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บทที่ 4 
 

การวิเคราะหตนทุนการผลิตโดยใชวิธตีนทุนกิจกรรม 
 

ในสวนนี้จะเปนการวิเคราะหและระบุกิจกรรมรวมถึงการกําหนดตัวผลักดันตนทุนของ
กิจกรรมโดยมรีายละเอียดดงัตอไปนี้  
 
4.1 การวิเคราะหกิจกรรมและระบุกจิกรรม (Activity Analysis) 
 

ในการศึกษากระบวนการผลติตนทุนการผลิต แกนหมนุหวัอานในฮารดดิสกไดรฟของ
ผลิตภัณฑ A โดยศึกษาในกจิกรรมหลักประกอบดวย   9 กระบวนการ ดังนี ้

1. กระบวนการทาํสัญลักษณบนชิ้นงาน 
2. กระบวนการลางทําความสะอาดชิ้นงาน 
3. กระบวนการลางทําความสะอาดถาดบรรจ ุ
4. กระบวนการประกอบชิ้นงานเปนผลิตภัณฑ 
5. กระบวนการนาํชิ้นงานเขาเครื่องอบ 
6. กระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑบนเครื่อง 
7. กระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑโดยกลอง 
8. กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑในถุงพลาสตกิ 
9. กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง 
จากการศึกษากิจกรรม ในแตละกระบวนการผลิตโดยทําการเก็บขอมูลกระบวนการ

ผลิตโดยใชวิธ ี Process mapping เพื่อวิเคราะหกจิกรรมนั้นสามารถปรับปรุงหรือหาวิธกีารลด
ความสูญเปลาที่จะเกิดขึ้นไดหรือไม เนือ่งจากทุกกิจกรรมในกระบวนการผลิตปจจุบันยงัตองการ
ผลิตอยูแตวิเคราะหในเชิงการปรับปรุงประบวนการหรือสามารถที่จะลดไดในอนาคตเพื่อลดตนทนุ
การผลิตที่เกิดขึ้น โดยแบงระดับคุณคาของกิจกรรมเปน 2 แบบ ดังนี ้
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1. กิจกรรมทีม่ีคุณคา (Value-added Activity) คือ กิจกรรมที่ตองผลิตโดยเปนความ
ตองการของลกูคาไมสามารถตัดออกหรือลดกิจกรรมไดในเวลาขณะนี ้

2. กิจกรรมทีไ่มมีคุณคา (Non value-added Activity) คือ กิจกรรมที่ยังคงผลิตแต
สามารถหาวิธกีารมาปรับปรุงกระบวนการเพื่อที่จะสามารถลดคาใชจายไดในอนาคต  

จากการวิเคราะหกิจกรรม สามารถสรุปกิจกรรมที่มีคุณคาและกิจกรรมที่ไมมีคุณคา
เพื่อนําไปเกณฑพิจารณาพบวาจากกิจกรรมหลัก 9 กระบวนการและกิจกรรมยอย 34 กระบวนการ 
มีกิจกรรมที่เกิดคุณคากับผลิตภัณฑโดยตรง คือ กระบวนการทําใหเกิดผลิตภัณฑ  7 กระบวนการ
ยอยและกระบวนการไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑ 27 กระบวนการยอย แบงเปนการ
เคลื่อนยาย 19 กระบวนการยอย, การตรวจสอบผลิตภัณฑ 3 กระบวนการยอย และการรอเก็บ 5 
กระบวนการยอย ซึ่งจากขอมูลดังกลาวทําใหเกิดการพิจารณาวาในแตละกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคา
นั้นมีตนทุนเกิดขึ้นเทาไหร โดยรายละเอียดการวิเคราะหกิจกรรมที่มีคุณคาและกิจกรรมที่ไมมี
คุณคาที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตแสดงในภาพที่ 4.1 และรายละเอียดขอมูลการวิเคราะห
คุณคากิจกรรมแสดงในตารางที่ 4.1  
 

 
 

ภาพที ่4.1 
ผลการวิเคราะหกิจกรรมที่มคุีณคาและกิจกรรมที่ไมมีคุณคาในกระบวนการผลิตภัณฑ A 
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ตารางที่ 4.1 
ผลการวิเคราะหกิจกรรมที่มคุีณคาและกิจกรรมที่ไมมีคุณคาใน Process Mapping 
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จากการวิเคราะหคุณคาของกิจกรรม ไดมกีารระบุกิจกรรมและระดับกิจกรรมที่เกิดขึน้
ในแตละกระบวนการดังแสดงในรายละเอียดในตารางที่ 4.2 และทาํการวิเคราะหตัวผลักดันตนทุน
ที่เกิดในแตละกิจกรรมในขั้นตอนถัดไป 
 
4.2 การกําหนดตัวผลักดันตนทุนของกิจกรรม (Activity Cost Driver) 
 

การกําหนดตัวผลักดันตนทุนจะพิจารณา  กําหนดตัวปนสวนตนทุนจากกิจกรรมไปสู
ส่ิงที่ตองการที่จะคํานวณตนทุน (Cost Object) โดยรายละเอียดการกําหนดตัวผลักดันตนทุน 
(Cost Driver Analysis) ของแตละกิจกรรมมี 2 ประเภทคือ จํานวนครั้งและจํานวนชิ้นงานในแตละ
กระบวนการการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 4.2 

 

ตารางที่ 4.2 
การวิเคราะหกิจกรรมและระดับกิจกรรมและกําหนดตัวผลักดันตนทุน 

 
1. กระบวนการทาํสัญลักษณบนชิ้นงาน 

รายละเอียดกจิกรรม ระดับ
กิจกรรม 

จํานวน 
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําแกนชิน้งานเรียงบนเครื่องทาํสัญลักษณ Batch 2000 จํานวนครั้ง 
2.เครื่องจักรทาํสัญลักษณบนชิ้นงาน Batch 2000 จํานวนชิน้งาน 
3.พนกังานเกบ็งานจากเครื่องประกอบใสภาชนะบรรจ ุ Batch 2000 จํานวนครั้ง 
4.พนกังานเกบ็งานสงหองลางชิน้งาน Batch 2000 จํานวนครั้ง 
 

2. กระบวนการลางทําความสะอาดชิ้นงาน 
รายละเอียดกจิกรรม ระดับ

กิจกรรม 
จํานวน 
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําแกนชิน้งานใสเครื่องลางชิ้นงาน Batch 2000 จํานวนครั้ง 
2.นําปลอกชิ้นงานใสเครื่องลางชิน้งาน Batch 2000 จํานวนครั้ง 
3.เครื่องจักรทาํการลางชิน้งาน(แกนและปลอก) Batch 2000 จํานวนชิน้งาน 
4.พนกังานเกบ็ชิ้นงาน(แกนและปลอก)หลงัลาง Batch 2000 จํานวนครั้ง 
5.พนกังานนาํชิ้นงานสงเครือ่งประกอบ Batch 2000 จํานวนครั้ง 
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3. กระบวนการลางทําความสะอาดถาดบรรจ ุ
รายละเอียดกจิกรรม ระดับ

กิจกรรม 
จํานวน 
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําถาดบรรจุเรียงใสเครื่องลางถาด Batch 100 จํานวนครั้ง 
2.เครื่องจักรทาํการลางถาดบรรจุ Batch 100 จํานวนชิน้งาน 
3.พนกังานเกบ็ถาดสะอาดหลังลางไวรอใชงาน Batch 100 จํานวนครั้ง 

 
4. กระบวนการประกอบชิ้นงานเปนผลิตภัณฑ 
รายละเอียดกจิกรรม ระดับ

กิจกรรม 
จํานวน 
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําแกนชิน้งานเรียงบนเครื่องประกอบ Batch 2000 จํานวนครั้ง 
2.นําปลอกชิ้นงานเรียงบนเครื่องประกอบ Batch 2000 จํานวนครั้ง 
3.นําแบริ่งเรียงบนเครื่องประกอบ Batch 4000 จํานวนครั้ง 
4.เครื่องจักรทาํการประกอบชิ้นงาน Batch 2000 จํานวนชิน้งาน 
5.พนกังานเกบ็งานที่เครื่องประกอบใสถาด Batch 2000 จํานวนครั้ง 
6.พนกังานเกบ็งานสงเครื่องอบ Batch 2000 จํานวนครั้ง 

 
5. กระบวนการนาํชิ้นงานเขาเครื่องอบ 
รายละเอียดกจิกรรม ระดับ

กิจกรรม 
จํานวน 
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําผลิตภัณฑที่ประกอบแลวเขาเครื่องอบ Batch 5000 จํานวนครั้ง 
2.ระยะเวลาในเครื่องอบ Batch 5000 จํานวนชิน้งาน 
3.เก็บผลิตภัณฑหลงัอบใสถาด Batch 5000 จํานวนครั้ง 
4.นําผลิตภัณฑหลงัอบสงไปยังเครื่องตรวจสอบ Batch 5000 จํานวนครั้ง 
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6. กระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑบนเครื่องตรวจสอบอัตโนมัติ 
รายละเอียดกจิกรรม ระดับ

กิจกรรม 
จํานวน
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําผลิตภัณฑวางบนเครื่องตรวจสอบ Batch 2000 จํานวนครั้ง 
2.เครื่องจักรตรวจสอบคุณสมบัติของผลิตภัณฑ Batch 2000 จํานวนชิน้งาน 
3.เก็บผลิตภัณฑที่ผานการตรวจสอบใสถาด Batch 2000 จํานวนครั้ง 
4.นําผลิตภัณฑที่ผานการตรวจสอบสงไป
ตรวจสอบใตกลอง 

Batch 2000 จํานวนครั้ง 

 
7. กระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑโดยกลอง 
รายละเอียดกจิกรรม ระดับ

กิจกรรม 
จํานวน
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําผลิตภัณฑมาตรวจความสะอาดใตกลอง     
ทีละถาด 

Batch 100 จํานวนครั้ง 

2.ระยะเวลาการตรวจสอบผลิตภัณฑ Batch 2000 จํานวนชิน้งาน 
3.นําผลิตภัณฑที่ผานการตรวจสอบสงไปยัง
พนกังานบรรจ ุ

Batch 2000 จํานวนครั้ง 

 
8. กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑในถุงพลาสตกิ 
รายละเอียดกจิกรรม ระดับ

กิจกรรม 
จํานวน
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําผลิตภัณฑหลงัตรวจสอบมาใสถุงพลาสติก  
ทีละถาด 

Batch 500 จํานวนครั้ง 

2.ระยะเวลาการซีลถุงพลาสติก Batch 500 จํานวนชิน้งาน 
3.นําผลิตภัณฑที่ผานบรรจแุลวสงไปหองแพ็ค
กลอง 

Batch 2000 จํานวนครั้ง 
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9. กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง 
รายละเอียดกจิกรรม ระดับ

กิจกรรม 
จํานวน
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําผลิตภัณฑมาบรรจุลงกลองกระดาษ  Batch 2000 จํานวนชิน้งาน 
2.นําผลิตภัณฑที่ผานบรรจแุลวไปวางรอจัดสง Batch 2000 จํานวนชิน้งาน 
 

จากนั้นใหนําขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหและระบุกิจกรรม  มาใชพิจารณาควบคูกับ
รายละเอียดของตนทุนที่ไดมาจากบัญชีเพื่อทําการจัดสรรตนทุนในลําดับตอไป 
 
4.3 การคํานวณตนทนุกิจกรรม 
 

ขอมูลที่ใชในการวิเคราะหมี 2 รูปแบบ คือ การคํานวณตนทุนแบบเดิมซึ่งเปน
รายละเอียดของตนทุนที่ไดจากฝายบัญชีคาใชจายประจําเดือนสิงหาคม 2008     จัดลําดับตนทุน
ตามคาใชจาย   พบวา ตนทุนที่มีคาใชจายสูงไดแก คาวัตถุดิบทางตรง คาแรงพนักงาน และคา
เสื่อมราคาเครื่องจักร ซึ่งเปนสัดสวนคอนขางสูงเมื่อเทียบกับคาใชจายในสวนอื่นๆ ซึ่งไดวิเคราะห
ในขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูลแลว   โดยในการศึกษาครั้งนี้ไดพิจารณาตนทุนกิจกรรมที่เกิดจาก
คาแรงงานพนักงานและคาเสื่อมราคาของเครื่องจักรเพื่อเปนแนวทางในการลดตนทุน 

4.3.1 ตนทุนกิจกรรม (Activity Costing) 
จากรายละเอียดของตนทุนผลิตภัณฑ A จากฝายบัญชีแบงเปนคาวัตถุดิบทางตรง 

คาแรงงานพนักงาน คาเสื่อมราคาเครื่องจักร มาใชในการศึกษาครั้งนี้ไดพิจารณาตนทุนการผลิต
ในเรื่องของ คาแรงพนักงาน และคาเสื่อมราคา 

รายละเอียดขอมูลตนทนุจากบัญชีสําหรับตนทนุผลิตภัณฑ  A มีดังตอไปนี้   
1. คาวัตถุดิบทางตรง  
จากระบบตนทุนการผลิตตนทนุวัตถุดิบทางตรงที่จัดซื้อมาผลิตภัณฑ  A มีคาใชจาย

รวม 22.8 บาทตอชิ้น โดยมรีายละเอียดดงันี ้
คาวัตถุดิบแกนชิ้นงาน 4.5   บาทตอชิน้ 
คาปลอกชิ้นงาน  6.3   บาทตอชิน้ 
คาลูกปนประกอบ  12.0   บาทตอชิน้ 
โดยขอมูลของคาวัตถุดิบทางตรงเปนคาคงที ่ทีก่ําหนดจากการซื้อขายขององคกรซึ่งใน 
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การศึกษาครั้งนี้ไมสามารถเปลี่ยนแปลงได  โดยคาใชจายแปรผันตามปริมาณการผลิตภัณฑ โดย
คํานวณจาก 

คาวัตถุดิบทางตรง    = ปริมาณการผลิต  x ราคาคาวัตถุดิบตอชิ้น 
 

2. คาแรงงานพนักงาน 
จากการสํารวจคาจางพนักงานฝายผลิตที่ใชคํานวณในแตละกิจกรรม  เดือนสิงหาคม 

ป 2008 อัตราคาจางพนักงานเปน 13,488 บาทตอเดือน โดยเมื่อทําการคํานวณอัตราคาจาง
พนักงานการทํางานเทากับ 0.0156 บาทตอวินาที และจากนั้นนําขอมูลดังกลาวไปคํานวณ
คาแรงงานพนักงานจาก 
  คาแรงงานพนกังานในแตละกิจกรรม (บาท)  
  = เวลาที่ใชในการผลิตตอชิ้น (วินาท)ี x  คาแรงพนกังาน (บาทตอวนิาท)ี  

การคํานวณตนทุนกิจกรรมในการศึกษาครั้งนี้ไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลการทํางาน
ในแตละกิจกรรมในกระบวนการผลิต  เพื่อนํามาคํานวณคาแรงงานพนักงานและคาเสื่อมราคา
เครื่องจักร ซึ่งการจัดสรรตนทุนในกระบวนการผลิตในครั้งนี้ใชตัวผลักดันตนทุนเปนเวลาในการ
ทํางานการจัดสรรตนทุนจึงใชหนวย  วินาทีการทํางาน (Sec – man) เพื่อใชในการคํานวณหา
คาแรงงานพนักงานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักร 

4.3.2 ผลการคํานวณตนทนุกิจกรรมคาแรงงานพนักงาน                          
จากการวิเคราะหและระบุกจิกรรมทั้งหมด 9 กิจกรรมหลักสามารถทําใหเราทราบ

ขอมูลคาแรงงานพนกังานที่เกิดขึ้นในแตละกิจกรรมจากวิธีการดังตอไปนี ้
 

คาแรงพนกังานในแตละกิจกรรม (บาท)       
= (เวลาที่ใชในการผลิตตอชิ้น+คาเผื่อ13%) (วินาท)ี X คาแรงพนกังาน (บาท/วนิาท)ี 

 
 โดยผลการคํานวณตนทนุกจิกรรมที่เกิดขึน้มีรายละเอียดดังตารางตามลําดับ ดังนี ้
 ตารางที่ 4.3.1 คาแรงพนักงานกระบวนการทําสัญลักษณบนชิ้นงาน 
 ตารางที่ 4.3.2 คาแรงพนักงานกระบวนการลางชิ้นงาน 
 ตารางที่ 4.3.3 คาแรงพนักงานกระบวนการลางถาดบรรจุ 
 ตารางที่ 4.3.4 คาแรงพนักงานกระบวนการประกอบชิ้นงาน 
 ตารางที่ 4.3.5 คาแรงพนักงานกระบวนการนําชิน้งานเขาอบ 
 ตารางที่ 4.3.6 คาแรงพนักงานกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ 
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 ตารางที่ 4.3.7 คาแรงพนักงานกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานใชกลองไมโครสโคป 
 ตารางที่ 4.3.8 คาแรงพนักงานกระบวนการบรรจุชิ้นงานใสถุง 
 ตารางที่ 4.3.9 คาแรงพนักงานกระบวนการบรรจุชิ้นงานลงกลอง 
 ตารางที่ 4.3.10 สรุปผลการคํานวณคาแรงพนักงานแตละกระบวนการผลิตของ 
        ผลิตภัณฑ A  
 ทั้งนี้เนื่องจากเมื่อคิดคํานวณคาแรงงานพนกังาน   ในแตละกิจกรรมของกระบวนการ
ผลิตยอยจะมรีายละเอียดคาแรงพนักงานในแตละกิจกรรมยอยดังตารางที่ 4.3.1 – 4.3.10 โดย
เวลาที่เกิดจากการทํางานของเครื่องจักรจะนําไปคิดคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในลาํดับตอไป
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ตารางที่ 4.3.1 

คาแรงพนกังานกระบวนการทําสัญลักษณบนชิ้นงาน 
 

คาแรงพนักงานกระบวนการทําสัญลักษณบนชิ้นงาน ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอ
กิจกรรม 

รหัส ปริมาณ ระดับ ตัวผลักดัน
ตนทุน 

จํานวน
ผลักดัน 

ระยะ 
เวลา  

เวลา /ชิ้น     คิดเวลาเผื่อ คาแรง รายละเอียดกิจกรรม 

Code  หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 
1.นําแกนชิ้นงานเรียงบนเครื่องทําสัญลักษณ A1 2000 Batch จํานวนครั้ง 1 120 0.06 0.068 0.0011 
2.เครื่องจักรทําสัญลักษณบนชิ้นงาน A2 2000 Batch จํานวน

ชิ้นงาน 
2000 288 0.144 ( 0.163 ) ไมมี

คาแรง 
3.พนักงานเก็บงานจากเครื่องใสภาชนะบรรจ ุ A3 2000 Batch จํานวนครั้ง 1 65 0.0325 0.037 0.0006 
4.พนักงานเก็บงานสงหองลางชิ้นงาน A4 2000 Batch จํานวนครั้ง 1 360 0.18 0.203 0.0032 
     รวมเวลาที่เกิดขึ้น 833 0.4165 0.308 0.0048 
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น   0 Batch ในกระบวนการไมพบของเสียเกิดขึ้น 

 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการทาํสญัลักษณบนชิน้งาน  0.0048  บาทตอชิ้น 
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ตารางที่ 4.3.2 

คาแรงพนกังานกระบวนการลางชิน้งาน 
 

คาแรงพนักงานกระบวนการลางชิ้นงาน ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอ
กิจกรรม 

รหัส ปริมาณ
(หนวย) 

ระดับ ตัวผลักดัน
ตนทุน 

จํานวน
ผลักดัน 

ระยะเวลา  เวลา /ชิ้น    คิดเวลาเผื่อ คาแรง รายละเอียดกิจกรรม 
  

Code  หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 
1.นําแกนชิ้นงานใสเครื่องลางชิ้นงาน B1 2000 Batch จํานวนครั้ง 1 120 0.06 0.068 0.0011 
2.นําปลอกชิ้นงานใสเครื่องลางชิ้นงาน B2 2000 Batch จํานวนครั้ง 20 120 0.06 0.068 0.0011 
3.เครื่องจักรทําการลางชิ้นงาน                 
(แกนและปลอก) 

B3 2000 Batch จํานวน
ชิ้นงาน 

2000 1800 0.9 (1.017) ไมมี
คาแรง 

4.พนักงานเก็บชิ้นงาน(แกนและปลอก)         
หลังลาง 

B4 2000 Batch จํานวนครั้ง 1 80 0.04 0.045 0.0007 

5.พนักงานนําชิน้งานสงเครื่องประกอบ B5 2000 Batch จํานวนครั้ง 1 150 0.075 0.085 0.0012 
  รวมเวลาที่เกิดขึ้น 2270 1.135 0.266 0.0041 

จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น   0 Batch ในกระบวนการไมพบของเสียเกิดขึ้น 
 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการลางชิน้งาน  0.0041  บาทตอชิ้น 
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ตารางที่ 4.3.3 
คาแรงพนกังานกระบวนการลางถาดบรรจุ 

 
คาแรงพนักงานกระบวนการลางถาดบรรจุ ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอกิจกรรม 

รายละเอียดกิจกรรม รหัส ปริมาณ
(หนวย) 

ระดับ ตัวผลักดัน
ตนทุน 

จํานวน
ผลักดัน 

ระยะเวลา  เวลา /ชิ้น   คิดเวลาเผื่อ คาแรง 

  Code หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 
1.นําถาดบรรจเุรียงใสเครื่องลางถาด C1 100 Batch จํานวนครั้ง 1 120 1.2 1.356 0.0212 
2.เครื่องจักรทําการลางถาดบรรจุ C2 100 Batch จํานวนชิ้นงาน 100 120 1.2 (1.356) ไมมีคาแรง 
3.พนักงานเก็บถาดสะอาดหลังลางไวรอ
ใชงาน 

C3 100 Batch จํานวนครั้ง 1 120 1.2 1.356 0.0212 

 รวมเวลาที่เกิดขึ้น 360 3.6 2.712 0.0423 
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น   0 Batch ในกระบวนการไมพบของเสียเกิดขึ้น 

 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการลางถาดบรรจุ 0.0423 บาทตอชิน้ 
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ตารางที่ 4.3.4 
คาแรงพนกังานกระบวนการประกอบชิ้นงาน 

 
คาแรงพนักงานกระบวนการประกอบชิ้นงาน ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอกิจกรรม 

รหัส ปริมาณ
(หนวย) 

ระดับ ตัวผลักดัน
ตนทุน 

จํานวน
ผลักดัน 

ระยะเวลา  เวลา /ชิ้น   คิดเวลาเผื่อ คาแรง รายละเอียดกิจกรรม 
  

Code หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 
1.นําแกนชิ้นงานเรียงบนเครื่องประกอบ  D1 2000 Batch จํานวนครั้ง 20 380 0.19 0.215 0.0034 
2.นําปลอกชิ้นงานเรียงบนเครื่องประกอบ D2 2000 Batch จํานวนครั้ง 20 400 0.2 0.226 0.0035 
3.นําแบริ่งเรียงบนเครื่องประกอบ D3 4000 Batch จํานวนครั้ง 40 240 0.06 0.068 0.0011 
4.เครื่องจักรทําการประกอบชิน้งาน D4 2000 Batch จํานวนครั้ง 2000 4400 2.2 (2.486) ไมมีคาแรง 
5.พนักงานเก็บงานที่เครื่องประกอบใส
ถาด 

D5 2000 Batch จํานวนครั้ง 20 100 0.05 0.057 0.0009 

6.พนักงานเก็บงานสงเครื่องอบ D6 2000 Batch จํานวนครั้ง 1 120 0.06 0.068 0.0011 
  รวมเวลาที่เกิดขึ้น 5640 2.70 0.633 0.0099 

จํานวนของเสยีที่เกิดขึ้น   0 Batch ในกระบวนการไมพบของเสยีเกิดขึ้น 
 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการประกอบชิ้นงาน  0.0099  บาทตอชิ้น 
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ตารางที่ 4.3.5 
คาแรงพนกังานกระบวนการนําชิน้งานเขาอบ 
 

คาแรงพนักงานกระบวนการนําชิ้นงานเขาอบ ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอกิจกรรม 
รหัส ปริมาณ

(หนวย) 
ระดับ ตัวผลักดัน

ตนทุน 
จํานวน
ผลักดัน 

ระยะเวลา  เวลา /ชิ้น   คิดเวลาเผื่อ คาแรง รายละเอียดกิจกรรม 
  

Code หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 
1.นําผลิตภัณฑที่ประกอบแลวเขา
เครื่องอบ 

E1 5000 Batch จํานวนครั้ง 1 120 0.024 0.027 0.0004 

2.ระยะเวลาในเครื่องอบ E2 5000 Batch จํานวนชิ้นงาน 2000 11400 2.28 (2.576) ไมมีคาแรง 
3.เก็บผลิตภัณฑหลังอบใสถาด E3 5000 Batch จํานวนครั้ง 1 120 0.024 0.027 0.0004 
4.นําผลิตภัณฑหลังอบสงไปยังเครื่อง
ตรวจสอบ 

E4 5000 Batch จํานวนครั้ง 1 120 0.024 0.027 0.0004 

 รวมเวลาที่เกิดขึ้น 11760 2.352 0.081 0.0013 
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น   0 Batch ในกระบวนการไมพบของเสียเกิดขึ้น 

 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการนาํชิน้งานเขาอบ  0.0013  บาทตอชิ้น 
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ตารางที่ 4.3.6 
คาแรงพนกังานกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ 

 
คาแรงพนักงานกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอ

กิจกรรม 
รายละเอียดกิจกรรม รหัส ปริมาณ

(หนวย) 
ระดับ ตัวผลักดัน

ตนทุน 
จํานวน
ผลักดัน 

ระยะเวลา  เวลา /ชิ้น   คิดเวลาเผื่อ คาแรง 

  Code หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 
1.นําผลิตภัณฑวางบนเครื่องตรวจสอบ F1 2000 Batch จํานวนครั้ง 20 400 0.2 0.226 0.0035 

2.เครื่องจักรตรวจสอบคุณสมบัติของ
ผลิตภัณฑ 

F2 2000 Batch จํานวนชิ้นงาน 2000 4800 2.4 (2.712) ไมมีคาแรง 

3.เก็บผลิตภัณฑที่ผานการตรวจสอบใส
ถาด 

F3 2000 Batch จํานวนครั้ง 20 100 0.05 0.057 0.0009 

4.นําผลิตภัณฑสงไปตรวจสอบใตกลอง F4 2000 Batch จํานวนครั้ง 2 120 0.06 0.068 0.0011 
     รวมเวลาที่เกิดขึ้น 5420 2.71 0.350 0.0055 
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น   10 0.005% 3 Batch NG = 0.005%  งาน  yield ok 99.995 % จากจาํนวนงาน 2000 ชิน้ 

 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอตัโนมัติ  0.0055  บาทตอชิ้น 
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ตารางที่ 4.3.7 
คาแรงพนกังานกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานใชกลองไมโครสโคป 

 
คาแรงพนักงานกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานใชกลองไมโครสโคป ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอ

กิจกรรม 
รายละเอียดกิจกรรม รหัส ปริมาณ

(หนวย) 
ระดับ ตัวผลักดัน

ตนทุน 
จํานวน
ผลักดัน 

ระยะเวลา  เวลา /ชิ้น   คิดเวลาเผื่อ คาแรง 

  Code หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 
1.ตรวจความสะอาดใตกลองทีละถาด  G1 100 Batch จํานวนครั้ง 20 229 2.29 2.588 0.0404 

2.ระยะเวลาการตรวจสอบผลิตภัณฑ G2 2000 Batch จํานวนชิ้นงาน 1 27 0.01 0.015 0.0002 
3.นําผลิตภัณฑสงไปยังพนักงานบรรจุ G3 2000 Batch จํานวนครั้ง 1 78 0.04 0.044 0.0007 

 รวมเวลาที่เกิดขึ้น 334 2.34 2.647 0.0413 
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น   2 0.001% 3 Batch NG = 0.001% งาน   yield  99.999 % 

 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานใชกลองไมโครสโคป  0.0413  บาทตอชิน้ 
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ตารางที่ 4.3.8 
คาแรงพนกังานกระบวนการบรรจุชิ้นงานใสถุง 

 
คาแรงพนักงานกระบวนการบรรจุชิ้นงานใสถุง ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอกิจกรรม 

รหัส ปริมาณ
(หนวย) 

ระดับ ตัวผลักดัน
ตนทุน 

จํานวน
ผลักดัน 

ระยะเวลา  เวลา /ชิ้น   คิดเวลาเผื่อ คาแรง รายละเอียดกิจกรรม 
  

Code หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 

1.นําผลิตภัณฑหลังตรวจสอบมาใส
ถุงพลาสติก ทีละถาด  

H1 500 Batch จํานวนครั้ง 1 25 0.05 0.057 0.0009 

2.ระยะเวลาการซีลถุงพลาสติก H2 500 Batch จํานวนชิ้นงาน 500 40 0.08 (0.090) ไมมีคาแรง 
3.นําผลิตภัณฑที่ผานบรรจุแลวนําออก
จาก 
คลีนรูมเพื่อสงไปหองแพ็คกลอง  

H3 2000 Batch จํานวนครั้ง 2 150 0.075 0.085 0.0013 

 รวมเวลาที่เกิดขึ้น 215 0.205 0.141 0.0022 
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น   0 Batch ในกระบวนการไมพบของเสียเกิดขึ้น 

 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการบรรจุชิ้นงานใสถุง  0.0022  บาทตอชิ้น 
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ตารางที่ 4.3.9 
คาแรงพนกังานกระบวนการบรรจุชิ้นงานลงกลอง 

 
คาแรงพนักงานกระบวนการบรรจุชิ้นงานลงกลอง ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอกิจกรรม 

รหัส ปริมาณ
(หนวย) 

ระดับ ตัวผลักดัน
ตนทุน 

จํานวน
ผลักดัน 

ระยะเวลา  เวลา /ชิ้น   คิดเวลาเผื่อ คาแรง รายละเอียดกิจกรรม 
  

Code หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 

1.นําผลิตภัณฑมาบรรจุลงกลองกระดาษ I1 2000 Batch เวลาบรรจุ 1 150 0.075 0.085 0.0013 
2.นําผลิตภัณฑที่ผานบรรจุแลวไปวางรอ
จัดสง 

I2 2000 Batch จํานวนครั้ง
นําไปเก็บ 

1 115 0.0575 0.065 0.0010 

 รวมเวลาที่เกิดขึ้น 265 0.1325 0.150 0.0023 
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น   0 Batch ในกระบวนการไมพบของเสียเกิดขึ้น 

 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการบรรจุชิ้นงานลงกลอง 0.0023 บาทตอชิน้ 
 
 
 

 
56 
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ตารางที่ 4.3.10 
สรุปผลการคํานวณคาแรงพนักงานแตละกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ  A 

 

เวลาพนกังานทํางาน คาแรง  X  เวลาในแตละ
กิจกรรมยอย กระบวนการผลิต 

วินาท ี บาทตอวนิาท ี
1.กระบวนการทําสัญลักษณบนชิ้นงาน 0.308 0.0048 
2.กระบวนการลางชิ้นงาน 0.266 0.0041 
3.กระบวนการลางถาดบรรจุ 2.712 0.0423 
4.กระบวนการประกอบชิ้นงาน 0.633 0.0099 
5.กระบวนการนําชิน้งานเขาเครื่องอบ 0.081 0.0013 
6.กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดย
เครื่องจักรอัตโนมัติ 0.350 0.0055 

7.กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานใชกลองไม
โครสโคป 2.647 0.0413 

8.กระบวนการบรรจุชิ้นงานใสถุง 0.141 0.0022 
9.กระบวนการบรรจุชิ้นงานลงกลอง 0.150 0.0023 
คาแรงพนกังานในแตละกิจกรรม 7.288 0.1138 

 
เวลาการทาํงานของพนักงานในการผลิตของผลิตภัณฑ A  7.288  วินาทีตอชิน้ 
อัตราคาแรงงานพนกังานผลิต     0.0156  บาทตอ
วินาทีคาแรงพนักงานในการผลิต     0.1138  บาทตอ
วินาท ี

 
จากขอมูลคาแรงพนักงานในแตละกิจกรรมพบวา  กิจกรรมการลางถาดบรรจุมี

คาแรงงานพนักงาน  0.0423 บาทตอวินาที คิดเปนสัดสวน 37.21% และการตรวจสอบชิ้นงานใต
กลองไมโครสโคปมีคาแรงงานพนักงาน 0.0413 บาทตอวินาที คิดเปนสัดสวน 36.32%  ซึ่งเปน
กระบวนการที่มีคาแรงงานพนักงานสูงกระบวนการอื่นๆ โดยแสดงเปนคาแรงงานพนักงานแตละ
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กิจกรรมยอยในกระบวนการผลิตดังภาพที่ 4.2 และเปรียบเทียบเปนสัดสวนคาแรงงานพนักงานใน
แตละกระบวนการผลิตดังแสดงในภาพที่ 4.3       
 
    

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.2 

คาแรงพนกังานแตละกิจกรรมยอยในแตละกระบวนการผลิต 
 
 

 
 

ภาพที ่4.3 
สัดสวนคาแรงพนกังานแตละกระบวนการผลิต 

 

คาแรงงานพนักงานแตละกิจกรรม
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4.3.3 ผลการคํานวณตนทนุกิจกรรมเรือ่ง คาเสื่อมราคาเครื่องจกัร 
ขอมูลบัญชีแสดงผลคาเสื่อมราคาเครื่องจักร  ที่ใชในแตละกระบวนการเดือนสิงหาคม 

2008 ซึ่งมีจํานวน 9 เครื่อง สามารถแบงคาใชจายเปนหนวยตอเวลา ดังแสดงในตารางที่ 4.4 
 

ตารางที่ 4.4 
ขอมูลจากบัญชีคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในแตละกระบวนการผลิต 

 
คาเสื่อมราคาเครื่องจักรและอุปกรณ รายการ 

บาท/เดือน บาท/วนั บาท/ชม. บาท/นาท ี บาท/วนิาท ี
1 เครื่องเลเซอร 12,106.08 403.54 50.442 0.841 0.014 
2 เครื่องลางชิน้งาน  128,276.07 4275.87 534.484 8.908 0.148 
3 เครื่องลางถาด 76,034.00 2534.47 316.808 5.280 0.088 
4 เครื่องประกอบ

อัตโนมัติ 
63,232.86 2107.76 263.470 4.391 0.073 

5 เครื่องอบชิ้นงาน  8,785.75 292.86 36.607 0.610 0.010 
6 เครื่องตรวจสอบ

ชิ้นงานอัตโนมติั  
61,803.28 2060.11 257.514 4.292 0.072 

7 กลองไมโครสโคป  0.00 0.00 0.000 0.000 0.000 
8 เครื่องซีลถุง  3,469.19 115.64 14.455 0.241 0.004 
9 เครื่องแพ็คงาน 0.00 0.00 0.000 0.000 0.000 

 
การคํานวณคาเสื่อมราคาเครื่องจักรแตละกิจกรรม 
 
คาเสื่อมราคาเครื่องจักรในแตละกิจกรรม (บาท)  =      
(เวลาที่เครื่องจักรทํางานตอชิ้น + คาเผื่อ13%) (วินาท)ี X คาเสื่อมราคาเครื่องจักร (บาท/วนิาท)ี 
 
โดยรายละเอยีดคาเสื่อมราคาเครื่องจักรที่ใชในแตละกระบวนการแสดงใน ตารางที ่4.5 
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ตารางที่ 4.5 
ผลการคํานวณคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในแตละกระบวนการผลิต 

 
เวลาที่เครื่อง 
ทํางานตอชิ้น 

คาเสื่อมราคา
เครื่องจักร 

คาเสื่อมราคา
เครื่องจักร กระบวนการผลิต 

วินาท ี บาทตอวนิาท ี บาทตอชิน้ 
1.กระบวนการทําสัญลักษณบน
ชิ้นงาน 

0.1627 0.0140 0.0023 

2.กระบวนการลางชิ้นงาน 1.0170 0.1485 0.1510 
3.กระบวนการลางถาดบรรจุ 1.3560 0.0880 0.1193 
4.กระบวนการประกอบชิ้นงาน 2.4860 0.0732 0.1819 
5.กระบวนการนําชิน้งานเขา
เครื่องอบ 

2.5764 0.0102 0.0262 

6.กระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน
โดยเครื่องจักรอัตโนมัติ 

2.7120 0.0715 0.1940 

7.กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานใช
กลองไมโครสโคป 

0.0000 0.0000 0.0000 

8.กระบวนการบรรจุชิ้นงานใสถุง 0.0904 0.0040 0.0004 
9.กระบวนการบรรจุชิ้นงานลงกลอง 0.0000 0.0000 0.0000 

คาเสื่อมราคาเครื่องจักรรวมทั้งสิน้ 0.6751 
 

จากตารางที ่ 4.5 จะพบวาคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในกระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน
โดยเครื่องจักรอัตโนมัติเทากบั 0.1940 บาทตอชิน้ คิดเปนสัดสวน 28.74% และกระบวนการ
ประกอบชิ้นงานเทากับ 0.1819 บาทตอชิ้น คิดเปนสดัสวน 26.95%  กระบวนการลางชิ้นงาน
เทากับ 0.1510 บาทตอชิน้ คิดเปนสัดสวน 22.37% และกระบวนการลางถาดบรรจุเทากับ 0.1193 
บาทตอชิน้ คิดเปนสัดสวน 17.68% เปนกระบวนการที่มีคาเสือ่มราคาเครื่องจักรสูงสุดและ
รองลงมาตามลําดับ    โดยแสดงเปนคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในแตละกิจกรรมยอยในกระบวนการ
ผลิตดังแสดงในภาพที่ 4.4. และสัดสวนคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในแตละกระบวนการผลิตดังแสดง
ในภาพที่ 4.5 
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ภาพที ่4.4 

คาเสื่อมราคาเครื่องจักรในแตละกิจกรรมยอยในกระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่4.5 
สัดสวนคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในแตละกระบวนการผลติ 
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4.3.4 ผลการคํานวณตนทนุกิจกรรม 
จากนั้นนําขอมูลทั้งหมดที่ไดมาวิเคราะหหาตนทุนการผลิตในแตละกิจกรรม  ใน

กระบวนการผลิตยอย  สําหรับผลิตภัณฑ A ทั้งนี้คาใชจายในกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้นได
พิจารณาแยกเปนกิจกรรมยอยของแตละกระบวนการผลิต เพื่อทําใหไดขอมูลรายละเอียดการ
ทํางานในแตละกิจกรรมมากขึ้น โดยแสดงผลตนทุนของกิจกรรมยอยดังตารางที่   4.6 

 

ตารางที่ 4.6 
ตนทนุการผลิตแตละกิจกรรมยอยในกระบวนการผลิตภัณฑ A 

 

คาแรงงาน
พนกังาน 

คาเสื่อมราคา 
เครื่องจักร 

ตนทนุ
กิจกรรม กิจกรรมยอยในกระบวนการผลิต 

บาท บาท บาท/ชิ้น 
1) กระบวนการทําสัญลกัษณบนชิ้นงาน 0.0048 0.0023 0.0071 
1.นําแกนชิน้งานเรียงบนเครื่องทาํสัญลักษณ 0.0011 0.0000 0.0011 
2.เครื่องจักรทาํสัญลักษณบนชิ้นงาน 0.0000 0.0023 0.0023 
3.พนกังานเกบ็งานจากเครื่องใสภาชนะบรรจุ 0.0006 0.0000 0.0006 
4.พนกังานเกบ็งานสงหองลางชิน้งาน 0.0032 0.0000 0.0032 
2) กระบวนการลางชิ้นงาน 0.0041 0.1510 0.1551 
1.นําแกนชิน้งานใสเครื่องลางชิ้นงาน 0.0011 0.0000 0.0011 
2.นําปลอกชิ้นงานใสเครื่องลางชิน้งาน 0.0011 0.0000 0.0011 
3.เครื่องจักรทาํการลางชิน้งาน 
(แกนและปลอก) 

0.0000 0.1510 0.1510 

4.พนกังานเกบ็ชิ้นงาน 
(แกนและปลอก)หลังลาง 

0.0007 0.0000 0.0007 

5.พนกังานนาํชิ้นงานสงเครือ่งประกอบ 0.0013 0.0000 0.0013 
3) กระบวนการลางถาดบรรจ ุ 0.0423 0.1193 0.1617 
1.นําถาดบรรจุเรียงใสเครื่องลางถาด 0.0212 0.0000 0.0212 
2.เครื่องจักรทาํการลางถาดบรรจุ 0.0000 0.1193 0.1193 
3.พนกังานเกบ็ถาดสะอาดหลังลางไวรอใชงาน 0.0212 0.0000 0.0212 
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กิจกรรมยอยในกระบวนการผลิต (ตอ) คาแรงงาน
พนกังาน 

คาเสื่อมราคา 
เครื่องจักร 

ตนทนุ
กิจกรรม 

 บาท บาท บาท/ชิ้น 
4) กระบวนการประกอบชิน้งาน 0.0099 0.1819 0.1918 
1.นําแกนชิน้งานเรียงบนเครื่องประกอบ 0.0034 0.0000 0.0034 
2.นําปลอกชิ้นงานเรียงบนเครื่องประกอบ 0.0035 0.0000 0.0035 
3.นําแบริ่งเรียงบนเครื่องประกอบ 0.0011 0.0000 0.0011 
4.เครื่องจักรทาํการประกอบชิ้นงาน 0.0000 0.1819 0.1819 
5.พนกังานเกบ็งานที่เครื่องประกอบใสถาด 0.0009 0.0000 0.0009 
6.พนกังานเกบ็งานสงเครื่องอบ 0.0011 0.0000 0.0011 
5) กระบวนการนําชิน้งานเขาเครื่องอบ 0.0013 0.0262 0.0275 
1.นําผลิตภัณฑที่ประกอบแลวเขาเครื่องอบ 0.0004 0.0000 0.0004 
2.ระยะเวลาในเครื่องอบ 0.0000 0.0262 0.0262 
3.เก็บผลิตภัณฑหลงัอบใสถาด 0.0004 0.0000 0.0004 
4.นําผลิตภัณฑหลงัอบสงไปยังเครื่องตรวจสอบ 0.0004 0.0000 0.0004 
6) กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดย
เครื่องจักรอตัโนมัติ 

0.0055 0.1940 0.1995 

1.นําผลิตภัณฑวางบนเครื่องตรวจสอบ 0.0035 0.0000 0.0035 
2.เครื่องจักรตรวจสอบคุณสมบัติของผลิตภัณฑ 0.0000 0.1940 0.1940 
3.เก็บผลิตภัณฑที่ผานการตรวจสอบใสถาด 0.0009 0.0000 0.0009 
4.นําผลิตภัณฑสงไปตรวจสอบใตกลอง 0.0011 0.0000 0.0011 
7) กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานใชกลองไม
โครสโคป 

0.0413 0.0000 0.0413 

1.ตรวจความสะอาดใตกลองทีละถาด  0.0404 0.0000 0.0404 
2.ระยะเวลาการตรวจสอบผลิตภัณฑ 0.0002 0.0000 0.0002 
3.นําผลิตภัณฑสงไปยงัพนกังานบรรจ ุ 0.0007 0.0000 0.0007 
8) กระบวนการบรรจชุิ้นงานลงกลอง 0.0022 0.0004 0.0026 
1.นําผลิตภัณฑหลงัตรวจสอบมาใสถุงพลาสติก 
ทีละถาด 

0.0009 0.0000 0.0009 
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กิจกรรมยอยในกระบวนการผลิต (ตอ) คาแรง เครื่องจักร ตนทนุ
กิจกรรม 

 บาท บาท บาท/ชิ้น 
2.ระยะเวลาการซีลถุงพลาสติก 0.0000 0.0004 0.0004 
3.นําผลิตภัณฑที่ผานบรรจแุลวนําออกจากคลีนรูม
เพื่อสงไปหองแพ็คกลอง  

0.0013 0.0000 0.0013 

9) กระบวนการบรรจชุิ้นงานลงกลอง 0.0023 0.0000 0.0023 
1.นําผลิตภัณฑมาบรรจุลงกลองกระดาษ 0.0013 0.0000 0.0013 
2.นําผลิตภัณฑที่ผานบรรจแุลวไปวางรอจัดสง 0.0010 0.0000 0.0010 

 คาแรง
พนกังาน คาเสื่อมราคา ตนทนุ

กิจกรรม 
 0.1138 0.6751 0.7889 

 
สรุปผลคาแรงงานพนักงานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักรที่เกิดขึ้นเปนคาใชจายในแตละ

กิจกรรมตามวิธีตนทุนกิจกรรมแสดงผลดังตารางที่ 4.7 
 

ตารางที่ 4.7 
ผลการศึกษาคาแรงงานพนกังานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักรโดยวิธตีนทนุกิจกรรมผลิตภัณฑ A 

 

กระบวนการผลิต คาแรงพนักงาน คาเสื่อมราคา ตนทุนกิจกรรม สัดสวน 
  บาทตอชิ้น บาทตอชิ้น บาทตอชิ้น เปอรเซ็นต 
1.กระบวนการทําสัญลักษณ
บนชิ้นงาน 

0.0048 0.0023 0.0071 0.90% 

2.กระบวนการลางชิ้นงาน 0.0041 0.1510 0.1551 19.67% 
3.กระบวนการลางถาดบรรจุ 0.0423 0.1193 0.1617 20.49% 
4.กระบวนการประกอบชิ้นงาน 0.0099 0.1819 0.1918 24.32% 
5.กระบวนการนําชิ้นงานเขา
เครื่องอบ 

0.0013 0.0262 0.0275 3.48% 

6.กระบวนการตรวจสอบ
ชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมตัิ 

0.0055 0.1940 0.1995 25.28% 
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กระบวนการผลิต (ตอ) คาแรงพนักงาน คาเสื่อมราคา ตนทุนกิจกรรม สัดสวน 
  บาทตอชิ้น บาทตอชิ้น บาทตอชิ้น เปอรเซ็นต 
7.กระบวนการตรวจสอบ
ชิ้นงานใชกลองไมโครสโคป 

0.0413 0.0000 0.0413 5.24% 

8.กระบวนการบรรจุชิ้นงาน 
ใสถุง 

0.0022 0.0004 0.0026 0.33% 

9.กระบวนการบรรจุชิ้นงาน 
ลงกลอง 

0.0023 0.0000 0.0023 0.30% 

ตนทุนการผลิตแตละกิจกรรมรวม 0.7889 100.00% 
  

จากตารางที่ 4.7 พบวาตนทุนกิจกรรมที่เกิดขึ้นแตละกระบวนการผลิตในกระบวนการ
ตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ    ตนทุนกิจกรรมที่เกิดขึ้นเทากับ 0.1995 บาทตอชิ้น คิด
เปนสัดสวน 25.28% และกระบวนการประกอบชิ้นงาน  ตนทุนกิจกรรมที่เกิดขึ้นเทากับ  0.1918 
บาทตอชิ้น   คิดเปนสัดสวน 24.32%  มีคาสูงสุดและรองลงมาตามลําดับ โดยแสดงเปนตนทุนการ
ผลิตที่เกิดจากคาแรงงานพนักงานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักร แตละกระบวนการผลิตในภาพที่ 
4.6 และสัดสวนตนทุนการผลิตที่เกิดจากคาแรงงานพนักงานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตดังแสดงในภาพที่ 4.7   
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที ่4.6 
ตนทนุการผลิตที่เกิดจากคาแรงพนกังานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในกระบวนการผลิต 

 

ตนทุนการผลิตคาแรงงานและคาเสื่อมราคาแตละกิจกรรม
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ภาพที ่4.7 
ตนทนุการผลิตที่เกิดจากคาแรงพนกังานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในกระบวนการผลิต 

 
4.4 เปรียบเทียบขอมลูทีไ่ดจากการศกึษาระหวางตนทุนระบบเดิมของบัญชีและตนทุน   
     กิจกรรม 
 

ในการศึกษาครั้งนี้ไดหาแนวทางการวิเคราะหตนทุนการผลิต โดยใชวิธีตนทุนกิจกรรม
เพื่อวิเคราะหรายละเอียด ของคาแรงงานพนักงานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักรสําหรับการผลิต
ผลิตภัณฑ A ในแตละกิจกรรม  โดยใช Process Mapping เพื่อวิเคราะหคุณคาและนําเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยพบวาการเปรียบเทียบกับขอมูลการคํานวณตาม
ระบบบัญชีเดิมขอมูลจากตนทุนกิจกรรมมีคาแรงพนักงานที่คํานวณไดผลตางมากกวาการคํานวณ
ตามระบบบัญชีแบบเดิม คิดเปน 16.168% จากจํานวนยอดผลิตในเดือน สิงหาคม 2,250,802 ชิ้น 
รายละเอียดดังตารางที่ 4.8 
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ตารางที่ 4.8 
เปรียบเทยีบตนทนุการผลิตตามระบบบัญชีเดิมกับวธิีตนทุนกิจกรรมในเดือนสิงหาคม 2008 

 
ตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ A 
เดือนสิงหาคม 2008 

หนวย ระบบบัญชีเดิม ระบบตนทุนกิจกรรม 

1.จํานวนยอดผลิต ชิ้น 2,250,802 2,250,802 
2.คาแรงงานพนักงาน         บาทตอชิ้น 0.4327 0.1138 
3.คาเสื่อมราคาเครื่องจักร บาทตอชิ้น 0.2464 0.6751 
ตนทุนผลิตภัณฑของระบบ บาทตอชิ้น 0.6967 0.7889 
คํานวณตนทุนการผลิตรวม บาท 1,528,519.64 1,775,657.70 
ผลตางเมื่อเทียบ 
กับระบบเดิม 

 เดือน สิงหาคม 08 ตนทุนกิจกรรมมีคามากกวา
ขอมูลจากระบบบัญชีเดิมคิดเปน 16.168 % 

 
ตนทนุการผลิตรวม   = จํานวนยอดผลิต x (คาแรงพนักงาน + คาเสื่อมราคาเครื่องจักร) 
หมายเหต ุ:  คาวัตถุดิบมีคาแปรผันตามกบัปริมาณการผลิตจึงไมไดนํามารวม 

 
4.4.1 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตจากตนทุนระบบบัญชีกับตนทุนกิจกรรม 
ตนทนุการผลิตจากตนทุนระบบบัญชีและตนทนุกิจกรรมสามารถเปรยีบเทยีบความ

แตกตางเพื่อเปนแนวคิดที่ไดจากการศึกษาครั้งนี้ดังแสดงในตารางที ่4.9  
 

ตารางที่ 4.9 
เปรียบเทยีบความแตกตางของขอมูลที่ไดจากการศึกษาตนทนุระบบบญัชีกับตนทนุกิจกรรม 

 
รายละเอียด ตนทุนระบบบญัชีแบบเดิม แนวคิดตนทุนกิจกรรม 
ความแตกตางตนทุนการผลิต ไมไดระบุรายละเอียดของปญหา

ตนทุนเกิดจากกระบวนการผลิต
สวนใด 

คิดตนทุนการผลิตแยกเปน
กระบวนการผลิตและแตละ
กิจกรรมยอย 

ตนทุนที่เกิดขึ้นมาจากสวน
ใดบาง 

คาใชจายที่เปนตนทุนเกิดจาก
คาใชจายตอจํานวนที่ผลิต 

คาใชจายเกิดจากการปฏิบัติงาน
ในแตละกระบวนการผลิต 
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รายละเอียด (ตอ) ตนทุนระบบบญัชีแบบเดิม แนวคิดตนทุนกิจกรรม 
ตนทุนยอดขายที่เกิดขึ้น ระบบคิดตนทุนเทียบกับยอดขาย

ไมสามารถระบวุาปญหาเกิดจาก
สวนใด 

ไดตนทุนการผลิตที่เกิดจากการ
ปฏิบัติงานเพื่อไปเปนขอมูลราคา
ขาย 

การวิเคราะหคุณคาเพื่อหาแนว
ทางการลดตนทุน 

ระบบตนทุนเดิมไมไดชี้แจงไว
เพื่อชวยตัดสินใจ 

วิเคราะหคุณคากิจกรรมและ
เสนอแนวคิดตนทุนสนับสนุนการ
ลดตนทุนของกระบวนการผลิต 

 
รายละเอียดความแตกตางของตนทุนระบบเดิมทางบัญชีไมไดแสดงคาใชจายตนทุน

แตละกระบวนการใหกับทางฝายผลิต  โดยการคํานวณพิจารณาจากปริมาณยอดขายเทียบกับ
ระยะเวลาในการผลิตทั้งหมดเทานั้น    แตในระบบตนทุนกิจกรรมสามารถคํานวณหาตนทุนในแต
ละกิจกรรมได โดยจากขอมูลตนทุนกิจกรรมเปรียบเทียบกับสัดสวนตนทุนจากระบบเดิมเมื่อนํามา
ทําการคํานวณตนทุนการผลิตไดรายละเอียดดังตารางที่ 4.10 และแสดงสัดสวนตนทุนที่เกิดขึ้นได
ดังภาพที่ 4.8  
 

ตารางที่ 4.10 
ผลการคํานวณตนทนุแตละกิจกรรมผลิตภัณฑ A ในการผลิตของเดือน สิงหาคม 2008 

 

กระบวนการผลิต ตนทุนกิจกรรม สัดสวน ตนทุนกิจกรรม 
  บาทตอชิ้น เปอรเซ็นต บาทตอเดือน 
1.กระบวนการทําสัญลักษณบนชิ้นงาน 0.0071 0.90% 15,980.69 
2.กระบวนการลางชิ้นงาน 0.1551 19.67% 349,099.39 
3.กระบวนการลางถาดบรรจุ 0.1617 20.49% 363,954.68 
4.กระบวนการประกอบชิ้นงาน 0.1918 24.32% 431,703.82 
5.กระบวนการนําชิ้นงานเขาเครื่องอบ 0.0275 3.48% 61,897.06 
6.กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักร
อัตโนมัต ิ

0.1995 25.28% 449,035.00 

7.กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานใชกลองไมโครสโคป 0.0413 5.24% 92,958.12 
8.กระบวนการบรรจุชิ้นงานใสถุง 0.0026 0.33% 5,852.09 
9.กระบวนการบรรจุชิ้นงานลงกลอง 0.0023 0.30% 5,176.84 

ตนทุนการผลิตแตละกิจกรรมรวม  100.00% 1,775,657.70 
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ภาพที ่4.8 

เปรียบเทยีบสดัสวนตนทนุการผลิตของตนทุนกิจกรรมและตนทนุแบบเดิม 
 

4.4.2 ผลที่ไดจากแนวคิดตนทุนกิจกรรม    เพื่อนําไปวิเคราะหคุณคากิจกรรม 
(Value-added activity) และประมาณการตนทนุ 

จากการคํานวณตนทุนกิจกรรมทําใหทราบถึงตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละกิจกรรม เพื่อใช
เปนขอมูลที่จะวิเคราะหพบกิจกรรมที่มีคุณคา (Value-added Activity) หรือกิจกรรมที่สามารถ
ระบุไดวาไมมีคุณคา (Nonvalue-added Activity) ระดับคุณคาของกิจกรรมในครั้งนี้ พิจารณาจาก
ตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละกิจกรรมโดยคํานึงถึงวากิจกรรมนั้นสามารถปรับปรุง หรือหาวิธีการลด
ความสูญเปลาที่จะเกิดขึ้นไดหรือไม เนื่องจากทุกกิจกรรมในกระบวนการผลิตปจจุบันยังตองการ
ผลิตอยู แตวิเคราะหในเชิงการปรับปรุงประบวนการหรือสามารถที่จะลดไดในอนาคตเพื่อลด
ตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้น โดยพบวากิจกรรมที่ไมเกิดมูลคา 4 กิจกรรมยอยและมีสัดสวนตนทุน
กิจกรรมสูงสุดเทากับ 25.28% คือ กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ  
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ตารางที่ 4.11 
ลําดับตนทนุคาใชจายที่เกิดขึ้นในเดือนสงิหาคม 2008 

 

กระบวนการผลิต กิจกรรม
เกิดมูลคา 

กิจกรรม 
ไมเกิดมูลคา 

สัดสวนคา 
แรงงาน % 

สัดสวนคา
เส่ือมราคา % 

สัดสวน 
ตนทุน 

1)กระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน
โดยเครื่องจักรอัตโนมัต ิ

0 4 4.81 28.74 25.28 

2) กระบวนการประกอบชิ้นงาน 1 5 8.68 26.95 24.32 
3) กระบวนการลางถาดบรรจุ 1 2 37.21 17.68 20.49 
4) กระบวนการลางชิ้นงาน 1 4 3.64 22.37 19.67 
5) กระบวนการตรวจสอบโดยใช
กลองไมโครสโคป 

0 3 36.32 0 5.24 

6) กระบวนการอบชิ้นงาน 1 3 1.12 3.88 3.48 
7)กระบวนการทําสัญลักษณบน
ชิ้นงาน 

1 3 4.23 0.34 0.90 

8) กระบวนการนําชิ้นงานใสถุง 1 2 1.94 0.05 0.33 
9) กระบวนการนําชิ้นงานใส
กลอง 

1 1 2.05 0 0.30 

 
เมื่อเปรียบเทียบตนทุนที่ไดรับจากขอมูลบัญชีระบบเดิมพบวา  ตนทุนกิจกรรมของ

ผลิตภัณฑในเดือนสิงหาคม 2008 มีคานอยกวาระบบตนทุนกิจกรรมที่คํานวณได   ทั้งนี้สามารถ
สรุปสาเหตุของความแตกตางที่เกิดขึ้นไดดังตอไปนี้ 

1. วิธีการคํานวณคาแรงงานพนักงาน ในระบบเดิมคิดตนทุนการผลิตทั้งหมดตอ
ปริมาณการขายในแตละเดือนนั้นๆ โดยไมไดแยกรายละเอียดตนทุนที่เกิดขึ้น  ทําใหผูบริหารและ
บุคลากรในองคกรไมสามารถมองเห็นขอแตกตางดังกลาวไดอยางชัดเจน 

2. วิธีการจัดสรรตนทุนที่เกิดในแตละกิจกรรมยอย ทําใหมองเห็นกระบวนการที่
สามารถปรับปรุงหรือพัฒนาตนทุนในกระบวนการใหลดลงได  แตขอมูลระบบเดิมแสดงผลใหกับ
ฝายผลิตในรูปแบบตนทุนผลิตภัณฑตอชิ้น ซึ่งไมไดอธิบายใหหนวยงานทราบวามีวิธีการคํานวณ
แตละกระบวนการเปนเชนไร 

3. วิธีการจัดสรรคาเสื่อมราคาในระบบเดิม ไมไดแสดงใหเห็นถึงคาใชจายที่เกิดขึ้นใน
แตละกระบวนการเชนเดียวกัน  ซึ่งเมื่อพิจารณาระบบตนทุนกิจกรรมในกระบวนการตรวจสอบ
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ผลิตภัณฑพบวามีคาเสื่อมราคาสูงมาก  ซึ่งทั้งนี้ทําใหหนวยงานทราบวาคาใชจายการผลิตจาก
เครื่องจักรสําหรับผลิตภัณฑดังกลาวมีมูลคาสูง ตองไปทําการปรับปรุงหรือพัฒนาในลําดับตอไป 

จากนั้นไดนําเสนอวิธีการการคํานวณตนทุนกิจกรรมใหกับองคกร  โดยสรุปผลการเก็บ
รวบรวมขอมูลที่ไดและแนวคิดที่ไดศึกษาครั้งนี้เพื่อมาสรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


