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บทคัดย่อ

	 งานวิจยันีเ้ป็นการศกึษาตน้ทนุการผลติของแทง่ช้ินงานในอตุสาหกรรมแห่งหนึง่	ซ่ึงลกัษณะของผลติภณัฑ์นัน้จะ

มีอยู่ด้วยกัน	4	ชนิดโดยผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดนั้นก็มีกระบวนการผลิตที่แตกต่างกันทำาให้ต้นทุนการผลิตแท่งชิ้นงานแต่ละ

ชนิดแตกต่างกันด้วย	 ปัจจุบันการกำาหนดราคาขายแท่งช้ินงาน	 พนักงานขายจะใช้ประสบการณ์ในการกำาหนดราคาขาย

แท่งช้ินงาน	 แต่เมื่อเกิดการแข่งขันด้านราคาระหว่างบริษัทคู่แข่งหรือกับลูกค้า	 ทำาให้เสียเปรียบคู่แข่งเนื่องจากไม่ทราบ

ต้นทุนที่ชัดเจน	ดังนั้นผู้วิจัยได้นำาระบบการคิดต้นทุนกิจกรรมมาใช้ในการหาต้นทุนของแท่งชิ้นงานต่อหน่วย	โดยนำาค่าใช้

จ่ายท่ีเกิดข้ึนปันไปยังกิจกรรมต่างๆ	 ที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต	 จากการศึกษาสามารถคำานวณต้นทุนของแท่งช้ินงาน 

ต่อหน่วยในแต่ละชนิดได้ดังนี้	ชนิดที่	1	ต้นทุนต่อหน่วยคือ	27.97	บาทต่อชิ้น	ชนิดที่	2	ต้นทุนต่อหน่วยคือ	29.30	บาท

ต่อชิ้น	ชนิดที่	3	ต้นทุนต่อหน่วยคือ	11.99	บาทต่อชิ้น	และชนิดที่	4	ต้นทุนต่อหน่วยคือ	13.7	บาทต่อชิ้น
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 This research aims to study the cost of rod production in an industry. In this study, the rod can be 
categorized into four different types. Each type has its own production process which makes its production  
cost varies accordingly. The price of a rod is typically determined by dealers based on their selling  
experiences. However, when the competitions increase, each company needs to adjust its selling price to 
capture a market. This results in disadvantage conditions for a company that cannot self-estimate the real 
cost of rod production. This research therefore brought up an Activity-base Costing principle to calculate 
the cost of rod production. The calculation was done by considering the total cost shared by each activity 
in the manufacturing process. In this study, the costs of the 4 types of rods were calculated to be 27.97, 
29.30, 11.99 and 13.70 Baht, respectively.

 Keyword : Activity Base Costing

Abstract

Production Cost Analysis of Rod in Industry Using Activity-based 
Costing System 
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1. บทนำ�
	 ในงานวิจัยนี้เป็นการศึกษากระบวนการผลิตแท่งช้ิน

งานของบริษัทแห่งหนึ่ง* โดยลักษณะของแท่งช้ินงาน

ที่ทำาการศึกษาจะมีลักษณะเป็นรูปทรงกระบอกตามรูป

ที่	 1	 และแท่งชิ้นงานที่ทำาศึกษาจะมีอยู่	 4	 ชนิดด้วยกัน	

โดยแต่ละชนิดก็มีกระบวนการผลิตท่ีแตกต่างกันข้ึนอยู่

กับความต้องการของลูกค้า	 โดยงานวิจัยนี้เป็นพียงการ

คิดต้นทุนการผลิตเฉพาะค่าแรงงานและค่าโสหุ้ยต่างๆ	 

ไม่รวมกับค่าวัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิต	 สำาหรับปัญหาที่พบ

ในงานวิจัยน้ีคือเมื่อเกิดการแข่งขันในเรื่องของราคากับ

คู่แข่งทางฝ่ายขายบริษัทไม่สามารถที่จะตัดสินใจในเรื่อง

ของการปรับราคาของผลิตภัณฑ์หรือให้ส่วนลดได้อย่าง

ถูกต้องโดยไม่ขาดทุน	 เนื่องจากการคิดต้นทุนการผลิต

แบบเดิมเป็นการกำาหนดต้นทุนของผลิตภัณฑ์ข้ึนมาโดยใช้

ประสบการณ์	 ทางผู้วิจัยจึงมีแนวคิดหาต้นทุนของแท่งชิ้น

งานแตล่ะชนดิโดยใชร้ะบบตน้ทุนกิจกรรม	(Activity-base	

Costing)	 เป็นแนวทาง	 เพื่อให้เหมาะสมกับผลิตภัณฑ์

แต่ละชนิดและยังสามารถนำาไปใช้เป็นแนวทางในการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตได้อีกด้วยโดยเน้นการปรับปรุง

กระบวนการผลิตที่มีค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนจำานวนมากเพื่อลด

ต้นทุนของแท่งชิ้นงาน

2. ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง
 2.1  องค์ประกอบของต้นทุนก�รผลิตประกอบด้วย

	 	 	2.1.1	 วัตถุดบิทางตรง	(Direct	Material)	หมายถึง	 

วัตถุดิบท่ีเป็นส่วนสำาคัญของผลิตภัณฑ์ท่ีคิดเข้าหน่วย

ผลิตภัณฑ์ได้โดยตรง	เช่น	ในการผลิตเฟอร์นิเจอร์	วัตถุดิบ

ที่เป็นส่วนสำาคัญ	 คือไม้	 ส่วนวัตถุดิบประกอบอื่นๆ	 เช่น	 

สกรู	กาว	ถือว่าเป็นวัสดุสิ้นเปลือง

	 	 	2.1.2	แรงงานทางตรง	(Direct	Labor)	หมายถึง 

ค่าแรงงานที่ใช้ในการเปลี่ยนแปลงสภาพวัตถุดิบทางตรง

ให้เป็นสินค้าสำาเร็จรูป	 ได้แก่	 ค่าจ้างที่จ่ายให้พนักงาน 

คุมเครื่อง	 ส่วนค่าแรงงานหัวหน้างาน	 ถือว่าเป็นแรงงาน

ทางอ้อม 

	 	 	2.1.3	ค่าใช้จ่ายโรงงาน	 (Overhead	 Cost)	

หมายถึง	ต้นทุนการผลิตทั้งหมดที่เกิดขึ้นในการผลิตสินค้า

ที่ไม่ใช่ต้นทุนวัตถุดิบทางตรงและแรงงานทางตรง	

 2.2  ต้นทุนฐ�นกิจกรรม (Activity-base costing)

	 	 	ระบบการผลิตและระบบบัญชีในปัจจุบันได้

เปลี่ยนแปลงจากอดีตเป็นอย่างมาก จากเดิมท่ีเน้นการใช้

แรงงานเป็นหลักเปลี่ยนเป็นการผลิตอัตโนมัติท่ีสามารถ

ปรับเปลี่ยนรูปแบบผลิตภัณฑ์ได้อย่างรวดเร็วตามความ

ต้องการของตลาด	 สาเหตุเหล่านี้ทำาให้เกิดแนวคิดในการ

คำานวณต้นทุนข้ึนมาใหม่โดยพิจารณาต้นทุนของกิจกรรม

ที่ก่อให้เกิดต้นทุนนั้น	 แนวความคิดใหม่นำามาใช้ในการ

คำานวณต้นทนุของกิจกรรมตา่งๆ	เรยีกว่าวิธกีารบัญชีตน้ทนุ 

กิจกรรม	ทีส่ะสมคา่โสหุ้ยการผลติในแต่ละกิจกรรมทีเ่กิดข้ึน 

ในองค์กร	 จากนั้นจึงจำาแนกต้นทุนเหล่านี้ไปตามสินค้า	

ตามบริการหรืออื่นๆ	 ท่ีทำาให้เกิดกิจกรรมนั้นเกิดข้ึน	 

โดยมีแนวทางการประยุกต์ต้นทุนกิจกรรมเป็น	6	ขั้นตอน	

[9],	[10]

รูปที่ 1	แท่งชิ้นงานที่ทำาการศึกษา

* ขอ้มลูที่ทำาการศกึษาเปน็ความลับในบรษิัทไม่สามารถเปดิเผยได ้ผู้วจิัยจึงไดน้ำาขอ้มูลบางส่วนมาทำาการปรบัปรงุแกไ้ขแตย่งัคงลักษณะของ 

 ทิศทางการเปลี่ยนแปลงเหมือนเดิมมาทำาการวิเคราะห์
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	 	 	1)	การวิเคราะห์และระบุกิจกรรม

	 	 	2)	การระบุต้นกิจกรรมและประเมินผลของ

กิจกรรม

	 	 	3)	การระบุผลได้ของกิจกรรม

	 	 	4)	การระบุต้นทุนกิจกรรมเข้าสู่สิ่งที่จะนำามาคิด

ต้นทุน

	 	 	5)	การกำาหนดปัจจัยสำาคัญสู่ความสำาเร็จ

	 	 	6)	การประเมนิความมปีระสทิธภิาพและประสทิธิผล 

 2.3  ง�นวิจัยที่เกี่ยวข้อง (Literature Review)

	 	 	Sirima	 [6]	 ได้รวบรวมข้อมูลต้นทุนโดยแบ่งออก

เป็น	วัตถุดิบทางตรง	แรงงานทางตรง	และโสหุ้ยการผลิต	 

ซ่ึงข้อมูลต้นทุนของสินค้าถูกคำานวณด้วยวิธีการบัญชี 

ต้นทุนกิจกรรม	 โดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ท่ีจัดทำาข้ึน 

เป็นเคร่ืองมือในการจัดเก็บและประมวลผลข้อมูล	 และ

สร้างรูปแบบการจัดสรรต้นทุนจากทรัพยากรไปสู่กิจกรรม

ลงไปสู่ผลิตภัณฑ์เมื่อเปรียบเทียบกับโครงสร้างต้นทุนแบบ

เดิมพบว่ามีผลิตภัณฑ์กลุ่มที่ขาดทุน	14.8%	กลุ่มที่ขาดทุน

ในส่วนกำาไร	 14.8%	 และกลุ่มที่แสดงให้เห็นว่ามีกำาไร

มากกว่าเดิม	70.4%

	 	 	Wen-Hsien	 [7]	 ได้นำาระบบต้นทุนกิจกรรมมา

ใช้ในการปรับปรุงการคิดต้นทุนของผลิตภัณฑ์ประเภท 

ข้อตอ่เพือ่ให้มคีวามถูกตอ้งและแมน่ยำามากข้ึนกว่าแบบเดิม	

ซ่ึงทางผู้วิจัยได้นำาต้นทุนค่าใช้จ่ายในโรงงาน	 (Overhead	

Cost)	 โดยใช้กิจกรรมต่างๆ	 เป็นตัวกลางในการกำาหนด

ค่าใช้จ่าย	 โดยในงานวิจัยนี้เป็นการเสนอแนวทางการจัด

ทำาต้นทุนกิจกรรมอย่างง่ายๆ	ของผลิตภัณฑ์ประเภทข้อต่อ

	 	 	John	et.al.	[8]	ได้ทำาการศึกษาต้นทุนผลิตภัณฑ์

ต่อหน่วยของสายการประกอบแบบไม่ต่อเนื่องกับสาย

ผลิตแบบต่อเน่ือง	 ซ่ึงผลจากการวิจัยพบว่าต้นทุนในการ

ดำาเนินงานโดยรวมของสายการผลิตทั้ง	2	แบบ	ไม่มีความ

แตกต่างกันอย่างมีนัยสำาคัญเนื่องจากลักษณะของสภาพ

แวดล้อมในการปฏิบัติงานและประสบการณ์ทำางานของ

พนักงานนั้นมีความแตกต่างกันเพียงเล็กน้อย	มีเพียงค่าใช้

จ่ายในโรงงาน	(Overhead	Cost)	ที่เกิดความแตกต่างกัน

อย่างมนียัสำาคัญเนือ่งจากสายการประกอบแบบไมต่อ่เนือ่ง

มีชั่วโมงการทำางานที่มากกว่าสายการผลิตแบบต่อเนื่อง

	 	 	Gupta	 et.al.	 [11]	 ได้กล่าวถึงหลักการบริหาร 

ต้นทุนกิจกรรมที่ถูกพัฒนาข้ึนมาเพื่อเอาชนะข้อจำากัดการ

คิดต้นทุนบัญชีแบบเดิมๆ	 และนำาไปใช้เป็นกลยุทธ์ในการ

ตัดสินใจในการปรับปรุงการดำาเนินงานในด้านต่างๆ	 เช่น	

ในด้านวางแผนการผลิต	 การออกแบบผลิตภัณฑ์	 การ

ควบคุมและจัดการด้านคุณภาพ	 การจัดการสินค้าคงคลัง	

การจัดการด้านยอดการผลิต	รวมถึงด้านแรงงาน	

3. วัสดุอุปกรณ์และวิธีก�รศึกษ� (Material and  
Method)
 3.1  ศึกษ�กระบวนก�รผลิต

	 	 	ในกระบวนการผลิตแท่งช้ินงานจะประกอบไป

ด้วยขั้นตอนการผลิตหลัก	7	กระบวนการ	คือ

	 	 	กระบวนการที	่1	การตรวจสอบวัตถุดิบ	(Inspec-

tion)	 ทำาหน้าที่คัดแยกขนาดและสภาพผิวของวัตถุดิบที่ 

รับมาจากผู้ผลิต	

	 	 	กระบวนการท่ี	 2	 การจัดเก็บวัตถุดิบ	 (Ware	

House)	ทำาหนา้ทีใ่นการจดัเก็บแทง่ช้ินงานทีผ่า่นการตรวจ

สอบขั้นต้น

	 	 	กระบวนการที่	3	ขัดแท่งชิ้นงาน	(Polishing)	ทำา

หน้าที่ขัดแท่งช้ินงานเพื่อให้ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของ

แท่งชิ้นงานตรงกับข้อกำาหนดของลูกค้า

	 	 	กระบวนการที่	4	การตัดแท่งชิ้นงาน	(Cutting)	

ทำาหน้าท่ีตัดแท่งช้ินงานเพื่อให้ความยาวของแท่งช้ินงาน

ตรงกับความยาวที่ลูกค้ากำาหนด

	 	 	กระบวนการที่	 5	 การปรับสภาพผิวของช้ินงาน	

(Finishing)	ทำาหน้าที่ปรับสภาพผิวของแท่งชิ้นงาน

	 	 	กระบวนการที่	 6	 การตรวจสอบแท่งช้ินงาน	

(Inspection)	 เป็นข้ันตอนการตรวจสอบแท่งช้ินงาน 

ข้ันสุดท้ายก่อนส่งให้กับลูกค้าโดยมีการตรวจสอบแบบ 

สุม่ตรวจ	(Sampling)	กับการตรวจสอบทัง้หมด	(All	Check)

	 	 	กระบวนการที	่7	การบรรจสุนิค้า	(Packing)	เป็น

ขั้นตอนการบรรจุแท่งชิ้นงานเพื่อส่งให้กับลูกค้า

   ในการผลิตแท่งช้ินงานท่ีศึกษามีอยู่ 4 ชนิด 

ด้วยกันซ่ึงในแต่ละชนิดก็จะมีกระบวนการผลิตและวิธีการ

ทำางานที่แตกต่างกันตามตารางที่	1
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 3.2  ศกึษ�ตน้ทนุก�รผลิตและจำ�แนกต�มทรพัย�กรทีใ่ช้

	 	 	ทำาการศึกษาค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ

ผลิตแท่งช้ินงานย้อนหลัง	 3	 เดือน	 ซ่ึงประกอบไปด้วย	

ค่าแรงงานทางตรงและค่าโสหุ้ยมาวิเคราะห์และแยกเป็น

หมวดๆ	โดยค่าใช้จ่ายที่มีลักษณะใกล้เคียงหรือคล้ายๆ	กัน 

1
2
3
4
5

7

No.

6

กิจกรรม/กระบวนการ ประเภทของผลิตภัณฑ
ชนิดที่ 1 ชนิดที่ 2 ชนิดที่ 3 ชนิดที่ 4

ตรวจสอบวัตถุดิบ
การจัดเก็บวัตถุดิบ
การขัดแทงชิ้นงาน
การตัดแทงชิ้นงาน
การปรับสภาพผิว

การตรวจสอบ

การบรรจุผลิตภัณฑ

สุมตรวจสอบ
ตรวจทั้งหมด

ผานกระบวนการผลิต ไมผานกระบวนการผลิต

No

1 คาแรงงาน 229,374 241,912 260,999 732,284 22.16%
2 คาเสื่อมโรงงาน 1,920 1,796 1,920 5,636 0.17%
3 คาเสื่อมเครื่องปรับอากาศ 6,160 5,762 6,160 18,082 0.55%
4 คาเสื่อมเครื่องขัดแทงชิ้นงาน 110,609 103,472 110,609 324,690 9.83%
5 คาเสื่อมเครื่องตัดแทงชิ้นงาน 285,950 278,417 268,504 832,871 25.21%
6 คาเสื่อมเครื่องบรรจุผลิตภัณฑ 745 696 745 2,186 0.07%
7 คาบำรุงรักษา 0 40,314 5,040 45,354 1.37%
8 คาอุปกรณที่ใชรวมเครื่องขัดแทงชิ้นงาน 7,008 0 0 7,008 0.21%
9 คาอุปกรณของเครื่องตัดแทงชิ้นงาน 54,390 53,995 53,738 162,124 4.91%
10 สารเคมีที่ใชกับเครื่องตัดแทงชิ้นงาน 22,410 17,820 62,670 102,900 3.11%
11 สารเคมีที่ใชกับเครื่องตัดและเครื่องขัด 37,200 51,312 51,312 139,824 4.23%
12 อุปกรณในการตรวจสอบ 7,302 2,959 3,163 13,424 0.41%
13 วัสดุที่ใชในกระบวนการตัด 78,228 39,792 55,075 173,095 5.24%
14 วัสดุที่ใชในกระบวนการปรับสภาพผิว 0 0 120 120 0.00%
15 วัสดุในการบรรจุผลิตภัณฑ 13,045 28,008 27,776 68,830 2.08%
16 คาใชจายจิปาถะ

คาใชจายทั้งหมด (บาท)
245,434 217,724 212,447 675,605 20.45%

1,099,775 1,083,980 1,120,278 3,304,033 100.00%

รายการตนทุนตางๆ ม.ค. 55 ก.พ. 55 มี.ค. 55
รวม

บาท รอยละ

ต�ร�งที่ 2	ค่าใช้จ่ายในการผลิตแท่งชิ้นงานย้อนหลัง	3	เดือน

ต�ร�งที่ 1	ความสัมพันธ์ระหว่างกระบวนการผลิตกับชนิดของผลิตภัณฑ์
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ก็จะรวมกัน	ซ่ึงสามารถแยกได้เปน็	16	หมวด	ตามตารางที	่2 

	 	 	หลังจากที่นำาต้นทุนทั้งหมดมาทำาการแยกเป็น

หมวดๆ	ได้	16	หมวดให้แยกค่าใช้จ่าย	เป็น	4	กลุ่ม	คือ	

กลุ่มที่	1	เกี่ยวกับค่าแรงของพนักงาน	กลุ่มที่	2	เกี่ยวกับ

พื้นที่ใช้สอยในกระบวนการผลิต	 กลุ่มที่	 3	 เป็นค่าใช้จ่าย

เกี่ยวกับเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ใช	้และกลุ่มที	่4	เกี่ยวกับ

ค่าใช้จ่ายวัสดุใช้งานและวัสดุสิ้นเปลืองต่างๆ	โดยสามารถ

แยกได้ตามตารางที่	3	

 3.3  กำ�หนดเกณฑ์ก�รกระจ�ยต้นทุนไปยังกิจกรรม
	 	 	 ในการผลักดันต้นทุนต่างๆ	 ไปยังกิจกรรมจะต้อง

มีเกณฑ์ที่ใช้ในการผลักดันต้นทุนนั้นๆ	 ซ่ึงต้นทุนในแต่ละ

กลุ่มนั้นก็จะต้องมีการกำาหนดเกณฑ์ท่ีใช้ในการกระจาย

ต้นทุน	ซึ่งผู้วิจัยพบว่า	Dararat	 [1]	 ใช้เกณฑ์ในการกระ

จายตน้ทุนกระบวนการฉดีอะลมูเินยีมซ่ึงมคีวามสอดคลอ้ง

กับกระบวนการผลิตแท่งช้ินงานที่ผู้วิจัยศึกษาโดยกำาหนด

เกณฑ์ในการกระจายต้นทุนเป็น	4	ด้าน	คือ	

	 	 	1)	การกำาหนดเกณฑ์กระจายต้นทุนด้านแรงงาน	

   การกระจายต้นทุนด้านแรงงานใช้เวลาในการ

ทำางานของพนักงานทั้งหมดเป็นเกณฑ์กระจายต้นทุน

เนื่องจากแต่ละกระบวนการมีช่ัวโมงการทำางานท่ีแตกต่าง

กันดังนั้นจึงใช้ช่ัวโมงการทำางานของพนักงานที่ได้จากฝ่าย

บุคคลมาทำาการถ่วงน้ำาหนักกับเวลามาตรฐาน	(Standard	

time)	 ของแต่ละกระบวนการแล้วนำามาใช้ในปันค่าแรง

งานเข้าสู่กระบวนการต่างๆ	

	 	 	2)	การกำาหนดเกณฑ์กระจายต้นทุนด้านพื้นที่

	 	 	การกระจายต้นทุนด้านพื้นที่ใช้สอยหรือพื้นที่

ปฏิบัติงานซ่ึงจะวัดพื้นที่การปฏิบัติงานจริงเป็นเกณฑ์

กระจายต้นทุนเนื่องจากพื้นที่ทำางานในแต่ละกระบวนการ

มีพื้นท่ีการทำางานแตกต่างกัน	 จึงใช้ในการปันค่าใช้จ่ายท่ี

เกิดจากพื้นที่ในกระบวนการผลิต	เช่น	ค่าเสื่อมโรงงานใช้

พื้นที่ทำางานของแต่ละกระบวนการในการปันต้นทุน	 หรือ

ค่าเสื่อมเคร่ืองปรับอากาศ	 ใช้พื้นท่ีได้รับความเย็นซ่ึงก็คือ

พื้นที่การทำางานในการปันต้นทุน

	 	 	3)	การกำาหนดเกณฑ์กระจายต้นทุนด้านเครือ่งจกัร 

	 	 	 เกณฑ์ที่ใช้ในการกระจายต้นทุนด้านเคร่ืองจักร

ใช้เวลาการทำางานของเครื่องจักรในแต่ละกระบวนการ

ผลิตเป็นเกณฑ์กระจายต้นทุน	 กรณีที่ค่าใช้จ่ายที่เกิดจาก

การใช้เครื่องจักรร่วมกันก็ใช้การถ่วงน้ำาหนักของเวลา

ที่ใช้เครื่องจักร	 ส่วนค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนกับเคร่ืองจักรใด

เคร่ืองจักรหนึ่งก็ใช้เวลาการทำางานของเครื่องจักรนั้น	 แต่

ถ้าเป็นค่าใช้จ่ายการบำารุงรักษาเคร่ืองจักรโดยรวมที่ไม่

สามารถแยกออกได้ว่าใช้กับเคร่ืองจักรใดก็ใช้ช่ัวโมงการ

ทำางานของแต่ละเครื่องจักรในการถ่วงน้ำาหนักค่าใช้จ่าย

	 	 	4)	การกำาหนดเกณฑ์การกระจายต้นทุนด้าน	 

ค่าใช้จ่ายวัสดุใช้งานและวัสดุสิ้นเปลือง

	 	 	เนื่องจากค่าใช้จ่ายในส่วนนี้ไม่สามารถกำาหนด

ได้แน่ชัดว่าจะใช้เกณฑ์อะไรในการกระจายต้นทุนเข้าสู่

กิจกรรม	 ซ่ึงทางผู้วิจัยจะต้องนำาค่าใช้จ่ายที่เกิดข้ึนมา

พิจารณาว่าควรใช้เกณฑ์ใดในการกระจายต้นทุนไปสู่

กิจกรรมซึ่งในงานวิจัยนี้มีเกณฑ์ที่ใช้อยู่	3	เกณฑ์	คือ

	 	 	 เกณฑ์ท่ี	1	ใช้เวลาการทำางานของเครื่องจักรใน

การปันต้นทุนการผลิต

	 	 	 เกณฑ์ท่ี	2	ใช้เวลาในการทำางานของพนักงานใน

การปันต้นทุนการผลิต

	 	 	 เกณฑ์ท่ี	3	ต้นทุนท่ีไม่สามารถระบุกิจกรรมต่างๆ

ได้ใช้เวลาการทำางานของทุกกิจกรรม

	 	 	ทำาการกำาหนดเกณฑ์กระจายตน้ทนุและปรมิาณท่ี

ใช้ในการผลกัดนัตน้ทนุทัง้	4	ดา้นคอื	ดา้นค่าแรง	ดา้นพืน้ที	่

ด้านเคร่ืองจักร	 และด้านวัสดุใช้งานและวัสดุสิ้นเปลือง	 

ซึ่งแสดงในตารางที่	3
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No

1. คาแรงของพนักงาน
1.1 คาแรงงาน ชั่วโมงทำงานพนักงานทั้งหมด 9,826

รายการตนทุนตางๆ เกณฑการปนตนทุน
ปริมาณการผลักดัน

(หนวย)

ชั่วโมง
2. พื้นที่ใชสอยกระบวนการผลิต
2.1 คาเสื่อมโรงงาน พื้นที่ใชงานในแตละกระบวนการ 118 ตร.ม.
2.2 คาเสื่อมเครื่องปรับอากาศ พื้นที่ใชงานในแตละกระบวนการ 118 ตร.ม.
3. เครื่องจักรในกระบวนการผลิต

4. วัสดุใชงานและวัสดุสิ้นเปลือง

3.1 คาเสื่อมเครื่องขัดแทงชิ้นงาน ชั่วโมงทำงานของเครื่องขัด 1,441 ชั่วโมง
3.2 คาเสื่อมเครื่องตัดแทงชิ้นงาน ชั่วโมงทำงานของเครื่องตัด 6,999 ชั่วโมง
3.3 คาเสื่อมเครื่องบรรจุผลิตภัณฑ ชั่วโมงทำงานของเครื่องบรรจุผลิตภัณฑ 44 ชั่วโมง
3.4 คาบำรุงรักษา ชั่วโมงทำงานของเครื่องจักรทั้งหมด 8,819 ชั่วโมง
3.5 คาอุปกรณที่ใชรวมเครื่องขัดแทงชิ้นงาน ชั่วโมงทำงานของเครื่องขัด 1,441 ชั่วโมง
3.6 คาอุปกรณเครื่องตัดแทงชิ้นงาน ชั่วโมงทำงานของเครื่องตัด 6,999 ชั่วโมง

4.1 สารเคมีที่ใชกับเครื่องตัดแทงชิ้นงาน ชั่วโมงทำงานของเครื่องตัด 6,999 ชั่วโมง
ชั่วโมงทำงานของเครื่องขัด 1,441 ชั่วโมง

4.2 สารเคมีที่ใชกับเครื่องตัดและเครื่องขัด
ชั่วโมงทำงานของเครื่องตัด 6,999 ชั่วโมง

4.3 อุปกรณในการตรวจสอบ ชั่วโมงทำงานพนักงานตรวจสอบ 1,056 ชั่วโมง
4.4 วัสดุที่ใชในกระบวนการตัด ชั่วโมงทำงานของเครื่องตัด 6,999 ชั่วโมง
4.5 วัสดุที่ใชในกระบวนการปรับสภาพผิว ชั่วโมงทำงานเครื่องปรับสภาพผิว 6,999 ชั่วโมง
4.6 วัสดุในการบรรจุผลิตภัณฑ ชั่วโมงทำงานพนักงานบรรจุผลิตภัณฑ 2,510 ชั่วโมง
4.7 คาใชจายจิปาถะ ชั่วโมงทำงานพนักงานทั้งหมด 9,826 ชั่วโมง

   ปริมาณการผลักดันที่ใช้ในการปันต้นทุนการผลิต

ที่แสดงในตารางที่	3	มีที่มาดังนี้

	 	 	1)	 ช่ัวโมงการทำางานของพนักงานได้มาจากฝ่าย

บริหารทรัพยากรบุคคล

	 	 	2)	 ช่ัวโมงการทำางานของเครื่องจักรได้จากเวลา

มาตรฐานคูณกับจำานวนผลิตภัณฑ์ที่ผลิต

	 	 	3)	 พื้นที่ในกระบวนการผลิตมาจากพื้นที่จริงท่ีใช้

ในการปฏิบัติงาน

	 	 	ในการคิดค่าเสื่อมของเคร่ืองปรับอากาศใช้พื้นท่ี 

เป็นเกณฑ์การปันต้นทุนมีลักษณะเป็นแบบการผลิตแบบ

ต่อเนื่อง	คือเป็นการจัดกระบวนการผลิตอยู่ในพื้นที่เดียวกัน 

เวลาทำางานจงึมกีารเปิดเคร่ืองปรบัอากาศพรอ้มกันท้ังหมด	

จึงกำาหนดพื้นที่ในรับความเย็นเป็นเกณฑ์การปันต้นทุน

 3.4  คำ�นวณตน้ทนุกจิกรรมทัง้หมดของแตล่ะกจิกรรม

	 	 	หลังจากที่เราคำานวณต้นทุนการผลิตออกมาเป็น

ค่าใช้จ่ายต่อหน่วยแล้วเราก็จะนำาค่าใช้จ่ายต่อหน่วยที่ได้

เข้าสู่กิจกรรมที่เก่ียวข้องกันทำาให้ได้ค่าใช้จ่ายท้ังหมดของ

แต่ละกิจกรรมนั้นๆ

ต�ร�งที่ 3	เกณฑ์การปันต้นทุนและปริมาณการผลักดันต้นทุนเข้าสู่กิจกรรม
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No.

1

กิจกรรม/กระบวนการ

ตรวจสอบวัตถุดิบ

รวม
(บาท)

ตนทุนการผลิตแทงชิ้นงาน (บาท)
แรงงาน พื้นที่ใชสอย เครื่องจักร วัสดุใชสอย

43,014 1,622 773 39,685 85,094
2 การจัดเก็บวัตถุดิบ 8,329 4,315 - 7,685 20,329
3 การขัดแทงชิ้นงาน 195,990 3,911 338,969 297,143 836,012
4 การตัดแทงชิ้นงาน 209,786 8,057 1,030,988 493,045 1,741,877
5 การปรับสภาพผิว

6 การตรวจสอบ

9,430 992 1,087 8,820 20,329
สุมตรวจสอบ 33,644 504 - 36,780 70,928
ตรวจทั้งหมด 45,058 504 - 49,256 94,818

7 การบรรจุผลิตภัณฑ 187,031 3,811 2,413 241,382 434,638
รวม 732,282 23,717 1,374,230 1,173,797 3,304,026

ต�ร�งที่ 4 การปันต้นทุนแต่ละกลุ่มเข้าแต่ละกิจกรรม

 3.5  ระบุต้นทุนกิจกรรมเข้�สู่สิ่งที่ต้องก�รคิดต้นทุน

	 	 	 เป็นข้ันตอนการแปลงคา่ใชจ้า่ยของแตล่ะกิจกรรม

เข้าสู่ตัวแปรที่เราศึกษาซ่ึงในงานวิจัยนี้ตัวแปรที่ทำาการ

ศึกษาคือแท่งช้ินงานก่อนท่ีจะทำาการคำานวณเพื่อหาต้นทุน

แท่งช้ินงานต่อหน่วยออกมานั้นได้มีการกำาหนดตัวผลักดัน

ต้นทุนซ่ึงก็คือปริมาณช้ินงานแต่ละชนิดในแต่ละกิจกรรม

ในช่วงเดือน	มกราคม	2555	–	มีนาคม	2555	แสดงดัง

ตารางที่ 5 

No.

1

กิจกรรม/กระบวนการ

ตรวจสอบวัตถุดิบ

ปริมาณแทงชิ้นงาน (ชิ้น)
ม.ค. 55 ก.พ. 55 มี.ค. 55 รวม
64,892 64,665 70,443 200,000

2 การจัดเก็บวัตถุดิบ 64,892 64,665 70,443 200,000
3 การขัดแทงชิ้นงาน 17,090 16,194 19,037 52,321
4 การตัดแทงชิ้นงาน 64,892 64,665 70,443 200,000
5 การปรับสภาพผิว

6 การตรวจสอบ

64,892 64,665 70,443 200,000
สุมตรวจสอบ 47,805 48,471 51,406

19,037
147,679

ตรวจทั้งหมด 17,090 16,194 - 52,321
7 การบรรจุผลิตภัณฑ 64,892 64,665 70,443 200,000

ต�ร�งที่ 5 ปริมาณแท่งชิ้นงานในแต่ละชนิดในแต่ละกิจกรรม

	 	 	หลังจากนั้นให้ทำาการคำานวณต้นทุนช้ินงานต่อ

หน่วยโดยใช้ต้นทุนของกิจกรรมที่เกิดข้ึนหารปริมาณตัว

ผลักดันต้นทุนซึ่งแสดงในตารางที่	6

   ต้นทุนต่อหน่วย = ต้นทุนกิจกรรม / ปริมาณตัว

ผลักดันต้นทุน
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No.

1

กิจกรรม/กระบวนการ

ตรวจสอบวัตถุดิบ

ตนทุนกิจกรรม
(บาท)

ปริมาณผลิต
(ชิ้น)

ตนทุนแทงชิ้นงาน
(บาท/ชิ้น)

85,094 200,000 0.425
2 การจัดเก็บวัตถุดิบ 20,329 200,000 0.102
3 การขัดแทงชิ้นงาน 836,012 52,321 15.979
4
5

การตัดแทงชิ้นงาน 1,741,877 200,000 8.709
การปรับสภาพผิว

6 การตรวจสอบ

20,329 200,000 0.102
สุมตรวจสอบ 70,928 147,679 0.480

1.812ตรวจทั้งหมด 94,818 52,321 -
7 การบรรจุผลิตภัณฑ 434,638 200,000 2.173

ต�ร�งที่ 6	การระบุต้นทุนเข้าแท่งชิ้นงาน

4. ผลก�รศึกษ�
	 จากการศึกษาเพื่อหาต้นทุนการผลิตแท่งช้ินงานต่อ

หน่วยทำาให้ทราบถึงต้นทุนต่อหน่วยของแท่งช้ินงานใน

แต่ละกิจกรรมหรือแต่ละกระบวนการดังตารางท่ี	 5	 แต่

เนื่องจากชนิดของแท่งช้ินงานนั้นจะมีอยู่ด้วยกัน 4 ชนิด

ซ่ึงในแต่ละชนิดก็ผ่านกระบวนการผลิตที่แตกต่างกัน	

(ตามตารางที่	1)	ซึ่งก็ขึ้นอยู่กับความต้องการของลูกค้าว่า

ต้องการแท่งช้ินงานชนิดใดซ่ึงสอดคล้องกับงานวิจัยของ	

Watchara	 [2]	 และ	 Withtaya	 [3]	 ได้นำาหลักการของ

ต้นทุนกิจกรรมมาใช้คำานวณต้นทุนต่อหน่วยของผลิตภัณฑ์

ที่มีหลายชนิดและมีกระบวนการผลิตที่แตกต่างกันไป	 คือ	

อุตสาหกรรมช้ินส่วนและเฟอร์นิเจอร์ตามลำาดับ	 สามารถ

สรุปต้นทุนการผลิตของแท่งช้ินงานต่อหน่วยในแต่ละชนิด

ดังตารางที่	7	

 

No.

1

กิจกรรม/กระบวนการ

ตรวจสอบวัตถุดิบ
2 การจัดเก็บวัตถุดิบ
3 การขัดแทงชิ้นงาน
4 การตัดแทงชิ้นงาน

การปรับสภาพผิว

6 การตรวจสอบ สุมตรวจสอบ
ตรวจทั้งหมด

7 การบรรจุผลิตภัณฑ
ตนทุนแทงชิ้นงาน (บาท/ชิ้น)

ชนิดที่ 1
ประเภทของผลิตภัณฑ
ชนิดที่ 2 ชนิดที่ 3

0.425
0.102

15.979
8.709
0.102
0.480 0.480

2.173

0.425
0.102

15.979
8.709
0.102

1.812 1.812
2.173

0.425
0.102

8.709
0.102

2.173

0.425
0.102

8.709
0.102

2.173
27.97 29.30 11.99 13.32

ชนิดที่ 4

ต�ร�งที่ 7 ต้นทุนการผลิตแท่งชิ้นงานในแต่ละชิ้น

	 	 	จากนั้นได้นำาต้นทุนจากการคิดแบบต้นทุน

กิจกรรม	 (Activity-base	 Costing)	 มาเปรียบเทียบกับ 

วิธีคิดต้นทุนแบบเดิมที่ใช้ประสบการณ์	ดังแสดงในตาราง

ที่	8
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No.

1 ชนิดที่ 1 37.34 27.97

ผลิตภัณฑ ตนทุนเดิม
(บาท/ชิ้น)

ตนทุนกิจกรรม
(บาท/ชิ้น)

สวนตาง
(บาท/ชิ้น)

คิดเปน %
(ของสวนตาง)

-9.37 -25.1%
2 ชนิดที่ 2 38.76 29.30 -9.46 -24.4%
3 ชนิดที่ 3 9.57 11.99 2.42 25.3%
4 ชนิดที่ 4 10.81 13.32 2.51 23.2%

ต�ร�งที่ 8	เปรียบเทียบการคิดต้นทุนแบบเดิมกับต้นทุนกิจกรรม

	 	 	จากการเปรียบเทียบต้นทุนของแท่งช้ินงานท้ัง	 4	

ชนิดนั้นพบว่าแท่งชิ้นงานชนิดที่	 1	 และชนิดที่	 2	 นั้นมี

ตน้ทนุกิจกรรมจะนอ้ยกวา่การคดิตน้ทุนแบบเดิม	สว่นแท่ง

ชิ้นงานชนิดที่	3	และชนิดที่	4	ต้นทุนกิจกรรมจะมากกว่า

การคิดต้นทุนแบบเดิม	

5. วิจ�รณ์และสรุปผล
	 จากการท่ีปรับเปลี่ยนวิธีการคำานวณต้นทุนการผลิต

ใหม่โดยปรับมาใช้การคำานวณต้นทุนกิจกรรม	 (Activity-

base	 Costing)	 ทำาให้ทราบถึงความแตกต่างของต้นทุน

แท่งช้ินงานทั้ง	 4	 ชนิดพบว่าต้นทุนการผลิตแท่งช้ินงาน

ชนิดที่	 1	 และชนิดที่	 2	 นั้นมีส่วนต่างกับการคิดต้นทุน

แบบเดิมอยู่ที่	 -25.1%	 และ	 -24.4%	 ตามลำาดับ	 ส่วน

การต้นทุนการผลิตแท่งชิ้นงานชนิดที่	3	และชนิดที่	4	นั้น 

แตกต่างกับการคิดต้นทุนแบบเดิมอยู่ที่	 25.3%	 และ	

23.2%	 ตามลำาดับ	 จากการคำานวณต้นทุนกิจกรรมทำาให้

ทราบว่าทางบริษัทสามารถท่ีจะทำาการลดราคาขายหรือให้

ส่วนลดต่างๆ	ของแท่งงานชนิดที่	1	และ	ชนิดที่	2	ลงได้ 

เมื่อเกิดการแข่งขันในเรื่องของราคา	 ส่วนต้นทุนแท่งช้ิน

งานชนิดที่	 3	 และชนิดที่	 4	 มีต้นทุนกิจกรรมมากกว่า

การคิดต้นทุนแบบเดิม	 ดังนั้นอาจจะต้องทำาการพิจารณา

อย่างถ่ีถ้วนก่อนทีจ่ะลดราคาหรอืให้สว่นลดต่างๆ	กับลกูค้า 

เพื่อไม่ให้ขาดทุน

	 ในการวิเคราะห์ต้นทุนกิจกรรมผู้วิจัยมีแนวคิดในการ

ลดต้นทุนของแท่งชิ้นงานเป็น	2	แนวทางด้วยกัน	แนวคิด

แรก	คือ	ปรับปรุงกระบวนการขัดแท่งชิ้นงานเป็นกระบวน

การทีม่ต้ีนทนุท่ีสงูคอื	15.979	บาทต่อช้ิน	เนือ่งจากใช้เวลา

ในการขัดแท่งชิ้นงานนานจำาเป็นต้องปรับปรุงเครื่องจักร

หรือวิธีการขัดแท่งช้ินงานใหม่ให้ใช้เวลาในการทำางาน 

ลดลงเพื่อลดค่าใช้จ่าย	

	 แนวคิดท่ีสองผู้วิจัยพบว่าในกระบวนการตรวจสอบ

แท่งชิ้นงานก่อนส่งให้ลูกค้ามีวิธีการตรวจสอบอยู่	2	แบบ

คือ	 การสุ่มตรวจสอบกับการตรวจสอบทั้งหมด	ถ้าทำาการ

ปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตเพื่อให้สามารถปรับ

เปลี่ยนการตรวจสอบท้ังหมด	 (All	 Check)	 ให้เป็นการ

สุ่มตรวจสอบ	(Sampling)	ก็จะสามารถลดค่าใช้จ่ายลงได้	

1.332	บาทต่อชิ้น

	 ซ่ึงถ้าสามารถแก้ไขปัญหาท้ังสองแนวทางตามที่กล่าว

ไว้ข้างต้นก็จะสามารถลดต้นทุนของแท่งช้ินงานลงเพื่อให้

สามารถเพิ่มผลกำาไรต่อบริษัทได้อีกด้วย

	 การคำานวณต้นทุนกิจกรรมที่ผู้วิจัยนำาเสนอในข้างต้น

เป็นเครื่องมือหนึ่งที่ช่วยให้สามารถมองเห็นต้นทุนที่เกิด

ข้ึนในแต่ละกิจกรรมได้อย่างชัดเจนทำาให้ผู้ประกอบการนั้น

สามารถกำาหนดราคาขายที่เหมาะสมและเห็นถึงปัญหา

ต่างๆ	 ที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตแต่ละกระบวนการ

อย่างชัดเจนเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตภายหน้าเพื่อรองรับเศรษฐกิจที่มีการเปลี่ยนแปลง

ซ่ึงอาจทำาให้ต้นทุนต่างๆ	 สูงข้ึนไม่ว่าจะเป็นค่าแรง	 หรือ

วัตถุดิบก็ตามซ่ึงแตกต่างกับวิธีการคิดแบบเดิมหรือแบบ

บัญชีท่ัวไป	 เช่น	 การคำานวณต้นทุนบล็อกประสานของ	

Orapin	 [5]	 ซ่ึงไม่สามารถระบุได้ว่ากิจกรรมต่างๆ	 นั้น

เกิดค่าใช้จ่ายเท่าไรทำาให้ไม่สามารถมองเห็นปัญหาเพื่อจะ

ทำาการแก้ไขหรือปรับปรุงได้
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