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บทที่ 4 
 

การวิเคราะหตนทุนการผลิตโดยใชวิธตีนทุนกิจกรรม 
 

ในสวนนี้จะเปนการวิเคราะหและระบุกิจกรรมรวมถึงการกําหนดตัวผลักดันตนทุนของ
กิจกรรมโดยมรีายละเอียดดงัตอไปนี้  
 
4.1 การวิเคราะหกิจกรรมและระบุกจิกรรม (Activity Analysis) 
 

ในการศึกษากระบวนการผลติตนทุนการผลิต แกนหมนุหวัอานในฮารดดิสกไดรฟของ
ผลิตภัณฑ A โดยศึกษาในกจิกรรมหลักประกอบดวย   9 กระบวนการ ดังนี ้

1. กระบวนการทาํสัญลักษณบนชิ้นงาน 
2. กระบวนการลางทําความสะอาดชิ้นงาน 
3. กระบวนการลางทําความสะอาดถาดบรรจ ุ
4. กระบวนการประกอบชิ้นงานเปนผลิตภัณฑ 
5. กระบวนการนาํชิ้นงานเขาเครื่องอบ 
6. กระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑบนเครื่อง 
7. กระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑโดยกลอง 
8. กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑในถุงพลาสตกิ 
9. กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง 
จากการศึกษากิจกรรม ในแตละกระบวนการผลิตโดยทําการเก็บขอมูลกระบวนการ

ผลิตโดยใชวิธ ี Process mapping เพื่อวิเคราะหกจิกรรมนั้นสามารถปรับปรุงหรือหาวิธกีารลด
ความสูญเปลาที่จะเกิดขึ้นไดหรือไม เนือ่งจากทุกกิจกรรมในกระบวนการผลิตปจจุบันยงัตองการ
ผลิตอยูแตวิเคราะหในเชิงการปรับปรุงประบวนการหรือสามารถที่จะลดไดในอนาคตเพื่อลดตนทนุ
การผลิตที่เกิดขึ้น โดยแบงระดับคุณคาของกิจกรรมเปน 2 แบบ ดังนี ้
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1. กิจกรรมทีม่ีคุณคา (Value-added Activity) คือ กิจกรรมที่ตองผลิตโดยเปนความ
ตองการของลกูคาไมสามารถตัดออกหรือลดกิจกรรมไดในเวลาขณะนี ้

2. กิจกรรมทีไ่มมีคุณคา (Non value-added Activity) คือ กิจกรรมที่ยังคงผลิตแต
สามารถหาวิธกีารมาปรับปรุงกระบวนการเพื่อที่จะสามารถลดคาใชจายไดในอนาคต  

จากการวิเคราะหกิจกรรม สามารถสรุปกิจกรรมที่มีคุณคาและกิจกรรมที่ไมมีคุณคา
เพื่อนําไปเกณฑพิจารณาพบวาจากกิจกรรมหลัก 9 กระบวนการและกิจกรรมยอย 34 กระบวนการ 
มีกิจกรรมที่เกิดคุณคากับผลิตภัณฑโดยตรง คือ กระบวนการทําใหเกิดผลิตภัณฑ  7 กระบวนการ
ยอยและกระบวนการไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑ 27 กระบวนการยอย แบงเปนการ
เคลื่อนยาย 19 กระบวนการยอย, การตรวจสอบผลิตภัณฑ 3 กระบวนการยอย และการรอเก็บ 5 
กระบวนการยอย ซึ่งจากขอมูลดังกลาวทําใหเกิดการพิจารณาวาในแตละกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคา
นั้นมีตนทุนเกิดขึ้นเทาไหร โดยรายละเอียดการวิเคราะหกิจกรรมที่มีคุณคาและกิจกรรมที่ไมมี
คุณคาที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตแสดงในภาพที่ 4.1 และรายละเอียดขอมูลการวิเคราะห
คุณคากิจกรรมแสดงในตารางที่ 4.1  
 

 
 

ภาพที ่4.1 
ผลการวิเคราะหกิจกรรมที่มคุีณคาและกิจกรรมที่ไมมีคุณคาในกระบวนการผลิตภัณฑ A 
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ตารางที่ 4.1 
ผลการวิเคราะหกิจกรรมที่มคุีณคาและกิจกรรมที่ไมมีคุณคาใน Process Mapping 
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จากการวิเคราะหคุณคาของกิจกรรม ไดมกีารระบุกิจกรรมและระดับกิจกรรมที่เกิดขึน้
ในแตละกระบวนการดังแสดงในรายละเอียดในตารางที่ 4.2 และทาํการวิเคราะหตัวผลักดันตนทุน
ที่เกิดในแตละกิจกรรมในขั้นตอนถัดไป 
 
4.2 การกําหนดตัวผลักดันตนทุนของกิจกรรม (Activity Cost Driver) 
 

การกําหนดตัวผลักดันตนทุนจะพิจารณา  กําหนดตัวปนสวนตนทุนจากกิจกรรมไปสู
ส่ิงที่ตองการที่จะคํานวณตนทุน (Cost Object) โดยรายละเอียดการกําหนดตัวผลักดันตนทุน 
(Cost Driver Analysis) ของแตละกิจกรรมมี 2 ประเภทคือ จํานวนครั้งและจํานวนชิ้นงานในแตละ
กระบวนการการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 4.2 

 

ตารางที่ 4.2 
การวิเคราะหกิจกรรมและระดับกิจกรรมและกําหนดตัวผลักดันตนทุน 

 
1. กระบวนการทาํสัญลักษณบนชิ้นงาน 

รายละเอียดกจิกรรม ระดับ
กิจกรรม 

จํานวน 
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําแกนชิน้งานเรียงบนเครื่องทาํสัญลักษณ Batch 2000 จํานวนครั้ง 
2.เครื่องจักรทาํสัญลักษณบนชิ้นงาน Batch 2000 จํานวนชิน้งาน 
3.พนกังานเกบ็งานจากเครื่องประกอบใสภาชนะบรรจ ุ Batch 2000 จํานวนครั้ง 
4.พนกังานเกบ็งานสงหองลางชิน้งาน Batch 2000 จํานวนครั้ง 
 

2. กระบวนการลางทําความสะอาดชิ้นงาน 
รายละเอียดกจิกรรม ระดับ

กิจกรรม 
จํานวน 
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําแกนชิน้งานใสเครื่องลางชิ้นงาน Batch 2000 จํานวนครั้ง 
2.นําปลอกชิ้นงานใสเครื่องลางชิน้งาน Batch 2000 จํานวนครั้ง 
3.เครื่องจักรทาํการลางชิน้งาน(แกนและปลอก) Batch 2000 จํานวนชิน้งาน 
4.พนกังานเกบ็ชิ้นงาน(แกนและปลอก)หลงัลาง Batch 2000 จํานวนครั้ง 
5.พนกังานนาํชิ้นงานสงเครือ่งประกอบ Batch 2000 จํานวนครั้ง 
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3. กระบวนการลางทําความสะอาดถาดบรรจ ุ
รายละเอียดกจิกรรม ระดับ

กิจกรรม 
จํานวน 
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําถาดบรรจุเรียงใสเครื่องลางถาด Batch 100 จํานวนครั้ง 
2.เครื่องจักรทาํการลางถาดบรรจุ Batch 100 จํานวนชิน้งาน 
3.พนกังานเกบ็ถาดสะอาดหลังลางไวรอใชงาน Batch 100 จํานวนครั้ง 

 
4. กระบวนการประกอบชิ้นงานเปนผลิตภัณฑ 
รายละเอียดกจิกรรม ระดับ

กิจกรรม 
จํานวน 
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําแกนชิน้งานเรียงบนเครื่องประกอบ Batch 2000 จํานวนครั้ง 
2.นําปลอกชิ้นงานเรียงบนเครื่องประกอบ Batch 2000 จํานวนครั้ง 
3.นําแบริ่งเรียงบนเครื่องประกอบ Batch 4000 จํานวนครั้ง 
4.เครื่องจักรทาํการประกอบชิ้นงาน Batch 2000 จํานวนชิน้งาน 
5.พนกังานเกบ็งานที่เครื่องประกอบใสถาด Batch 2000 จํานวนครั้ง 
6.พนกังานเกบ็งานสงเครื่องอบ Batch 2000 จํานวนครั้ง 

 
5. กระบวนการนาํชิ้นงานเขาเครื่องอบ 
รายละเอียดกจิกรรม ระดับ

กิจกรรม 
จํานวน 
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําผลิตภัณฑที่ประกอบแลวเขาเครื่องอบ Batch 5000 จํานวนครั้ง 
2.ระยะเวลาในเครื่องอบ Batch 5000 จํานวนชิน้งาน 
3.เก็บผลิตภัณฑหลงัอบใสถาด Batch 5000 จํานวนครั้ง 
4.นําผลิตภัณฑหลงัอบสงไปยังเครื่องตรวจสอบ Batch 5000 จํานวนครั้ง 
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6. กระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑบนเครื่องตรวจสอบอัตโนมัติ 
รายละเอียดกจิกรรม ระดับ

กิจกรรม 
จํานวน
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําผลิตภัณฑวางบนเครื่องตรวจสอบ Batch 2000 จํานวนครั้ง 
2.เครื่องจักรตรวจสอบคุณสมบัติของผลิตภัณฑ Batch 2000 จํานวนชิน้งาน 
3.เก็บผลิตภัณฑที่ผานการตรวจสอบใสถาด Batch 2000 จํานวนครั้ง 
4.นําผลิตภัณฑที่ผานการตรวจสอบสงไป
ตรวจสอบใตกลอง 

Batch 2000 จํานวนครั้ง 

 
7. กระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑโดยกลอง 
รายละเอียดกจิกรรม ระดับ

กิจกรรม 
จํานวน
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําผลิตภัณฑมาตรวจความสะอาดใตกลอง     
ทีละถาด 

Batch 100 จํานวนครั้ง 

2.ระยะเวลาการตรวจสอบผลิตภัณฑ Batch 2000 จํานวนชิน้งาน 
3.นําผลิตภัณฑที่ผานการตรวจสอบสงไปยัง
พนกังานบรรจ ุ

Batch 2000 จํานวนครั้ง 

 
8. กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑในถุงพลาสตกิ 
รายละเอียดกจิกรรม ระดับ

กิจกรรม 
จํานวน
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําผลิตภัณฑหลงัตรวจสอบมาใสถุงพลาสติก  
ทีละถาด 

Batch 500 จํานวนครั้ง 

2.ระยะเวลาการซีลถุงพลาสติก Batch 500 จํานวนชิน้งาน 
3.นําผลิตภัณฑที่ผานบรรจแุลวสงไปหองแพ็ค
กลอง 

Batch 2000 จํานวนครั้ง 
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9. กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑลงกลอง 
รายละเอียดกจิกรรม ระดับ

กิจกรรม 
จํานวน
(หนวย) 

ตัวผลักดัน
ตนทนุ 

1.นําผลิตภัณฑมาบรรจุลงกลองกระดาษ  Batch 2000 จํานวนชิน้งาน 
2.นําผลิตภัณฑที่ผานบรรจแุลวไปวางรอจัดสง Batch 2000 จํานวนชิน้งาน 
 

จากนั้นใหนําขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหและระบุกิจกรรม  มาใชพิจารณาควบคูกับ
รายละเอียดของตนทุนที่ไดมาจากบัญชีเพื่อทําการจัดสรรตนทุนในลําดับตอไป 
 
4.3 การคํานวณตนทนุกิจกรรม 
 

ขอมูลที่ใชในการวิเคราะหมี 2 รูปแบบ คือ การคํานวณตนทุนแบบเดิมซึ่งเปน
รายละเอียดของตนทุนที่ไดจากฝายบัญชีคาใชจายประจําเดือนสิงหาคม 2008     จัดลําดับตนทุน
ตามคาใชจาย   พบวา ตนทุนที่มีคาใชจายสูงไดแก คาวัตถุดิบทางตรง คาแรงพนักงาน และคา
เสื่อมราคาเครื่องจักร ซึ่งเปนสัดสวนคอนขางสูงเมื่อเทียบกับคาใชจายในสวนอื่นๆ ซึ่งไดวิเคราะห
ในขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูลแลว   โดยในการศึกษาครั้งนี้ไดพิจารณาตนทุนกิจกรรมที่เกิดจาก
คาแรงงานพนักงานและคาเสื่อมราคาของเครื่องจักรเพื่อเปนแนวทางในการลดตนทุน 

4.3.1 ตนทุนกิจกรรม (Activity Costing) 
จากรายละเอียดของตนทุนผลิตภัณฑ A จากฝายบัญชีแบงเปนคาวัตถุดิบทางตรง 

คาแรงงานพนักงาน คาเสื่อมราคาเครื่องจักร มาใชในการศึกษาครั้งนี้ไดพิจารณาตนทุนการผลิต
ในเรื่องของ คาแรงพนักงาน และคาเสื่อมราคา 

รายละเอียดขอมูลตนทนุจากบัญชีสําหรับตนทนุผลิตภัณฑ  A มีดังตอไปนี้   
1. คาวัตถุดิบทางตรง  
จากระบบตนทุนการผลิตตนทนุวัตถุดิบทางตรงที่จัดซื้อมาผลิตภัณฑ  A มีคาใชจาย

รวม 22.8 บาทตอชิ้น โดยมรีายละเอียดดงันี ้
คาวัตถุดิบแกนชิ้นงาน 4.5   บาทตอชิน้ 
คาปลอกชิ้นงาน  6.3   บาทตอชิน้ 
คาลูกปนประกอบ  12.0   บาทตอชิน้ 
โดยขอมูลของคาวัตถุดิบทางตรงเปนคาคงที ่ทีก่ําหนดจากการซื้อขายขององคกรซึ่งใน 
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การศึกษาครั้งนี้ไมสามารถเปลี่ยนแปลงได  โดยคาใชจายแปรผันตามปริมาณการผลิตภัณฑ โดย
คํานวณจาก 

คาวัตถุดิบทางตรง    = ปริมาณการผลิต  x ราคาคาวัตถุดิบตอชิ้น 
 

2. คาแรงงานพนักงาน 
จากการสํารวจคาจางพนักงานฝายผลิตที่ใชคํานวณในแตละกิจกรรม  เดือนสิงหาคม 

ป 2008 อัตราคาจางพนักงานเปน 13,488 บาทตอเดือน โดยเมื่อทําการคํานวณอัตราคาจาง
พนักงานการทํางานเทากับ 0.0156 บาทตอวินาที และจากนั้นนําขอมูลดังกลาวไปคํานวณ
คาแรงงานพนักงานจาก 
  คาแรงงานพนกังานในแตละกิจกรรม (บาท)  
  = เวลาที่ใชในการผลิตตอชิ้น (วินาท)ี x  คาแรงพนกังาน (บาทตอวนิาท)ี  

การคํานวณตนทุนกิจกรรมในการศึกษาครั้งนี้ไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลการทํางาน
ในแตละกิจกรรมในกระบวนการผลิต  เพื่อนํามาคํานวณคาแรงงานพนักงานและคาเสื่อมราคา
เครื่องจักร ซึ่งการจัดสรรตนทุนในกระบวนการผลิตในครั้งนี้ใชตัวผลักดันตนทุนเปนเวลาในการ
ทํางานการจัดสรรตนทุนจึงใชหนวย  วินาทีการทํางาน (Sec – man) เพื่อใชในการคํานวณหา
คาแรงงานพนักงานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักร 

4.3.2 ผลการคํานวณตนทนุกิจกรรมคาแรงงานพนักงาน                          
จากการวิเคราะหและระบุกจิกรรมทั้งหมด 9 กิจกรรมหลักสามารถทําใหเราทราบ

ขอมูลคาแรงงานพนกังานที่เกิดขึ้นในแตละกิจกรรมจากวิธีการดังตอไปนี ้
 

คาแรงพนกังานในแตละกิจกรรม (บาท)       
= (เวลาที่ใชในการผลิตตอชิ้น+คาเผื่อ13%) (วินาท)ี X คาแรงพนกังาน (บาท/วนิาท)ี 

 
 โดยผลการคํานวณตนทนุกจิกรรมที่เกิดขึน้มีรายละเอียดดังตารางตามลําดับ ดังนี ้
 ตารางที่ 4.3.1 คาแรงพนักงานกระบวนการทําสัญลักษณบนชิ้นงาน 
 ตารางที่ 4.3.2 คาแรงพนักงานกระบวนการลางชิ้นงาน 
 ตารางที่ 4.3.3 คาแรงพนักงานกระบวนการลางถาดบรรจุ 
 ตารางที่ 4.3.4 คาแรงพนักงานกระบวนการประกอบชิ้นงาน 
 ตารางที่ 4.3.5 คาแรงพนักงานกระบวนการนําชิน้งานเขาอบ 
 ตารางที่ 4.3.6 คาแรงพนักงานกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ 
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 ตารางที่ 4.3.7 คาแรงพนักงานกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานใชกลองไมโครสโคป 
 ตารางที่ 4.3.8 คาแรงพนักงานกระบวนการบรรจุชิ้นงานใสถุง 
 ตารางที่ 4.3.9 คาแรงพนักงานกระบวนการบรรจุชิ้นงานลงกลอง 
 ตารางที่ 4.3.10 สรุปผลการคํานวณคาแรงพนักงานแตละกระบวนการผลิตของ 
        ผลิตภัณฑ A  
 ทั้งนี้เนื่องจากเมื่อคิดคํานวณคาแรงงานพนกังาน   ในแตละกิจกรรมของกระบวนการ
ผลิตยอยจะมรีายละเอียดคาแรงพนักงานในแตละกิจกรรมยอยดังตารางที่ 4.3.1 – 4.3.10 โดย
เวลาที่เกิดจากการทํางานของเครื่องจักรจะนําไปคิดคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในลาํดับตอไป
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ตารางที่ 4.3.1 

คาแรงพนกังานกระบวนการทําสัญลักษณบนชิ้นงาน 
 

คาแรงพนักงานกระบวนการทําสัญลักษณบนชิ้นงาน ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอ
กิจกรรม 

รหัส ปริมาณ ระดับ ตัวผลักดัน
ตนทุน 

จํานวน
ผลักดัน 

ระยะ 
เวลา  

เวลา /ชิ้น     คิดเวลาเผื่อ คาแรง รายละเอียดกิจกรรม 

Code  หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 
1.นําแกนชิ้นงานเรียงบนเครื่องทําสัญลักษณ A1 2000 Batch จํานวนครั้ง 1 120 0.06 0.068 0.0011 
2.เครื่องจักรทําสัญลักษณบนชิ้นงาน A2 2000 Batch จํานวน

ชิ้นงาน 
2000 288 0.144 ( 0.163 ) ไมมี

คาแรง 
3.พนักงานเก็บงานจากเครื่องใสภาชนะบรรจ ุ A3 2000 Batch จํานวนครั้ง 1 65 0.0325 0.037 0.0006 
4.พนักงานเก็บงานสงหองลางชิ้นงาน A4 2000 Batch จํานวนครั้ง 1 360 0.18 0.203 0.0032 
     รวมเวลาที่เกิดขึ้น 833 0.4165 0.308 0.0048 
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น   0 Batch ในกระบวนการไมพบของเสียเกิดขึ้น 

 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการทาํสญัลักษณบนชิน้งาน  0.0048  บาทตอชิ้น 
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ตารางที่ 4.3.2 

คาแรงพนกังานกระบวนการลางชิน้งาน 
 

คาแรงพนักงานกระบวนการลางชิ้นงาน ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอ
กิจกรรม 

รหัส ปริมาณ
(หนวย) 

ระดับ ตัวผลักดัน
ตนทุน 

จํานวน
ผลักดัน 

ระยะเวลา  เวลา /ชิ้น    คิดเวลาเผื่อ คาแรง รายละเอียดกิจกรรม 
  

Code  หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 
1.นําแกนชิ้นงานใสเครื่องลางชิ้นงาน B1 2000 Batch จํานวนครั้ง 1 120 0.06 0.068 0.0011 
2.นําปลอกชิ้นงานใสเครื่องลางชิ้นงาน B2 2000 Batch จํานวนครั้ง 20 120 0.06 0.068 0.0011 
3.เครื่องจักรทําการลางชิ้นงาน                 
(แกนและปลอก) 

B3 2000 Batch จํานวน
ชิ้นงาน 

2000 1800 0.9 (1.017) ไมมี
คาแรง 

4.พนักงานเก็บชิ้นงาน(แกนและปลอก)         
หลังลาง 

B4 2000 Batch จํานวนครั้ง 1 80 0.04 0.045 0.0007 

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

จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น   0 Batch ในกระบวนการไมพบของเสียเกิดขึ้น 
 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการลางชิน้งาน  0.0041  บาทตอชิ้น 
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ตารางที่ 4.3.3 
คาแรงพนกังานกระบวนการลางถาดบรรจุ 

 
คาแรงพนักงานกระบวนการลางถาดบรรจุ ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอกิจกรรม 

รายละเอียดกิจกรรม รหัส ปริมาณ
(หนวย) 

ระดับ ตัวผลักดัน
ตนทุน 

จํานวน
ผลักดัน 

ระยะเวลา  เวลา /ชิ้น   คิดเวลาเผื่อ คาแรง 

  Code หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 
1.นําถาดบรรจเุรียงใสเครื่องลางถาด C1 100 Batch จํานวนครั้ง 1 120 1.2 1.356 0.0212 
2.เครื่องจักรทําการลางถาดบรรจุ C2 100 Batch จํานวนชิ้นงาน 100 120 1.2 (1.356) ไมมีคาแรง 
3.พนักงานเก็บถาดสะอาดหลังลางไวรอ
ใชงาน 

C3 100 Batch จํานวนครั้ง 1 120 1.2 1.356 0.0212 

 รวมเวลาที่เกิดขึ้น 360 3.6 2.712 0.0423 
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น   0 Batch ในกระบวนการไมพบของเสียเกิดขึ้น 

 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการลางถาดบรรจุ 0.0423 บาทตอชิน้ 
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ตารางที่ 4.3.4 
คาแรงพนกังานกระบวนการประกอบชิ้นงาน 

 
คาแรงพนักงานกระบวนการประกอบชิ้นงาน ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอกิจกรรม 

รหัส ปริมาณ
(หนวย) 

ระดับ ตัวผลักดัน
ตนทุน 

จํานวน
ผลักดัน 

ระยะเวลา  เวลา /ชิ้น   คิดเวลาเผื่อ คาแรง รายละเอียดกิจกรรม 
  

Code หนวย 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) ไมมีคาแรง 
5.พนักงานเก็บงานที่เครื่องประกอบใส
ถาด 

D5 2000 Batch จํานวนครั้ง 20 100 0.05 0.057 0.0009 

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

จํานวนของเสยีที่เกิดขึ้น   0 Batch ในกระบวนการไมพบของเสยีเกิดขึ้น 
 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการประกอบชิ้นงาน  0.0099  บาทตอชิ้น 
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ตารางที่ 4.3.5 
คาแรงพนกังานกระบวนการนําชิน้งานเขาอบ 
 

คาแรงพนักงานกระบวนการนําชิ้นงานเขาอบ ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอกิจกรรม 
รหัส ปริมาณ

(หนวย) 
ระดับ ตัวผลักดัน

ตนทุน 
จํานวน
ผลักดัน 

ระยะเวลา  เวลา /ชิ้น   คิดเวลาเผื่อ คาแรง รายละเอียดกิจกรรม 
  

Code หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 
1.นําผลิตภัณฑที่ประกอบแลวเขา
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) ไมมีคาแรง 
3.เก็บผลิตภัณฑหลังอบใสถาด E3 5000 Batch จํานวนครั้ง 1 120 0.024 0.027 0.0004 
4.นําผลิตภัณฑหลังอบสงไปยังเครื่อง
ตรวจสอบ 

E4 5000 Batch จํานวนครั้ง 1 120 0.024 0.027 0.0004 

 รวมเวลาที่เกิดขึ้น 11760 2.352 0.081 0.0013 
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น   0 Batch ในกระบวนการไมพบของเสียเกิดขึ้น 

 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการนาํชิน้งานเขาอบ  0.0013  บาทตอชิ้น 
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ตารางที่ 4.3.6 
คาแรงพนกังานกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ 

 
คาแรงพนักงานกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอ

กิจกรรม 
รายละเอียดกิจกรรม รหัส ปริมาณ

(หนวย) 
ระดับ ตัวผลักดัน

ตนทุน 
จํานวน
ผลักดัน 

ระยะเวลา  เวลา /ชิ้น   คิดเวลาเผื่อ คาแรง 

  Code หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 
1.นําผลิตภัณฑวางบนเครื่องตรวจสอบ 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) ไมมีคาแรง 

3.เก็บผลิตภัณฑที่ผานการตรวจสอบใส
ถาด 

F3 2000 Batch จํานวนครั้ง 20 100 0.05 0.057 0.0009 

4.นําผลิตภัณฑสงไปตรวจสอบใตกลอง 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 

 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอตัโนมัติ  0.0055  บาทตอชิ้น 
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ตารางที่ 4.3.7 
คาแรงพนกังานกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานใชกลองไมโครสโคป 

 
คาแรงพนักงานกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานใชกลองไมโครสโคป ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอ

กิจกรรม 
รายละเอียดกิจกรรม รหัส ปริมาณ

(หนวย) 
ระดับ ตัวผลักดัน

ตนทุน 
จํานวน
ผลักดัน 

ระยะเวลา  เวลา /ชิ้น   คิดเวลาเผื่อ คาแรง 

  Code หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 
1.ตรวจความสะอาดใตกลองทีละถาด  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.นําผลิตภัณฑสงไปยังพนักงานบรรจุ 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 % 

 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการตรวจสอบชิ้นงานใชกลองไมโครสโคป  0.0413  บาทตอชิน้ 
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ตารางที่ 4.3.8 
คาแรงพนกังานกระบวนการบรรจุชิ้นงานใสถุง 

 
คาแรงพนักงานกระบวนการบรรจุชิ้นงานใสถุง ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอกิจกรรม 

รหัส ปริมาณ
(หนวย) 

ระดับ ตัวผลักดัน
ตนทุน 

จํานวน
ผลักดัน 

ระยะเวลา  เวลา /ชิ้น   คิดเวลาเผื่อ คาแรง รายละเอียดกิจกรรม 
  

Code หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 

1.นําผลิตภัณฑหลังตรวจสอบมาใส
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) ไมมีคาแรง 
3.นําผลิตภัณฑที่ผานบรรจุแลวนําออก
จาก 
คลีนรูมเพื่อสงไปหองแพ็คกลอง  

H3 2000 Batch จํานวนครั้ง 2 150 0.075 0.085 0.0013 

 รวมเวลาที่เกิดขึ้น 215 0.205 0.141 0.0022 
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น   0 Batch ในกระบวนการไมพบของเสียเกิดขึ้น 

 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการบรรจุชิ้นงานใสถุง  0.0022  บาทตอชิ้น 
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ตารางที่ 4.3.9 
คาแรงพนกังานกระบวนการบรรจุชิ้นงานลงกลอง 

 
คาแรงพนักงานกระบวนการบรรจุชิ้นงานลงกลอง ขอมูลระยะเวลาการผลิต คาแรงตอกิจกรรม 

รหัส ปริมาณ
(หนวย) 

ระดับ ตัวผลักดัน
ตนทุน 

จํานวน
ผลักดัน 

ระยะเวลา  เวลา /ชิ้น   คิดเวลาเผื่อ คาแรง รายละเอียดกิจกรรม 
  

Code หนวย Level Cost Driver Driver Sec Sec/piece allowance13% บาท 

1.นําผลิตภัณฑมาบรรจุลงกลองกระดาษ I1 2000 Batch เวลาบรรจุ 1 150 0.075 0.085 0.0013 
2.นําผลิตภัณฑที่ผานบรรจุแลวไปวางรอ
จัดสง 

I2 2000 Batch จํานวนครั้ง
นําไปเก็บ 

1 115 0.0575 0.065 0.0010 

 รวมเวลาที่เกิดขึ้น 265 0.1325 0.150 0.0023 
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้น   0 Batch ในกระบวนการไมพบของเสียเกิดขึ้น 

 
คาแรงพนกังานกิจกรรมกระบวนการบรรจุชิ้นงานลงกลอง 0.0023 บาทตอชิน้ 
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ตารางที่ 4.3.10 
สรุปผลการคํานวณคาแรงพนักงานแตละกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ  A 

 

เวลาพนกังานทํางาน คาแรง  X  เวลาในแตละ
กิจกรรมยอย กระบวนการผลิต 

วินาท ี บาทตอวนิาท ี
1.กระบวนการทําสัญลักษณบนชิ้นงาน 0.308 0.0048 
2.กระบวนการลางชิ้นงาน 0.266 0.0041 
3.กระบวนการลางถาดบรรจุ 2.712 0.0423 
4.กระบวนการประกอบชิ้นงาน 0.633 0.0099 
5.กระบวนการนําชิน้งานเขาเครื่องอบ 0.081 0.0013 
6.กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดย
เครื่องจักรอัตโนมัติ 0.350 0.0055 

7.กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานใชกลองไม
โครสโคป 2.647 0.0413 

8.กระบวนการบรรจุชิ้นงานใสถุง 0.141 0.0022 
9.กระบวนการบรรจุชิ้นงานลงกลอง 0.150 0.0023 
คาแรงพนกังานในแตละกิจกรรม 7.288 0.1138 

 
เวลาการทาํงานของพนักงานในการผลิตของผลิตภัณฑ A  7.288  วินาทีตอชิน้ 
อัตราคาแรงงานพนกังานผลิต     0.0156  บาทตอ
วินาทีคาแรงพนักงานในการผลิต     0.1138  บาทตอ
วินาท ี

 
จากขอมูลคาแรงพนักงานในแตละกิจกรรมพบวา  กิจกรรมการลางถาดบรรจุมี

คาแรงงานพนักงาน  0.0423 บาทตอวินาที คิดเปนสัดสวน 37.21% และการตรวจสอบชิ้นงานใต
กลองไมโครสโคปมีคาแรงงานพนักงาน 0.0413 บาทตอวินาที คิดเปนสัดสวน 36.32%  ซึ่งเปน
กระบวนการที่มีคาแรงงานพนักงานสูงกระบวนการอื่นๆ โดยแสดงเปนคาแรงงานพนักงานแตละ
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กิจกรรมยอยในกระบวนการผลิตดังภาพที่ 4.2 และเปรียบเทียบเปนสัดสวนคาแรงงานพนักงานใน
แตละกระบวนการผลิตดังแสดงในภาพที่ 4.3       
 
    

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.2 

คาแรงพนกังานแตละกิจกรรมยอยในแตละกระบวนการผลิต 
 
 

 
 

ภาพที ่4.3 
สัดสวนคาแรงพนกังานแตละกระบวนการผลิต 

 

คาแรงงานพนักงานแตละกิจกรรม
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4.3.3 ผลการคํานวณตนทนุกิจกรรมเรือ่ง คาเสื่อมราคาเครื่องจกัร 
ขอมูลบัญชีแสดงผลคาเสื่อมราคาเครื่องจักร  ที่ใชในแตละกระบวนการเดือนสิงหาคม 

2008 ซึ่งมีจํานวน 9 เครื่อง สามารถแบงคาใชจายเปนหนวยตอเวลา ดังแสดงในตารางที่ 4.4 
 

ตารางที่ 4.4 
ขอมูลจากบัญชีคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในแตละกระบวนการผลิต 

 
คาเสื่อมราคาเครื่องจักรและอุปกรณ 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 เครื่องลางชิน้งาน  128,276.07 4275.87 534.484 8.908 0.148 
3 เครื่องลางถาด 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 กลองไมโครสโคป  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 

 
การคํานวณคาเสื่อมราคาเครื่องจักรแตละกิจกรรม 
 
คาเสื่อมราคาเครื่องจักรในแตละกิจกรรม (บาท)  =      
(เวลาที่เครื่องจักรทํางานตอชิ้น + คาเผื่อ13%) (วินาท)ี X คาเสื่อมราคาเครื่องจักร (บาท/วนิาท)ี 
 
โดยรายละเอยีดคาเสื่อมราคาเครื่องจักรที่ใชในแตละกระบวนการแสดงใน ตารางที ่4.5 
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ตารางที่ 4.5 
ผลการคํานวณคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในแตละกระบวนการผลิต 

 
เวลาที่เครื่อง 
ทํางานตอชิ้น 

คาเสื่อมราคา
เครื่องจักร 

คาเสื่อมราคา
เครื่องจักร กระบวนการผลิต 

วินาท ี บาทตอวนิาท ี บาทตอชิน้ 
1.กระบวนการทําสัญลักษณบน
ชิ้นงาน 

0.1627 0.0140 0.0023 

2.กระบวนการลางชิ้นงาน 1.0170 0.1485 0.1510 
3.กระบวนการลางถาดบรรจุ 1.3560 0.0880 0.1193 
4.กระบวนการประกอบชิ้นงาน 2.4860 0.0732 0.1819 
5.กระบวนการนําชิน้งานเขา
เครื่องอบ 

2.5764 0.0102 0.0262 

6.กระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน
โดยเครื่องจักรอัตโนมัติ 

2.7120 0.0715 0.1940 

7.กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานใช
กลองไมโครสโคป 

0.0000 0.0000 0.0000 

8.กระบวนการบรรจุชิ้นงานใสถุง 0.0904 0.0040 0.0004 
9.กระบวนการบรรจุชิ้นงานลงกลอง 0.0000 0.0000 0.0000 

คาเสื่อมราคาเครื่องจักรรวมทั้งสิน้ 0.6751 
 

จากตารางที ่ 4.5 จะพบวาคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในกระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน
โดยเครื่องจักรอัตโนมัติเทากบั 0.1940 บาทตอชิน้ คิดเปนสัดสวน 28.74% และกระบวนการ
ประกอบชิ้นงานเทากับ 0.1819 บาทตอชิ้น คิดเปนสดัสวน 26.95%  กระบวนการลางชิ้นงาน
เทากับ 0.1510 บาทตอชิน้ คิดเปนสัดสวน 22.37% และกระบวนการลางถาดบรรจุเทากับ 0.1193 
บาทตอชิน้ คิดเปนสัดสวน 17.68% เปนกระบวนการที่มีคาเสือ่มราคาเครื่องจักรสูงสุดและ
รองลงมาตามลําดับ    โดยแสดงเปนคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในแตละกิจกรรมยอยในกระบวนการ
ผลิตดังแสดงในภาพที่ 4.4. และสัดสวนคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในแตละกระบวนการผลิตดังแสดง
ในภาพที่ 4.5 
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ภาพที ่4.4 

คาเสื่อมราคาเครื่องจักรในแตละกิจกรรมยอยในกระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่4.5 
สัดสวนคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในแตละกระบวนการผลติ 
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4.3.4 ผลการคํานวณตนทนุกิจกรรม 
จากนั้นนําขอมูลทั้งหมดที่ไดมาวิเคราะหหาตนทุนการผลิตในแตละกิจกรรม  ใน

กระบวนการผลิตยอย  สําหรับผลิตภัณฑ A ทั้งนี้คาใชจายในกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้นได
พิจารณาแยกเปนกิจกรรมยอยของแตละกระบวนการผลิต เพื่อทําใหไดขอมูลรายละเอียดการ
ทํางานในแตละกิจกรรมมากขึ้น โดยแสดงผลตนทุนของกิจกรรมยอยดังตารางที่   4.6 

 

ตารางที่ 4.6 
ตนทนุการผลิตแตละกิจกรรมยอยในกระบวนการผลิตภัณฑ A 

 

คาแรงงาน
พนกังาน 

คาเสื่อมราคา 
เครื่องจักร 

ตนทนุ
กิจกรรม กิจกรรมยอยในกระบวนการผลิต 

บาท บาท บาท/ชิ้น 
1) กระบวนการทําสัญลกัษณบนชิ้นงาน 0.0048 0.0023 0.0071 
1.นําแกนชิน้งานเรียงบนเครื่องทาํสัญลักษณ 0.0011 0.0000 0.0011 
2.เครื่องจักรทาํสัญลักษณบนชิ้นงาน 0.0000 0.0023 0.0023 
3.พนกังานเกบ็งานจากเครื่องใสภาชนะบรรจุ 0.0006 0.0000 0.0006 
4.พนกังานเกบ็งานสงหองลางชิน้งาน 0.0032 0.0000 0.0032 
2) กระบวนการลางชิ้นงาน 0.0041 0.1510 0.1551 
1.นําแกนชิน้งานใสเครื่องลางชิ้นงาน 0.0011 0.0000 0.0011 
2.นําปลอกชิ้นงานใสเครื่องลางชิน้งาน 0.0011 0.0000 0.0011 
3.เครื่องจักรทาํการลางชิน้งาน 
(แกนและปลอก) 

0.0000 0.1510 0.1510 

4.พนกังานเกบ็ชิ้นงาน 
(แกนและปลอก)หลังลาง 

0.0007 0.0000 0.0007 

5.พนกังานนาํชิ้นงานสงเครือ่งประกอบ 0.0013 0.0000 0.0013 
3) กระบวนการลางถาดบรรจ ุ 0.0423 0.1193 0.1617 
1.นําถาดบรรจุเรียงใสเครื่องลางถาด 0.0212 0.0000 0.0212 
2.เครื่องจักรทาํการลางถาดบรรจุ 0.0000 0.1193 0.1193 
3.พนกังานเกบ็ถาดสะอาดหลังลางไวรอใชงาน 0.0212 0.0000 0.0212 
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กิจกรรมยอยในกระบวนการผลิต (ตอ) คาแรงงาน
พนกังาน 

คาเสื่อมราคา 
เครื่องจักร 

ตนทนุ
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.พนกังานเกบ็งานที่เครื่องประกอบใสถาด 0.0009 0.0000 0.0009 
6.พนกังานเกบ็งานสงเครื่องอบ 0.0011 0.0000 0.0011 
5) กระบวนการนําชิน้งานเขาเครื่องอบ 0.0013 0.0262 0.0275 
1.นําผลิตภัณฑที่ประกอบแลวเขาเครื่องอบ 0.0004 0.0000 0.0004 
2.ระยะเวลาในเครื่องอบ 0.0000 0.0262 0.0262 
3.เก็บผลิตภัณฑหลงัอบใสถาด 0.0004 0.0000 0.0004 
4.นําผลิตภัณฑหลงัอบสงไปยังเครื่องตรวจสอบ 0.0004 0.0000 0.0004 
6) กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดย
เครื่องจักรอตัโนมัติ 

0.0055 0.1940 0.1995 

1.นําผลิตภัณฑวางบนเครื่องตรวจสอบ 0.0035 0.0000 0.0035 
2.เครื่องจักรตรวจสอบคุณสมบัติของผลิตภัณฑ 0.0000 0.1940 0.1940 
3.เก็บผลิตภัณฑที่ผานการตรวจสอบใสถาด 0.0009 0.0000 0.0009 
4.นําผลิตภัณฑสงไปตรวจสอบใตกลอง 0.0011 0.0000 0.0011 
7) กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานใชกลองไม
โครสโคป 

0.0413 0.0000 0.0413 

1.ตรวจความสะอาดใตกลองทีละถาด  0.0404 0.0000 0.0404 
2.ระยะเวลาการตรวจสอบผลิตภัณฑ 0.0002 0.0000 0.0002 
3.นําผลิตภัณฑสงไปยงัพนกังานบรรจ ุ 0.0007 0.0000 0.0007 
8) กระบวนการบรรจชุิ้นงานลงกลอง 0.0022 0.0004 0.0026 
1.นําผลิตภัณฑหลงัตรวจสอบมาใสถุงพลาสติก 
ทีละถาด 

0.0009 0.0000 0.0009 
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กิจกรรมยอยในกระบวนการผลิต (ตอ) คาแรง เครื่องจักร ตนทนุ
กิจกรรม 

 บาท บาท บาท/ชิ้น 
2.ระยะเวลาการซีลถุงพลาสติก 0.0000 0.0004 0.0004 
3.นําผลิตภัณฑที่ผานบรรจแุลวนําออกจากคลีนรูม
เพื่อสงไปหองแพ็คกลอง  

0.0013 0.0000 0.0013 

9) กระบวนการบรรจชุิ้นงานลงกลอง 0.0023 0.0000 0.0023 
1.นําผลิตภัณฑมาบรรจุลงกลองกระดาษ 0.0013 0.0000 0.0013 
2.นําผลิตภัณฑที่ผานบรรจแุลวไปวางรอจัดสง 0.0010 0.0000 0.0010 

 คาแรง
พนกังาน คาเสื่อมราคา ตนทนุ

กิจกรรม 
 0.1138 0.6751 0.7889 

 
สรุปผลคาแรงงานพนักงานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักรที่เกิดขึ้นเปนคาใชจายในแตละ

กิจกรรมตามวิธีตนทุนกิจกรรมแสดงผลดังตารางที่ 4.7 
 

ตารางที่ 4.7 
ผลการศึกษาคาแรงงานพนกังานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักรโดยวิธตีนทนุกิจกรรมผลิตภัณฑ A 

 

กระบวนการผลิต คาแรงพนักงาน คาเสื่อมราคา ตนทุนกิจกรรม สัดสวน 
  บาทตอชิ้น บาทตอชิ้น บาทตอชิ้น เปอรเซ็นต 
1.กระบวนการทําสัญลักษณ
บนชิ้นงาน 

0.0048 0.0023 0.0071 0.90% 

2.กระบวนการลางชิ้นงาน 0.0041 0.1510 0.1551 19.67% 
3.กระบวนการลางถาดบรรจุ 0.0423 0.1193 0.1617 20.49% 
4.กระบวนการประกอบชิ้นงาน 0.0099 0.1819 0.1918 24.32% 
5.กระบวนการนําชิ้นงานเขา
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 (ตอ) คาแรงพนักงาน คาเสื่อมราคา ตนทุนกิจกรรม สัดสวน 
  บาทตอชิ้น บาทตอชิ้น บาทตอชิ้น เปอรเซ็นต 
7.กระบวนการตรวจสอบ
ชิ้นงานใชกลองไมโครสโคป 

0.0413 0.0000 0.0413 5.24% 

8.กระบวนการบรรจุชิ้นงาน 
ใสถุง 

0.0022 0.0004 0.0026 0.33% 

9.กระบวนการบรรจุชิ้นงาน 
ลงกลอง 

0.0023 0.0000 0.0023 0.30% 

ตนทุนการผลิตแตละกิจกรรมรวม 0.7889 100.00% 
  

จากตารางที่ 4.7 พบวาตนทุนกิจกรรมที่เกิดขึ้นแตละกระบวนการผลิตในกระบวนการ
ตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ    ตนทุนกิจกรรมที่เกิดขึ้นเทากับ 0.1995 บาทตอชิ้น คิด
เปนสัดสวน 25.28% และกระบวนการประกอบชิ้นงาน  ตนทุนกิจกรรมที่เกิดขึ้นเทากับ  0.1918 
บาทตอชิ้น   คิดเปนสัดสวน 24.32%  มีคาสูงสุดและรองลงมาตามลําดับ โดยแสดงเปนตนทุนการ
ผลิตที่เกิดจากคาแรงงานพนักงานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักร แตละกระบวนการผลิตในภาพที่ 
4.6 และสัดสวนตนทุนการผลิตที่เกิดจากคาแรงงานพนักงานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตดังแสดงในภาพที่ 4.7   
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที ่4.6 
ตนทนุการผลิตที่เกิดจากคาแรงพนกังานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในกระบวนการผลิต 

 

ตนทุนการผลิตคาแรงงานและคาเสื่อมราคาแตละกิจกรรม
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ภาพที ่4.7 
ตนทนุการผลิตที่เกิดจากคาแรงพนกังานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักรในกระบวนการผลิต 

 
4.4 เปรียบเทียบขอมลูทีไ่ดจากการศกึษาระหวางตนทุนระบบเดิมของบัญชีและตนทุน   
     กิจกรรม 
 

ในการศึกษาครั้งนี้ไดหาแนวทางการวิเคราะหตนทุนการผลิต โดยใชวิธีตนทุนกิจกรรม
เพื่อวิเคราะหรายละเอียด ของคาแรงงานพนักงานและคาเสื่อมราคาเครื่องจักรสําหรับการผลิต
ผลิตภัณฑ A ในแตละกิจกรรม  โดยใช Process Mapping เพื่อวิเคราะหคุณคาและนําเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยพบวาการเปรียบเทียบกับขอมูลการคํานวณตาม
ระบบบัญชีเดิมขอมูลจากตนทุนกิจกรรมมีคาแรงพนักงานที่คํานวณไดผลตางมากกวาการคํานวณ
ตามระบบบัญชีแบบเดิม คิดเปน 16.168% จากจํานวนยอดผลิตในเดือน สิงหาคม 2,250,802 ชิ้น 
รายละเอียดดังตารางที่ 4.8 
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ตารางที่ 4.8 
เปรียบเทยีบตนทนุการผลิตตามระบบบัญชีเดิมกับวธิีตนทุนกิจกรรมในเดือนสิงหาคม 2008 

 
ตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ A 
เดือนสิงหาคม 2008 

หนวย ระบบบัญชีเดิม ระบบตนทุนกิจกรรม 

1.จํานวนยอดผลิต ชิ้น 2,250,802 2,250,802 
2.คาแรงงานพนักงาน         บาทตอชิ้น 0.4327 0.1138 
3.คาเสื่อมราคาเครื่องจักร บาทตอชิ้น 0.2464 0.6751 
ตนทุนผลิตภัณฑของระบบ บาทตอชิ้น 0.6967 0.7889 
คํานวณตนทุนการผลิตรวม บาท 1,528,519.64 1,775,657.70 
ผลตางเมื่อเทียบ 
กับระบบเดิม 

 เดือน สิงหาคม 08 ตนทุนกิจกรรมมีคามากกวา
ขอมูลจากระบบบัญชีเดิมคิดเปน 16.168 % 

 
ตนทนุการผลิตรวม   = จํานวนยอดผลิต x (คาแรงพนักงาน + คาเสื่อมราคาเครื่องจักร) 
หมายเหต ุ:  คาวัตถุดิบมีคาแปรผันตามกบัปริมาณการผลิตจึงไมไดนํามารวม 

 
4.4.1 เปรียบเทียบตนทุนการผลิตจากตนทุนระบบบัญชีกับตนทุนกิจกรรม 
ตนทนุการผลิตจากตนทุนระบบบัญชีและตนทนุกิจกรรมสามารถเปรยีบเทยีบความ

แตกตางเพื่อเปนแนวคิดที่ไดจากการศึกษาครั้งนี้ดังแสดงในตารางที ่4.9  
 

ตารางที่ 4.9 
เปรียบเทยีบความแตกตางของขอมูลที่ไดจากการศึกษาตนทนุระบบบญัชีกับตนทนุกิจกรรม 

 
รายละเอียด ตนทุนระบบบญัชีแบบเดิม แนวคิดตนทุนกิจกรรม 
ความแตกตางตนทุนการผลิต ไมไดระบุรายละเอียดของปญหา

ตนทุนเกิดจากกระบวนการผลิต
สวนใด 

คิดตนทุนการผลิตแยกเปน
กระบวนการผลิตและแตละ
กิจกรรมยอย 

ตนทุนที่เกิดขึ้นมาจากสวน
ใดบาง 

คาใชจายที่เปนตนทุนเกิดจาก
คาใชจายตอจํานวนที่ผลิต 

คาใชจายเกิดจากการปฏิบัติงาน
ในแตละกระบวนการผลิต 

 



 68

รายละเอียด (ตอ) ตนทุนระบบบญัชีแบบเดิม แนวคิดตนทุนกิจกรรม 
ตนทุนยอดขายที่เกิดขึ้น ระบบคิดตนทุนเทียบกับยอดขาย

ไมสามารถระบวุาปญหาเกิดจาก
สวนใด 

ไดตนทุนการผลิตที่เกิดจากการ
ปฏิบัติงานเพื่อไปเปนขอมูลราคา
ขาย 

การวิเคราะหคุณคาเพื่อหาแนว
ทางการลดตนทุน 

ระบบตนทุนเดิมไมไดชี้แจงไว
เพื่อชวยตัดสินใจ 

วิเคราะหคุณคากิจกรรมและ
เสนอแนวคิดตนทุนสนับสนุนการ
ลดตนทุนของกระบวนการผลิต 

 
รายละเอียดความแตกตางของตนทุนระบบเดิมทางบัญชีไมไดแสดงคาใชจายตนทุน

แตละกระบวนการใหกับทางฝายผลิต  โดยการคํานวณพิจารณาจากปริมาณยอดขายเทียบกับ
ระยะเวลาในการผลิตทั้งหมดเทานั้น    แตในระบบตนทุนกิจกรรมสามารถคํานวณหาตนทุนในแต
ละกิจกรรมได โดยจากขอมูลตนทุนกิจกรรมเปรียบเทียบกับสัดสวนตนทุนจากระบบเดิมเมื่อนํามา
ทําการคํานวณตนทุนการผลิตไดรายละเอียดดังตารางที่ 4.10 และแสดงสัดสวนตนทุนที่เกิดขึ้นได
ดังภาพที่ 4.8  
 

ตารางที่ 4.10 
ผลการคํานวณตนทนุแตละกิจกรรมผลิตภัณฑ A ในการผลิตของเดือน สิงหาคม 2008 

 

กระบวนการผลิต ตนทุนกิจกรรม สัดสวน ตนทุนกิจกรรม 
  บาทตอชิ้น เปอรเซ็นต บาทตอเดือน 
1.กระบวนการทําสัญลักษณบนชิ้นงาน 0.0071 0.90% 15,980.69 
2.กระบวนการลางชิ้นงาน 0.1551 19.67% 349,099.39 
3.กระบวนการลางถาดบรรจุ 0.1617 20.49% 363,954.68 
4.กระบวนการประกอบชิ้นงาน 0.1918 24.32% 431,703.82 
5.กระบวนการนําชิ้นงานเขาเครื่องอบ 0.0275 3.48% 61,897.06 
6.กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักร
อัตโนมัต ิ

0.1995 25.28% 449,035.00 

7.กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานใชกลองไมโครสโคป 0.0413 5.24% 92,958.12 
8.กระบวนการบรรจุชิ้นงานใสถุง 0.0026 0.33% 5,852.09 
9.กระบวนการบรรจุชิ้นงานลงกลอง 0.0023 0.30% 5,176.84 

ตนทุนการผลิตแตละกิจกรรมรวม  100.00% 1,775,657.70 
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ภาพที ่4.8 

เปรียบเทยีบสดัสวนตนทนุการผลิตของตนทุนกิจกรรมและตนทนุแบบเดิม 
 

4.4.2 ผลที่ไดจากแนวคิดตนทุนกิจกรรม    เพื่อนําไปวิเคราะหคุณคากิจกรรม 
(Value-added activity) และประมาณการตนทนุ 

จากการคํานวณตนทุนกิจกรรมทําใหทราบถึงตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละกิจกรรม เพื่อใช
เปนขอมูลที่จะวิเคราะหพบกิจกรรมที่มีคุณคา (Value-added Activity) หรือกิจกรรมที่สามารถ
ระบุไดวาไมมีคุณคา (Nonvalue-added Activity) ระดับคุณคาของกิจกรรมในครั้งนี้ พิจารณาจาก
ตนทุนที่เกิดขึ้นในแตละกิจกรรมโดยคํานึงถึงวากิจกรรมนั้นสามารถปรับปรุง หรือหาวิธีการลด
ความสูญเปลาที่จะเกิดขึ้นไดหรือไม เนื่องจากทุกกิจกรรมในกระบวนการผลิตปจจุบันยังตองการ
ผลิตอยู แตวิเคราะหในเชิงการปรับปรุงประบวนการหรือสามารถที่จะลดไดในอนาคตเพื่อลด
ตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้น โดยพบวากิจกรรมที่ไมเกิดมูลคา 4 กิจกรรมยอยและมีสัดสวนตนทุน
กิจกรรมสูงสุดเทากับ 25.28% คือ กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานโดยเครื่องจักรอัตโนมัติ  
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ตารางที่ 4.11 
ลําดับตนทนุคาใชจายที่เกิดขึ้นในเดือนสงิหาคม 2008 

 

กระบวนการผลิต กิจกรรม
เกิดมูลคา 

กิจกรรม 
ไมเกิดมูลคา 

สัดสวนคา 
แรงงาน % 

สัดสวนคา
เส่ือมราคา % 

สัดสวน 
ตนทุน 

1)กระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน
โดยเครื่องจักรอัตโนมัต ิ

0 4 4.81 28.74 25.28 

2) กระบวนการประกอบชิ้นงาน 1 5 8.68 26.95 24.32 
3) กระบวนการลางถาดบรรจุ 1 2 37.21 17.68 20.49 
4) กระบวนการลางชิ้นงาน 1 4 3.64 22.37 19.67 
5) กระบวนการตรวจสอบโดยใช
กลองไมโครสโคป 

0 3 36.32 0 5.24 

6) กระบวนการอบชิ้นงาน 1 3 1.12 3.88 3.48 
7)กระบวนการทําสัญลักษณบน
ชิ้นงาน 

1 3 4.23 0.34 0.90 

8) กระบวนการนําชิ้นงานใสถุง 1 2 1.94 0.05 0.33 
9) กระบวนการนําชิ้นงานใส
กลอง 

1 1 2.05 0 0.30 

 
เมื่อเปรียบเทียบตนทุนที่ไดรับจากขอมูลบัญชีระบบเดิมพบวา  ตนทุนกิจกรรมของ

ผลิตภัณฑในเดือนสิงหาคม 2008 มีคานอยกวาระบบตนทุนกิจกรรมที่คํานวณได   ทั้งนี้สามารถ
สรุปสาเหตุของความแตกตางที่เกิดขึ้นไดดังตอไปนี้ 

1. วิธีการคํานวณคาแรงงานพนักงาน ในระบบเดิมคิดตนทุนการผลิตทั้งหมดตอ
ปริมาณการขายในแตละเดือนนั้นๆ โดยไมไดแยกรายละเอียดตนทุนที่เกิดขึ้น  ทําใหผูบริหารและ
บุคลากรในองคกรไมสามารถมองเห็นขอแตกตางดังกลาวไดอยางชัดเจน 

2. วิธีการจัดสรรตนทุนที่เกิดในแตละกิจกรรมยอย ทําใหมองเห็นกระบวนการที่
สามารถปรับปรุงหรือพัฒนาตนทุนในกระบวนการใหลดลงได  แตขอมูลระบบเดิมแสดงผลใหกับ
ฝายผลิตในรูปแบบตนทุนผลิตภัณฑตอชิ้น ซึ่งไมไดอธิบายใหหนวยงานทราบวามีวิธีการคํานวณ
แตละกระบวนการเปนเชนไร 

3. วิธีการจัดสรรคาเสื่อมราคาในระบบเดิม ไมไดแสดงใหเห็นถึงคาใชจายที่เกิดขึ้นใน
แตละกระบวนการเชนเดียวกัน  ซึ่งเมื่อพิจารณาระบบตนทุนกิจกรรมในกระบวนการตรวจสอบ
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ผลิตภัณฑพบวามีคาเสื่อมราคาสูงมาก  ซึ่งทั้งนี้ทําใหหนวยงานทราบวาคาใชจายการผลิตจาก
เครื่องจักรสําหรับผลิตภัณฑดังกลาวมีมูลคาสูง ตองไปทําการปรับปรุงหรือพัฒนาในลําดับตอไป 

จากนั้นไดนําเสนอวิธีการการคํานวณตนทุนกิจกรรมใหกับองคกร  โดยสรุปผลการเก็บ
รวบรวมขอมูลที่ไดและแนวคิดที่ไดศึกษาครั้งนี้เพื่อมาสรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


