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บทคัดย่อ 

การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพื่อ 1) ศึกษาลักษณะของกระบวนการผลิตและการคํานวณ
ต้นทุนในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์โดยทั่วไปกับการคํานวณโดยใช้บัญชีต้นทุนการไหล
ของวัสดุ 2) วิเคราะห์ความคุ้มค่าในการลงทุนปรับปรุงลดความสูญเสียในการผลิตตามที่แยกได้จาก
การคํานวณบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุ และ 3) ศึกษาการนําบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุมา
ประยุกต์ใช้ในองค์กรเพื่อลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต โดยใช้ข้อมูลค่าใช้จ่ายในการผลิต และ
ปริมาณการใช้วัสดุจากบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์แห่งหนึ่งในจังหวัดชลบุรี นํามาทดลองทํา MFCA 
ในผลิตภัณฑ์ตัวอย่างเพื่อค้นหาความสูญเสียด้านวัสดุและพลังงาน ซึ่งไม่สามารถพบจากการคํานวณ
ต้นทุนแบบทั่วไป รวมทั้งศึกษาความคุ้มค่าในการลงทุนปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียนั้น แล้วจึง
สัมภาษณ์ผู้บริหารระดับสูงในบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ถึงต้นทุนและผลกระทบที่เป็นไปได้ในการ
ประยุกต์ใช ้MFCA ทั่วทั้งองค์กร 

ผลการศึกษาพบว่าการใช้บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุสามารถพบความสูญเสียในการผลิต
ได้ 10.99 บาทต่อหน่วยจากต้นทุนรวม 88.32 บาท ขณะที่ต้นทุนเดิมคํานวณความสูญเสียได้ 0.08 
บาทต่อหน่วยจากต้นทุนรวมต่อหน่วย 89.94 บาท ผู้เชี่ยวชาญวิศวกรรมการผลิตของบริษัทได้เสนอ
โครงการปรับปรุงแม่พิมพ์เพื่อลดปริมาณการใช้อลูมิเนียมได้ร้อยละ 9.56 และลดต้นทุนต่อหน่วยได้ 
3.59 บาท ผลศึกษาความเป็นไปได้ทางการเงิน โดยคิดอายุการใช้งานแม่พิมพ์ 27 เดือน และอัตรา
คิดลดร้อยละ 1.04 ต่อเดือน พบว่าโครงการมีมูลค่าปัจจุบันสุทธิของการลงทุน 515,533 บาท 
ระยะเวลาคืนทุน 3.29 เดือน แสดงให้เห็นว่าการทํา MFCA ทําให้พบความสูญเสียในกระบวนการ
ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่มีความคุ้มค่าในการลงทุนปรับปรุง และจากการพิจารณาต้นทุนและผลกระทบ
ที่เป็นไปได้เบื้องต้นพบว่าการประยุกต์ใช้ MFCA ทั่วทั้งองค์กรมีแนวโน้มที่จะมีความคุ้มค่า 
คําสําคัญ: บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุ, การลดต้นทุน, การศึกษาความเป็นไปได้ 
 

 Abstract 
The purposes of this research were: 1) to study the production processes 

and compare cost calculation commonly used in automotive parts industry with the 
Material Flow Cost Accounting [MFCA] 2) to study the feasibility of investment on 
loss reduction project set by MFCA analysis in the automotive part manufacturer and 
3) to study how to implement MFCA to eliminate loss in entire company. Using 
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secondary data; expenses and material usages, from an automotive part company in 
Changwat Chon Buri, the cost of a sample product was calculated using MFCA to 
reveal material and energy losses those cannot be found by the usual calculation 
and to study whether the loss reduction project was feasible. The management was 
asked about possible cost and benefit implementing the MFCA in the company. 

The result indicated that the MFCA could find production loss cost of 10.99 
Baht from total cost of 88.32 Baht per piece while the loss cost recorded in the 
company was 0.08 Baht from total cost of 89.94 Baht per piece. The production 
engineering experts in the company suggested a die casting mold improvement 
project that expected to reduce aluminium usage 9.56 percent with cost reduction 
3.59 Baht per piece. The financial study on the project, using mold life of 27-month 
and monthly discount rate 1.04 percent, indicated that the project is feasible with 
the net present value of the investment 515,533 Baht and payback period 3.29 
month. The study confirmed that the MFCA is an effective tool to find material loss 
cost, able to be improved. Comparing the possible cost and benefit, implementing 
MFCA in automotive industry tend to be feasible. 
Keywords: Material Flow Cost Accounting, Cost Reduction, Feasibility Study 
 
ความสําคัญและที่มาของปัญหา 

อุตสาหกรรมยานยนต์เป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมหลักที่มีความสําคัญยิ่งต่อประเทศไทย 
ก่อให้เกิดการจ้างงาน สร้างรายได้ และเป็นส่วนหน่ึงที่ทําให้เกิดการเติบโตทางเศรษฐกิจได้อย่าง
ต่อเน่ือง รวมทั้งเกิดอุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องได้แก่การผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ภายในประเทศไทย และ
ส่งออกไปยังต่างประเทศ (ศูนย์สารสนเทศยานยนต์ สถาบันยานยนต์, 2559) การเข้าสู่ประชาคม
เศรษฐกิจอาเซียนของประเทศไทยในฐานะศูนย์กลางอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนของภูมิภาค 
ภาครัฐต้องใช้นโยบายการรักษาฐานการผลิต และส่งเสริมการลงทุนเพื่อรองรับการขยายตัวของตลาด
และความต้องการด้านยานยนต์อนาคต ภายใต้กระแสอนุรักษ์ส่ิงแวดล้อม การประหยัดพลังงาน และ
การลดภาวะโลกร้อน ทําให้ทั้งภาครัฐและผู้ประกอบการอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนและประกอบยาน
ยนต์ ต้องร่วมมือเพื่อปรับตัวให้พร้อมรองรับในเชิงนวัตกรรมและเทคโนโลยีการผลิตยานยนต์ยุคใหม่ 
อันเป็นปัจจัยหลักต่อการตัดสินใจเข้ามาลงทุนสร้างฐานการผลิตของค่ายยานยนต์ (พัชราภรณ์ เนียม
มณี และ วลัยลักษณ์ อัตรธีรวงศ์, 2556) แผนแม่บทอุตสาหกรรมยานยนต์ไทย พ.ศ. 2555-2559 
จัดทําโดยสถาบันยานยนต์ กระทรวงอุตสาหกรรม ได้กําหนด 5 ยุทธศาสตร์ในการพัฒนา
อุตสาหกรรม หนึ่งในน้ันคือการเสริมสร้างความเข้มแข็งของผู้ประกอบการ เพื่อยกระดับขีด
ความสามารถในการแข่งขันโดยเฉพาะอย่างยิ่งผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ให้สามารถก้าวเข้าสู่การเป็น
ผู้ผลิตชิ้นส่วนในโซ่อุปทานระดับโลก โดยการมีโซ่อุปทานในประเทศที่เป็น lean supply chain ทั้ง
ระบบ มีผลิตภาพ และมีกระบวนการผลิตที่สะอาดและเป็นมิตรกับส่ิงแวดล้อม อย่างเป็นระบบและมี
ประสิทธิภาพ (พัชราภรณ์ เนียมมณี และ วลัยลักษณ์ อัตรธีรวงศ์, 2556) 



198      วารสารมหาวิทยาลัยราชภัฏลําปาง ปีที่ 5 ฉบับที่ 2 กรกฎาคม-ธันวาคม 2559       
 

 

เทคนิคการบริหารงานอุตสาหกรรมที่ ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ของไทยนํามาใช้เพิ่ม
ความสามารถในการแข่งขันโดยมุ่งเน้นการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในปัจจุบัน ได้แก่ ระบบการผลิต
แบบลีน (lean manufacturing system), การใช้หลักไคเซ็น (kaizen), การผลิตแบบทันเวลาพอดี 
(just in time), กิจกรรมกลุ่มคุณภาพ (QCC) และ การบํารุงรักษาแบบทวีผล (TPM) (ธนรัตน์ 
ครุวรรณเจริญ, จักร ติงศภัทิย์, บุญมี กวินเสกสรร และ สมบัติ ทีฆทรัพย์, 2555) นอกจากนี้ยังมีบัญชี
ต้นทุนการไหลของวัสดุ (material flow cost accounting [MFCA] ) ซึ่งเป็นเทคนิคในการจัดการ
เพื่อลดต้นทุนระบบการผลิต วัตถุดิบ พลังงานและผลกระทบต่อส่ิงแวดล้อมไปพร้อมกัน โดยเริ่ม
พัฒนาในประเทศเยอรมันและได้รับการยอมรับในระดับนานาชาติ โดยเฉพาะในญี่ปุ่นซึ่งเป็นประเทศ
แรกที่ประยุกต์ใช้ในภาคอุตสาหกรรมอย่างต่อเนื่อง จากผลสําเร็จเชิงประจักษ์นําไปสู่การจัดทําและ
กําหนดมาตรฐานสากลเกี่ยวกับบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุ ISO 14051: 2011 โดยหน่วยงาน 
ISO/TC207/WG8 เผยแพร่และประกาศอย่างเป็นทางการในปี 2554 และในประเทศไทยได้มี
ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม การจัดการส่ิงแวดล้อม: 
บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุ: กรอบทั่วไป มาตรฐานเลขที่ มอก.14051-2556 สอดคล้องกับ
มาตรฐานสากลดังกล่าว เมื่อวันที่ 4 พฤศจิกายน 2556 

เพื่อยืนยันถึงประโยชน์ของการนําบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุมาประยุกต์ใช้ ใน
อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ไทยอันจะนําไปสู่การตัดสินใจของผู้บริหารในองค์กร จําเป็นต้องมี
การศึกษาเพื่อแสดงให้เห็นถงึความสามารถของเครือ่งมือดังกล่าวในการค้นพบความสูญเสียอันนําไปสู่
การปรับปรุงกระบวนการและการใช้ทรัพยากรเปรียบเทียบระหว่างการบัญชีต้นทุนแบบเดิมที่องค์กร
โดยทั่วไปใช้อยู่ รวมทั้งการศึกษาความเป็นไปได้ในการปรับปรุงทั้งด้านเทคนิคและด้านการเงิน 
นอกจากนี้ต้องมีการพิจารณาถึงผลกระทบด้านอื่น ได้แก่ ด้านส่ิงแวดล้อม, สังคม และค่าเสียโอกาส
ทางเศรษฐกิจ เพื่อที่จะสรุปได้ว่าบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุนั้นมีความเหมาะสมในการประยุกต์ใช้
ในองค์กรหรือไม่ 
 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1. ศึกษาลักษณะของกระบวนการผลิต และการคํานวณต้นทุนการผลิตโดยทั่วไปใน
อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ กับการคํานวณโดยใช้บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุ 

2. วิเคราะห์ความคุ้มค่าในการลงทุนปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียตามที่สามารถแยกแยะได้
จากการคํานวณต้นทุนจากบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุ ในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ 

3. ศึกษาการนําบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุมาประยุกต์ใช้ในองค์กรเพื่อลดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต 
 
แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุ (Material Flow Cost Accounting [MFCA]) 
บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุ หรือ MFCA ตามนิยามขององค์กรมาตรฐานระหว่างประเทศ 

(ISO) (2011) คือเครื่องมือสําหรับวัดปริมาณการไหลเวียนและสะสมของวัสดุในกระบวนการหรือ
สายการผลิต ทั้งด้านกายภาพและมูลค่าทางการเงิน ข้อมูลจากการทํา MFCA นั้นเป็นตัวกระตุ้นให้
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องค์กรหรือผู้บริหารพยายามที่จะค้นหาโอกาสในการเพิ่มผลกําไรโดยการลดต้นทุนวัสดุและลด
ผลกระทบที่มีต่อส่ิงแวดล้อม ผ่านการปรับปรุงประสิทธิภาพการใช้วัตถุดิบ (Kokubu and Kitada, 
2012) MFCA แบ่งต้นทุนของผลิตภัณฑ์เป็นต้นทุนย่อย 4 ประเภท ประกอบด้วย ต้นทุนวัสดุ, ต้นทุน
พลังงาน, ต้นทุนระบบ และตน้ทุนการจัดการของเสีย ต้นทุนทั้งหมดจะถูกแยกส่วนให้กับผลิตภัณฑ์ที่
ก่อให้เกิดมูลค่าหรือมูลค่าบวก (Positive Product) และผลิตภัณฑ์ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า หรือของเสีย
หรือมูลค่าลบ (Negative Product) ที่เกิดขึ้น โดยคิดสัดส่วนมูลค่าเป็นร้อยละของต้นทุน เพื่อนําไปสู่
การหาแนวทางการลดต้นทุนของผลิตภัณฑ์ที่ก่อไม่ก่อให้เกิดมูลค่าในขั้นตอนการผลิต (สรรฐติชัย 
และ คมศักดิ์, 2557) องค์กรมาตรฐานระหว่างประเทศ (ISO) (2011) ได้แนะนําขั้นตอนการทํา 
MFCA ไว้ดังต่อไปนี้ 

1. การทําให้ผู้บริหารเข้าใจในคุณค่าและการประยุกต์ใช้ได้ของ MFCA เพื่อให้องค์กร
สามารถบรรลุวัตถุประสงค์ทั้งด้านการเงินและส่ิงแวดล้อม และเพื่อให้การดําเนินการของ MFCA มี
ประสิทธิผล  

2. กําหนดความรู้ความชํานาญในสาขาต่างๆที่จําเป็น โดยอาศัยความรู้ความชํานาญจาก
หลายสาขา เพื่อให้ได้ข้อมูลที่หลากหลายสําหรับนํามาใช้ในการวิเคราะห์  

3. กําหนดขอบเขตและระยะเวลา ขอบเขตในการวิเคราะห์สามารถเป็นได้ทั้งผลิตภัณฑ์ 
กระบวนการ หรือทั้งระบบในโรงงาน แล้วจึงระบุระยะเวลาในการรวบรวมข้อมูลเพื่อให้ได้ข้อมูลที่
สําคัญ ครอบคลุมความผันแปรทั้งหมดของกระบวนการ ตลอดจนความผันผวนตามฤดูกาล 

4. กําหนดศูนย์ปริมาณ (Quantity Centre: QC) ให้มีกระบวนการต่างๆอยู่ในขอบเขตที่
กําหนด 

5. ระบุ Input และ Output ในแต่ละหน่วยของ Quantity Centre โดยทั่วไป Inputs 
ได้แก่ วัสดุและพลังงาน ขณะที่ Outputs จะเป็น ผลิตภัณฑ์ วัสดุที่สูญเสีย และพลังงานที่สูญเสีย 

6. วัดปริมาณการไหลของวัสดุในเชิงกายภาพ ได้แก่ มวล จํานวนช้ิน หรือปริมาตร ซึ่งควร
จะเป็นหน่วยเดียวกันเพื่อเชื่อมต่อแต่ละ Quantity Centre โดยสมดุลของวัสดุทั้ง Inputs และ 
Outputs จะต้องเท่ากัน 

7. วัดปริมาณการไหลของวัสดุในเชิงการเงิน โดยแบ่งตามประเภทต้นทุนดังที่ได้กล่าวไว้แล้ว
ข้างต้น ได้แก่ ต้นทุนวัสดุ, ต้นทุนพลังงาน, ต้นทุนระบบ และต้นทุนการจัดการของเสีย 

8. คํานวณบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุและแปลผลให้อยู่ในรูปที่เหมาะสมต่อการตีความ 
9. ส่ือสารผลการคํานวณที่ได้ไปยังทุกฝ่ายที่เกี่ยวข้อง เพื่อสามารถใช้ข้อมูลนี้ในการ

สนับสนุนการตัดสินใจในการปรับปรุงสมรรถนะในการจัดการทั้งด้านส่ิงแวดล้อมและดา้นการเงิน 
10.  ระบุและประเมินโอกาสหรือความเป็นไปได้ในการปรับปรุง ได้แก่ การหาวัสดุทดแทน 

การพัฒนากระบวนการ สายการผลิต หรือผลิตภัณฑ์ รวมทั้งการวิจัยที่เกี่ยวกับประสิทธิภาพของการ
ใช้วัสดุและพลังงาน 

งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
การเพิ่มความสามารถในการแข่งขันด้านตน้ทุนของอตุสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ใน

ปัจจุบันต้องมีการปรับข้อมูลในการประมาณต้นทุนให้สอดคล้องกับต้นทุนจริง โรงงานผลิตชิ้นส่วน
ยานยนต์ต้องทบทวนวิธีการคํานวณต้นทุนมาตรฐานของผลิตภัณฑ์ให้ถูกต้อง เพื่อเป็นบรรทัดฐานใน
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การตั้งราคา ชี้วัดประสิทธิภาพการดําเนินงาน และต้นทุนให้สอดคล้องตามความเป็นจริง (อิงดาว 
วิมล และ สุทัศน์ รัตนเกื้อกังวาน, 2557) ทําให้องค์กรสามารถกําหนดแนวทางในการปรับปรุงได้
อย่างถูกต้อง ตัวอย่างเช่นงานวิจัยของ วิชัย ฉัตรทินวัฒน์, มนตรี ธีรธนสมบัติ และ ชรินทร์ คํามูล 
(2557) ซึ่งได้ประยุกต์และนําเสนอวิธีการวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุแบบใหม่โดยใช้
เทคนิคการแบ่งประเภทของกิจกรรมที่มีคุณค่าและไม่มีคุณค่าเพิ่มร่วมในการคํานวณและปันส่วน
ต้นทุนการไหลของวัสดุ จากการวัดประสิทธิภาพการผลิตร่วมกับการใช้เทคนิคการจําลองสถานการณ์ 
พบว่าเมื่อมีการเพิ่มการปันส่วนต้นทุนด้วยประเภทกิจกรรมต้นทุนของผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าเป็นลบมี
สัดส่วนเพิ่มขึ้นเมื่อเทียบกับสัดส่วนที่คํานวณได้จากการวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุ ทําให้
เห็นว่าการพิจารณาประเภทของกิจกรรม และประสิทธิภาพการทํางาน มีผลต่อสัดส่วนโครงสร้าง
ต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าลบ ผลจากการศึกษาได้นําไปสู่การกําหนดการปรับวิธีการทํางานใน
กระบวนการเพื่อลดความสูญเปล่า และลดต้นทุนที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยต้นทุนรวมของ
ผลิตภัณฑ์ต่อหน่วยมีค่าลดลงและสัดส่วนต้นทุนของผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าเป็นบวกเพิ่มขึ้น 

จากกรณีศึกษาที่ได้กล่าวถึงชี้ให้เห็นว่า MFCA นอกจากจะสามารถแสดงต้นทุนการผลิตได้
เป็นอย่างดีแล้ว ยังนําไปสู่การปรับปรุงการลดการสูญเสียได้ ทําให้ MFCA ได้ถูกประยุกต์ใช้อย่าง
แพร่หลาย โดยเฉพาะอย่างยิ่งที่ประเทศญี่ปุ่นในปี 2010 หน่วยงานด้านส่ิงแวดล้อมทางอุตสาหกรรม 
กระทรวงเศรษฐกิจการค้าและอุตสาหกรรมแห่งประเทศญี่ปุ่น (Environmental Industries Office, 
Industrial Science and Technology Policy and Environment Bureau, Ministry of 
Economy, Trade and Industry, Japan) ได้นําเสนอกรณีศึกษาความสําเร็จของบริษัทต่างๆ 
ตัวอย่างเช่น บริษัท Canon Inc. ผู้ผลิตเลนส์สําหรับกล้องถ่ายภาพและกล้องวิดีโอ มีการคํานวน
ต้นทุนแบบทั่วไปที่รายงานของเสียจากกระบวนการผลิตโดยคิดจากจํานวนชิ้นงานเสียเพียงร้อยละ 1 
เมื่อประยุกต์ใช้บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุในกระบวนการผลิตเลนส์แล้ว สามารถค้นพบต้นทุนความ
สูญเสียจากการผลิตถึงร้อยละ 32 นําไปสู่การปรับปรุงกระบวนการผลิตตลอดจนผู้ส่งมอบช้ินส่วนของ
บริษัท เป็นประโยชน์ร่วมกันทั้งบริษัทและผู้ส่งมอบในด้านส่ิงแวดล้อม, เศรษฐกิจ, เทคโนโลยี และ
การเพิ่มความสามารถในการแข่งขัน 

ตัวอย่างของการศึกษาในประเทศไทยเกี่ยวกับบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุในโรงงานผลิต
ลําไยอบแห้งสีทอง โดย สรรฐติชัย และคมศักดิ์ (2557) พบว่า MFCA สามารถค้นพบต้นทุนความ
สูญเสียที่แฝงอยู่ถึงร้อยละ 80.24 ซึ่งในวิธีการทางบัญชีแบบเดิมรายงานของเสียเพียงร้อยละ 3.86 
นําไปสู่การปรับเปล่ียนวิธีการผลิตและเทคโนโลยีการคว้านเมล็ดลําไยทําให้สามารถลดต้นทุนระบบ
การผลิตในส่วนของแรงงานลงได้ และพบโอกาสในการปรับปรุงนําไปสู่การเพิ่มประสิทธิภาพการ
อบแห้งลําไย ลดการใช้พลังงาน จากการปรับปรุงห้องอบแห้ง และลดของเสียที่ปล่อยออกสู่
ส่ิงแวดล้อมได้ งานวิจัยชิ้นนี้ได้เสนอแนะเพื่อการนําเทคนิคการวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุ
ไปขยายผลประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรม ตามแนวทางของ Kokubu and 
Nakajima (2004) ที่อธิบายว่าการจัดทําบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุจะเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตจากการจําแนกของเสีย ลดการสูญเสียในกระบวนการผลิตและลดการปล่อยของ
เสียสู่ส่ิงแวดล้อม 
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ระเบียบวิธีวิจัย 
ประเภทของงานวิจัย 
งานวิจัยครั้งนี้เป็นการศึกษาเชิงทดลอง โดยนําบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุมาประยุกต์ใช้ใน

บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์แห่งหนึ่ง ซึ่งมีการผลิตเพื่อส่งมอบแก่ผู้ประกอบรถยนต์ในประเทศ และ
ส่งออก โดยเลือกหนึ่งในผลิตภัณฑ์ของบริษัทที่มีกระบวนการผลิตที่ใช้อยู่ในอุตสาหกรรมการผลิต
ทั่วไปมาเป็นกรณีศึกษา 

การเก็บข้อมูล 
ข้อมูลในการศึกษาในครั้งนี้ประกอบด้วย ข้อมูลต้นทุนการผลิต ซึ่งเป็นข้อมูลทุติยภูมิตามที่

บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์คํานวณออกมาโดยแผนกวางแผนและต้นทุน ส่วนข้อมูลการแก้ไข
ปรับปรุงจะได้มาจากการการสัมภาษณ์ผู้เชี่ยวชาญภายในบริษัท ได้แก่ วิศวกรในแผนกวิศวกรรมการ
ผลิต และวิศวกรในแผนกฉีดอลูมิเนียม 

การวิเคราะห์ข้อมูล 
1) ศึกษากระบวนการผลิต, สร้างแผนภาพการไหลของวัสดุ กําหนดศูนย์ปริมาณ (Quantity 

Centre: QC) และตรวจสอบการไหลของวัสดุโดยใช้หลักสมดุลมวลสารเข้าและออก เพื่อวัดปริมาณ
วัสดุและแยกผลิตภัณฑ์ที่ก่อให้เกิดมูลค่าและไม่ก่อให้เกิดมูลค่าในแต่ละศูนย์ปริมาณ จากน้ันจึง
คํานวณบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุที่เข้าและออกจากแต่ละหน่วยวิเคราะห์ แยกเป็นต้นทุนที่
ก่อให้เกิดมูลค่าและที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า นํามาเปรียบเทียบกับต้นทุนจากการคํานวณที่บริษัทใช้อยู่ 

2) วิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการจัดการความสูญเสียของต้นทุนแต่ละประเภท โดย
ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญของบริษัทที่ศึกษาเพื่อเลือกจัดการความสูญเสียที่มีความเป็นไปได้ในทางเทคนิค 
วิเคราะห์ความคุ้มค่าในการลงทุนปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียพบได้จากบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุ 
โดยใช้มุลค่าปัจจุบันสุทธิของเงินลงทุนและระยะเวลาคืนทุนเป็นเกณฑ์ในการตัดสินใจ 

3) ศึกษาการนําบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุมาประยุกต์ใช้ในองค์กร โดยพิจารณา
ผลกระทบด้านต่างๆทั้งต่อภายในองค์กรและภายนอกองค์กร และเปรียบเทียบต้นทุนที่ต้องสูญเสีย
กับผลประโยชน์ที่องค์กรจะได้รับ 
 
สรุปผลการวิจัย 

1. ลักษณะกระบวนการผลิตและการคํานวณต้นทุนการผลิต 
กระบวนการผลิตหลักในบริษัทผู้ผลิตช้ินส่วนยานยนต์ที่ ได้ ศึกษานั้นประกอบด้วย

กระบวนการฉีดอลูมิเนียมด้วยแรงดันสูง (Aluminium Die Casting) กระบวนการตัดเฉือนขึ้นรูป 
(Machining) และกระบวนการประกอบ (Assembly) ผู้วิจัยเลือกศึกษาผลิตภัณฑ์ G ซึ่งเป็นชิ้นส่วน
ของเครื่องยนต์ส่งออกจําหน่ายไปยังประเทศญี่ปุ่น มีการผลิตโดยใช้กระบวนการ Die Casting และ 
Machining และคาดว่าน่าจะมีความสูญเสียด้านวัสดุและพลังงานอย่างมีนัยสําคัญ การคํานวณต้นทุน
การผลิตของบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่ได้ศึกษานั้นถูกคิดออกมาเป็นต้นทุนต่อหน่วยของ
ผลิตภัณฑ์สําเร็จรูป ประมาณจากค่าใช้จ่ายรวมในแต่ละเดือนโดยไม่แยกค่าใช้จ่ายการผลิตในแต่ละ
กระบวนการ โดยผลิตภัณฑ์ G มีต้นทุนที่ทางบริษัทคํานวณไว้ได้ 89.94 บาทต่อหน่วย และมีความ
สูญเสียที่บันทึกไว้ 0.08 บาทต่อหน่วย 
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เพื่อศึกษาเปรียบเทียบต้นทุนที่ทางบริษัทคํานวณไว้กับการคํานวณต้นทุนโดยใช้บัญชีต้นทุน
การไหลของวัสดุ ในรอบผลิตเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2559 จะกําหนด Quantity Centre เทียบตาม
กระบวนการผลิตและการบันทึกข้อมูลของบริษัทได้ดังนี้ 

QC1 การฉีดขึ้นรูป (Die Casting) เป็นกระบวนการทําให้แท่งอลูมีเนียมหลอมเหลวโดยใช้
พลังงานจากก๊าซธรรมชาติ แล้วใช้พลังงานไฟฟ้าเพื่อสร้างแรงอัดในการฉีดอลูมิเนียมที่หลอมเหลวเข้า
ไปในแม่พิมพ์เพื่อให้แข็งตัวและมีรูปร่างตามที่ต้องการ โดยผลิตภัณฑ์ G ในการฉีดหนึ่งครั้งจะได้
ชิ้นงานออกมา 2 ชิ้น จากน้ันจึงหักส่วนเกินของช้ินงานจากการฉีด โดยใช้แรงงานคนในการเคาะ
ส่วนเกินออกให้เหลือเฉพาะส่วนชิ้นงาน 

QC2 การปรับผิวชิ้นงาน (Shot Blasting) เป็นการนําชิ้นงานมาผ่านการฉีดพ่นด้วยเม็ด
โลหะ เพื่อทําให้เศษส่วนเกินขนาดเล็กซึ่งเกิดจากสภาพของผิว Mold ที่ไม่สมบูรณ์หรือประกบกันไม่
สนิทดีหลุดออกมา 

QC3 การขัดแต่งชิ้นงาน (Trimming) เป็นการใช้แรงงานคนในการตกแต่งชิ้นงาน 
QC4 การตัดเฉือนขึ้นรูป หรือกระบวนการ Machining นั้น เป็นการทําให้ชิ้นงานมีพื้นผิว, 

รูปร่าง และขนาดที่ถูกต้องตรงตามความต้องการ โดยใช้เครื่องมือตัดที่มีความแข็งและมีความคมเพื่อ
ตัดเฉือนเน้ือวัสดุออก 

อย่างไรก็ดีข้อมูลการใช้วัสดุและพลังงานในการผลิตเพื่อการทดลองทําบัญชีต้นทุนการไหล
ของวัสดุในครั้งน้ีมีบางส่วนที่ไม่สามารถวัดค่าได้โดยตรง รวมทั้งข้อจํากัดในการเข้าถึงข้อมูล ทั้ง
ค่าแรงงานทางตรง และค่าวัสดุส้ินเปลืองจึงใช้การประมาณโดยมีข้อสมมติดังต่อไปนี้ 

1) ต้นทุนระบบสามารถคํานวณโดยเทียบกับเวลาที่ใช้ในการผลิตได้  
2) พลังงานที่ใช้ในการผลิตแปรผันตามเวลาที่เครื่องจักรทํางานโดยไม่ขึ้นกับภาระงาน 

(Work Load)  
3) ชิ้นงานไม่ได้คุณภาพจากกระบวนการ Die Casting และส่วนที่เกินออกมา (Gate and 

Over Flow) จะถูกนํามาหลอมใช้ซ้ําทั้งหมด ขณะที่ของเสียจากกระบวนการ Machining จะไม่นํา
กลับมาหลอมใช้ใหม่ ความสูญเสียที่มีปริมาณน้อยได้แก่ การหกรั่วไหล, การระเหย มีนัยสําคัญน้อย
มากสามารถละเว้นได้ 

จากข้อสมมติดังกล่าวสามารถเขียนเป็นแผนผังการไหลของวัสดุและพลังงานได้ดังภาพที่ 1 
โดยในเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2559 การผลิตชิ้นงาน G นั้นใช้พลังงานไฟฟ้า 12,892 กิโลวัตต์ชั่วโมง 
ปริมาณก๊าซธรรมชาติเท่ากับ 44,916 บีทียู แท่งอลูมิเนียมนําเข้ามาหลอม 8,499 กิโลกรัม ได้
ผลิตภัณฑ์รอการบรรจุเท่ากับ 7,991 ชิ้น คิดเป็น 4,683 กิโลกรัม มีการสูญเสียวัสดุซึ่งไม่สามารถนํา
กลับมาใช้ใหม่ได้ 666 กิโลกรัม และมีวัสดุคงคลังอยู่ที่ระหว่างกระบวนการเพื่อรอการ Machining 
ปริมาณ 3,150 กิโลกรัม หรือ 5,150 ชิ้น ข้อมูลดังกล่าวนํามาคํานวณต้นทุนการผลิต แยกตามแต่ละ 
Quantity Center ได้ดังตารางที่ 1 
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ภาพที่ 1 ปริมาณวัสดุและพลังงานทีใ่ช้ในการผลิตในเดือนกุมภาพันธ์ 2559 แยกตาม Quantity Center 

 

ไฟฟ้า 3,150 kW.h 
ก๊าซธรรมชาติ 44,916 BTU 

แท่งอลูมิเนียม 8,499 kg 

QC1: DIE CASTING 

ขยะของแขง็ 43 kg 
นํ้าเสีย 1240 kg 

ช้ินงาน DC 8,499 kg 

ช้ินงานไม่ไดคุ้ณภาพ 
นาํมาหลอมใหม่ได ้77 kg 

เศษอลูมิเนียมส่วนเกิน 
หลอมใหม่ได ้3,515 kg 

สารเคมี 43 kg 
นํ้ายาหล่อเยน็ 1240 kg 

ไฟฟ้า 187 kW.h เศษอลูมิเนียม 60 kg 
QC2: SHOT 
BLASTING 

ช้ินงาน SB 8,439 kg 

ช้ินงาน RM 5,250 kg 

QC4: MACHINING 

ไฟฟ้า 9,421 kW.h 

นํ้ายาหล่อเยน็ 1,191 kg 
นํ้า 982 kg 
นํ้ายาเคมี 98 kg 
ของใชส้ิ้นเปลือง 120 kg 

ผลิตภณัฑ ์4,683 kg 

ช้ินงานเสีย 346 kg 
เศษอลูมิเนียม 221 kg 

ขยะปนเป้ือน,191 kg 
นํ้าเสีย 1,080 kg 
ขยะ 120 kg 

ไฟฟ้า 57 kW.h 

ของใชส้ิ้นเปลือง 10 kg 

QC3: TRIMMING 
เศษอลูมิเนียม 39 kg 

ขยะ 10 kg 

ช้ินงาน RM 8,400 kg 
วสัดุคงคลงั 

ช้ินงาน RM 3,150 kg 
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ตารางที่ 1 ต้นทุนการผลิต จากการคํานวณบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุของผลิตภัณฑ์ G 
  ปริมาณ ต้นทุน (บาท) 
    วัสดุ วัสดุ พลังงาน ระบบ ของเสีย รวม 
ปัจจัยนําเข้า 8,499  กก.  555,376 58,660 384,225 -22,397 975,864 
ผลลัพธ์ที่ออกมา        

1. วัสดุคงคลัง 3,150  กก.  205,878 6,362 57,853 270,094 
2. ส่วนการผลิต 5,349  กก.  349,497 52,297 326,372 -22,397 705,770 

   2.1 ผลิตภัณฑ์ 4,683  กก.  305,980 40,339 271,620   617,940 
   2.2 ความสูญเสีย 666  กก.  43,517 11,958 54,751 -22,397 87,830 

  QC1: Die Casting   -   กก.    -   6,874   20,673  1,510 29,057 
  QC2: Shot Blasting 60  กก.  3,948 120 476 193 4,738 
  QC3: Trimming 38  กก.  2,512 78 706 155 3,451 
  QC4: Machining 567  กก.  37,058 4,886 32,896 -24,255 50,585 

 
จากตารางที่ 1 จะเห็นว่ากระบวนการที่มีความสูญเสียที่มีมูลค่ามากที่สุดคือ Machining  

มีมูลค่า 50,585 บาท หรือร้อยละ 7.17 ของต้นทุนรวม มีวัสดุที่สูญเสียร้อยละ 10.60 และสัดส่วน
ต้นทุนความสูญเสียที่มากที่สุดคือความสูญเสียด้านพลังงาน คิดเป็นร้อยละ 22.87 ของต้นทุนการ
ผลิตรวม โดยสูญเสียมากที่สุดที่กระบวนการ Die Casting ซึ่งพลังงานจะสูญเสียไปกับเศษวัสดุหรือ
ชิ้นงานเสีย เช่นเดียวกับความสูญเสียด้านระบบซ่ึงมีมูลค่ามากที่สุดรวมทั้งส้ิน 54,751 บาท เกิดจาก
การใช้เวลาและใช้แรงงานไปกับการผลิตของเสียและการผลิตวัตถุดิบส่วนเกินโดยเฉพาะอย่างยิ่งที่
กระบวนการ Machining 
 
ตารางที่ 2 ตารางเปรยีบเทยีบต้นทุนการผลิตจากบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุกับการคํานวณต้นทุน

แบบปัจจุบัน 
(หน่วย: บาทต่อช้ิน) 

การคํานวณต้นทุนแบบปจัจบุัน การคํานวณบญัชีต้นทุนการไหลของวัสด ุ
รายการ มูลค่า รายการ มูลค่าผลิตภัณฑ์ มูลค่าความสูญเสยี 
วัสด ุ 41.95 วัสด ุ 38.29 5.45 
ค่าใช้จา่ยการผลติ 34.84 ค่าใช้จา่ยพลังงาน 5.05 1.50 
ค่าแรงงานทางอ้อม 8.10 ค่าใช้จา่ยระบบ 33.99 6.85 
ค่าใช้จา่ยในการ
บริหาร 

4.97 ค่าจัดการของเสีย - -2.80 

รวม 89.86    
วัสดุท่ีสญูเสีย 0.08 รวม 77.33 10.99 
ต้นทุนรวม 89.94 ต้นทุนรวม 88.32  

 
ต้นทุนรวมตามวิธีบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุของผลิตภัณฑ์ G เท่ากับ 975,864 บาท หัก

มูลค่าของวัสดุคงคลังที่เป็นชิ้นงาน RM เหลือเป็นต้นทุนการผลิตรวม 705,770 บาท เป็นต้นทุน
ผลิตภัณฑ์ดี 617,940 บาท และต้นทุนความสูญเสีย 87,830 บาท คิดเป็นร้อยละ 12.44 จากต้นทุน
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รวม เมื่อคํานวณปริมาณชิ้นงานดีที่ผลิตออกมาได้ 7,991 ชิ้น จะมีต้นทุนต่อหน่วยเท่ากับ 88.32 บาท 
แยกเป็นต้นทุนผลิตภัณฑ์ที่ดีเท่ากับ 77.33 บาท มีส่วนต่างเป็นต้นทุนความสูญเสีย 10.99 บาทต่อช้ิน 
ในขณะที่ข้อมูลต้นทุนต่อหน่วยจากแผนกการวางแผนและต้นทุนเท่ากับ 89.94 บาท ผลการ
เปรียบเทียบต้นทุนการผลิตที่คํานวณได้แสดงได้ดังตารางที่ 2 

2. โครงการปรับปรุง เพื่อลดปริมาณวัสดุที่ใช้ในกระบวนการผลิต 
การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียวัสดุและพลังงานที่พบได้จากการใช้บัญชีต้นทุนการไหล

ของวัสดุในการศึกษาครั้งน้ีและมีความเป็นไปได้ทางเทคนิค ได้แก่ โครงการปรับปรุงแม่พิมพ์ Die 
Casting เพื่อลดปริมาณวัสดุหลักที่ใช้ในกระบวนการผลิต เมื่อพิจารณานํ้าหนักของผลิตภัณฑ์ที่
คํานวณโดยใช้แบบจําลองจะเท่ากับ 0.530 กิโลกรัม ขณะที่ชิ้นงานที่ผลิตออกมามีน้ําหนักเฉลี่ย 
0.586 กิโลกรัม เน่ืองจากช้ินงานมีขนาดคลาดเคล่ือนจากการเผ่ือการขยายตัวของแม่พิมพ์ระหว่าง
การฉีดอลูลิเนียมน้อยเกินไป หากสามารถปรับปรุงแม่พิมพ์ใหม่ให้สามารถลดปริมาณวัสดุในการผลิต
ได้ จะทําให้ต้นทุนด้านวัสดุ, พลังงาน, ค่าใช้จ่ายด้านระบบ และการจัดการของเสีย ลดลงดังตารางที่ 
3 โดยมีข้อสมมติว่าน้ําหนักวัสดุที่ปรับปรุงได้นี้มีนัยสําคัญน้อยจนทําให้การใช้พลังงานและเวลาการ
ผลิตต่อ 1 ชิ้นของผลิตภัณฑ์คงที่  
 
ตารางที่ 3 ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยของผลิตภัณฑ์ G เปรียบเทียบระหว่างแม่พิมพ์ก่อนและหลังการ

ปรับปรงุ 
(หน่วย: บาท) 

      ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ส่วนต่างต้นทุน 
ต้นทุนการผลิตรวม 705,770 677,087 28,683 

ต้นทุนผลิตภัณฑ์ 617,940 586,229 31,710 
ต้นทุนของเสีย 87,830 90,858 -3,028 

ต้นทุนรวมต่อหน่วย 88.32 84.73 3.59 
ต้นทุนผลิตภัณฑ์ต่อหน่วย 77.33 73.36 3.97 

  ต้นทุนของเสียต่อหน่วย 10.99 11.37 -0.38 

 
การประเมินความคุ้มค่าของโครงการในทางการเงิน 
ผลิตภัณฑ์ G มีปริมาณการส่ังซื้อประมาณ 7,200 ชิ้นต่อเดือน อายุการใช้งานของแม่พิมพ์

กําหนดไว้ที่ 100,000 ครั้ง ฉีดชิ้นงานได้ 200,000 ชิ้น ใช้งานได้ 27 เดือน โดยที่เงินลงทุนส่วนเพิ่ม
จากการออกแบบแม่พิมพ์ใหม่ประมาณ 85,000 บาทจะทําให้ลดการใช้วัสดุและประหยัดต้นทุนได้ 
3.59 บาทต่อชิ้น โดยไม่มีส่วนเพิ่มค่าใช้จ่ายในการผลิตเทียบกับแม่พิมพ์แบบเดิม เมื่อกําหนดอัตราคิด
ลดของการลงทุนในบริษทัทีท่ําการศึกษาจากอัตรากําไรสุทธิเทยีบกบัยอดขายเฉล่ีย 3 ปี ให้สอดคล้อง
กับแนวคิดคิดต้นทุนค่าเสียโอกาสของเงินลงทุน ซึ่งอัตรากําไรสุทธิของบริษัทในตารางที่ 4 นั้นจะ
คํานวณโดยใช้ค่าเฉล่ียเรขาคณิตออกมาเป็นอัตรากําไรสุทธิเฉล่ียเท่ากับร้อยละ 6.39 ต่อรอบ
งบประมาณ 6 เดือน หรือร้อยละ 1.04 ต่อเดือน 
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ตารางที่ 4 อัตรากําไรของบริษทัในรอบปีงบประมาณ 2556 ถึง 2558 
(หน่วย: ร้อยละ) 

รอบงบประมาณ 2556/1 2556/2 2557/1 2557/2 2558/1 2558/2 
อัตรากําไรสุทธ ิ 12.46 12.11 7.43 5.41 2.79 -1.88 

 
เมื่อคํานวณจากกระแสเงินสดสะสมและอัตราคิดลดดังกล่าวจะได้มูลค่าปัจจุบันสุทธิของเงิน

ลงทุนที่เพิ่มเข้าไปในต้นทุนการจัดทําแม่พิมพ์ใหม่ ดังแสดงในตารางที่ 5 มีค่าเท่ากับ 515,533 บาท 
ซึ่งมากกว่าศูนย์ หมายความว่าเงินลงทุนนี้ให้ผลตอบแทนมากกว่าปกติ หรือคุ้มค่ากับการลงทุน และ
คืนทุนได้ในระยะเวลาเท่ากับ 3.29 เดือนซึ่งเร็วกว่าข้อกําหนดของบริษัท ดังนั้นโครงการปรับปรุง
ดังกล่าวจึงมีความคุ้มค่าทางการเงินและมีโอกาสที่จะได้รับอนุมัติการลงทุน 

 
ตารางที่ 5 กระแสเงินสดรายเดือนของส่วนเพิ่มเงินลงทุนการปรับปรุงเพื่อการลดปริมาณวัตถุดิบใน
การผลิต 

(หน่วย: บาท) 
เดือนที่  0 1 2 3  4  … 26 27 

ส่วนเพ่ิมเงินลงทุน
ปรับปรุง  85,000    -    -    -    -  …   -    -  
ส่วนเพ่ิมค่าใช้จ่าย
ดําเนินการ   -    -    -    -    -  …   -    -  
ปริมาณการผลิต   -   7,200   7,200   7,200   7,200  …   7,200   7,200  
ส่วนต่างต้นทุนต่อ
หน่วย   -    3.59    3.59    3.59  

 3.59  
…    3.59    3.59  

ต้นทุนการผลิตที่
ประหยัดได้   -   25,844   25,844   25,844  

25,844  
…   25,844   25,844  

กระแสเงินสดราย
เดือน  (85,000)  25,844   25,844   25,844  

 25,844  
…   25,844   25,844  

กระแสเงินสดสะสม (85,000)  (59,156)  (33,313)  (7,469)  18,374  …  586,934  612,777  
อัตราคิดลดต่อเดือน 1.04 %  
มูลค่าสุทธิของส่วนเพ่ิมเงินลงทุน 515,533  บาท 
ระยะเวลาคืนทุน    3.29  เดือน           

 
3. การวิเคราะห์ต้นทุนและผลตอนแทนในการประยุกต์ใช้บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุ

ในองค์กร 
จากการสัมภาษณ์ผู้บริหารของบริษัทที่ทําการศึกษาเกี่ยวกับข้อมูลต้นทุนและการคาดคะเน

ผลกระทบทั้งภายในและภายนอกในการนําบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุมาประยุกต์ใช้ในบริษัท 
สามารถแสดงได้ดังตารางที่ 6 ซึ่งจะเห็นได้ว่าเมื่อเปรียบเทียบต้นทุนและผลตอบแทนที่คาดว่าจะ
ได้รับแล้ว การนําบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุมาประยุกต์ใช้ในองค์กรนั้นมีแนวโน้มที่จะมี
ผลประโยชน์ทั้งต่อภายในองค์กรและต่อภายนอกองค์กรมากกว่าต้นทุนที่ต้องเสียไป 
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ตารางที่ 6 ต้นทุนในการประยกุต์ใช้บญัชีต้นทนุการไหลของวสัดุในองค์กร 
ต้นทุน ผลประโยชน์ และผลกระทบ รายการ 

ต้นทุนการลงทุน  
 การเตรียมความพร้อมของบุคคลากร ค่าใช้จ่ายในการฝึกอบรม 
 การจัดต้ัง คณะทํางาน หรือปรับผังองค์กร ค่าใช้จ่ายในการรับพนักงาน หรือค่าทํางานล่วงเวลา 
 อุปกรณ์และเคร่ืองมือ ค่าลงทุนติดต้ังเคร่ืองมือวัด และอุปกรณ์สํานักงาน 
ต้นทุนการดําเนินงาน  
 การจัดสรรเวลาตรวจวัดและบันทึกข้อมูล การสูญเสียเวลาในการผลิต 
 การวิเคราะห์โครงการปรับปรุง ค่าใช้จ่ายในการวิเคราะห์ หรือวิจัยพัฒนา 
 การปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเสีย ค่าใช้จ่ายในการปรับปรุงตามท่ีวิเคราะห์ 
 ต้นทุนการจัดการของเสีย รายรับจากการจาํหน่ายเศษวัสดุลดลง 
 ราคาขายผลิตภัณฑ์ ราคาขายลดลงจากการถูกต่อรองโดยลูกค้า 
ผลประโยชน์ทางตรงต่อองค์กร  
 ต้นทุนการผลิต การลดต้นทุนพลังงาน, วัสดุและเวลาในการผลิต 
 ต้นทุนการจัดการของเสีย การประหยัดค่าใช้จ่ายในการจัดการของเสีย 
 ความสามารถของพนักงาน ผลิตภาพท่ีมากข้ึนของพนักงาน 
ผลประโยชน์ทางอ้อมต่อองค์กร  
 ภาพลักษณ์องค์กรต่อสังคม การได้รับการสนับสนุนจากภาครัฐ 
 ภาพลักษณ์องค์กรต่อลูกค้า การ เพ่ิมโอกาสการได้รับโครงการผลิตภัณฑ์ใหม่ 
ผลกระทบภายนอก  
 การใช้ทรัพยากร การลดนําเข้าวัตถุดิบและพลังงานเพ่ือการผลิต 
 การปล่อยมลพิษ การลดการปล่อยมลพิษ และปริมาณของเสีย 
  ความสามารถในการแข่งขัน การเพ่ิมการลงทุนโดยตรงในประเทศ หรือรักษาฐาน

การผลิต 
 
อภิปรายผลการวิจัย 

ในการศึกษาครั้งนี้พบว่า การวิเคราะห์บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุเป็นเครื่องมือที่ทําให้
ค้นพบความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตแตกต่างจากการคํานวณต้นทุนแบบทั่วไป สามารถนําไปสู่
การลงทุนในโครงการปรับปรุงประสิทธิภาพการใช้ทรัพยากรและกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุน 
เหมาะสมที่จะนําไปประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมการผลิต ช่วยลดการใช้ทรัพยากรและการปล่อยมลพิษ
ได้ สอดคล้องกับผลการประยุกต์ใช้ในบริษัทต่างๆ ตัวอย่างเช่น บริษัท Canon Inc. ผู้ผลิตเลนส์
สําหรับกล้องถ่ายภาพและกล้องวิดีโอ มีการคํานวนต้นทุนแบบทั่วไปที่รายงานของเสียจาก
กระบวนการผลิตโดยคิดจากจํานวนชิ้นงานเสียร้อยละ 1 เมื่อประยุกต์ใช้ MFCA ในกระบวนการผลิต 
สามารถค้นพบต้นทุนความสูญเสียจากการผลิตเลนส์ถึงร้อยละ 32 นําไปสู่การปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตตลอดจนผู้ส่งมอบชิ้นส่วน ก่อให้เกิดผลดีทั้งด้านส่ิงแวดล้อม, เศรษฐกิจ, เทคโนโลยี และเพิ่ม
ความสามารถในการแข่งขัน (Environmental Industries Office, Industrial Science and 
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Technology Policy and Environment Bureau, Ministry of Economy, Trade and 
Industry, Japan, 2010) 

นอกจากตัวอย่างกรณีศึกษาในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่ได้ศึกษาไปแล้วนั้น 
อุตสาหกรรมการผลิตอื่นที่มีการใช้พลังงานและทรัพยากรการผลิตในปริมาณมาก มีแนวโน้มที่จะ
สามารถนําบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุไปประยุกต์ใช้เพื่อจําแนกมูลค่าของต้นทุนส่วนผลิตภัณฑ์ดี
และต้นทุนความสูญเสียได้ชัดเจนขึ้น ซึ่งคาดว่าการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียที่จําแนกได้นั้นมี
ความเป็นไปได้ทั้งในด้านเทคนิคและการเงิน ดังตัวอย่างการศึกษาของสรรฐติชัย และคมศักดิ์ (2557) 
ในโรงงานผลิตลําไยอบแห้งสีทองซ่ึงพบว่า MFCA สามารถค้นพบต้นทุนความสูญเสียที่แฝงอยู่และ
นําไปสู่การปรับเปล่ียนวิธีการผลิตและเทคโนโลยีทําให้สามารถลดต้นทุนระบบการผลิตได้ 

อย่างไรก็ดีการนําเทคนิคดังกล่าวมาใช้ในองค์กรตอ้งมีการจัดสรรทรัพยากรทั้งกําลังคน, การ
จัดองค์กร, อุปกรณ์ที่จําเป็น ในการดําเนินงาน ตรวจติดตาม และวิเคราะห์กระบวนการผลิต ซึ่ง
องค์กรจะต้องศึกษาทางเลือกต่างๆด้วยการวิเคราะห์ต้นทุนและผลตอบแทนอย่างรอบคอบ ซึ่งจาก
การศีกษาโดย Kokubu and Kitada (2012) ที่มีการหยิบยกกรณีศึกษาของบริษัทที่ประยุกต์ใช้ 
MFCA และสรุปได้ว่า การที่จะประยุกต์ใช้ MFAC ในองค์กรได้อย่างต่อเนื่องนั้น จําเป็นต้องจัดการ
ความขัดแย้งระหว่างแนวคิดในการจัดการแบบดั้งเดิมและแนวคิดของ MFCA โดยพบว่าองค์กรที่
ประสบความสําเร็จนั้นต่างก็มีวิธีการจัดการปัญหาแตกต่างกันไป ในกรณีของอุตสาหกรรมช้ินส่วน
ยานยนต์ซึ่งมีเทคนิคการจัดการที่หลากหลาย การประยุกต์ใช้ MFCA อาจต้องเริ่มทําควบคู่กันไปกับ
กิจกรรมลดต้นทุนมีอยู่เพื่อปรับแนวคิดการจัดการให้สอดคล้องและเหมาะสมกับสภาพขององค์กร 
 
ข้อเสนอแนะ 

บัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุเป็นเครื่องมือที่ทําให้ค้นพบความสูญเสียในกระบวนการ 
นําไปสู่ปรับปรุงประสิทธิภาพการใช้ทรัพยากรเพื่อลดต้นทุนได้ อย่างไรก็ตามในการศึกษาครั้งนี้มี
ข้อจํากัดในการวัดปริมาณการใช้ไฟฟ้าและก๊าซธรรมชาติ จึงไม่สามารถวิเคราะห์ด้านพลังงานออกมา
ได้ชัดเจน จึงควรศึกษาเพิ่มเติมดังนี้ 

1. ศึกษาปริมาณการใช้พลังงานโดยใช้เครื่องมือที่สามารถวัดปริมาณเชิงกายภาพได้โดยตรง 
เพื่อสามารถวิเคราะห์ความสูญเสียจากประสิทธิภาพของเครื่องจักร อุปกรณ์ หรือวิธีการทํางานได้
อย่างครบถ้วน 

2. ศึกษาปริมาณการปล่อยมลพิษ เพื่อวิเคราะห์ผลจากการปรับปรุงการลดปริมาณการใช้
ทรัพยากรและการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต เพื่อนําไปสู่การตัดสินใจของผู้บริหารใน
การลงทุนด้านส่ิงแวดล้อม 

3. ศึกษาผลกระทบของการนําบัญชีต้นทุนการไหลของวัสดุในระดับห่วงโซ่อุปทาน ในการ
ลดการใช้ทรัพยากรและการปล่อยของเสียหรือมลพิษ เพื่อเป็นข้อมูลในการขอรับการส่งเสริมหรือ
สนับสนุนจากภาครัฐ 
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