

43 ตู 0.60x1.00x(0.85+0.15) 1 6,203                 - 6,203          2,904.00     84.25          2,988          3,215          107.58%
44 ตูพรอมถังน้ําแข็ง 0.60x0.60x(0.85+0.15) 1 6,956                 - 6,956          4,653.00     68.00          4,721          2,235          47.34%
45 โตะพรอมอางลางคู ( กอกเดี่ยว ) 0.60x1.70x(0.85+0.15) 1 5,653                 - 5,653          5,412.00     168.00        5,580          73               1.31%

48AD ถังดักไขมัน ( 40 ลิตร ) 00.40x0.50x0.30 1 1,716                 - 1,716          1,848.00     74.25          1,922          206-             -10.73%
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ตารางที่ 5.3 การเปรียบตนทุนโสหุยการผลิตประมาณการ (กอนปรับปรุง)กับตนทุนโสหุยการผลิตจริง

เลขที่ ชื่อเครื่องครัว ขนาด (เมตร) จํานวน
OH(เดิม) อื่น ๆ Total OH อื่น ๆ Total Value %

132 บาท/DLH. Indirect

ความแตกตาง  (%)ตนทุนจริงตนทุนการผลิตประมาณการ (กอนปรับปรุง)

บริเวณลางจาน ภาชนะแบบไมใชเครื่อง
51 โตะรับจานสกปรกพรอมอางลาง 3 หลุม 2.20x4.00x(0.85+0.15) 1 12,236               - 12,236        14,817.00   384.00        15,201        2,965-          -19.51%

และถังขยะ
53 ชั้นซี่ 4 ชั้น 0.50x1.50x1.50 2 7,076                 - 7,076          3,168.00     -              3,168          3,908          123.36%
54 ถังดักไขมัน ( 50 ลิตร ) 0.42x0.57x0.45 1 1,716                 - 1,716          2,046.00     74.25          2,120          404-             -19.07%

หองเก็บจาน + ภาชนะ
58 ชั้นเรียบ 4 ชั้น 0.50x1.20x1.50 2 5,770                 - 5,770          1,617.00     -              1,617          4,153          256.83%

-              -              
รวม 42             214,628             - 214,628      203,019      4,990          208,009      6,619          3.18%
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ตารางที่ 5.4 การเปรียบตนทุนการติดตั้งประมาณการ (กอนปรับปรุง) กับตนทุนการติดตั้งจริง

เลขที่ ชื่อเครื่องครัว ขนาด (เมตร) จํานวน
DM DL อื่น ๆ Total DM OH TOTAL

RT OT Indeirect Value % Value % Value %
บริเวณเตรียมเก็บขาวสารอาหารแหง 132 บาท/ชม.

2 ตูเย็นแชแข็ง 2 ประตู 0.70x0.70x2.10 1 54.00       234.00      -           288.00      59.25               294.84     -           306.10      660.19      5.25-        -8.85% 60.84-      -20.63% 306.10-      -100%
3 ตูเย็นยืน 2 ประตู 0.70x0.70x2.10 1 54.00       156.00      -           210.00      59.54               196.56     -           204.07      460.17      5.54-        -9.30% 40.56-      -20.63% 204.07-      -100%
4 ตูเย็นยืน 4 ประตู 0.70x1.32x2.10 1 54.00       156.00      -           210.00      58.80               196.56     -           204.07      459.43      4.80-        -8.16% 40.56-      -20.63% 204.07-      -100%
5 โตะพรอมอางลาง 1 อาง ( กอกเดี่ยว ) 0.70x0.70x (0.85+0.15) 1 435.00     234.00      -           669.00      468.77             294.84     -           306.10      1,069.72   33.77-      -7.20% 60.84-      -20.63% 306.10-      -100%

6R โตะทํางาน 0.70x1.50x0.85 1 -           -            -           -            -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%
7 ชั้นวางของ 0.50x1.60x0.85 1 -           -            -           -            -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%
8 โตะทํางาน ( เสริมไมอัด ) 1.00x1.80x0.05 1 -           -            -           -            -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%

9R ชั้นเรียบติดผนัง 0.35x2.90 1 222.00     702.00      -           924.00      244.18             884.52     -           918.31      2,047.01   22.18-      -9.08% 182.52-    -20.63% 918.31-      -100%
10 โตะพรอมอางลางคู ( กอกเดี่ยว ) 0.70x2.40x(0.85+0.15) 1 672.00     468.00      -           1,140.00   713.94             589.68     -           612.21      1,915.83   41.94-      -5.87% 121.68-    -20.63% 612.21-      -100%

12AD ถังดักไขมัน ( 50 ลิตร ) 0.42x0.57x0.45 1 229.00     312.00      -           541.00      259.55             393.12     -           408.14      1,060.81   30.55-      -11.77% 81.12-      -20.63% 408.14-      -100%
13AD ถังดักไขมัน ( 40 ลิตร ) 0.40x0.50x0.30 1 229.00     312.00      -           541.00      248.86             393.12     -           408.14      1,050.11   19.86-      -7.98% 81.12-      -20.63% 408.14-      -100%

-                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%
บริเวณปรุงอาหาร -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%

16 โตะวางหมอขาว 0.70x1.40x(0.50+0.50) 1 -           -            -           -            -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%
17 ครอบระบายควัน 0.95x2.00x0.50 1 1,268.00  1,560.00   -           2,828.00   1,366.16          1,965.60  -           2,040.70   5,372.46   98.16-      -7.19% 405.60-    -20.63% 2,040.70-   -100%
18 เตาเตี้ย 1 หัวเตา ( C-40 ) 0.70x0.70x(0.50+0.50) 1 229.00     234.00      -           463.00      257.05             294.84     -           306.10      858.00      28.05-      -10.91% 60.84-      -20.63% 306.10-      -100%
19 เตายาง 0.70x0.70x(0.85+0.15) 1 229.00     312.00      -           541.00      233.12             393.12     -           408.14      1,034.38   4.12-        -1.77% 81.12-      -20.63% 408.14-      -100%
20 แผนเสริมหนาโตะ 0.70x0.30x(0.40+0.15) 1 74.00       234.00      -           308.00      80.72               294.84     -           306.10      681.66      6.72-        -8.32% 60.84-      -20.63% 306.10-      -100%

21R ครอบระบายควัน 0.95x3.00x0.50 1 1,842.00  2,340.00   -           4,182.00   2,071.46          -           3,276.00  2,267.44   7,614.90   229.46-    -11.08% 936.00-    -28.57% 2,267.44-   -100%
22R เตาจีน 2 หัวเตา ( KB-7) 0.80x1.50x(0.75+0.25) 1 530.00     468.00      -           998.00      545.80             589.68     -           612.21      1,747.69   15.80-      -2.89% 121.68-    -20.63% 612.21-      -100%
23 เตาเตี้ย 1 หัวเตา ( C-40 ) 0.70x0.70x(0.50+0.50) 1 229.00     234.00      -           463.00      270.84             -           327.60     226.74      825.18      41.84-      -15.45% 93.60-      -28.57% 226.74-      -100%

24ADR เตาจีน 1 หัวเตา ( KB-7) 0.80x0.80x(0.75+0.25) 1 530.00     468.00      -           998.00      554.05             589.68     -           612.21      1,755.93   24.05-      -4.34% 121.68-    -20.63% 612.21-      -100%
25 ตู 0.70x1.80x0.85 1 -           -            -           -            -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%
26 ตูพรอมอางอุนอาหาร 0.70x1.20x0.85 1 176.00     312.00      -           488.00      201.33             393.12     -           408.14      1,002.59   25.33-      -12.58% 81.12-      -20.63% 408.14-      -100%
27 ชั้นวางของ 0.40x2.80x0.85 1 -           -            -           -            -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%
28 เคานเตอรเสริฟอาหาร 0.30x3.00x0.75 1 -           -            -           -            -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%

-                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%

ตนทุนการติดตั้งประมาณการ (แบบเดิม) ตนทุนจริง
DL

ความแตกตาง  (%)
DM DL OH
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ตารางที่ 5.4 การเปรียบตนทุนการติดตั้งประมาณการ (กอนปรับปรุง) กับตนทุนการติดตั้งจริง

เลขที่ ชื่อเครื่องครัว ขนาด (เมตร) จํานวน
DM DL อื่น ๆ Total DM OH TOTAL

RT OT Indeirect Value % Value % Value %

ตนทุนการติดตั้งประมาณการ (แบบเดิม) ตนทุนจริง
DL

ความแตกตาง  (%)
DM DL OH

บริเวณเตรียมเครื่องดื่ม -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%
33 ชั้นเรียบติดผนัง 0.35x1.00 1 111.00     351.00      -           462.00      116.24             442.26     -           459.16      1,017.66   5.24-        -4.51% 91.26-      -20.63% 459.16-      -100%
34 โตะทํางาน 0.70x1.00x(0.85+0.15) 1 -           -            -           -            -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%
35 ตูเย็นยืน 2 ประตู 0.70x0.70x2.10 1 54.00       156.00      -           210.00      62.43               -           218.40     151.16      431.99      8.43-        -13.50% 62.40-      -28.57% 151.16-      -100%
36 ชั้นเรียบ 4 ชั้น 0.50x1.20x1.50 1 -           -            -           -            -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%
39 ตูเย็นนอน 2 ประตู 0.70x1.80x(0.85+0.15) 1 -           78.00        -           78.00        -                   -           109.20     75.58        184.78      -          0.00% 31.20-      -28.57% 75.58-        -100%
40 ตูพรอมบานเปดคู 0.70x1.20x(0.85+0.15) 1 -           -            -           -            -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%
41 แผนเสริมหนาโตะ -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%

    L1 0.70x0.20x(0.04+0.15) 1 37.00       117.00      -           154.00      39.13               147.42     -           153.05      339.60      2.13-        -5.44% 30.42-      -20.63% 153.05-      -100%
    L2 0.60x0.70x(0.04+0.15) 1 74.00       234.00      -           308.00      81.03               -           327.60     226.74      635.37      7.03-        -8.68% 93.60-      -28.57% 226.74-      -100%

43 ตู 0.60x1.00x(0.85+0.15) 1 -           -            -           -            -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%
44 ตูพรอมถังน้ําแข็ง 0.60x0.60x(0.85+0.15) 1 54.00       78.00        -           132.00      58.56               98.28       -           102.03      258.88      4.56-        -7.79% 20.28-      -20.63% 102.03-      -100%
45 โตะพรอมอางลางคู ( กอกเดี่ยว ) 0.60x1.70x(0.85+0.15) 1 457.00     234.00      -           691.00      459.00             294.84     -           306.10      1,059.94   2.00-        -0.44% 60.84-      -20.63% 306.10-      -100%

48AD ถังดักไขมัน ( 40 ลิตร ) 00.40x0.50x0.30 1 229.00     312.00      -           541.00      269.24             393.12     -           408.14      1,070.50   40.24-      -14.95% 81.12-      -20.63% 408.14-      -100%
-                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%

บริเวณลางจาน ภาชนะแบบไมใชเครื่อง -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%
51 โตะรับจานสกปรกพรอมอางลาง 3 หลุม 2.20x4.00x(0.85+0.15) 1 1,498.00  624.00      -           2,122.00   1,559.19          -           873.60     604.65      3,037.44   61.19-      -3.92% 249.60-    -28.57% 604.65-      -100%

และถังขยะ -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%
53 ชั้นซี่ 4 ชั้น 0.50x1.50x1.50 2 -           -            -           -            -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%
54 ถังดักไขมัน ( 50 ลิตร ) 0.42x0.57x0.45 1 229.00     312.00      -           541.00      236.38             393.12     -           408.14      1,037.64   7.38-        -3.12% 81.12-      -20.63% 408.14-      -100%

-                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%
หองเก็บจาน + ภาชนะ -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%

58 ชั้นเรียบ 4 ชั้น 0.50x1.20x1.50 2 -           -            -           -            -                   -           -           -            -            -          0.00% -          0.00% -            0%

รวม 42 9,799.00  11,232.00 -           21,031.00 10,574.60        9,533.16  5,132.40  13,449.70 38,689.86 775.60-    -7.33% 3,433.56- -23.41% 13,449.70- -100%
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5.1.3.3 ดานตนทุนการขนสง 
จากการรวบรวมรายงานตนทุนการขนสงจริงและนํามาเปรียบเทียบกับตนทุน

ประมาณการ(แบบเดิม) พบวาการประมาณการตนทุนการขนสง  ซ่ึงโดยปกติจะใชการคํานวณตาม
พื้นที่ หรือ ตามปริมาตร ของเครื่องครัวแตละรายการ เนื่องจากไมสามารถประมาณตนทุนการขนสง
แยกเปนหมวดตาม  วัสดุทางตรง(DM)   แรงงานทางตรง (DL)  และโสหุยการผลิต (Over head) ได 
ดังนั้นการเปรียบในที่นี้จึงจําเปนที่จะตองเปรียบเทียบตนทุนโดยรวมของการขนสงเปรียบเทียบกันซึ่ง
เมื่อนํามาเปรียบเทียบดังตารางที่  5.5 แลวพบวาการประมาณการตนทุนการขนสงแบบเดิมมี
ความคลาดเคลื่อนจากตนทุนในการขนสงจริงโดยประมาณการไวต่ํากวาตนทุนการขนสงจริง77.91 
%  
 

5.1.3.4 ดานตนทุนการจัดจาง 
จากการรวบรวมรายงานตนทุนการจัดจางจริงและนํามาเปรียบเทียบกับตนทุน

ประมาณการ(แบบเดิม) พบวาการประมาณการตนทุนการจางซึ่งโดยปกติจะใชการประมาณจากการ
ใชขอมูลในอดีตที่ไดจากหนวยงานจัดซื้อ (เปนหนวยงานที่รับผิดชอบในการจัดจางโดยตรง) เนื่อง
จากโดยปกติการประมาณการตนทุนการจัดจางจะตองดําเนินการกอนที่ทางหนวยงานจัดซื้อจะจัดจาง
จริงดังนั้นจึงเกิดความแตกตางดานตนทุนในการประมาณการอยูบางโดยมีปจจัยตาง ๆ ที่ทําใหการ
ประมาณการตนทุนการจัดจางแตกตางกันไป เชน สภาวะทางเศรษฐกิจ ราคาของวัสดุอุปกรณใน
ตลาดซึ่งสวนใหญจะมีการขึ้นลงของราคาอยูตลอดเวลา ซึ่งปจจัยเหลานี้ไมสามารถควบคุมได  หลัง
จากไดนํามาขอมูลตนทุนการจัดจางจริง (ตามใบสั่งซ้ือ P.O.)  มาเปรียบเทียบกับการประมาณตนทุน
ดังตารางที่ 5.6    แลวพบวาการประมาณการตนทุนการจัดจางมีความคลาดเคลื่อนจากตนทุนในการ
จัดจางจริงโดยประมาณการไวสูงกวาตนทุนการจัดจางจริง 13.78 % 

 
5.1.3.5 ดานตนทุนการสั่งซื้อ 
จากการรวบรวมรายงานตนทุนการสั่งซื้อจริงและนํามาเปรียบเทียบกับตนทุน

ประมาณการ(แบบเดิม) พบวาการประมาณการตนทุนการสั่งซื้อซ่ึงโดยปกติจะใชการประมาณจาก
การใชขอมูลในอดีตที่ไดจากหนวยงานจัดซื้อ (เปนหนวยงานที่รับผิดชอบในการจัดซื้อโดยตรง) เนื่อง
จากโดยปกติการประมาณการตนทุนการจัดซ้ือจะตองดําเนินการกอนที่ทางหนวยงานจัดซ้ือจะจัดซ้ือ
จริงดังนั้นจึงเกิดความแตกตางดานตนทุนในการประมาณการอยูบางโดยมีปจจัยตาง ๆ ที่ทําใหการ
ประมาณการตนทุนการจัดจางแตกตางกันไป เชน สภาวะทางเศรษฐกิจ ราคาของสินคาในตลาดซึ่ง
สวนใหญจะมีการขึ้นลงของราคาอยูตลอดเวลา นอกจากนี้ราคาสินคาที่ตองนําเขาจากตางประเทศ 
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(Import) ยังขึ้นกับคาเงินของสกุลของประเทศตาง ๆ  ดวย   ซ่ึงปจจัยเหลานี้ไมสามารถควบคุมได  
หลังจากไดนํามาขอมูลตนทุนการสั่งซ้ือจริง (ตามใบสั่งซ้ือ P.O.)     มาเปรียบเทียบกับการประมาณ
ตนทุนดังตารางที่ 5.7 แลวพบวา การประมาณการตนทุนการจัดซื้อมีความคลาดเคลื่อนจากตนทุนใน
การจัดซื้อจริงโดยประมาณการไวต่ํากวาตนทุนการจัดซื้อจริง 5.75 % 
 

5.1.3.6 ดานตนทุนการขายและบริหาร 
สําหรับดานตนทุนการขายและบริหารนั้นทางแตเดิมนั้นตนทุนดานนี้จะมีนโยบาย

จากผูบริหารระดับสูงซ่ึงจะกําหนดเปนสัดสวนหรือเปอรเซ็นต ของตนทุนการขายและบริหารเทียบ
กับตนทุนประมาณการทั้งหมด โดยในตนป พ.ศ. 2542 ไดมีการประมาณการตนทุนดานการขายและ
บริหารซ่ึงทางผูบริหารไดกําหนดใหใชที่สัดสวน 16 % ของตนทุนประมาณการทั้งหมด แตภายหลัง
จากที่ผูวิจัยไดเขามาปรับปรุงโครงสรางตนทุนจริงแลวไดประมวลขอมูลท่ีไดรับจากหลาย ๆ แหลง
และไดสรุปวาการคิดคํานวณตนทุนจริงสําหรับการขายและบริหารนั้นควรจะตองใชในอัตราสวนที่
ตามที่ไดตั้งตามงบประมาณสําหรับการขายและบริหารในแตละปและคํานวณออกมาเปนสัดสวนของ
ตนทุนทั้งหมด ซ่ึงถาพิจารณาตามงบประมาณในป พ.ศ. 2542 แลวสามารถคํานวนไดวาสัดสวน
สําหรับการประมาณการตนทุนการขายและบริหารอยูที่  14.64 % ตามที่ไดแสดงไวในหัวขอที่ 4.4 
จากบทที่แลว ดังนั้นการประมาณตนทุนแบบเดิมซึ่งใชสัดสวนที่ 16 % สวนตนทุนจริงคือ 14.64 % 
จึงทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนจากการประมาณการโดยประมาณการสูงไป 1.36 % 
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5.2 การประเมินผลหลังจากการพัฒนาระบบตนทุนจริงเทียบกับระบบการประมาณตนทุนท่ีไดดําเนิน
การปรับปรุง 
 

5.2.1 ขอมูลตนทุนประมาณการของโครงการจากวิธีการประมาณตนทุนแบบใหม 
ในประมาณตนทุนนั้น เจาหนาที่ประมาณตนทุนจะเปนผูรับผิดชอบโดยจะดําเนินการ

ประมาณตนทุนซึ่งจะแยกประมาณตนทุนในแตละรายการและแตละหมวด  
 

5.2.2 การประเมินผลผลที่ไดหลังจากการเปรียบเทียบ 
หลังจากที่โครงการเสร็จสิ้นในเดือน มิถุนายน 2542 แลว เจาหนาที่ตนทุนไดรวบรวมและ

สรุปผลของความแตกตางของระบบการประมาณตนทุนแบบเดิมกับตนทุนจริงที่เกิดขึ้น ซ่ึงมีราย
ละเอียดดังตอไปนี้คือ 

 
5.2.2.1 ดานตนทุนการผลิต 
จากการรวบรวมรายงานตนทุนการผลิตจริงและนํามาเปรียบเทียบกับตนทุนประมาณการ

(แบบใหม) พบวาการประมาณการตนทุนการผลิต ซ่ึงมีรายละเอียดอยู 3 หมวดไดแก วัสดุทาง
ตรง(DM)  แรงงานทางตรง (DL) และ โสหุยการผลิต (Over head) หลังจากเปรียบเทียบแลวไดพบวา
การประมาณตนทุนการผลิตมีความแตกตางจากตนทุนการผลิตจริงลดลงกวาวิธีการประมาณตนทุน
การผลิตแบบเดิม คือ  

1) การประมาณวัสดุทางตรงมีความผิดพลาดจากตนทุนวัสดุทางตรงที่ใชจริงโดย
ประมาณไวสูงกวาตนทุนจริง 13.49 %  

2) การประมาณคาแรงงานทางตรงมีความผิดพลาดจากตนทุนการผลิตจริงโดย
ประมาณไวสูงกวาตนทุนจริง 12.62 %  

3) การประมาณโสหุยการผลิตมีความผิดพลาดจากตนทุนการผลิตจริงโดยประมาณ
ไวสูงกวาตนทุนจริง 7.87 %  

สําหรับรายละเอียดของการเปรียบเทียบไดแสดงการดังตารางที่ 5.8  5.9 และ 5.10 
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5.2.2.2 ดานตนทุนการตนทุนการติดตั้ง 
 

จากการรวบรวมรายงานตนทุนการติดตั้งจริงและนํามาเปรียบเทียบกับตนทุน
ประมาณการ(แบบใหม) ซ่ึงเพิ่มการประมาณการตนทุนในหมวดของโสหุยการติดตั้งเพิ่มเติมให
สมบูรณขึ้น       หลังจากเปรียบเทียบแลวไดพบวาการประมาณตนทุนการติดตั้งมีความแตกตางจาก
ตนทุนการติดตั้งจริง คือ  

1) การประมาณวัสดุทางตรงมีความผิดพลาดจากตนทุนวัสดุทางตรงที่ใช
ติดตั้งจริงโดยประมาณไวสูงกวาตนทุนจริง 7.37 %  

2) การประมาณคาแรงงานทางตรงมีความผิดพลาดจากตนทุนแรงงานการ
ติดตั้งจริงโดยประมาณไวสูงกวาตนทุนจริง 14.71 %  

3) การประมาณโสหุยการติดตั้งมีความผิดพลาดจากตนทุนโสหุยการตดิตัง้
จริงโดยประมาณไวสูงกวาตนทุนโสหุยจริง 14.77 %  

สําหรับรายละเอียดของการเปรียบเทียบไดแสดงการดังตารางที่ 5.11 
 

5.2.2.3 ดานตนทุนการขนสง 
จากการรวบรวมรายงานตนทุนการขนสงจริงและนํามาเปรียบเทียบกับตนทุน

ประมาณการ(แบบใหม) ซ่ึงจะปรับปรุงจากการประมาณแบบเดิมโดยจะใชการคํานวณตามพื้นที่ และ
ปริมาตร ของเครื่องครัวแตละรายการ โดยคิดตามอัตราระยะทางที่ตองขนสงตามประเภทของรถที่ใช
ขนสง (มีทั้งรถกระบะ 4 ลอ รถกระบะ 6 ลอ และ รถตู) และดวยเหตุผลเดียวกันที่ไมสามารถประมาณ
ตนทุนการขนสงแยกเปนหมวดตาม วัสดุทางตรง(DM)  แรงงานทางตรง (DL) และโสหุยการผลิต 
(Over head) ได ดังนั้นการเปรียบในที่นี้จึงจําเปนที่จะตองนําตนทุนโดยรวมของการขนสงเปรียบ
เทียบกันซึ่งเมื่อนํามาเปรียบเทียบดังตารางที่ 5.12 แลวพบวา การประมาณการตนทุนการขนสงแบบ
ใหมมีความคลาดเคลื่อนจากตนทุนในการขนสงจริงโดยประมาณการลดลงกวาเดิมโดยสามารถ
ประมาณต่ํากวาตนทุนการขนสงจริง 26.36 %  
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5.2.2.4 ดานตนทุนการจัดจางและตนทุนการสั่งซื้อ 
จากการเปรียบเทียบกับตนทุนการจัดจางและการสั่งซ้ือประมาณการ(แบบ

เดิม) พบวาการประมาณการตนทุนการจางและการสั่งซ้ือ  ซ่ึงโดยปกติจะใชการประมาณจากการใช
ขอมูลในอดีตที่ไดจากหนวยงานจัดซื้อ (เปนหนวยงานที่รับผิดชอบในการจัดจางและสั่งซ้ือโดยตรง) 
แตมีปจจัยตาง ๆ   ที่ทําใหการประมาณการตนทุนการจัดจางคลาดเคลื่อนออกไป เชน สภาวะทาง
เศรษฐกิจ ราคาของวัสดุอุปกรณในตลาดซึ่งสวนใหญจะมีการขึ้นลงของราคาอยูตลอดเวลา ซ่ึงปจจัย
เหลานี้ไมสามารถควบคุมได  แตจากการเปรียบเทียบกับการประมาณตนทุนดังตารางที่ 5.6 และ 5.7 
ที่ไดแสดงไปแลวขางตน พบวาการประมาณการตนทุนการจัดจางมีความคลาดเคลื่อนจากตนทุนใน
การจัดจางจริงโดยประมาณการไวสูงกวาตนทุนการจัดจางจริง 13.78 %    และการประมาณการตน
ทุนการสั่งซื้อมีความคลาดเคลื่อนจากตนทุนในการสั่งซื้อจริงโดยประมาณการไวต่ํากวาตนทุนการสั่ง
ซ้ือจริง 5.75 %     ซ่ึงผูวิจัยไดปรึกษากับทางผูบริหารและสามารถสรุปไดวาไมมีความจําเปนที่จะตอง
ปรับปรุงการประมาณตนทุนการจัดจาง   เนื่องจากตัวเลขที่คลาดเคลื่อนอยูในสัดสวนที่ไมมากเกินไป 
และสามารถยอมรับได 

 
5.2.2.5 ดานตนทุนการขายและบริหาร 
จากที่กลาวมาแลวขางตนวาการประมาณตนทุนการขายและบริหารนั้นแตเดิม

จะมีนโยบายจากผูบริหารระดับสูงซ่ึงจะกําหนดเปนสัดสวนหรือเปอรเซ็นต ของตนทุนการขายและ
บริหารเทียบกับตนทุนประมาณการทั้งหมด      แตภายหลังจากที่ผูวิจัยไดเขามาปรับปรุงโครงสราง
ตนทุนจริงแลวไดประมวลขอมูลที่ไดรับจากหลาย ๆ   แหลงและไดสรุปวาการคิดคํานวณตนทุนจริง
สําหรับการขายและบริหารนั้นควรจะตองใชในอัตราสวนที่ตามที่ไดตั้งตามงบประมาณสําหรับการ
ขายและบริหารในแตละปและคํานวณออกมาเปนสัดสวนของตนทุนทั้งหมด  ดังเมื่อมีการปรับเปลี่ยน
มาใชการประมาณตนทุนการขายและบริหารแบบใหม ความแตกตางระหวางตนทุนจริงและตนทุน
ประมาณการ จึงไมเกิดขึ้น (เนื่องจากใชตัวเลขเดียวกันคือ 14.64 %)  
  
 จากโครงการตัวอยางที่ไดแสดงขางตน เมื่อไดดําเนินการเปรียบเทียบความแตกตางระหวาง
การประมาณการตนทุนแบบเดิม และแบบใหมเทียบกับตนทุนจริงทําใหสามารถสรุปไดตารางที่ 5.13  
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ตารางที่ 5.13     แสดงการเปรียบเทียบความแตกตางระหวางการประมาณตนทุนกอนและหลังการ
ปรับปรุง (โครงการตัวอยาง) 

 
โครงสรางตนทุน การประมาณตนทุนกอนการ

ปรับปรุงเทียบกับตนทุนจริง 
(%) 

การประมาณตนทุนหลังจาก
ปรับปรุงเทียบกับตนทุนจริง 

(%) 
1. ตนทุนการผลิต   

- วัสดุทางตรง (DM) + 33.87 % + 13.49 % 
- แรงงานทางตรง (DL) + 58.10 % + 12.62 % 
- โสหุย (OH) + 3.18 % + 7.87 % 

   
2. ตนทุนการติดตั้ง   

- วัสดุทางตรง (DM) - 7.33 % + 7.37 % 
- แรงงานทางตรง (DL) - 23.41 % + 14.71 % 
- โสหุย (OH) - 33.76 % +14.77 % 

   
3. ตนทุนการขนสง - 77.91 % - 26.36 % 
   
4. ตนทุนการจัดจาง + 13.78 % + 13.78 % 
   
5. ตนทุนการสั่งซื้อ - 5.75 % - 5.75 % 

   
6. ตนทุนการขายและบริหาร + 1.36 % 0% 

   
จากตารางที่ 5.13 เปนการเปรียบเทียบใหเห็นความแตกตางของการประมาณการตนทุน

กอนและหลังการปรับปรุงแตเพียงโครงการตัวอยางเพียงโครงการเดียวเทานั้นซึ่งไมสามารถสรุป
อะไรไดมากนัก ดังนั้นผูวิจัยจึงไดดําเนินการประเมินผลความแตกตางของตนทุนกอนและหลังการ
ปรับปรุงโดยประเมิลผลทุกโครงการ ต้ังแตเดือน เมษายน 2542 ถึง ธันวาคม 2542 รวมท้ังสิ้นเปน
เวลา 9 เดือน (62 โครงการ) โดยจําแนกออกเปนโครงการที่มีรายการผลิตไมเกิน 20 ตัว จํานวน 57 
โครงการ และโครงการที่มีงานผลิตมากกวา 20 ตัว จํานวน 5 โครงการ ไดผลสรุปดังตารางที่ 15.4  
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ตารางที่ 5.14     แสดงการเปรียบเทียบความแตกตางระหวางการประมาณตนทุนกอนและหลังการ
ปรับปรุง (รวม 62 โครงการ ตั้งแต เมษายน 2542 ถึง กันยายน 2542) 

โครงสรางตนทุน การประมาณตนทุนกอนการ
ปรับปรุงเทียบกับตนทุนจริง 
(%) 

การประมาณตนทุนหลังจาก
ปรับปรุงเทียบกับตนทุนจริง 
(%) 

1. ตนทุนการผลิต   
- วัสดุทางตรง (DM) + 27.69 % + 17.20 % 
- แรงงานทางตรง (DL) + 43.33 % + 16.48 % 
- โสหุย (OH) + 15.05 % + 14.17 % 

   
2. ตนทุนการติดตั้ง   

- วัสดุทางตรง (DM) - 12.40 % - 6.09 % 
- แรงงานทางตรง (DL) - 39.23 % - 13.42 % 
- โสหุย (OH) - 38.72 % - 16.58 % 

   
3. ตนทุนการขนสง - 62.04 % - 22.16 % 
   
4. ตนทุนการจัดจาง + 8.76 % + 8.76 % 
   
5. ตนทุนการสั่งซื้อ - 4.06 % - 4.06 % 

   
6. ตนทุนการขายและบริหาร + 1.36 % 0% 

   
จากตารางที่ 5.14  พอที่จะสรุปการผลการปรับปรุงพัฒนาระบบตนทุนงานสั่งทําในดาน

หลัก ๆ ดังนี้คือ  
1) การประมาณการตนทุนการผลิตไมวาจะเปนดานวัสดุทางตรง (DM) แรงงานทางตรง 

(DL) หรือโสหุยการผลิต (OH) สวนใหญจะมีการประมาณการที่สูงวาตนทุนจริงอยูแมวาจะไดรับการ
ปรับปรุงใหมีความคลาดเคลื่อนแลวก็ตามซึ่งปจจัยที่ผลอยางมากไดแก สภาพของเครื่องครัวที่ลูกคา
ส่ังซื้อสวนใหญไมเปนไปตามมาตรฐานดังนั้นจึงเกิดความคลาดเคลื่อนอยูบาง  แตภายหลังจากได
ปรับปรุงและพัฒนาระบบฐานขอมูลดานการผลิตทําใหการประมาณตนทุนวัสดุการผลิตมีความคลาด
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เคลื่อนนอยลง โดยลดลงจากเดิมซ่ึงอยูที่ 27.69 % เหลือ 17.20 % การประมาณตนทุนแรงงานทาง
ตรงก็มีความคลาดเคลื่อนนอยลง โดยลดลงจากเดิมซ่ึงอยูที่ 43.33 % เหลือ 16.48 %     และการ
ประมาณตนทุนโสหุยการผลิตมีความคลาดเคลื่อนนอยลง โดยลดลงจากเดิมซึ่งอยูที่ 15.05 % เหลือ 
14.17 % 

2) การประมาณการตนทุนการติดตั้งไมวาจะเปนดานวัสดุทางตรง (DM) แรงงานทางตรง 
(DL) หรือโสหุยการผลิต (OH) สวนใหญจะมีการประมาณการที่ต่ํากวาตนทุนจริงอยูแมวาจะไดรับ
การปรับปรุงใหมีความคลาดเคลื่อนแลวก็ตามซึ่งปจจัยที่ผลอยางมากไดแก สภาพปญหาหนางานซึ่ง
สวนใหญจะมีปญหาดานพื้นที่หนางานไมพรอมทําใหติดตั้งไดไมเต็มที่ Utility ที่หนางานทางลูกคาไม
ไดเตรียมไวใหทําใหเสียเวลาไปหลายครั้งเปนตน บาง แตภายหลังจากไดจัดทําและพัฒนาระบบฐาน
ขอมูลดานการติดตั้งทําใหการประมาณตนทุนวัสดุการติดตั้งมีความคลาดเคลื่อนนอยลง โดยลดลง
จากเดิมซึ่งอยูที่ 12.40 % เหลือ 6.09 % การประมาณตนทุนแรงงานทางตรงก็มีความคลาดเคลื่อน
นอยลง โดยลดลงจากเดิมซ่ึงอยูที่ 39.23 % เหลือ 13.42 % และการประมาณตนทุนโสหุยการติดตั้งมี
ความคลาดเคลื่อนนอยลง โดยลดลงจากเดิมซึ่งอยูที่ 38.72 % เหลือ 16.58 % 

3) การประมาณการตนทุนการขนสงเมื่อดูภาพโดยรวมแลวสวนใหญจะมีการประมาณการ
ที่ต่ํากวาตนทุนจริงอยูแมวาจะไดรับการปรับปรุงใหมีความคลาดเคลื่อนลดลงอยางมากแลวกต็ามแตก็
มีปจจัยที่ผลอยางมากไดแก การจัดสงสินคาไมครบตามจํานวน ทําใหตองเสียเวลาและคาใชจายใน
การสงหลายครั้ง สินคาที่สงไปเกิดความเสียหายหรือชํารุดซ่ึงตองจัดสงไปใหใหมก็มี นอกจากนี้ยังมี
ปจจัยเสี่ยงเร่ืองอุบัติเหตุระหวางการขนสงดวย ดังนั้นจึงเกิดความคลาดเคลื่อนอยูบาง แตภายหลังจาก
ไดปรับปรุงและพัฒนาวิธีการประมาณตนทุนการขนสงโดยคิดตามระยะทาง      ทําใหการประมาณ
ตนทุนการขนสงมีความคลาดเคลื่อนนอยลง โดยลดลงจากเดิมซึ่งอยูที่ 62.04 % เหลือ 22.16 %  

4) การประมาณตนทุนการจัดจางและการสั่งซื้อนั้นจากที่ไดกลาวไปขางตนแลววาไมจาํเปน
ที่จะตองดําเนินการปรับปรุงแตอยางไรเนื่องจากการประมาณดวยวิธีการเดิมนั้นไมคลาดเคลื่อนจาก
ตนทุนจริงมากนัก และสามารถยอมรับได 

5) การประมาณตนทุนการขายและบริหาร หลังจากที่ผูวิจัยไดศึกษาโครงสรางตนทุนจริง
แลวก็ไดมีการปรับเปลี่ยนสัดสวนตนทุนการขายบริหารสําหรับใชประมาณตนทุน  โดยคํานวณตาม
งบประมาณของการบริหารและการขายในแตละป และใชงบประมาณนั้นเพื่อเปนเครื่องมือในการ
ควบคุมตนทุนในการขายและบริหารไปพรอมกัน ดวยเหตุนี้ทําใหตนทุนประมาณการดานการขาย
และบริหารจะไมคลาดเคลื่อนออกไปจากตนทุนจริงที่เกิดขึ้น          ถาหากวามีการบริหารการขายตาม
งบประมาณในแตละป 



197 

 นอกจากนี้ผูวิจัยยังไดทําการจัดแบงกลุมของโครงการทั้ง 62 โครงการตามความแตกตาง
ของตนทุนระหวางตนทุนประมาณการกับตนทุนจริง  โดยสามารถแบงออกไดเปน  3  กลุม ดังตาราง
ที่ 5.15 

ตารางที่  5.15  การจัดแบงกลุมโครงการตามความแตกตางของตนทุน 
ความแตกตาง จํานวนโครงการ สัดสวนของผลิตภัณฑมาตรฐาน 

1. ความแตกตาง นอยกวา 10% 
2. ความแตกตาง มากกวา 10%       

แตไมเกิน 20%  
3. ความแตกตาง มากกวา 20% 

14 
33 
 

15 

65% 
53% 

 
30% 

 จากขอมูลในตารางที่ 5.15 พบวาจํานวนโครงการในกลุมที่มีความแตกตางมากกวา 10%       
แตไมเกิน 20% มีปริมาณมากที่สุด คือ 33 โครงการ  ทําใหทราบวาแนวโนมของการประมาณตนทุน
ของโรงงานตัวอยางจะมีคาความแตกตางของตนทุน ระหวางตนทุนประมาณการกับตนทุนจริง อยูใน
ชวงมากกวา 10% แตไมเกิน 20%             จากจุดนี้ผูวิจัยไดทําการศึกษาเพิ่มเติมถึงรายละเอียดที่ทํา
ใหเกิดความแตกตางของตนทุนในแตละกลุม โดยใชสัดสวนของจํานวนผลิตภัณฑมาตรฐานที่มีอยูใน
แตละกลุมเปนปจจัยในการศึกษา  และพบความสัมพันธที่นาสนใจ คือ     ความแตกตางของตนทุนจะ
แปรผันตาม สัดสวนของของจํานวนผลิตภัณฑมาตรฐาน   ซ่ึงแสดงใหเห็นวาคาความแตกตางที่เกิด
ขึ้นนาจะมาจาก การประมาณตนทุนในผลิตภัณฑใหมที่ไมเคยผลิตมากอน        ทําใหตองอาศัย
ประสบการณของผูประเมินเปนหลักในการประมาณตนทุน   และยิ่งไปกวานั้นจากขอมูลการ
วิเคราะหความแตกตางของตนทุนในกลุมผลิตภัณฑที่ไมเปนมาตรฐาน พบวา 

1) การประมาณตนทุนการผลิต  ในสวนของตนทุนวัตถุดิบทางตรงมีความแปรปรวนที่
เกิดจากความผิดพลาดทางดานราคา 43% ของความแปรปรวนตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด และอีก 57% 
เปนความแปรปรวนที่เกิดจากการประมาณปริมาณวัตถุดิบที่ใชผิดพลาด   สวนตนทุนคาแรงงานทาง
ตรงมีความแปรปรวนที่เกิดจากการประมาณชั่วโมงแรงงานทางตรงที่ใชผิดพลาด 38% ของความ
แปรปรวนตนทุนคาแรงงานทางตรงทั้งหมด  และอีก 62% มาจากความแปรปรวนดานอัตราคาแรง
งานทางตรงผิดพลาด  และในสวนสุดทายของตนทุนการผลิต คือ ตนทุนคาโสหุยการผลิต มีความ
แปรปรวนที่เกิดจากการประมาณชั่วโมงแรงงานทางตรงที่ใชผิดพลาด 40%      ของความแปรปรวน
ตนทุนคาโสหุยการผลิตทั้งหมด          และอีก 60% มาจากความแปรปรวนดานอัตราคาโสหุยการผลติ
ผิดพลาด 

2) การประมาณตนทุนการติดตั้ง  ในสวนของตนทุนวัตถุดิบทางตรงมีความแปรปรวนที่
เกิดจากความผิดพลาดทางดานราคา 34 % ของความแปรปรวนตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด และอีก 66 % 
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เปนความแปรปรวนที่เกิดจากการประมาณปริมาณวัตถุดิบที่ใชผิดพลาด   สวนตนทุนคาแรงงานทาง
ตรงมีความแปรปรวนที่เกิดจากการประมาณชั่วโมงแรงงานทางตรงที่ใชผิดพลาด 49% ของความ
แปรปรวนตนทุนคาแรงงานทางตรงทั้งหมด         และอีก 51% มาจากความแปรปรวนดานอัตราคา
แรงงานทางตรงผิดพลาด  และในสวนสุดทายของตนทุนการติดตั้ง คือ ตนทุนคาโสหุยการติดตั้งมี
ความแปรปรวนที่เกิดจากการประมาณชั่วโมงแรงงานทางตรงที่ใชผิดพลาด 39% ของความแปรป
รวนตนทุนคาโสหุยการติดตั้งทั้งหมด      และอีก 61% มาจากความแปรปรวนดานอัตราคาโสหุยการ
ติดตั้งผิดพลาด 

สําหรับตนทุนในสวนอื่น ๆ ไมสามารถวิเคราะหในรายละเอียดไดเนื่องจากไมไดทําการ
สะสมขอมูลแบบแยกรายการผลติภัณฑ 
 
 



บทที่ 6 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

จากการศึกษาและวิจัยปญหาที่เกี่ยวของกับการประมาณตนทุนของโรงงานตัวอยางพบวามี
ปญหาเนื่องมาจาก ระบบการสะสมตนทุนจริงที่ไมสมบูรณทําใหการประเมินผลตนทุนจริงกับตนทุน
ประมาณการไมสามารถทําได  รวมถึงวิธีการประมาณตนทุนที่มีความผิดพลาดอยู          การขาดระบบ
สารสนเทศที่จะชวยในการประมาณตนทนุ ซ่ึงสงผลใหตนทุนประมาณการที่มีอยูแตเดิมนั้นขาดความ
นาเชื่อถือและการตั้งราคาขายเพื่อประมูลงานทําไดยาก สวนใหญผูกําหนดราคาขายจะบวกคาเผื่อเขา
ไปในราคาขายเพื่อชดเชยความแปรปรวนที่เกิดจากการประมาณตนทุน ทําใหการเสนอราคาขายสูง
กวาความเปนจริงและมีปญหาในการแขงขันทางธุรกิจ 

 
6.1 สรุปผลการวิจัย 
 

งานวิจัยนี้ไดดําเนินการปรับปรุงและพัฒนาในระบบโครงสรางของตนทุนงานสั่งทําโดยได
ดําเนินการออกแบบและจัดทําระบบตนทุนจริง ระบบประมาณการตนทุน และระบบการประเมินผล
ตนทุน สําหรับในการปรับปรุงระบบตนทุนจริงยังประกอบดวยการปรับปรุงระบบยอย ๆ อีก 5 ระบบ
คือ ระบบตนทุนการผลิต ระบบตนทุนการติดตั้ง ระบบตนทุนบริการ ระบบตนทุนขายและบริหาร 
และระบบการประมวลผลตนทุนจริง ซ่ึงพอจะสรุปผลการวิจัยไดดังนี้ 

 
1. การปรับปรุงระบบตนทนุการผลิต 
ระบบตนทุนการผลิตไดมีการปรับปรุงพอสรุปไดดังนี้ 
- การปรับปรุงโครงสรางตนทุนการผลิตใหมีความสมบูรณและถูกตองตามหลักวิชาการ 
- การปรับปรุงวิธีการคํานวณตนทุนการผลิตใหมีความถูกตองและแมนยํา 
- การปรับปรุงระบบสารสนเทศเพื่อการคํานวณตนทุนการผลิต โดยออกแบบกระบวน

การในการสะสมขอมูลใหมเพื่อใหเกิดความรวดเร็วในการจัดทํารายงานตนทุน 
 
2. การออกแบบระบบตนทุนการติดตั้ง 
ระบบตนทุนการติดตั้งไดมีการปรับปรุงพอสรุปไดดังนี้ 
- การกําหนดโครงสรางตนทุนการติดตั้งตามหลักทฤษฎีเพื่อใหไดขอมูลตนทุนจริงที่ถูก

ตองและครบถวน 
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- การออกแบบวิธีการคํานวณตนทุนการติดตั้ง รวมถึงการกําหนดขอมูลที่นํามาใชในการ
คํานวณตามหลักวิชา 

- การออกแบบระบบสารสนเทศเพื่อการคํานวณตนทุนการติดตั้ง ตั้งแตวิธีการรวบรวม
ขอมูลการติดตั้ง จัดทําโปรแกรมเพื่อชวยในการคํานวณตนทุนและการออกแบบระบบ
การรายงานตนทุนการติดตั้ง 

- การกําหนดตําแหนงหนาที่และความรับผิดชอบในการดูแลและควบคุมระบบตนทุนการ
ติดตั้งอยางชัดเจน เพื่อใหการจัดทําตนทุนการติดตั้งทําไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 
3. การออกแบบระบบตนทุนบริการ (เฉพาะตนทุนนาสวนของการรับประกัน) 
ระบบตนทุนบริการไดมีการปรับปรุงพอสรุปไดดังนี้ 
- การกําหนดโครงสรางตนทุนบริการตามหลักทฤษฎีเพื่อใหไดขอมูลตนทุนจริงที่ถูกตอง

ครบถวน 
- การออกแบบวิธีการคํานวณตนทุนบริการ รวมถึงการกําหนดขอมูลที่จะนํามาใชในการ

คํานวณตนทุนบริการตามหลังวิชาการ 
- การออกแบบระบบสารสนเทศเพื่อการคํานวณตนทุนบริการ ตั้งแตวิธีการรวบรวมขอ

มูลการบริการ จัดทําโปรแกรมเพื่อชวยในการคํานวณตนทุนและออกแบบระบบการ
รายงานตนทุนบริการ 

- การกาํหนดตําแหนงหนาที่และความรับผิดชอบในการดูแลและควบคุมระบบตนทุน
บริการอยางชัดเจน เพื่อใหการจัดทําตนทุนบริการทําไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 
4. การปรับปรุงระบบตนทุนการขายและบริหาร 
ระบบตนทุนการขายและบริหารไดมีการปรับปรุงพอสรุปไดดังนี้ 
- การกําหนดวิธีในการจัดสรรคาใชจายสํานักงานใหม 
- สรางระบบในการนําตนทุนขายและบริหารไปควบคุมการใชจายในสวนสํานักงานและ 

การตั้งเปาหมายในการขายแตละเดือน 
 
5. การออกแบบระบบสารสนเทศเพื่อการประมวลผลตนทุนจริง 
ระบบการประมวลผลตนทุนจริงไดมีการปรับปรุงพอสรปุไดดังนี้ 
- การออกแบบและจัดทําโปรแกรมที่จะใชในการประมวลผลตนทุนจริง 
- การออกแบบชองทางในการรวบรวมขอมูลตนทุนจากสวนตาง ๆ เพื่อนํามาประมวลผล 
- การออกแบบระบบการรายงานตนทุนจริง 
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- การกําหนดตําแหนงหนาที่และความรับผิดชอบในการดูแลและควบคุมระบบประมวล
ผลตนทุนจริงอยางชัดเจน 

 
6. การปรับปรุงกระบวนการในการประมาณตนทุน 
ระบบการประมาณการตนทุนไดมีการปรับปรุงพอสรุปไดดังนี้ 
- การออกแบบฐานขอมูลผลิตภัณฑมาตรฐานเพื่อนํามาใชเปนฐานขอมูลในการประมาณ

ตนทุน 
- การปรับปรุงและออกแบบระบบฐานขอมูลจัดซื้อเพื่อใหไดราคาวัตถุดิบที่จะใชในการ

ประมาณตนทุนที่ทันสมัยอยูตลอดเวลา 
- การปรับปรุงโครงสรางและวิธีการคํานวณตนทุนประมาณการตามหลักทฤษฎี 
- การออกแบบระบบสารสนเทศเพื่อการประมาณตนทุน ตั้งแตวิธีการในการรวบรวมขอ

มูล การจัดทําโปรแกรมเพื่อชวยในการคํานวณตนทุนและการออกแบบระบบการรายงาน
ตนทุนประมาณการ 

 
7. การจัดทําระบบประเมินผลตนทุน 
ระบบประเมินผลตนทุนไดมีการจัดทําขึ้นใหมพอสรุปไดดังนี้ 
- การกําหนดวิธีการประเมินผลตนทุนตามลักษณะของขอมูล 
- การออกแบบระบบการรายงานผลการประเมินตนทุนจริงกับตนทุนประมาณการ รวม

ทั้งการวิเคราะหความแปรปรวนที่เกิดขึ้น 
- การจัดใหมีการรายงานผลการประเมินผลตนทุน โดยจัดประชุมกับหนวยงานที่เกี่ยว

ของเพื่อใหเกิดการพัฒนาและการะปรับปรุงวิธีการทํางาน วิธีการประมาณตนทุนรวม
ถึงการลดและควบคุมตนทุนอยางตอเนื่อง 

 
ภายหลังจากไดทําการพัฒนาระบบประมาณการตนทุน ทําใหสามารถลดความแปรปรวนที่

เกิดจากตนทุนจริงและตนทุนประมาณการได         โดยดูไดจากผลการประเมินตนทุนของโครงการ
ตัวอยาง  ซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี้ 

 
ตนทุนการผลิต สามารถลดความแปรปรวนที่เกิดจาก 

1) ตนทุนวัตถุดิบทางตรงจากเดิม      +33.87% ลดลงเปน +13.49%  
2) ตนทุนคาแรงงานทางตรงจากเดิม +58.10% ลดลงเปน +12.62%  
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ตนทุนการติดตั้ง  สามารถลดความแปรปรวนที่เกิดจาก 
1) ตนทุนวัตถุดิบทางตรงจากเดิม     -7.33%  ลดลงเปน +7.37% 
2) ตนทุนคาแรงงานทางตรงจากเดิม -23.41% ลดลงเปน +14.71%  
3) ตนทุนคาโสหุยการติดตั้งจากเดิม  -33.76% ลดลงเปน  +14.77% 

ตนทุนการขนสง  สามารถลดความแปรปรวน จากเดิม  -77.91% ลดลงเปน -26.36% 
ตนทุนการขายและบริหาร  สามารถลดความแปรปรวน จากเดิม +1.36% ลดลงเปน 0% 
แตความแปรปรวนที่เกิดขึ้นจากการประมาณตนทุนในระบบใหมที่ผูวิจัยไดทําการปรับปรุง

เอาไวนั้นก็ยังมีระดับสูงอยูพอสมควร     ซ่ึงจากการวิเคราะหผลการประเมินตนทุนใน 62 โครงการ 
ตั้งแตเดือน เมษายน 2542 ถึง ธันวาคม 2542   พบวาปจจัยที่มีผลทําใหการประมาณตนทุนเกิดความ
แปรปรวนขึ้นก็ คือ จํานวนผลิตภัณฑมาตรฐานที่มีอยูในแตละโครงการ  โดยถาโครงการใดมีจํานวน
ผลิตภัณฑมาตรฐานอยูมาก ความแปรปรวนมีแนวโนมจะเกิดขึ้นนอย  และหลังจากที่ไดทําการ
วิเคราะหความแปรปรวนเฉพาะในสวนของผลิตภัณฑที่ไมใชมาตรฐาน  ทําใหทราบวาสาเหตหุลักๆ 
ที่ทําใหเกิดความแตกตางระหวางตนทุนประมาณการกับตนทุนจริงมาจาก  

1) ความผิดพลาดในการประมาณของผูประเมิน  ไมวาจะเปนการประมาณปริมาณการใช
วัตถุดิบ  และการประมาณชั่วโมงแรงงานทางตรงที่ใช       ซ่ึงในสวนของการประมาณปริมาณการใช
วัตถุดิบนาจะเกิดจากแบบ Perspective ที่นํามาใชในการประเมินนั้นมีรายละเอียดไมครบถวน   ทํา
ใหผูประเมินประมาณการผิดไป    สวนการประมาณชั่วโมงแรงงานทางตรงที่ใชนาจะเกิดจากวิธีใน
การประมาณโดยยึดติดกับตัวผลิตภัณฑไมไดอิงตามกิจกรรมที่ไดทําทั้งการผลิตและการติดตั้ง ทําให
ผลของการประมาณผิดพลาด 

2)  ความแตกตางทางดานราคาของวัตถุดิบที่เกิดขึ้นจริง กับราคาที่นํามาประมาณการ ไม
ตรงกัน   ซ่ึงนาจะเกิดมาจากวิธีการคิดราคาแบบถัวเฉลี่ยในการคํานวณตนทุนจริง  ทําใหราคาที่นํามา
ใชแตกตางกัน และอาจเกิดจากสาเหตุอ่ืน ๆ อีก  เชน  สภาวะทางเศรษฐกิจ  ทําใหราคาวัตถุดิบขึ้นลง
ไมแนนอน  ถาระยะเวลาที่ทําการประมาณตนทุนกับการผลิตจริงยิ่งหางกันก็จะมีโอกาสที่จะทําให
ราคาที่นํามาใชแตกตางกัน 

3)  ความแตกตางทางดานอัตราตาง ๆ ที่เกิดขึ้นจริง กับอัตราที่นํามาประมาณการ  ไมวาจะ
เปน  อัตราคาแรงงานทางตรง และอัตราคาโสหุย  ซ่ึงผูวิจัยไดกําหนดใหนําอัตราที่เกิดขึ้นจิรงมาทํา
การถัวเฉล่ียแบบเคลื่อนที่ในชวงระยะเวลา  3  เดือน มาใชเปนอัตราในการประมาณตนทุน ถึงแมวา
วิธีการนี้จะชวยลดความแปรปรวนที่เกิดขึ้นไดก็จริง  แตเนื่องจากโรงงานตัวอยางนี้มีระบบการผลิต
แบบงานสั่งทํา       ทําใหการผลิตในแตละเดือนมีชั่วโมงแรงงานทางตรงที่เกิดขึ้นไมแนนอนและสง
ผลใหอัตราตาง ๆ ที่คํานวณมาจากฐานชั่วโมงแรงงานทางตรงไมแนนอนตามไปดวย   จากความไม
แนนอนนี้เองที่ทําใหเกิดความแตกตางทางดานอัตราตาง ๆ อยางมาก 
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กลาวโดยสรุป งานวิจัยในครั้งนี้สามารถจัดทําระบบตนทุนจริง  ระบบการประมาณตนทุน
งานสั่งทํา  และระบบประเมินผลตนทุนประมาณการกับตนทุนจริง ในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรเหล็ก
กลาไรสนิม  ไดสําเร็จตามวัตถุประสงคของงานวิจัยคร้ังนี้   แตพบปญหาในระบบการประมาณตนทุน
วายังไมสามารถลดความแปรปรวนที่เกิดขึ้นใหอยูในระดับที่นาพอใจได  เนื่องจากวิธีที่นํามาใชใน
การประมาณตนทุนอาจไมเหมาะสม กับระบบการผลิตแบบงานสั่งทําที่มีระดับการผลิตขึ้นอยูกับการ
ตลาด (Market Orientation)  ทําใหไมสามารถกําหนดเงื่อนไขที่แนนอนในการคํานวณได 
 
6.2 ขอเสนอแนะ 
 

ถึงแมวาระบบประมาณการตนทุนของโรงงานตัวอยางจะไดรับการพัฒนาในระดับหนึ่งแลว
ก็ตาม แตก็ยังคงตองการการไดรับการปรับปรุงตอไปอีกเพื่อใหสามารถประมาณการตนทุนไดอยางถูก
ตองแมนยํามากขึ้น ซ่ึงจะสงผลใหการกําหนดราคาขายทําไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยเมื่อผูกําหนดราคา
ขายมีความเชื่อถือในตนทุนประมาณการแลวก็จะสามารถนําขอมูลตนทุนประมาณการที่ได ไปใชใน
การกําหนดกลยุทธดานราคาในการแขงขันทางธุรกิจได ซ่ึงการที่จะไปใหถึงจุดนั้นจําเปนตองมีการ
ปรับปรุงระบบการประมาณการตนทุนใหมีประสิทธิภาพและความแมนยํามากกวานี้ โดยงานวิจัยการ
พัฒนาระบบประมาณตนทุนไดพบแนวทางที่นาจะมีการพัฒนาปรับปรุงการประมาณตนทุนใหมี
ความกาวหนาดังตอไปนี้  

 
1. ควรทําการพัฒนาวิธีการในการจัดทําขอมูลการแจกแจงรายการวัตถุดิบและเวลาที่ใชใน 

การทํางานทั้งการผลิตและติดตั้ง ใหสามารถรองรับการประมาณการที่มีความหลากหลายของผลิต
ภัณฑไดมากขึ้น โดยมีแนวทางการพัฒนาพอสรุปไดคือ 

- การแจกแจงรายการวัตถุดิบ ควรจะใหแผนกออกแบบทําหนาที่แจกแจงรายการวัตถุดิบ    
มาใหแผนกประเมินราคาซึ่งนาจะทําใหรายการวัตถุดิบที่ใชมีความถูกตองมากขึ้นกวานี้ 

- เวลาที่ใชในการทํางานทั้งการผลิตและติดตั้ง ควรกําหนดเวลามาตรฐานที่นํามาใชในการ
ประมาณตนทุนตามกิจกรรรมที่ดําเนินการ ซ่ึงจะทําใหผูประเมินสามารถทําการ
ประมาณตนทุน ไดอยางแมนยําโดยไมตองอาศัยประสบการณและความชํานาญมากนัก 

 
2. การสะสมตนทุนจริง ควรนําระบบตนทุนตามกิจกรรม (Activity Base Costing) มาใช      

ซ่ึงจะชวยสนับสนุนการกําหนดมาตรฐานที่จะใชในการประมาณตนทุนทําไดงายขึ้นรวมทั้งยังสามารถ
รองรับความหลากหลายของผลิตภัณฑไดมากกวาระบบตนทุนเดิม เนื่องจากเปนตนทุนตามกิจกรรมซึ่ง
ไมขึ้นกับผลิตภัณฑ 
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วิธีการใชงานโปรแกรมตนทุนการผลิต  
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วิธีการใชโปรแกรมตนทุนติดตั้ง 
1. รายการหลัก INSTALLATION 
เมื่อเขาสูโปรแกรมจะเห็นหนาจอเมนูหลัก ซึ่งประกอบไปดวยปุมตาง ดังนี้ 

- Add Job 
- Close Job 
- Take Off Material 
- Customize Installation Time 
- Update Standard 
- Daily Report 
- Report 
- Export Data 
- Rate 
- Add P/O 
- ตรวจสอบการใชวัตถุดิบ 
- Exit 

 
เมื่อตองการออกจากโปรแกรมคลิกที่ปุม [Exit] 
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Add Job 

 เมื่อคลิกที่ปุม [Add Job] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 
 เลือก Job No ที่ตองการแลวใสวันที่ หลังจากนั้นคลิกที่ปุม  [Add] เพื่อบันทึกขอมูล ถาตองการออกคลิกที่
ปุม [Exit] เพื่อออกจากการทํางาน 

Close Job 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Close Job] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 
 เลือก Job No ที่ตองการแลวใสวันที่ปดงาน, วันที่เร่ิมประกัน, วันที่หมดประกัน หลังจากนั้นคลิกที่ปุม  
[Add] เพื่อบันทึกขอมูล ถาตองการออกคลิกที่ปุม [Exit] เพื่อออกจากการทํางาน 
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Take Off Material  
 

เมื่อคลิกปุม [Take Off Material] จะปรากฏหนาจอที่ใชในการ ทํา Customize BOM 

 
เมื่อทําเสร็จแลวใหคลิกที่ปุม [Add] เพื่อบันทึกขอมูล 
 
Customize Installation Time 

เมื่อคลิกปุม [Customize Installation TIME] จะปรากฏหนาจอที่ใชในการ ทํา Customize 
Installation Time 
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Update Standard 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Update Standard] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 
 เมื่อเขาสูหนาจอนี้จะสามารถเรียก Job No ที่เคยทํา Customize BOM เดิมขึ้นมาแกไขขอมูลได เมื่อ
ตองการออกจากการทํางานใหคลิกที่ปุม [Exit] 
 
Daily Report 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Daily Report] จะเขาสูหนาจอดังรูป 
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Report 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Report] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 

Export 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Export] จะเปนการ Export ขอมูลออกไป 
Rate 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Rate] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 เมื่อตองการเพิ่มขอมูลใหคลิกที่ปุม [Add] แลวปอนขอมูล หลังจากนั้นคลิกที่ปุม [Save] เพ่ือ
บันทึกขอมูล 
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Add P/O 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Add P/O] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 
 เมื่อตองการเพิ่มรายการใหคลิกที่ปุม [Add] แลวปอนขอมูลหลังจากนั้นใหที่ปุม [Save] เพื่อบันทึกขอมูล 
ตรวจสอบการใชวัตถุดิบ 
 เมื่อคลิกที่ปุม [ตรวจสอบการใชวัตถุดิบ] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 
 ใชในการตรวจสอบการใชวัตถุดิบที่มีการบันทึกอยูใน ทําไดโดยการเลือกหมายเลข Job No และ Item No 
ที่ตองการ โปรแกรมจะแสดงรายละเอียดของ Job นั้นๆ และขอมูลการใชวัตถุดิบวามีการใชวัตถุดิบรายการใด เปน
จํานวนเทาไรในตาราง 
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วิธีการใชงานโปรแกรมตนทุนโปรแกรมตนทุนบริการ 
รายการหลัก SERVICE 
เมื่อเขาสูโปรแกรมจะเห็นหนาจอเมนูหลัก ซึ่งประกอบไปดวยปุมตาง ดังนี้ 
- Check Warranty Job 
- Add Service Job 
- Close Service Job 
- ตรวจสอบการใชวัตถุดิบ 
- Daily Service Report 
- Rate 
- Add P/O 
- Report Cost of Service 
- Export Data 
- Expire Job 
- Exit 

 
เมื่อตองการออกจากโปรแกรมคลิกที่ปุม [Exit] 
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Check Warranty Job and Add Job 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Check Warranrty] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 
 เลือก Job No ที่ตองการแลวหลังจากนั้นคลิกที่ปุม  [Add] เพื่อบันทึกขอมูล ถาตองการออกคลิกที่ปุม [Exit] 
เพื่อออกจากการทํางาน 

Close Service Job 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Close Service Job] จะเขาสูหนาจอดังรูป 
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 - เลือก Service No ที่ตองการแลวใสวันที่ปดงานหลังจากนั้นคลิกที่ปุม  [Add] เพื่อบันทึกขอมูล ถาตองการ 
- ออกคลิกที่ปุม [Exit] เพื่อออกจากการทํางาน 

 - ถาคลิกที่ปุม [ใบปดงาน] จะพิมพใบปดงาน 

ตรวจสอบการใชวัตถุดิบ 
 เมื่อคลิกที่ปุม [ตรวจสอบการใชวัตถุดิบ] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 
 ใชในการตรวจสอบการใชวัตถุดิบท่ีมีการบันทึกอยูใน ทําไดโดยการเลือกหมายเลข Job No และ Item No 
ที่ตองการ โปรแกรมจะแสดงรายละเอียดของ Job นั้นๆ และขอมูลการใชวัตถุดิบวามีการใชวัตถุดิบรายการใด เปน
จํานวนเทาไรในตาราง 
Daily Report 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Daily Report] จะเขาสูหนาจอดังรูป 
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Rate 

 เมื่อคลิกที่ปุม [Rate] จะเขาสูหนาจอดังรูป 
 

 เมื่อตองการเพิ่มขอมูลใหคลิกท่ีปุม [Add] แลวปอนขอมูล หลังจากนั้นคลิกที่ปุม [Save] เพื่อ
บันทึกขอมูล 
Add P/O 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Add P/O] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 
 เมื่อตองการเพิ่มรายการใหคลิกที่ปุม [Add] แลวปอนขอมูลหลังจากนั้นใหที่ปุม [Save] เพื่อบันทึกขอมูล 
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Report Cost of Service 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Report Cost of Service] จะเขาสูรายงาน report cost of service 
Expire Job 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Expire Job] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 
 ใสวันที่เริ่มตน, วันท่ีสุดทาย แลวคลิกที่ปุม [Check] จะปรากฏรายการที่มีการปดงานมาแลว 
เมื่อตองการพิมพใหคลิกท่ีปุม [Close Expire Job & Report] 
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วิธีการใชงานโปรแกรมตนทุนประมาณการ 
รายการหลัก ESTIMATION COST SYSTEM 
เมื่อเขาสูโปรแกรมจะเห็นหนาจอเมนูหลัก ซึ่งประกอบไปดวยปุมตาง ดังนี้ 
- Add New Job 
- Update Standard 
- Update Rate 
- Report 
- Export Data 
- Exit 

 
 

เมื่อตองการออกจากโปรแกรมใหคลิกที่ปุม Exit 
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Add New Job 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Add New Job] จะเขาสูหนาจอดังรูป 
 

 
Customize Factory BOM 

เมื่อคลิกปุม [Customize Factory BOM] จะปรากฏหนาจอที่ใชในการ ทํา Customize Factory 
BOM 

 
เมื่อทําเสร็จแลวใหคลิกที่ปุม [Add] เพื่อบันทึกขอมูล 
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Customize Factory Time 
เมื่อคลิกปุม [Customize Factory TIME] จะปรากฏหนาจอที่ใชในการ ทํา Customize Factory 

Time 
 

เมื่อทําเสร็จแลวใหคลิกที่ปุม [Add] เพื่อบันทึกขอมูล 
Customize Installation BOM 

เมื่อคลิกปุม [Customize Installation BOM] จะปรากฏหนาจอที่ใชในการ ทํา Customize 
Installation BOM 

เมื่อทําเสร็จแลวใหคลิกที่ปุม [Add] เพื่อบันทึกขอมูล 
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Customize Installation Time 
เมื่อคลิกปุม [Customize Installation TIME] จะปรากฏหนาจอที่ใชในการ ทํา Customize 

Installation Time 

 
Job Detail 

เมื่อคลิกที่ปุม [Job Detail] จะปรากฏหนาจอดังรูป 
 

 
เมื่อตองการปอนขอมูลใหคลิกที่ปุม [Add] แลวปอนขอลงไปจากนั้นคลิกทีปุม [Save] เพื่อเปนการบันทึกขอมูล 
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ในหนาจอนี้หากคลิกที่ปุม [Add Item] จะปรากฏหนาดังรูป 

 
 เลือก Project No แลวเลือก Item No จากนั้นใสขอมูล Quantity,Width,Length,Height แลวคลิกปุม 

[Add] เพื่อบันทึกขอมูล เมื่อตองการออกจากหนาจอนี้ใหคลิกที่ปุม [Exit] 
Purchasing Cost 

 
 เปนสวนที่ใชสําหรับใสขอมูล Import & Local และ ขอมูล งานจางทํา เมื่อตองการออกคลิกที่ปุม [Exit] 
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Update Standard 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Update Standard] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 
 เมื่อเขาสูหนาจอนี้จะสามารถเรียก Job No ที่เคยทํา Customize BOM เดิมขึ้นมาแกไขขอมูลได เมื่อ
ตองการออกจากการทํางานใหคลิกที่ปุม [Exit] 
Update Rate 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Update Rate] จะเขาสูหนาจอดังรูป 
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 ใชในการบันทึกอัตราคาแรงในแตละเดือนโดยบันทึกคาจางแรงงานและชั่วโมงแรงงานประเภทตางๆ ในแต
ละเดือนทั้ง  Factory, Installation, Delivery, Service, Sale & Admin โดยเมื่อตองการปอนขอมูลใหคลิกที่ปุม 
[Add] แลวปอนขอมูลจนครบจากนั้น คลิกปุม [Save] เพื่อเปนการบันทึกขอมูลลงไป 
Report 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Report] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

รูป 1.12 เมนูรายงาน 
 ใชในการออกรายงาน Estimation ตางๆ ดังนี้ 

- รายงาน Estimation Sheet (Over View] 
- รายงาน Estimation Purchasing Cost 
- รายงาน Estimation Item Cost 
- รายงาน Estimation Item Cost in Detail (1) 
- รายงาน Estimation Item Cost in Detail (2) 
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วิธีการใชงานโปรแกรมประมวลผลตนทุนจริงและโปรแกรมประเมินผลตนทุน 
รายการหลัก CENTER COST 
เมื่อเขาสูโปรแกรมจะเห็นหนาจอเมนูหลัก ซึ่งประกอบไปดวยปุมตาง ดังนี้ 
- Add Overhead Office 
- Import Data 
- Actual Cost Report 
- Actual Finish Job 
- Add Expire Job 
- Evaluation Job 
- Exit 

 
 

เมื่อตองการออกจากโปรแกรมใหคลิกที่ปุม Exit 
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Add Overhead Office 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Add Overhead Office] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 
 
Import Data 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Import Data] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 
ใชสําหรับดึงขอมูลจาก Estimation, Installation, Service, Factary 
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Actual Cost Report 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Actual Cost Report] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 
Add Finish Job 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Add Finish Job] จะเขาสูหนาจอดังรูป 
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Add Expire Job 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Add Expire Job] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 
Add Evaluation Report 
 เมื่อคลิกที่ปุม [Add Evaluation Report] จะเขาสูหนาจอดังรูป 

 
 
 





































































 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาคผนวก ง. 

คําบรรยายลักษณะงาน (Job Description) ของตําแหนงงานที่มีความสําคัญทาง
ดานการประสานงานระหวางหนวยงานผลิตและติดตั้ง 
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ใบกําหนดหนาท่ีและการรับผิดชอบ 
บริษัท XXX จํากัด 

 
ชื่อตําแหนง :            เจาหนาท่ีตนทุนติดตั้ง 
ชื่อผูดํารงตําแหนง:  XXXXXXXXX 
 
สายการบังคับบัญชา : 
 ผูบังคับบัญชา: หัวหนาแผนกติดตั้ง 
 ผูใตบังคับบัญชา: - 
 
บทบาทความรับผิดชอบโดยรวม : 
1. รวบรวม ตรวจสอบ และจัดเก็บเอกสารเกี่ยวกับตนทุนการติดตั้ง 
2. ปอนขอมูลใบรายงานการติดตั้งเขาคอมพิวเตอร 
3. ตรวจสอบสถานะของงานติดตั้ง 
4. จัดทํารายงานตนทุนการติดตั้ง 
5. จัดทํารายงานการคํานวณ อัตราคาแรงงานทางตรงและอัตราคาโสหุย 
6. ติดตอประสานงานกับหนวยงานตนทุนกลาง (Cost Center) 
7. งานอื่น ๆ ที่ไดรับมอบหมายจากผูบังคับบัญชา 
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ใบกําหนดหนาท่ีและการรับผิดชอบ 
บริษัท XXX จํากัด 

 
ชื่อตําแหนง :            เจาหนาท่ีตนทุนบริการ 
ชื่อผูดํารงตําแหนง:  XXXXXXXXX 
 
สายการบังคับบัญชา : 
 ผูบังคับบัญชา: หัวหนาแผนกบริการ 
 ผูใตบังคับบัญชา: - 
 
บทบาทความรับผิดชอบโดยรวม : 
1. รวบรวม ตรวจสอบ และจัดเก็บเอกสารเกี่ยวกับตนทุนการบริการ 
2. ปอนขอมูลใบรายงานชางบริการเขาคอมพิวเตอร 
3. ตรวจสอบสถานะของงานบริการ 
4. จัดทําใบปดงาน 
5. จัดทํารายงานตนทุนการบริการ (Warranty Cost) 
6. จัดทํารายงานการคํานวณ อัตราคาแรงงานทางตรงและอัตราคาโสหุย 
7. ติดตอประสานงานกับหนวยงานตนทุนกลาง (Cost Center) 
8. งานอื่น ๆ ที่ไดรับมอบหมายจากผูบังคับบัญชา 
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ใบกําหนดหนาท่ีและการรับผิดชอบ 
บริษัท XXX จํากัด 

 
ชื่อตําแหนง :            เจาหนาท่ีตนทุนกลาง 
ชื่อผูดํารงตําแหนง:  XXXXXXXXX 
 
สายการบังคับบัญชา : 
 ผูบังคับบัญชา: รองกรรมการผูจัดการ 
 ผูใตบังคับบัญชา: - 
 
บทบาทความรับผิดชอบโดยรวม : 
1. รวบรวมขอมูลตนทุนทั้งหมด  ตั้งแตเร่ิมผลิต จนถึงหมดรับประกัน 
2. จัดทํารายงานตนทุนรวมของผลิตภัณฑ 
3. จัดทํารายงานการเปรียบเทียบตนทุนประมาณการกับตนทุนจริง 
4. จัดทํารายงานการวิเคราะหสวนตางของตนทุนประมาณการกับตนทุนจริง 
5. จัดทํารายงานการคํานวณ คาใชจายขายและบริหาร 
6. จัดทํารายงานการวิเคราะหสัดสวนของตนทุนการรับประกัน กับตนทุนรวมของผลิตภัณฑ 
7. จัดประชุม “การวิเคราะหตนทุนประจาํเดือน” 
8. งานอื่น ๆ ที่ไดรับมอบหมายจากผูบังคับบัญชา 
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ประวัติผูเขียน 
 

นายจิรานุวัฒน    หุนตระกูล   เกิดวันที่   10   กรกฎาคม   2516   ณ   กรุงเทพมหานคร    
สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรี   สาขาวิศวกรรมการผลิต    คณะวิศวกรรมศาสตร    สถาบัน
เทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ     ในปการศึกษา   2538     และเขาศึกษาตอในหลักสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต    ที่จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย   เมื่อป พ.ศ. 2540   
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