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บทคัดยอ 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหตนทุนการผลิตของแผนกการฉีดอะลูมิเนียม (Die-casting) ในบริษัท
กรณีศึกษาโดยใชระบบตนทุนกิจกรรม (Activity-Based Costing System) และเปรียบเทียบตนทุนผลิตภัณฑที่ไดจาก
วิธีตนทุนกิจกรรมกับตนทุนผลิตภัณฑที่คํานวณดวยวิธีเดิม จากการเก็บขอมูลพบวา ตนทุนคาโสหุยการผลิตของแผนกการ
ฉีดอะลูมิเนียมในแมพิมพมีสัดสวนสูงถึง 81.19% โดยในการปนสวนคาโสหุยเขาสูผลิตภัณฑในปจจุบันนั้น บริษัทจะมี
เกณฑในการปนสวน คือ จํานวนเวลาแรงงานทางตรง และเวลา 1 รอบการผลิต ซึ่งไมไดสะทอนการใชทรัพยากรจริง ทําให
ตนทุนผลิตภัณฑที่คํานวณไดไมเปนไปตามการใชทรัพยากรจริง งานวิจัยนี้ไดคํานวณตนทุนผลิตภัณฑของผลิตภัณฑใน
แผนกการฉีดอะลูมิเนียมในแมพิมพที่มียอดขายสูงสุด 5 อันดับแรกโดยใชระบบตนทุนกิจกรรม ซึ่งมีขั้นตอนดังนี้ คือ 1) การ
วิเคราะหและระบุกิจกรรม 2) การจําแนกและศึกษาตนทุนแตละประเภท 3) การกําหนดตัวผลักดันตนทุน 4) การคํานวณ
ตนทุนกิจกรรม 5) การปนสวนตนทุนกิจกรรมเขาสูผลิตภัณฑ ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบตนทุนคาโสหุยการผลิตที่คํานวณดวย
ระบบตนทุนกิจกรรมกับตนทุนคาโสหุยผลิตภัณฑที่คํานวณดวยวิธีเดิมพบวา ผลิตภัณฑ 2 ชนิดมีคาโสหุยลดลงและ
ผลิตภัณฑ 3 ชนิดมีคาโสหุยเพิ่มขึ้น เมื่อรวมกับตนทุนวัตถุดิบทางตรงและตนทุนแรงงานทางตรงแลวพบวาผลิตภัณฑ 2 
ชนิดมีตนทุนลดลง ผลิตภัณฑ 3 ชนิดมีตนทุนเพิ่มขึ้นเมื่อเปรียบเทียบกับตนทุนผลิตภัณฑที่คํานวณดวยวิธีแบบเดิม 
ผลการวิจัยนี้ผูประกอบการสามารถนําไปเปนขอมูลประกอบการตัดสินใจในการตั้งราคาขายได นอกจากนี้งานวิจัยยังได
เสนอแนวทางการวิเคราะหวากิจกรรมใดเปนกิจกรรมที่มีตนทุนสูงพรอมทั้งเสนอแนวทางในการลดตนทุนไวดวย 
 

A ฺBSTRACT 
Product costs calculated through the use of traditional accounting methods are not based on 

criteria appropriate to the actual use of resources. As a result, employing activity-based costing will 
ensure that product costs are more accurate and are consistent with the use of resources. The method 
of analysis of this research began with the study of a traditional accounting system, in order to 
understand traditional product costing methods, then moved on to an analysis of product costing using 
an activity-based costing methodology, one which involves carrying out activity analysis, resource 
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driver identification, activity-based costing, activity driver specification and activity cost allocation 
within the cost objects. By employing activity-based costing for those five products with the highest 
sales, it was found that two products incurred lower costs and the other three incurred higher costs 
than when using traditional costing methods. In addition, those products with the same production 
process incurred similar production costs. Product costs calculated using activity-based costing, are 
mainly based on actual activities, and this method recognizes that activities consume production 
resources. As a result, any product associated with a high number of activities will, in turn, incur 
higher production costs than one associated with a lower number of activities. Employing activity-
based costing methods for product costing; therefore, is more consistent with the actual use of 
resources than traditional costing methods. 
 
1.  บทนํา 
 ปจจุบันมีการแขงขันทางการคาในอุตสาหกรรม
ประเภทเดียวกันสูงทั้งตลาดภายในประเทศและตลาด
ตางประเทศ ทําใหผูประกอบกิจการตางๆใสใจเรื่องการ
กําหนดราคาผลิตภัณฑมากขึ้น เนื่องจากราคาเปนปจจัย
สําคัญในการตัดสินใจของผูบริโภค การกําหนดราคาสูง
เกินไปทําใหความสามารถในการแขงขันลดลง แตการ
ก

 

ําหนดราคาต่ําเกินไปก็จะสงผลใหกําไรของบริษัทลดลง
เชนกัน  ในการกําหนดราคาผลิตภัณฑที่ เหมาะสมนั้น 
ผูบริหารจึงจําเปนตองไดรับขอมูลตนทุนที่มีความถูกตอง
และทราบสิ่งที่ เปนสาเหตุให เกิดตนทุน  และตองให
ความสําคัญกับการบริหารตนทุนดวย เนื่องจากการบริหาร
ตนทุนที่เหมาะสมจะทําใหเกิดผลกําไรสูงขึ้นและเปนการ
ใชตนทุนใหเกิดประโยชนสูงสุดดวย 

บริษัทกรณีศึกษาในการทําวิจัยครั้งนี้ เปนบริษัทที่
ผลิตผลิตภัณฑที่ขึ้นรูปจากการรีดพลาสติกเปนเสนยาว 
(Extrusion) การฉีดพลาสติกเปนช้ินงาน  (Injection) 
การฉีดอะลูมิเนียม (Die-casting) และการเผาผงสเตนเลส 
(Sintered Metal) โดยผลิตภัณฑที่มีการผลิตมากที่สุดคือ 
ผลิตภัณฑจากการฉีดอะลูมิเนียมในแมพิมพ แผนกนี้มีคา
โสหุยการผลิต (Overhead Cost) สูงมาก การคิดตนทุน
ผลิตภัณฑแบบเดิมของบริษัทจะใชเกณฑการปนสวนคา
โสหุยไปยังผลิตภัณฑ คือ จํานวนเวลาแรงงานทางตรง 
และเวลาใน 1 รอบการผลิต (Cycle Time) ซึ่งไมสะทอน
การใชทรัพยากรที่เกิดขึ้นจริง และไมสามารถบอกไดวา
กิจกรรมการผลิตใดที่มีตนทุนการผลิตสูงซึ่งจะสงผลตอ
การกําหนดราคาขายที่เหมาะสมและสงผลตอกําไรที่บริษัท

จะไดรับดวย ดังนั้นบริษัทจึงมีความสนใจตองการที่จะหา
ตนทุนของผลิตภัณฑในแผนกการฉีดอะลูมิ เนียมใน
แมพิมพใหมีความเหมาะสมมากกวาการคิดตนทุนแบบเดิม 

จากการศึกษางานวิจัยในอดีตพบวา ระบบตนทุน
กิจกรรมไดถูกนํามาใชกันอยางกวางขวาง อาทิเชน มีการ
นําระบบตนทุนกิจกรรมมาใชในโรงงานผลิตน้ําดื่ม [1] 
เพื่อหาตนทุนที่แทจริงของผลิตภัณฑ เพื่อเปนขอมูล
สําหรับใชในการปรับปรุงตนทุนการผลิตในโรงงาน 
หลังจากการคํานวณดวยระบบตนทุนกิจกรรมพบวา
ผลิตภัณฑตัวอยางทั้งหมด 12 ผลิตภัณฑมี 10 ผลิตภัณฑที่
มีตนทุนสูงขึ้นกวาเดิมและ 2 ผลิตภัณฑมีตนทุนลดลง และ
เมื่อเปรียบเทียบตนทุนที่คํานวณโดยระบบตนทุนกิจกรรม
กับราคาขายพบวามีผลิตภัณฑ 4 ผลิตภัณฑที่มีตนทุนสูง
กวาราคาขาย ตนทุนที่สูงขึ้นเกิดเนื่องจากการใชเครื่องจักร
ไมเต็มประสิทธิภาพ และแนวทางในการลดตนทุนคือ การ
หาสวนแบงทางการตลาดใหเพิ่มขึ้นเพื่อใหราคาตนทุนตอ
หนวยลดลงนอกจากนี้ยังมีการทําวิจัยเพื่อเปรียบเทียบ
ตนทุนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมโดย
ใชระบบตนทุนกิจกรรมและระบบตนทุนบัญชีแบบเดิม 
[2] โดยศึกษาตนทุนการผลิตในผลิตภัณฑ 6 ชนิดที่มี
กระบวนการผลิตคลายกัน พบวาผลิตภัณฑ 3 ชนิดมีตนทุน
เพิ่มขึ้นและผลิตภัณฑ 3 ชนิดมีตนทุนผลิตภัณฑลดลงจาก
เดิม ระบบตนทุนกิจกรรมยังทําใหทราบประเภทของ
ตนทุนและตัวผลักดันตนทุนที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
ซึ่ งนําไปเปนขอมูลประกอบการกําหนดราคาขายที่
เหมาะสมได นอกจากนี้ยังมีการใชระบบตนทุนกิจกรรม
เปนแนวทางในการลดตนทุนการผลิต โดยใชเพื่อศึกษา
แนวทางในการลดตนทุนของการผลิตสินคาอบแหงและ
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แชงแข็ง [3] โดยจากการศึกษาพบวา กิจกรรมทั้งหมดใน
กระบวนการการผลิตมีมากถึง 110 กิจกรรม เมื่อรวม
กิจกรรมที่มีสิ่งนําเขา (input) ผลได (output) และการ
นําไปใชประโยชนเหมือนกันหรือคลายคลึงกันจะเหลือ
กิจกรรมเพียง 50 กิจกรรมเทานั้นและเมื่อนํากิจกรรม 50 
กิจกรรมมาวิเคราะหแยกเปนกิจกรรมที่เพิ่มคา (Value 

Added Activity) และกิจกรรมที่ไมเพิ่มคา (Non-

Value Added Activity) จะไดวามีกิจกรรมที่เพิ่มคา 31 

กิจกรรมและกิจกรรมที่ไมเพิ่มคา 19 กิจกรรม เมื่อพิจารณา
เฉพาะแผนกที่มีการผลิตสินคามากที่สุดและสรางรายได
ใหกับกิจการมากที่สุด คือ แผนกอบแหงแบบที่ตองแชแข็ง
กอนอบแหง ผลการวิเคราะหกิจกรรมพบวามีกิจกรรม
ทั้งหมด 16 กิจกรรมเปนกิจกรรมที่เพิ่มคา 11 กิจกรรมและ
เปนกิจกรรมที่ไมเพิ่มคา 5 กิจกรรม และหากกิจการ
สามารถลดกิจกรรมที่ไมเพิ่มคาลงไดจะทําใหลดตนทุน
การผลิตลงไดถึงรอยละ 20 ของคาใชจายทั้งหมด ใน
ลักษณะคลายคลึงกันไดมีการใชระบบตนทุนกิจกรรมเพื่อ
หาแนวทางในการลดตนทุนในบริษัทผลิตสุกร [4] ซึ่ง
กิจกรรมในการผลิตสุกรจะมีอยู 5 ชวงและมีกิจกรรม
เกิดขึ้นทั้งหมด 90 กิจกรรมและเมื่อรวมกิจกรรมที่มีสิ่ง
นําเขา ผลได และการนําไปใชประโยชนเหมือนก

 

ันจะมี
กิจกรรมเหลือเพียง 34 กิจกรรม เมื่อพิจารณาเฉพาะชวง
การผลิตสุกรที่มีตนทุนการผลิตสูงที่สุด คือ ชวงผสมพันธุ
และอุมทองมีกิจกรรมเกิดขึ้นทั้งหมด 12 กิจกรรมเปน
กิจกรรมที่เพิ่มคา 9 กิจกรรมและกิจกรรมที่ไมเพิ่มคา 3 
กิจกรรม หากสามารถลดกิจกรรมที่ไมเพิ่มคาใหหมดลงได
จะสามารถเวลาการปฏิบัติงานไดรอยละ 23 ของเวลาการ
ปฏิบัติงานทั้งหมด 
 ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงไดนําระบบตนทุนกิจกรรมมา
ใชในการคํานวณตนทุนการผลิตของกระบวนการฉีด
อะลูมิ เนียมและเปรียบเทียบตนทุนผลิตภัณฑกับการ
คํานวณแบบเดิม 

 
 
 

2.  ขอมูลท่ัวไปของบริษัทกรณีศึกษา 
2.1 โครงสรางและผลิตภัณฑของบริษัท 

บริษัทกรณีศึกษาประกอบกิจการผลิตผลิตภัณฑโลหะ 
ช้ินสวนโลหะ ช้ินสวนพลาสติก โดยแบงการดําเนินงาน
เปน 4 แผนกตามประเภทของการขึ้นรูป คือ แผนกการฉีด
พลาสติกเปนช้ิน แผนกการรีดพลาสติกเปนเสน แผนกการ
อัดผงสแตนเลส  และแผนกการฉีดอะลูมิเนียม  โดยมี
บุคคลากรระดับผูบริหาร 8 คน และระดับปฏิบัติการ 230 
คน ผลิตภัณฑของบริษัทมีทั้งผลิตภัณฑจากพลาสติกและ
ผลิตภัณฑจากโลหะซึ่งสามารถจําแนกไดตามลักษณะการ
ขึ้นรูปทั้ง 4 ประเภท เชนกัน ในปจจุบันมีกําลังการผลิต
ทั้งหมด 45,600,000 ช้ิน/ป สําหรับช้ินสวนของผลิตภัณฑ
นั้นจะสามารถนําไปประกอบเพื่อเปนเฟอรนิเจอร เชน โตะ 
เกาอี้ หรือประกอบเพื่อเปนที่อยูอาศัย อาคารสํานักงานเปน
ตน โดยสวนใหญจะสงไปยังประเทศญี่ปุน 
2.2 กระบวนการผลิต 
 กระบวนการผลิตผลิตภัณฑแบงไดตามลักษณะการ
ขึ้นรูปผลิตภัณฑไดเปน 4 ประเภทดังที่ไดกลาวไปแลว ใน
การวิจัยนี้ไดวิเคราะหตนทุนในแผนกการฉีดอะลูมิเนียม
เทานั้น ซึ่งมีขั้นตอนดังแสดงในรูปที่ 1 
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13.  การตรวจสอบหลังการทํา Milling 

14.  การลบคมครีบช้ินงานดวยการลางดวยน้ํา
สะอาดและฟองอากาศ (Barrel) 

10.  การสรางเกลียวที่ช้ินงาน (Tapping) 

8.  การทํา Reamer ช้ินงาน 

9.  การลบคมครีบช้ินงาน( Chamfer) 

6.  การลบคมครีบช้ินงาน (Polishing) 

7.  การเจาะรูช้ินงาน (Drilling) 

5.  การตัดครีบช้ินงาน (Breaking / Trimming) 

4.  การตรวจสอบชิ้นงานที่ออกมาจากเครื่อง 

3.  การฉีดอะลูมิเนียมหลอม (Die-casting) 

2.  การตรวจวัตถุดิบ 

1.  การรับวัตถุดิบ 

12.  การทํา Milling ช้ินงาน 

11.  การตรวจสอบเกลียว (Check Tap) 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

18.  การตรวจสอบเกลียวช้ินงานหลังชุบ 

17.  การชุบช้ินงาน (Plating) 

16.  การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานกอนชุบ 

15.  การอบชิ้นงานดวยเครื่องอบช้ินงาน (Drying) 

A

20.  การอัด Pin (Pin Press) 

19.  การประกอบ Pin (Pin Assembly)  
 
 
 
 
 
 

21.  การประกอบ Bush (Bush Assembly)  
 
 
 

25.  การบรรจุ (Packing) 

24.  การตรวจสอบชิ้นงานกอนการบรรจุ 

23.  การประกอบ Hinge (Hinge Assembly) 
และตรวจสอบ Hinge 

22.  การประกอบชิ้นงานตามแบบ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

A  
 
 

รูปท่ี 1 ขั้นตอนการผลิตในแผนกการฉีดอะลูมิเนียม 
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การศึกษากระบวนการผลิตของแผนกการฉีด
อะลูมิเนียมในแมพิมพไดศึกษาจากการผลิตจากคําบรรยาย
ลักษณะงาน การสอบถามจากพนักงานฝายผลิต โดยจะให
ความสําคัญและเก็บขอมูลกิจกรรมการผลิต ขั้นตอนนี้ทํา
ใหทราบกระบวนการผลิตและกิจกรรมที่เกิดขึ้นทั้งหมด  
ในแผนกการฉีดอะลูมิเนียมหลอมจะมีกระบวนการผลิต 3 
แบบ คือ การผลิตแบบ D-Bracket การผลิตแบบ 
Connector และการผลิตแบบ Free hinge die cast 
 

3.  ผลการวิจัย 
งานวิจัยนี้ศึกษาตนทุนคาโสหุยการผลิตของแผนกการ

ฉีดอะลูมิ เนียมในแมพิมพ  วิ เคราะหตนทุนคาโสหุย 
คํานวณตนทุนคาโสหุยผลิตภัณฑ และเปรียบเทียบตนทุน
ผลิตภัณฑที่คํานวณไดระหวางวิธีคิดแบบเดิมและวิธีคิด
ระบบตนทุนกิจกรรมซึ่งขั้นตอนการดาํเนินงานดังแสดงใน
รูปที่ 2 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2 ขั้นตอนการวิจัย 

3.1 การศึกษาทฤษฎีระบบการคิดตนทุนแบบเดิมและระบบ
ตนทุนกิจกรรม 

การคิดตนทุนตามระบบบัญชีตนทุนแบบเดิมถือวา
สาเหตุที่ทําใหเกิดตนทุน คือ ผลิตภัณฑและปริมาณการ
ผลิต  ดังนั้นนอกจากวัตถุดิบทางตรงและคาแรงงาน
ทางตรงสามารถจัดสรรเขาสูผลิตภัณฑไดโดยตรง คา
โสหุยการผลิตซึ่งถือวาเปนตนทุนทางออมจะถูกจัดสรรเขา
สูผลิตภัณฑตามเกณฑที่สัมพันธกับปริมาณการผลิต เชน 
ช่ัวโมงแรงงานทางตรง ช่ัวโมงการทํางานเครื่องจักร ดัง
แสดงในรูปที่ 3 

 
 
 
 

 

วัตถุดิบ
ทางตรง

แรงงาน
ทางตรง 

โสหุย
การผลิต 

 
 
 
 

การปนสวนเขากลุมตนทุนตางๆ 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 3 วิธีการคิดตนทุนตามระบบบัญชีตนทุนแบบเดิม 
 

เกณฑดังกลาวทําใหผลิตภัณฑที่มีปริมาณการผลิตสูง 
ตองรับภาระคาโสหุยการผลิตมากกวาผลิตภัณฑที่มีการ
ผลิตนอย ทําใหตนทุนของผลิตภัณฑที่ผลิตปริมาณมากมี
ตนทุนสูงกวาความเปนจริงและคลาดเคลื่อนไปจากความ
เปนจริง จะสงผลตอการกําหนดราคาขายได 

สวนระบบตนทุนกิจกรรมมีแนวคิด คือ กิจกรรมเปน
สิ่งที่กอใหเกิดตนทุน ดังนั้นการคิดตนทุนของผลิตภัณฑจะ
คิดตามปริมาณของกิจกรรมที่ใชตนทุนการผลิตจะถูก
จัดสรรลงสูกิจกรรมที่ เกี่ยวของ  โดยอาศัยตัวผลักดัน
ทรัพยากร (Resource Driver) ที่มีความสัมพันธกับ
กิจกรรมที่เกิดขึ้น จากนั้นจึงคิดตนทุนของกิจกรรมเขาสูสิ่ง
ที่ตองการคิดตนทุน (Cost Object) ดังนั้นผลิตภัณฑที่ใช
กิจกรรมในปริมาณมากจะมีคาใชจายในการผลิตมากกวา
ผลิตภัณฑที่ ใชกิจกรรมนอย  ดังรูปที่  4 การปนสวน

1. ศึกษาทฤษฎีระบบการคิดตนทุนแบบเดิมและระบบ
ตนทุนกิจกรรม สินคา 

2. ศึกษาวิธีการคํานวณตนทุนผลิตภัณฑของบริษัท

3. คํานวณตนทุนดวยระบบตนทุนกิจกรรม 

3.1 วิเคราะหและระบุกิจกรรม 

3.2 ศึกษาตนทุนทั้งหมดจําแนกตามทรัพยากร 

3.3 กําหนดเกณฑการกระจายตนทุนไปยังกิจกรรม 

3.4 คํานวณตนทุนกิจกรรมทั้งหมดของแตละกิจกรรม
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คาใชจ ายการผลิตดวยวิธีนี้ จะทําใหไดขอมูลตนทุน
ผลิตภัณฑที่ใกลเคียงกับความเปนจริงมากกวา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
    รูปท่ี 4 วิธีการคิดตนทุนตามระบบบัญชีตนทุนกิจกรรม [3] 

 
3.2 วิธีการคํานวณตนทุนผลิตภัณฑของบริษัทกรณีศึกษา
ในปจจุบัน 

การคิดตนทุนผลิตภัณฑของบริษัทในปจจุบันนั้นจะมี
เกณฑในการปนสวนดังนี้ เกณฑในการปนสวนจากตนทุน
คาโสหุยการผลิตรวมทั้งหมดของบริษัทไปยังแผนกการ
ผลิต 4 แผนก ในกรณีที่ไมสามารถระบุไดวาเปนของ
แผนกใด คือ ยอดขายผลิตภัณฑ สวนเกณฑในการปนสวน
คาโสหุยการผลิตของแตละแผนกเขาสูผลิตภัณฑ คือ 
จํานวนเวลาการทํางานแรงงานทางตรง (ในหนวยวินาที) 
และเวลาใน 1 รอบการผลิตโดยสามารถแสดงตัวอยางการ
คํานวณไดดังนี้ จากสูตร 
อัตราสวนคาโสหุยตอจํานวนเวลาแรงงานทางตรง 

= คาโสหุยใน 1 เดือน/ จํานวนเวลาการทํางาน     

ของพนักงานใน 1 เดือน (วินาที)      (1) 
 

ตัวอยางการคํานวณเปนดังนี้   

คาโสหุยในเดือนมิถุนายน = 880,743.82 บาท 

จํานวนเวลาการทํางานของพนักงานใน 1 เดือน  

= 15,378,768 วินาที 
อัตราสวนคาโสหุยตอจํานวนเวลาแรงงานทางตรง 

= 880,743.82 บาท / 15,378,768 วินาที 
= 0.0573 บาท/วินาที 
 
เวลาการปฏิบัติงานแตละกิจกรรมจะไดจากการ

จับเวลาแตละกิจกรรมจากนั้นจะนํามาหารดวยจํานวน
ช้ินงานแตละรอบการผลิตจะไดเวลากิจกรรมตอ 1 ช้ินงาน 
คํานวณไดจากสูตร 

วัตถุดิบ
ทางตรง 

แรงงาน
ทางตรง 

โสหุย 
การผลิต 

กิจกรรม 
การเจาะ

สินคา 

กิจกรรม 
การตัด 

 
เวลา 1 กิจกรรมของผลิตภัณฑ A 

 = เวลา 1 กิจกรรมของผลิตภัณฑ A ใน 1 รอบ
การผลิต / จํานวนชิ้นผลิตภัณฑ Aใน1รอบการ
ผลิต                                                 (2) 

 
ตัวอยางการคํานวณเปนดังนี้ 
เวลากิจกรรมการฉีดอะลูมิเนียมของผลิตภัณฑ A 1 รอบ
การผลิต   = 6,250 วินาที 
ผลิตภัณฑ A ผลิต 1 รอบ = 1000 ช้ิน 

ดังนั้นผลิตภัณฑ A จะใชเวลาในกิจกรรมการฉีด
อะลูมิเนียม  

= 6,250/1000 
= 6.25 วินาที/ช้ิน 

 
เวลา 1 รอบของผลิตภัณฑ A จากบันทึกใน

เอกสารมาตรฐานการปฏิบั ติงานของแผนกการฉีด
อะลูมิเนียม (Standard Operation Procedure)  

= 35.40 วินาที / ช้ิน 
 
การคํานวณคาโสหุยการผลิตของผลิตภัณฑ A 

จะสามารถคํานวณไดจากสูตร 
 
ตนทุนคาโสหุยผลิตภัณฑ  

= อัตราสวนคาโสหุยตอจํานวนเวลาแรงงาน
ทางตรง × เวลา 1 รอบการผลิตของผลิตภัณฑ                                    
                                                               (3) 
 
ดังนั้นตนทุนคาโสหุยการผลิตของผลิตภัณฑ A 

จะคํานวณไดดังนี้ 

23



ด.ปญกัณฑ และ ร.ชมภูอินไหว 

 

= 0.0573 × 35.40 
= 2.03 บาท 

 
ตนทุนผลิตภัณฑ A สามารถคํานวณไดจากสูตร 
 
ตนทุนผลิตภัณฑ A = ตนทุนวัตถุดิบทางตรง + ตนทุน    

คาแรงงานทางตรง  + ตนทุนคา
โสหุยการผลิต                       (4) 

 
ตนทุนวัตถุดิบทางตรงของผลิตภัณฑ A = 4.91 บาท 

ตนทุนแรงงานทางตรงของผลิตภัณฑ A = 1.29  บาท 

ตนทุนผลิตภัณฑ A = 4.91+ 1.29 + 2.03 
  = 8.23 บาท/ช้ิน 

การคํ านวณตนทุนผลิตภัณฑของแผนกการฉีด
อะลูมิเนียมจะคํานวณเฉพาะผลิตภัณฑที่มียอดจําหนาย
สูงสุด 5 อันดับแรกเทานั้น การคํานวณตนทุนคาโสหุยการ
ผลิตโดยวิธีการคํานวณแบบเดิมของผลิตภัณฑประเภท
อื่นๆ ก็สามารถคํานวณโดยใชแนวทางที่ไดไวขางตน 

การใชจํานวนชั่วโมงแรงงานทางตรงและเวลา  1      
รอบการผลิตเปนเกณฑในการปนสวนคาโสหุยการผลิตจะ
ทําใหตนทุนคาโสหุยผลิตภัณฑในแตละเดือนจะม

 

ีคามาก
หรือนอยขึ้นกับเวลาแรงงานทางตรง ถาในเดือนใดเวลา
แรงงานทางตรงมากเมื่อนํามาหารตนทุนคาโสหุยการผลิต
จะไดอัตราสวนคาโสหุยตอจํานวนเวลาแรงงานทางตรง
นอย  และเดือนใดที่ เวลาแรงงานทางตรงนอยจะได
อัตราสวนคาโสหุยตอจํานวนเวลาแรงงานทางตรงมาก เมื่อ
นําอัตราสวนคาโสหุยตอเวลาแรงงานทางตรงคูณกับเวลา 1 

รอบการผลิตของแตละผลิตภัณฑ ทําใหผลิตภัณฑมีตนทุน
คาโสหุยสูงหรือตํ่าจะขึ้นกับเวลาแรงงานทางตรงและเวลา 
1 รอบการผลิต การคํานวณแบบนี้ไมไดใหความสนใจตอ
กิจกรรมที่ทําใหเกิดตนทุนและไมสะทอนการใชทรัพยากร
อยางแทจริง ทําใหคาตนทุนตอช้ินของผลิตภัณฑที่ได
คลาดเคลื่อนไปจากความเปนจริงได  
3.3 การคํานวณตนทุนดวยระบบตนทุนกิจกรรม 

สําหรับการนําระบบตนทุนกิจกรรมมาคํานวณตนทุน
ผลิตภัณฑของแผนกการฉีดอะลูมิเนียมมีขั้นตอนดังนี้ [5] 

3.3.1 การวิเคราะหและระบุกิจกรรม  
การระบุกิจกรรมทําใหทราบวากิจกรรมของการผลิต

ทั้ง 3 มีทั้งหมด 25 ขั้นตอน ตัวอยางของกิจกรรมที่เกิดขึ้น
ในแผนกการฉีดอะลูมิเนียมเปนดังนี้ การรับวัตถุดิบ การ
ตรวจวัตถุดิบ  การฉีดอะลูมิเนียมหลอม  การตรวจสอบ
ช้ินง านที่ อ อกมาจ าก เ ครื่ อ ง   การ ตัดครี บ ช้ินง าน
(Breaking/Trimming) เปนตน 
3.3.2  การศึกษาตนทุนทั้งหมดจําแนกตามทรัพยากร 
 การศึกษาตนทุนคาโสหุยทั้งหมดมี 26 รายการและ
นํามาแบงกลุมตามประเภททรัพยากรเปน 4 ประเภท ซึ่ง
ตัวอยางและประเภทของตนทุนคาโสหุยเปนดังนี้ 
        1. คาโสหุยที่เกี่ยวของกับบุคลากร เชน คาใชจาย
เกี่ยวกับแรงงานทางออม คาเงินประกันสังคม เปนตน 
        2. คาโสหุยที่เกี่ยวกับพื้นที่ใชสอย เชน คาซอมแซม
และบํารุงรักษาโรงงาน คาเสื่อมราคาโรงงาน คาน้ําของ
โรงงาน เปนตน 
        3.  คาโสหุยที่เกี่ยวกับเครื่องจักรและอุปกรณที่ใช
งานกับเครื่องจักร เชน คาไฟฟาของเครื่องจักร คาใชจาย
เกี่ยวกับแมพิมพ คาเสื่อมราคาเครื่องจักรที่ใชผลิต เปนตน 
       4. คาโสหุยที่เกี่ยวกับการใชวัสดุใชงานและวัสดุ
สิ้นเปลือง เชน คาใชจายบรรจุภัณฑ คาใชจายเกี่ยวกับวัสดุ
สิ้นเปลือง เปนตน 
3.3.3  การกําหนดเกณฑการกระจายตนทุนไปยังกิจกรรม 

การกระจายคาโสหุยทั้งหมดไปยังกิจกรรมจะกําหนด
เกณฑการกระจายโดยจะแบงตามประเภทของทรัพยากร
แสดงดังตารางที่ 1 
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ตารางที่  1  เกณฑในการกระจายคาโสหุยไปยังกิจกรรม 
 

ตนทุนคาโสหุย ตัวผลักดันทรัพยากร 
บุคลากร ชั่วโมงการทํางานของพนักงาน 
พื้นที่ใชสอย พื้นที่ของการทาํกจิกรรม 
เครื่องจักรและ
อุปกรณที่ใชงานกับ
เครื่องจักร  

ชั่วโมงการทํางานเครื่องจักร 

วัสดุใชงานและวสัดุ
ส้ินเปลือง  

ชั่วโมงการทํางานเครื่องจักรของ
กิจกรรมที่เกี่ยวของและจํานวน
ชั่วโมงการทํางานของพนักงาน 

 

 

3.3.4 การคํานวณตนทุนกิจกรรมทั้งหมดของแตละ
กิจกรรม 

การคํานวณตนทุนตอ 1 หนวยกิจกรรมหาไดจากสูตร
ดังนี้  
 
ตนทุนตอ 1 หนวยกิจกรรม  

= ตนทุน / ปริมาณตัวผลักดัน        (5) 
 

 ตัวอยางการคํานวณตนทุนตอ 1 หนวยกิจกรรม
ของคาโสหุยแตละหมวดหมูไดดังตัวอยาง 

 
 1. คาโสหุยเกี่ยวกับบุคลากร  

= 230,149.35/ 4,271.88 
 = 53.87 บาท/ ช่ัวโมง 

 2. คาโสหุยเกี่ยวกับพื้นที่ใชสอย  

= 80,094.25 / 1,000 
  = 80.09 บาท/ตารางเมตร 
 

เมื่อไดตนทุนตอ 1 หนวยตัวผลักดันของคาโสหุยแต
ละหมวดหมูแลว ก็จะสามารถคํานวณตนทุนกิจกรรมได
จากสูตรดังนี้ 
ตนทุนกิจกรรม = ตนทุน / 1 หนวยตัวผลักดัน × ปริมาณ

ตัวผลักดันกิจกรรม                        (6) 
ตัวอยางคํานวณตนทุนกิจกรรมเปนดังนี้ 
1. ตนทุนคาโสหุยเกี่ยวกับบุคลากร = 53.87 บาท/ ช่ัวโมง 

ช่ัวโมงกิจกรรมรับวัตถุดิบ          =  13.50 ช่ัวโมง 
ตนทุนคาโสหุยเกี่ยวกับบุคลากรของกิจกรรมรับ
วัตถุดิบ 

        = 53.87 x 13.50 
       = 737.32 บาท 

2.  ตนทุนคาโสหุยเกี่ยวกับพื้นที่  = 80.09 บาท/ตารางเมตร 
พ้ืนที่กิจกรรมรับวัตถุดิบ       =  15.00 ตารางเมตร 

ตนทุนคาโสหุยเกี่ยวกับบุคลากรของกิจกรรมรับวัตถุดิบ 

        = 80.09 x 15.00 
        = 1,201.41 บาท 

 
ตนทุนกิจกรรมการรับวัตถุดิบ คือ ผลรวมของตนทุน

คาโสหุยทั้ง 4 ประเภทของกิจกรรมรับวัตถุดิบ  
 

3.3.5 การระบุตนทุนกิจกรรมเขาสูสิ่งที่ตองการคิดตนทุน 

คือ การจัดสรรตนทุนกิจกรรมที่คํานวณไดเขาสูสิ่งที่
ต อ งก ารคิ ดต นทุ นโดยใช ตั วผลั กดั นกิ จกรรมที่ มี
ความสัมพันธกับปริมาณการใชกิจกรรมในที่นี้สิ่งที่มีการ
ใชกิจกรรม  คือ  จํานวนชิ้นงานที่มีการผานกิจกรรม 

ตัวอยางของตัวผลักดันกิจกรรมแสดงดังตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2 ตัวอยางตัวผลักดันกิจกรรม 
 

กิจกรรมการผลติ 
ตัวผลักดัน
กิจกรรม 

หนวย 

1.  รับวัตถดุิบ ชิ้นงานทั้งหมด ชิ้น 
2.  ตรวจวัตถุดิบ ชิ้นงานทั้งหมด ชิ้น 

3.  ฉีดอะลูมิเนียมหลอม ชิ้นงานทีผ่าน
กิจกรรม ชิ้น 
 

การคํานวณตนทุนตอ 1 หนวยผลิตภัณฑคํานวณได
จากสูตรดังนี้ 
ตนทุนกิจกรรม/ 1 หนวยผลิตภัณฑ  
        = ตนทุนกิจกรรม/ ปริมาณตัวผลักดันกิจกรรม  (7) 

 

ตัวอยางการคํานวณตนทุนตอ 1 หนวยผลิตภัณฑเปน
ดังตารางที่ 3 
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ด.ปญกัณฑ และ ร.ชมภูอินไหว 

 

ตารางที่  3 ตัวอยางการคํานวณตนทุนตอ 1 หนวย
ผลิตภัณฑ 
 

กิจกรรม ตนทุน
กิจกรรม 
(บาท) 

(1) 

ตัวผลักดัน
กิจกรรม 

(2) 

ตนทุน/1
หนวย
กิจกรรม 

(3) 
=(2)/(1) 

1.  รับวัตถดุิบ 3,933.01 219,336 0.01 
2.  ตรวจ

วัตถุดบิ 
4,629.21 219,336 0.02 

3.  ฉีด
อะลมูิเนียม
หลอม 

324,004.22 219,336 1.47 

 
ตนทุนผลิตภัณฑ คือ ผลรวมของตนทุนกิจกรรมทุก

กิจกรรมของผลิตภัณฑนั้น การคํานวณตนทุนผลิตภัณฑ
ของผลิตภัณฑในแผนกการฉีดอะลูมิเนียมเมื่อเปรียบเทียบ
ตนทุนคาโสหุยกับการคิดแบบเดิมจะแสดงไดดังตารางที่ 4 

 

ตารางที่   4  การเปรียบเทียบตนทุนคาโสหุยของการ
คํานวณทั้ง 2 วิธ ี
 

ผลิตภัณฑ รูปแบบ
การผลิต 

การคํานวณ
แบบเดิม 

(บาท/ชิ้น) 

การคํานวณ
ดวยระบบ
ตนทุน
กิจกรรม 

(บาท/ชิ้น) 
A 1 12.05 9.91 
B 1 9.11 9.63 
C 2 4.13 8.10 
D 2 7.78 8.57 
E 2 10.69 8.57 

 

 
สําหรับตนทุนคาโสหุยที่ไดจากการคิดดวยระบบ

ตนทุนกิจกรรม จะเห็นวาตนทุนคาโสหุยของผลิตภัณฑ A 

และ B ที่มีการผลิตแบบที่ 1 เหมือนกันจะมีตนทุนคาโสหุย
ที่ใกลเคียงกัน คือ 9.11 บาท และ 9.63 บาท ตามลําดับ 

ผลิตภัณฑทั้ง 2 แบบมีการผลิตแบบเดียวกัน มีการใช

กิจกรรมเหมือนกันทุกขั้นตอน สําหรับผลิตภัณฑ C, D 
และ E  มีการผลิตแบบที่ 2 เหมือนกัน ใชกิจกรรมไป
เหมือนกัน ตนทุนคาโสหุยที่คํานวณไดมีคา 8.10 บาท 

8.57 บาท และ 8.57 บาท ตามลําดับ ตนทุนคาโสหุยของ
การผลิตแบบเดียวกันจะแตกตางกันที่กิจกรรมการบรรจุซึ่ง
ผลิตภัณฑทั้ง 5 มีปริมาณบรรจุตอ 1 กลองไมเทากันทําให
ตนทุนของกิจกรรมการบรรจุไมเทากัน แตในผลิตภัณฑ D 

และ E มีปริมาณการบรรจุตอ 1 กลองเทากัน และใชการ
ผลิตแบบเดียวกันทําใหมีตนทุนคาโสหุยเทากัน จะเห็นวา
เมื่อคํานวณดวยระบบตนทุนกิจกรรมแลวผลิตภัณฑที่มี
การผลิตแบบเดียวกันจะมีตนทุนคาโสหุยใกลเคียงกัน เมื่อ
เปรียบเทียบการคํานวณแบบเดิมกับการคํานวณดวยระบบ
ตนทุนกิจกรรมพบวามีผลิตภัณฑ 2 แบบที่มีตนทุนคา
โสหุยสูงขึ้น คือ ผลิตภัณฑ A มีตนทุนคาโสหุยสูงขึ้น 2.14 
บาท และผลิตภัณฑ E ตนทุนคาโสหุยสูงกวาเดิม 2.12 
บาท  ผลิตภัณฑ  3  แบบมีคาโสหุยลดลงจากเดิม  คือ 
ผลิตภัณฑ B ตนทุนคาโสหุยตํ่ากวาเดิม 0.52 บาท 
ผลิตภัณฑ C ตนทุนคาโสหุยตํ่ากวาเดิม 3.97 บาท และ
ผลิตภัณฑ D ตนทุนคาโสหุยตํ่ากวาเดิม 0.79 บาท เมื่อรวม
กับตนทุนวัตถุดิบทางตรงและแรงงานทางตรงแลวตนทุน
ผลิตภัณฑของการคํานวณทั้ง 2 แบบจะเปนดังตารางที่ 5 
 
ตารางที่  5  การเปรียบเทียบตนทุนผลิตภัณฑของการ
คํานวณทั้ง 2 แบบ 
 

ผลิตภัณฑ การคํานวณ
แบบเดิม 

(บาท/ชิ้น) 

การคํานวณดวยตนทุน
กิจกรรม 

(บาท/ชิ้น) 
A 20.24 18.06 
B 17.52 18.01 
C 5.75 9.68 
D 12.66 13.41 
E 16.10 13.49 

เมื่อรวมตนทุนวัตถุทางตรงและตนทุนคาแรงงานทาง
กับคาโสหุยการผลิตแลวตนทุนผลิตภัณฑที่ไดจากการ
คํานวณดวยระบบตนทุนกิจกรรมพบวาผลิตภัณฑ A และ 
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E จะมีตนทุนผลิตภัณฑสูงกวาการคํานวณแบบเดิมและ
ผลิตภัณฑ B ผลิตภัณฑ C และผลิตภัณฑ D มีตนทุนต่ํา
กวาการคํานวณแบบเดิม ตนทุนผลิตภัณฑจะสูงขึ้นมาก
หรือไมขึ้นอยูกับตนทุนวัตถุทางตรงและตนทุนแรงงาน
ทางตรงของแตละผลิตภัณฑดวย  การทราบตนทุน
ผลิตภัณฑที่มาจากการคํานวณดวยวิธีตนทุนกิจกรรมจะได
ตนทุนผลิตภัณฑใกลเคียงกับทรัพยากรที่ถูกใชจริงมากกวา
และทําใหสามารถตั้งราคาขายที่ใหผลกําไรกับบริษัท
ไดมากขึ้น 

นอกจากนี้การคํานวณดวยระบบตนทุนกิจกรรมยัง
สามารถวิเคราะหตนทุนของแตละกิจกรรมไดซึ่งจะทําให
ทราบวากิจกรรมใดมีตนทุนสูงบาง เพื่อที่จะสามารถหา
แนวทางในการลดตนทุนไดในอนาคตดวย ตัวอยางของ
การวิเคราะหตนทุนแตละกิจกรรมเปนดังตารางที่ 6 

 
ตารางที่ 6 ตัวอยางการวิเคราะหตนทุนกิจกรรม 
 

กิจกรรม ตนทุน
กิจกรรม 
(บาท) 

เปอรเซ็นต
สัดสวนตนทนุ 

1. รับวัตถดุิบ 1,947.53 0.22 % 
2. ตรวจวัตถดุิบ 2,314.57 0.26 % 
3. ฉีดอะลูมิเนียม

หลอม 
162,011.19 18.39 % 

 

 
4.  สรุปผลและอภิปรายผล 

จากการศึกษาสามารถสรุปผลไดวาการคํานวณตนทุน
ผลิตภัณฑดวยระบบตนทุนกิจกรรมในผลิตภัณฑทั้งหมด 5 
ชนิด พบวาผลิตภัณฑ 2 ชนิดคือ ผลิตภัณฑ A และ D มี
ตนทุนผลิตภัณฑสูงขึ้น และผลิตภัณฑ 3 ชนิด คือ 
ผลิตภัณฑ B, C และ D มีตนทุนลดลงเมื่อเปรียบเทียบกับ
การคํานวณแบบเดิม ที่ใชเวลา 1 รอบการผลิตมาคูณกับ
อัตราสวนระหวางคาโสหุยและจํานวนเวลาแรงงาน
ทางตรงในแตละเดือน ซึ่งเวลา 1 รอบการผลิตของ
ผลิตภัณฑแตละชนิดจะไมเทากันทําใหไดตนทุนคาโสหุย
ที่มีความแตกตางกันมาก แตในการคํานวณดวยระบบ

ตนทุนกิจกรรมผลิตภัณฑ A และ B ที่ใชการผลิตแบบ
เดียวกันเมื่อคํานวณดวยระบบตนทุนกิจกรรมจะมีตนทุน
คาโสหุยใกลเคียงกันมากกวาการการคํานวณแบบเดิม
เนื่องจากมีการใชกิจกรรมเหมือนกันและผลิตภัณฑ C, D 
และ E จะมีคาโสหุยใกลเคียงกันเชนกันเพราะใช
กระบวนการผลิตแบบเดียวกัน นอกจากนี้ระบบตนทุน
กิจกรรมยังทําใหทราบวากิจกรรมใดมีตนทุนคาโสหุยสูง
ในกระบวนการฉีดอะลูมิ เนียมพบวากิจกรรมการฉีด
อะลูมิเนียมมีตนทุนกิจกรรมสูงที่สุด เนื่องจากกิจกรรมนี้มี
เครื่องจักรที่เกี่ยวของหลายตัว มีการใชแรงงานคนหลาย
คน และพ้ืนที่ในการทํากิจกรรมมากกวากิจกรรมอื่นๆ 
สําหรับแนวทางในการลดตนทุนกิจกรรมไดเสนอไวดังนี้ 
4.1 การวิเคราะหกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา และกิจกรรมที่
ไมกอใหเกิดมูลคา 

กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคา คือ กิจกรรมใดก็ตามที่
ใชทรัพยากรไป แตไมมีสวนสรางความพึงพอใจใหแก
ลูกคา ทําใหเกิดความสูญเปลา (Waste) เชน กิจกรรมการ
ซอมแซมผลิตภัณฑที่มีขอบกพรอง กิจกรรมการแกไข
ผลิตภัณฑ เปนตน สวนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา คือ 
กิจกรรมใดๆ ก็ตามที่ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ
หรือขอมูลขาวสาร โดยมีจุดมุงหมายเพื่อตอบสนองความ
พึงพอใจของลูกคา เชน การขึ้นรูปผลิตภัณฑ การประกอบ 
การเชื่อม เปนตน 

การระบุกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคาและกิจกรรมที่ไม
กอใหเกิดมูลคา คือการเขาไปศึกษาการผลิต ต้ังแตการรับ
วัตถุดิบไปจนถึงจุดสุดทายที่ วัตถุดิบถูกเปลี่ยนใหเปน
สินคา บันทึกรายการกิจกรรมทุกกิจกรรม แลวแยกกลุม
ของ กิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา และกิจกรรมไหนเปน
กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาออกจากกัน 

ในการปรับลดตนทุนของกิจกรรมที่มีตนทุนกิจกรรม
สูง การใชการวิเคราะหกิจกรรมเพื่อระบุวากิจกรรมใดเปน
กิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคาและกิจกรรมใดเปนกิจกรรมที่ไม
เพิ่มคุณคา ควรหาทางลดกิจกรรมไหนเปนกิจกรรมที่ไม
กอให เกิดมูลคาเปนอันดับแรก  เมื่อลดกิจกรรมที่ไม
กอใหเกิดมูลคาใหเหลือนอยที่สุดแลว คอยหาทางปรับปรุง
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ในสวนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคาในตอนหลัง หรือยกเลิก
ไปในกรณีที่เปนไปได จะทําใหลดตนทุนกิจกรรมไดอยาง
มาก 

 

4.2 การลดเวลาสูญเปลาในการปฏิบัติงาน 

โดยเวลาสูญเปลาขณะปฏิบั ติงานแบงได เปน  2 

ประเภท คือ  
4.2.1 เวลาสูญเปลาที่เกิดจากการละวางมือจากการ

ปฏิบัติงาน เชน เวลาที่ผูปฏิบัติงานหยุดทํางานเพื่อทํากิจ
ธุระ เวลาที่ผูปฏิบัติงานใชในการสอบถามสิ่งที่ไมเขาใจ 
เวลาที่ผูถูกถามใชในการตอบคําถาม เปนตน  

4.2.2 เวลาสูญเปลาที่เกิดจากการปฏิบัติงานลาชา เปน
เวลาสูญเปลาที่เกิดจาผลตางของเวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน
นั้นๆในกรณีที่มีการปฏิบัติงานอยางมีประสิทธิภาพมาก
ที่สุด กับเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานอยางแทจริง ซึ่งมักจะ
แฝงอยูกับเวลาปฏิบัติงานในแตละกิจกรรมในการประมาณ
เวลาที่ตองละวางมือจะเก็บขอมูลชวงเวลาใดเวลาหนึ่ง
เทานั้น  เก็บขอมูลซ้ําๆ  กันหลายครั้ง  แลวคํานวณหา

สัดสวนเวลาที่ตองละวางมือจากงาน เมื่อทราบสัดสวน
เวลาของการละวางมือแลว ก็มาวิเคราะหถึงสาเหตุการละ
วางมือ ซึ่งอาจเกิดจากหลายสาเหตุ เชน ความไมตอเนื่อง
ของกระบวนการ การวางอุปกรณสูงเกินไปทําใหตอง
เสียเวลาหยิบ เปนตน และเมื่อขจัดเวลาในสวนนี้ออกไปได
ก็จะทําใหเวลาในการผลิตเพิ่มขึ้นและตนทุนที่ใชไปเวลาที่
ตองละวางมือก็จะนอยลง 
 
5.  กิตติกรรมประกาศ 

โครงการวิจัยนี้ไดรับการสนับสนุนทุนวิจัยจาก 
โครงการทุนวิจัยมหาบัณฑิต สกว. สาขาวิทยาศาสตรและ
เ ท ค โ น โ ล ยี ป ร ะ จํ า ป 2552 นอ ก จ า ก นี้ ผู ทํ า วิ จั ย  
ขอขอบพระคุณเจาหนาที่ทุกทานของบริษัทกรณีศึกษาที่
ใหความรวมมือ คําแนะนํา คําปรึกษา ในเรื่องขอมูลดาน
ตางๆเปนอยางดี  
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