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การควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการ : อะไรและอยางไร
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อาจารยพิเศษคณะบริหารธุรกิจ  มหาวิทยาลัยหอการคาไทย 
 

บทคัดยอ 
 บทความนี้ กลาวถึง ความหมายและความสําคัญของการควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการ รวมถึง
หนาที่ ขั้นตอน และวิธีการควบคุมในสามลักษณะ คือ แบงตามชวงเวลาในการดําเนินการควบคุม แบงตาม
ระดับช้ันขององคการ และแบงตามปจจัยที่ถูกควบคุม นอกจากนี้ยังช้ีใหเห็นถึงดัชนีควบคุมหรือการวัดผลงานที่
นิยมใชกันมากในดานการผลิตและการปฏิบัติการ อันประกอบดวย หนึ่ง การวัดผลการผลิต  สอง ดัชนีควบคุม
ปจจัยนําเขา และสาม ดัชนีควบคุมกําไร ในเรื่องตนทุนการผลิตไดแบงและอธิบายถึงการควบคุมตนทุนการผลิต
และการปฏิบัติการตามประเภทของตนทุนหนึ่ง ซึ่งมีตนทุนการใชวัตถุดิบ ตนทุนการใชแรงงานทางตรงและ
คาใชจายในการผลิตและการปฏิบัติการ  และสอง การควบคุมตนทุนตามประเภทการผลิต ซึ่งควบคุมตนทุนตาม
งานที่สั่ง และควบคุมตนทุนตามกระบวนการผลิต หัวขอสุดทายของบทความนี้ คือ การบํารุงรักษา ดวยผูเขียนเชื่อ
วา การควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการเพื่อใหบรรลุไดผลสําเร็จนั้น นอกจากปจจัยตาง ๆ ดังกลาวขางตน ปจจัย
สนับสนุนที่สําคัญอีกปจจัยหนึ่ง คือ การบํารุงรักษา โดยเฉพาะการบํารุงรักษาแบบปองกัน อันเปนวิธีการที่ชวยลด
ปญหาและตนทุนการผลิตและการปฏิบัติการอันอาจจะเกิดขึ้นโดยที่ไมไดคาดหมายไวได 
 
 

Abstract 
 This article presents the meaning and the importance of production 
and operation control together with the functions, processes and 
controlling methods which are comprised of operating period control, level 
of organization control and controlled by factors of production. Besides, 
the output measurement, input control index and profit control index are 
introduced. Material cost, direct labor cost and production and operations 
expenses are considered as production and operations cost. Cost controlled 
by types of production which are job orders cost and process cost methods. 
Finally, the article ended with topic of Maintenance of which the writer 
believes that one of the important support factors in preventive 
maintenance, besides the mentioned factors, will make production and 
operations control success and be able to reduce problems and cost of 
productions which may occur unexpected.  
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1. บทนํา 
อาจจะกลาวไดวา การควบคุมมักจะเปนหนาที่งาน

ที่ถูกมองในแงรายและกอใหเกิดความเขาใจผิดทางการจัดการ
มากที่สุด เพราะความเขาใจและความรูสึกของคนสวนมากจะ
มองวาการควบคุมเต็มไปดวยระเบียบกฎเกณฑตาง ๆ ที่มีไว
คอยจับผิดคน มีการตรวจสอบและประเมินผลการปฏิบัติงาน 
กํากับและลงโทษผูทํางาน แตในทางปฏิบัติแลว การควบคุม
ไมจําเปนตองกอใหเกิดผลภัยเสมอไป แมวาในความเปนจริง 
อาจมีลักษณะดังกลาวขางตนอยูในตัวก็ตาม เพราะเจตนาที่
แทจริงของการควบคุมมีจุดมุงหมายในทางสรางสรรค  เปน
งานที่ชวยกอประโยชน เพื่อใหการทํางานบรรลุผลสําเร็จตาม
วัตถุประสงคมากที่สุด ดวยการชี้ใหเห็นถึงปญหาที่ตองไดรับ
การแกไข พรอมทั้งชวยแกไขปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นโดยอาศัย
ขอมูลสารสนเทศทีร่วบรวมมาได 

การควบคุมเปนสวนสําคัญของนโยบายของ
องคการ ที่ตองนําไปประยุกตเขาสูการปฏิบัติการเพื่อให
บรรลุเปาหมายหรือวัตถุประสงคที่ไดกําหนดไว ดังนั้น การ
ควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการ จึงจัดเปน การปฏิบัติงาน
เพื่อใหการผลิตและการปฏิบัติการดําเนินไปในขอบเขตที่
กําหนด และมีการปรับปรุงใหการปฏิบัติงานเขากับมาตรฐาน
ที่ไดกําหนดไวเชนเดียวกัน 

บทความนี ้ นอกจากจะกลาวถึง ความหมายและ
ความสําคัญของการควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการแลว 
ยังไดกลาวถึงหนาที่ ขั้นตอน และวิธีการควบคุมในลักษณะ
ตาง ๆ ดัชนีการควบคุม หรือ การวัดผลงาน ก็เปนอีกหัวขอ
หนึ่งที่ไมอาจมองขามไปได การควบคุมตนทุนการผลิต และ
การปฏิบัติการเปนหัวขอสําคัญที่จะตองพิจารณาถึง บทความ
นี้ปดทายดวยหัวขอการบํารุงรักษาซึ่งเปนปจจัยสนับสนุนที่
สําคัญสําหรับเรื่องการผลิตและการปฏิบัติการเพื่อที่จะเปน
ประโยชนแกผูสนใจและองคการที่กําลังประสพปญหาใน
เร่ืองการควบคุมจะไดนําไปเปนแนวทางในการแกไขปญหา
และปฏิบัติตอไป 

 

2.  ความหมาย  และความสําคัญของการควบคุมการ
ผลิตและการปฏิบัติการ 
 เพื่อใหมั่นใจวางานตาง ๆ ที่ไดมอบหมายให
กระทํานั้น เปนไปตามที่ควรจะเปน  ผูบริหารจะตองติดตาม
ผลการปฏิบัติงานขององคการ ผลของงานที่ปฏิบัติไดจริงจะ
ถูกนําไปเปรียบเทียบกับเปาหมายของแผนงานที่ไดกําหนดไว
เบื้องตน หลังจากเปรียบเทียบกันแลวถาเกิดความแตกตางกัน
อยางมีนัยสําคัญ หนาที่ของผูบริหารซึ่งจะตองทําใหการ
ปฏิบัติงานขององคการหรือหนวยงานกลับเขาสูระบบเพือ่ให
บรรลุถึงวัตถุประสงคหรือเปาหมายที่องคการกําหนดไว 

กระบวนการติดตาม เปรียบเทียบและแกไขคือสิ่งที่หมายถึง  
หนาที่การควบคุม  ดังนั้น การควบคุมจึงหมายถึง การ
ติดตามกิจกรรมตาง ๆ เพื่อใหมั่นใจวากิจกรรมเหลานั้นไดรับ
การปฏิบัติเพื่อใหบรรลุเปาหมายประสพผลสําเร็จตามแผนที่
วางไว และมีการปรับปรุงแกไขการปฏิบัติงานนั้น เมื่อเกิด
การเบี่ยงเบนไปจากแผนตามที่ไดกําหนดไว 
 การควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการเปนงานขั้น
สุดทายของการจัดการการผลิตเพื่อใหแผนการผลิตที่วางไว
นั้นไดผลตามเปาหมาย และเปนการปองกันเพื่อมิใหผลงานที่
ปฏิบัติจริงเบี่ยงเบนไปจากแผนงานที่กําหนดไวจนไมอาจ
แกไขไดทัน การควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการจึงตอง
เปนการควบคุมที่มปีระสิทธิภาพ  เมื่อพบขอผิดพลาดก็
จะตองรีบทําการปรับปรุงแกไขใหเร็วที่สุดเพื่อมิใหมีความ
ลาชาในการผลิตเกิดขึ้นหรือถามีก็ขอใหเกิดขึ้นนอยที่สุด 
 

3. หนาที่ของหนวยงานควบคุมการผลิตและการ
ปฏิบัติการ 

โดยทั่วไปหนวยงานควบคุมการผลิตและการ
ปฏิบัติการจะอยูในฝายการวางแผนและควบคุมการผลิตอนั
ประกอบดวย 3 หนวยงาน (ชุมพล ศฤงคารศิริ,2540:5-7) คือ 
หนวยงานวางแผนการผลิตและการปฏิบัติการ  หนวยงาน
ควบคุมการผลิต และหนวยงานควบคุมวัสดุคงคลัง หนาที่
ของฝายการวางแผนและควบคุมการผลิตฯ จะทําการรวบรวม
ขอมูลการไหลของวัสดุโดยการใชระบบสารสนเทศ การ
รวบรวมขอมูลสามารถทําไดโดยอาศัยฐานขอมูลขององคการ 
 หลังจากไดรับขอมูลการพยากรณอุปสงคของ
ลูกคาจากฝายการตลาดแลว งานเริ่มตนจากหนวยงานการ
วางแผนและการควบคุมการผลิตฯ การจัดซื้อเชื่อมโยงกับ
ระบบการผลิตดวยปจจัยนําเขาหรือวัสดุซึ่งไดมาจากผูขาย
ภายนอก   ดวยการขยายการวางแผนและการควบคุมการผลิต
ครอบคลุมไปยังผูขายและลูกคาอันเปนเรื่องที่รูจักกัน
โดยทั่วไปในปจจุบันวาเปนการจัดการโซอุปทาน 
(Supply Chain Management) การวางแผนการ
ผลิตเปนการแปลงอุปสงคที่พยากรณไปเปนแผนการผลิต
หลักซึ่งพิจารณาความพรอมทั้งหมดของกําลังการผลิตและ
วัสดุที่มีอยู การจัดการวัสดุคงคลังเปนการคงไวและควบคุม
วัตถุดิบ งานระหวางทํา และสินคาสําเร็จรูป การประมาณ
การตนทุนและการควบคุมตนทุน  และการติดตามเรื่อง
คุณภาพจะครอบคลุมทุกสวนของระบบการผลิต 
 จากลักษณะหนาที่โดยรวมของฝายการวางแผน
และควบคุมการผลิตดังที่กลาวมาอาจจะแยกหนาที่ความ
รับผิดชอบของหนวยงานควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการ   
ไดดังนี้ 
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3.1 การออกคําสั่งผลิต 
3.2 การติดตามงานตามที่ไดออกคําสั่ง 
3.3 การขนถายวัสดุและการจัดสงสินคา 

 

3.1 การออกคําสั่งผลิต 
เปนจุดเร่ิมตนที่กําหนดใหกิจกรรมการผลิตตาง ๆ 

เร่ิมปฏิบัติงานได โดยผูที่รับผิดชอบในสายงานปลอยคําสั่ง
ผลิตหรือใบสั่งผลิตพรอมทั้งรายละเอียดซึ่งมีอยูในใบแสดง
การไหลของงานและตารางเวลาการผลิตใหกับผูปฏิบัติการ  
(Operator)  เพื่อทําการผลิต  โดยมั่นใจวาการ
ปฏิบัติงานการผลิตจะตองเปนไปตามขั้นตอนและเสร็จ
เรียบรอยทันตามกําหนด 
 

3.2 การติดตามงานตามที่ไดออกคําสั่ง 
หลังจากไดออกคําสั่งผลิตไปแลวจําเปนตองมีการ

ควบคุมงานการผลิตโดยติดตามงานเพื่อตรวจสอบดูวางานที่
สั่งไปแลวมีความกาวหนาไปเพียงใดจะเสร็จสมบูรณ
เรียบรอยตามกําหนดหรือไม หากเกิดปญหาหรือเหตุขัดของ
ประการใด ผูควบคุมงานจะไดเขาชวยแกไขปญหาหรือ
เหตุขัดของเหลานัน้ไดทันทวงที พรอมทั้งทบทวนเปาหมาย  
และอาจจะเปลี่ยนแปลงตารางการผลิตใหมใหสอดคลองกับ
ปจจัยอื่น ๆ  

 

3.3  การขนถายวัสดุและจัดสงสินคา 
   การขนถายหรือเคลื่อนยายวัสดุและการจัดสงสิน 
คาสําเร็จรูปเปนหนาที่รับผิดชอบของหนวยงานนี้  การขน
ถายหรือเคลื่อนยายวัสดุ  วัถตุดิบจากโรงพักสินคาหรือโกดัง
ไปยังโรงงานที่ตั้งในสถานที่ตางกัน หรือภายในโรงงาน
เดียวกันเปนหนาทีท่ี่จะตองทําเพื่อมิใหสายการผลิตตอง
หยุดชะงัก สาเหตุเพราะวัสดุ หรือ วัตถุดิบขาดมือ การจัดสง
สินคาสําเร็จรูปจําเปนที่จะตองกระทําใหทันความตองการ
ของลูกคาและสินคาเหลานั้นตองถึงมือลูกคาในสภาพ
เรียบรอยไมบุบสลายและถูกตองตามจํานวน 
 

4.  ขั้นตอนและวิธีการควบคุมการผลิตและ
การปฏิบัติการ 
4.1 ขั้นตอนหรือกระบวนการการควบคุมการผลิต
ฯ 
 สวนประกอบที่สําคัญของการควบคุมภายใต
กระบวนการควบคุม  มีดังนี้ 

4.1.1  การกําหนดมาตรฐานของงาน 
4.1.2  การวัดผลงาน 
4.1.3  ทําการเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงาน 
4.1.4 การดําเนินการแกไข 

 

4.1.1 การกําหนดมาตรฐานของงาน ในการกําหนด
มาตรฐานของงานที่ตองรับผิดชอบ กอนการปฏิบัติการฝาย
บริหารจะเริ่มตนเตรียมการควบคุมเอาไวโดยขั้นแรกจะทํา
การพิจารณากําหนดมาตรฐานของงานที่จะทําเอาไววา
ตองการอะไร  มาตรฐานที่กําหนดตองมีลักษณะที่ใชไดเปน
ที่เขาใจและเปนบรรทัดฐานที่ยอมรับในการที่จะใชวัดงานที่
จะตองทํา โดยอาจจะกําหนดเปนคุณภาพของงาน  ปริมาณ
ของงาน  เวลาของการปฏิบัติงาน  หรือตนทุนที่ใช  เชน  
ผลิตเครื่องปรับอากาศเบอร  5  ไดวันละ  100  เครื่อง   
เปนตน  ในการกําหนดมาตรฐานผูบริหารจะทําการโดยอาศัย
ขอมูลในอดีต พรอมทั้งเงื่อนไขใหมที่สมเหตุสมผลที่จะ
ปฏิบัติในอนาคต ผลงานที่ทําไดควรเปนอยางไรและเปน
จํานวนมากนอยแคไหน 

 

4.1.2  การวัดผลงาน 
 เมื่อไดเร่ิมดําเนินการปฏิบัติงานไประยะหนึ่งแลว
ควรจะตองมีการวัดงานที่ดําเนินไปทุกระยะเพือ่ใช
เปรียบเทียบกับมาตรฐานหรือตัววัดที่กําหนดไว ตัววัด
ดังกลาวอาจจะระบไุวในรูปของจํานวนเงินที่ใชจาย  เปนตน  
อยางไรก็ตาม การวัดที่ไดผลควรจะมีการรายงาน
ความกาวหนาของงานที่จัดทําอยางถกูตอง  เพื่อผูบริหารจะ
ไดใชรายงานนั้นทําการวัดผลสิ่งที่ไดทําไปแลววาทําไดจริง
เปนอยางไร แลวดําเนินการการควบคุมในขั้นตอนตอไป 
 

4.1.3   ทําการเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงาน 
 งานทั้งหลายที่กระทําเสร็จจะตองมีการประเมินผล
โดยการนําเอาผลงานที่ไดทําจริงไปวัดหรือเปรียบเทียบกับ
มาตรฐานที่ไดกําหนดไวแตแรกเพื่อใหรูวามีความแตกตาง
หรือความเบี่ยงเบนไปจากมาตรฐานหรือไม ถามี มีมากนอย
เพียงใด ผลการเปรียบเทียบอาจจะเปนไดสามลักษณะคือ 
เทากับมาตรฐานพอดี     สูงกวามาตรฐานหรือต่ํากวาคา
มาตรฐาน   
ผลแตกตางที่ไดจะตองพิจารณาเปน กรณ ี ๆ ไป ขอควรพึง
ระมัดระวังคือ ในการคนหาสาเหตุขอแตกตางเหลานั้น 
ผูบริหารจะตองพิจารณาดูใหทราบแนชัดวาผลแตกตางที่
เกิดขึ้นนั้นเปนเพราะมีการกําหนดมาตรฐานผิดไปหรือไม 
การดวนสรุปผลและตีความทั้งในทางบวกและทางลบอาจจะ
กอใหเกิดความไมยตุิธรรมขึ้นได เพราะผูปฏิบัติงานอาจจะ
ปฏิบัติงานไดผลดีอยูแลว แตถาผลการเปรียบเทียบที่ได
ออกมาเปนไปในทางลบจริงผูบริหารจะตองตรวจดูความ
ผิดพลาดหาขอบกพรองหรือสิ่งผิดปกติที่เบี่ยงเบนไปจาก
มาตรฐานพรอมทั้งทําการวิเคราะหหาสาเหตุดวยวาเพราะเหตุ
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ใดจึงเปนเชนนั้น  เพื่อที่จะไดดาํเนินการแกไขในขั้นตอน
ตอไป 
  
 
 

4.1.4  การดําเนนิการแกไข 
 เมื่อพบสาเหตุอันกอใหเกิดความบกพรอง 
ผิดพลาด  อันทําใหผลการปฏิบัติงานแตกตางไปจาก
มาตรฐานของงานที่ไดกําหนดไว   ยอมจะตองรีบทําการ
แกไขในทันทีเพื่อใหการปฏิบัติงานกลับเขาสูแนวทางที่
ถูกตองตามตองการ  พรอมทั้งหาวิธีการในการปองกันเพื่อมิ
ใหเกิดเหตุการณเชนนั้น  หรือเหตุการณอื่น ๆ อีก 
 

4.2 วิธีการควบคุมการผลิตและการปฏิบัตกิาร 
4.2.1  วิธีการควบคุม 

 โดยทั่วไปการควบคุมอาจทําไดในหลาย ๆ วิธ ี 
ซึ่งแบงไดดังนี้ 

ก.  การควบคุมโดยงบประมาณ 
การงบประมาณเปนวิธีการพื้นฐานที่เปนระบบ เพื่อจดัสรร
ทรัพยากรนําไปใชงานหรือปฏิบัติงานใหเกิดประสิทธิผลมาก
ที่สุด งบประมาณดําเนินงานประจําป เชน งบประมาณดาน
การผลิต งบประมาณดานการตลาด เปนสวนหนึ่งของการ
วางแผนการดําเนินงานตามปกติของธุรกิจ และการจัดทํา
งบประมาณเหลานี้   จะตองสอดคลองกับแผนการ
ดําเนินงานของธุรกิจนั้นดวย 

ข. การควบคุมที่ไมใชระบบงบประมาณ อัน
ไดแก การใชขอมูลขาวสาร  การรายงาน การสถิติ  การ
วิเคราะห  เปนตน 

ค.  การควบคุมโดยอาศัยระเบียบ กฎเกณฑและ
ขอบังคับ รวมถึงกฎหมายตางๆที่เกี่ยวของ  

ง.  การควบคุมโดยอาศัยแผนภูมิแทง  และ
เครือขายปฏิบัติงาน  เชน PERT และ CPM  เปนตน 

 

               4.2.2 ลักษณะหรือประเภทของการควบคุม 
นอกจากวิธีการควบคุมดังกลาวแลวยงัไดมีการ

จัดแบงลักษณะของการควบคุมหรือประเภทของการควบคุม 
เปน 3 ลักษณะดวยกัน  คือ 

ก. แบงตามชวงเวลาในการดําเนินการควบคุม   
มี  3  ประเภท  คือ 

ก.1 การควบคุมระหวางการดําเนินงาน  
(Steerings   Control)   
 ตามที่ไดกลาวมาแลวในหัวขอ  4.1.2 และ
หัวขอ 4.1.3  ระหวางการดําเนินงานทุกระยะจะมีการวัด
งาน เมื่อนาํผลงานของงานที่วดัไดไปเปรียบเทยีบกับ
มาตรฐานที่กําหนดไวหากพบวามีความแตกตางหรือมีการ
เบี่ยงเบนเกิดขึ้นตองรีบดําเนินการแกไขกอนที่การปฏิบัติงาน

นั้นจะเสร็จสิ้นลง  เชน ระหวางทําการผลิตสินคาของแผนก
ประกอบชิ้นสวนตลอด 4 ชั่วโมงที่ผานมาไดชิ้นงานโดย
เฉลี่ย 10 ชิ้นตอชั่วโมง ซึ่งมาตรฐานที่กําหนดไวควรจะตอง
ผลิตได  15  ชิ้นตอชั่วโมง แสดงวามีความเบีย่งเบนจาก
มาตรฐานเกิดขึ้นตองรีบดําเนินการตรวจสอบดูวาเกิด
ขอผิดพลาดอะไร จะไดทําการแกไขไดทันทวงที 
 ก.2  การควบคุมแตละขั้นตอน  กอนการ
ดําเนินงาน (Yes-No  Control) 
 เปนการควบคุมเพือ่ตรวจสอบใหมั่นใจกอนที่จะ
ดําเนินขั้นตอนตอไป หรือเปนการกําหนดจุดควบคุม  
(Checkpoint) ในการตรวจสอบเพื่อใหแนใจวาจะไม
เปนปญหาในอนาคต  ดังนั้น การดําเนินงานแตละขั้นตอน
จะตองไดรับการอนุมัติกอนจึงจะเริ่มดําเนินการได เชน 
ตารางการผลิตสินคาแตละชนิดจะตองไดรับการตรวจสอบ
และอนุมัติกอนจึงจะเริ่มทําการผลิตได  เปนตน 

ก.3 การควบคุมภายหลงัการดําเนินงาน 
(Post-action Control) เปนการควบคุมที่จะกระทํา
ก็ตอเมื่อทํางานเสร็จเทานั้นหรือเปนการควบคุมที่มีปญหา
เกิดขึ้นหรือมีความเบี่ยงเบนไปจากมาตรฐานไดเกิดขึ้นแลว
กอนจึงจะมีการแกไขปรับปรุง อันจัดเปนการควบคมุแบบ
ขอมูลปอนกลับ เชน การควบคุมโดยงบประมาณ เปนตน 
 (หมายเหตุ  : ในตําราบางเลมไดแบงประเภทของการ
ควบคุมตามชวงเวลาในการดําเนินการควบคุมออกเปน 4 
ประเภท กลาวคือ มีประเภทการควบคุมลวงหนา 
(Precontrol) เพิ่มเติมขึ้นมานอกเหนือจากสามประเภท
ดังที่ไดกลาวมา) 

ข. แบงตามระดับชั้นขององคการ          แบงได
เปน  2  ประเภท  คอื 

ข.1 การควบคุมโดยการจัดการ  
(Managerial  Control) 
 การควบคุมโดยการจัดการเปนกระบวนการ
ควบคุมที่ครอบคลมุการดําเนินงานทั้งหมดขององคการ 
ดังนั้น ผูบริหารทุกคนในองคการตองมีสวนรวมเพื่อใหมั่นใจ
วาทรัพยากรตาง ๆ ที่มีอยูไดถูกใชไปอยางมีประสิทธภิาพ
และเกิดประสิทธิผลเพื่อความสําเร็จตามวัตถุประสงคที่ได
กําหนดไวขององคการ โดยทั่วไปกระบวนการควบคุมโดย
การจัดการมักจะประกอบดวยการจัดทําเปนโปรแกรม การ
จัดทํางบประมาณ  การวัดผลงาน  การเปรียบเทียบปจจัย
นําเขาและผลไดรับของกิจกรรมตาง ๆ  

ข.2 การควบคุมการปฏิบัติการ 
(Operational Control) เปนกระบวนการควบคุม
เพื่อใหมั่นใจวางานแตละงานดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ
และเกิดประสิทธิผล การควบคุมการปฏิบัติการมีลักษณะแคบ
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และเฉพาะเจาะจง แตมีความสําคญัสําหรับความสําเร็จของ
องคการอยางยิ่ง จึงไดมีการพัฒนาเทคนิคตาง ๆ ขึ้นใชในการ
ควบคุมการปฏิบัติการเปนจํานวนมาก เชน แผนภูมิ 
PERT สูตร EOQ เปนตน 

ค. แบงตามปจจัยที่ถูกควบคุม       สามารถ
แบงออกไดเปนอีก 4  ประเภท  ดังนี้:- 

ค.1 การควบคุมผลงานดานปริมาณและดาน
คุณภาพ 
 องคการทั่วไปจะใชปริมาณงานเปนหนึ่งในหลาย
มาตรฐานสําหรับการวัดผลของการปฏิบัติงาน ปริมาณ
ผลผลิตที่ผลิตไดจริงหรือผลงานที่ไดปฏิบัติไปยอมตอง
เปนไปตามความตองการที่กําหนดไว จึงตองใชมาตรฐาน
ปริมาณงานสําหรับการควบคุมควบคูไปกับการควบคุมดาน
ปริมาณเพื่อการควบคุมมาตรฐานผลผลิตก็คือการควบคุมดาน
คุณภาพซึ่งมีความสําคัญตอการจัดการการผลิตเปนอยางยิ่ง 
การตรวจสอบคุณภาพสามารถกระทําไดหลายวิธีเพื่อปองกัน
ความเสียหายทีอ่าจจะเกิดขึ้นได การควบคุมดานคุณภาพจึง
เปนลักษณะของการควบคุมระหวางดําเนินการ (รูปภาพที ่
1) 

ค.2     การควบคุมเวลา 
 ในการปฏิบัติงานโดยทั่วไปจะตองมเีร่ืองเงื่อน
เวลาเขามาเปนเงื่อนไขเพื่อใหการปฏิบัติงานนั้นแลวเสร็จ 
มิฉะนั้นก็จะไมมีการสิ้นสุดของการปฏิบัติงาน  เชน  ฝาย
การตลาดตองการสินคาไปขายใหกับลกูคาในวันที่ 31 ก.ย. 
2546  ฝายการผลิตก็ตองผลิตสินคาชนิดนั้นใหไดจํานวน
และคุณภาพตามทีลู่กคาตองการและแลวเสร็จทันใหฝาย
การตลาดนําไปสงใหกับลูกคาไดใน วันที่ 31 ก.ย. 2546  
ดังนั้น การดําเนินงานหรือการปฏิบัติงานใหเสร็จสิ้นทัน
กําหนดจึงเปนหนึ่งในมาตรฐานที่ถูกใชสําหรับการควบคุม
เวลา (รูปภาพที่ 2) 

ค.3     การควบคุมการเงิน 
 มาตรฐานดานการเงินเปนมาตรฐานสําหรับการ
ควบคุมมาตรฐานอืน่ ๆ เชน  การควบคุมปริมาณและ
คุณภาพใหเปนไปตามมาตรฐานการใชจายเงิน ยอมตองอยู
ภายในมาตรฐานคาใชจายและรายไดที่กําหนดไว การควบคุม
การเงินจะชวยใหผูควบคุมงานทราบอยูเสมอวาการใชจายเงิน
แตละรายการเปนไปตามรายจายที่กําหนดไวหรือไม (ตาราง
ที่ 1)  ถาปลอยใหรายจายทุกรายการเกินจํานวนเงินที่
กําหนดไวหรือไมมีการควบคุม ในที่สุดการปฏิบัติงานหรอื
การดําเนินงานนั้นอาจไมประสพผลสําเร็จเพราะมีเงินไม
เพียงพอ 

ค.4  การควบคุมพัสดุ 
 เปนการควบคุมปริมาณและคุณภาพของวัสดุที่
เปนวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูป   ดังเชน   การควบคุมการ
ใชวัตถุดิบ   การควบคุมใหตนทุนวัตถุดิบที่ใชในการผลิต
เปนไปอยางประหยัด   การเก็บรักษาวัตถุดิบใหอยูในสภาพ
ใชงานไดดีมีคุณภาพ การควบคุมปริมาณสินคาสําเร็จรูปให
เพียงพอกับความตองการของฝายตลาด การควบคุมใหมีเศษ
วัสดุเหลือใชนอยทีสุ่ด    เปนตน 
 

5.  ดัชนีการควบคมุ  หรือการวัดผลงาน 
 ดัชนีการควบคุม เปนตัวเลขบงชี้ถึงประสิทธิภาพ
ในการทํางาน ตัวเลขดัชนนีี้สําคัญมากสําหรับใชในการ
ควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการ ผูบริหารหรือผูจัดการ
สามารถทราบความผิดปกติของการทํางานจากความผิดปกติ
ของตัวเลขดัชนีทีไ่ดรายงานไปถึงผูบริหารจะไดวิเคราะหหา
หนทางแกไข  และปองกันเพื่อไมใหเกิดความผิดปกติเชนนั้น
เกิดขึ้นอีก 
 ดัชนีควบคุมที่ใชกนัมากในดานการผลิตและการ
ปฏิบัติการ ประกอบดวย 
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ระดับคุณภาพ 
 

73 เสนเขตการควบคุมบน 
 
70                                +3  เทาจากมาตรฐาน 

                                                 -3  เทาจากมาตรฐาน 
67  

                                                  เสนเขตการควบคุมลาง 
 
                0      1      2      3      4      5      6      7      8     9      10     
11     12        ตัวอยาง  

 
รูปภาพที่  1  แสดงการควบคุมคุณภาพของงาน 

ที่มา   :   ดัดแปลงจากรูปที่ 6.5 (Heizer And Render ,2004:198)  
หมายเหตุ         ตามภาพรูปที่  1           เปนการแสดงถึงการควบคุมคุณภาพของงานใหอยูในขอบเขต 

          ของมาตรฐานคือ  70   หากจะตางไปจากมาตรฐานตามที่กําหนดตองไมเกิน  3  ฉะนั้น 
                        จึงยอมใหสูงไปไดถึง 73  และต่ํากวามาตรฐานไดเพียง  67  ถาผิดออกไปจากขอบเขต 

          บนหรือลางจะตองมีการปรับปรุงแกไขทันที 
           
 

ตารางที่ 1  แสดงการควบคุมการเงิน  (หนวย  :  พันบาท) 
 

รายการ คาใชจาย คาใชจายจริง มากกวาแผน นอยกวาแผน 
 ตามแผน    

คาวัตถุดิบ 7,000 8,000 1,000 - 
คาบรรจุภัณฑ 5,000 5,200   200 - 
คาแรงงานทางตรง 5,000 5,500   500 - 
คาแรงทางออม 3,000 3,100  100 - 
คาขนสง 2,000 1,500 - 500 
คารักษาซอมบํารุง 2,000 1,800 - 200 
คาใชจายอื่น ๆ  1,000    500 - 500 

รวม 25,000 25,600 1,800 1,200 
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         ปจจุบัน   

                  เดือน 
เครื่องจักร 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1   
   
   

   

2   
   
   

   

3   
   
   

   

4   
   
   

   

5   
   
   

   

           ปจจุบัน   

                       รูปภาพที่  2 แสดงการควบคุมปริมาณตามเวลา :   ตามแผนงาน  
 :   ตามปฏิบัติจริง  
  

             หมายเหตุ ตามรูปภาพนี้เปนการแสดงถึงการควบคุมงานใหเสร็จตามเวลาที่ไดกําหนดไวหรือเวลาที่ไดประมาณการเอาไวในแผนงาน  และเปนงานตามคําสั่งโดยมีเครื่องจักร  
เปนหลักในการทํางาน  

คําสั่งผลิตที่  103 คําสั่งผลิตที่  12 

คําสั่งผลิตที่  104 

คําสั่งผลิตที่  105 คําสั่งผลิตที่  

คําสั่งผลิตที่  คําสั่งผลิตที่  

คําสั่งผลิตที่  คําสั่งผลิตที่ 
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5.1 การวัดผลการผลิต  (Productivity  Measure)  
 
  ดัชนีการวัดประสิทธิภาพหรือผลผลิต  สามารถคํานวณได  ดังนี้ 
                           ประสิทธิภาพในการผลิตหรือผลผลิต      =      ปริมาณผลผลิตที่ผลิตได  (output) 
                   ปริมาณปจจัยนําเขา  (Input) 
  

ปริมาณผลผลิตที่ผลิตได  หมายถึง  ปริมาณของผลิตภัณฑหรือบริการที่ผลิตไดปริมาณปจจัยนําเขา หมายถงึ ปริมาณ
ทรัพยากรที่ใชไปในการผลิตไมวาจะเปนทรัพยากรมนุษย   เคร่ืองจักร  วัสดสุิ่งของ  หรือคาใชจายตาง ๆ 
  
5.2.  ดัชนีควบคุมปจจัยนําเขา  (Input  Indices) 
 เปนดัชนีที่ใชวัดและควบคุมปจจยันําเขาที่ใชไป  ซึ่งอาจจะวัดเปนปริมาณหรือวัดเปนคาใชจายก็ได   ดัชนีควบคุมปจจัย
นําเขาที่สําคัญๆ ประกอบดวย 
 
 5.2.1  ดัชนีควบคุมวัสดุ  (Material  Index)   เชน  
    ดัชนีการใชน้ํา       =        5.6  ลบ.เมตร/1.5  ตัน วัตถุดิบนําเขาเพือ่การผลิต 
    ดัชนีการใชคลอรีนในการผสมน้ําในสระวายน้ํา 
                                                           =       45  บาท/1  ลบ.เมตรของน้ํา 
 
 5.2.2  ดัชนีควบคุมแรงงาน  (Labor  Index)   เชน 
    ดัชนีควบคุมคาจางแรงงาน          =       40  บาท/ตัน   ปจจัยนําเขาวัตถุดิบ 
 
 5.2.3  ดัชนีควบคุมการใชงานเครื่องจกัร  (Machine  Utilization  Index)  เชน 
                   ดัชนีควบคุมการ    =                        เวลาทํางานของเครื่องจักร 
                                 ทํางานเครื่องจักร        (เวลาทํางานของเครื่องจักร + เวลาหยุดงานของเครื่องจักร) 

เวลาหยุดงานของเครื่องจักร  ประกอบดวย 
1. เวลาเครื่องจักรเสีย  และไมไดถูกใชงาน หยุดซอม 
2. เวลาที่เคร่ืองจักรหยุดทํางานเพราะไมมีวัตถุดิบปอน 
3. เวลาปรับตั้งเครื่องจักร ทําความสะอาด และการประกอบเครื่องจักร 
 

5.2.4  ดัชนีควบคุมอื่น ๆ  เชน 
ดัชนีการใชน้ํามันเตาของเตาเผาเหล็ก            =   500  บาท/ตัน  เหล็กที่สงเขาเตาเผา 

                             ดัชนีการควบคุมคาใชจายในการขจัดน้ําเสียทิ้ง     =  200  บาท / ลบ.เมตรน้ําทิ้งเขาระบบ 
 
5.3  ดัชนีควบคุมกําไร  (Profitability  Measure)  เชน  

   กําไรตอหนวย       =     ยอดขาย-ตนทุนรวม 
                                                                                               ปริมาณผลผลิต 
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6. การควบคุมตนทุนการผลิตและการปฏิบัติการ 
 ในการควบคุมตนทุนการผลิต   แบงตนทุนการ
ผลิตออกเปน  3  สวน  คือ  ตนทุนวัตถุดิบทางตรง  ตนทุน
คาแรงงานทางตรง  และคาใชจายในการผลิต หรือโสหุยการ
ผลิตหรือคาใชจายโรงงาน  โดยที่ลักษณะของตนทุนสองสวน
แรกเปนตนทุนที่แปรผันตามปริมาณการผลิต  สวนคาใชจาย
ในการผลิตซึ่งเปนคาใชจายสวนที่สามนั้นมีทั้งสวนที่เปน
ตนทุนแปรผันตามปริมาณการผลิตและสวนที่ไมแปรผันตาม
ปริมาณการผลิต 
 

6.1  ประเภทของตนทุน 
6.1.1  ความหมายของตนทุนการผลิต 

 ตนทุนเบื้องตนในการผลิตสินคาประกอบดวย
ตนทุนสําคัญ  2 สวน  คือ  ตนทุนวัตถุดิบที่นําเขามาผลิต
สินคาและคาแรงงานที่ใชในการผลิต 
 วัตถุดิบที่ใชในการผลิตสินคาแบงเปน  วัตถุดิบ
ทางตรง (Direct  Material)  ซึ่งเปนวัตถุดิบหลักที่ใชในการ
ผลิตสินคาเปนสวนสําคัญในการผลิต    สามารถทราบได
โดยงายวาจะตองใชวัตถุดิบปริมาณเทาใดในการผลิตสินคา
หนึ่งหนวย  สวนวตัถุดิบทางออม (Indirect  Material)  เปน
วัตถุดิบที่ใชเปนสวนประกอบในการผลิตแตเปนการยากที่จะ
ทราบวาปริมาณที่แนชัดที่ใชในการผลิตสินคา   หนึ่งหนวย 
และอาจจะมองไมเห็นวัตถุดิบทางออมนั้นในตัวสินคา
สําเร็จรูปจึงถือเปนคาใชจายในการผลิตหรือคาใชจายโรงงาน  
เชน  ในการผลิตกระเปาถือสตรีที่ทําดวยหนัง หนังสัตวที่ใช
ผลิตจัดเปนวัตถุดิบทางตรง   ดายและชิ้นสวนประกอบตาง ๆ 
ที่ใชตกแตงตัวกระเปาจัดเปนวัตถุดิบทางออม 
 คาแรงงานประกอบดวยคาใชจายทั้งหมดที่
องคการหรือกิจการจายใหผูบริหารระดับตาง ๆ  พนักงาน  
เสมียน  ผูควบคุมงาน  วิศวกร  นายชางและคนงาน  การ
ควบคุมคาใชจายคาแรงงานใหไดผล ตองแยกเปน 2  ประเภท
ใหญ ๆ  คือ แรงงานทางตรงและแรงงานทางออม แรงงาน
ทางตรง  (Direct   Labor)  หมายถึง  คาจางที่องคการจาย
ใหแกคนงานที่ทําการผลิตสินคาโดยแรงงานเหลานั้นทํา
หนาที่แปรรูปจากวัตถุดิบใหกลายเปนสินคาสําเร็จรูป ตนทุน
แรงงานทางตรงจัดเขาเปนตนทุนการผลิตไดโดยตรง เมื่อนํา

ตนทุนวัตถุดิบทางตรงรวมกับตนทุนแรงงานทางตรง เรียกวา 
ตนทุนขั้นตน (Prime Cost)ของผลิตภัณฑ สวนคาแรงงานของ
พนักงานที่มีสวนชวยใหการผลิตในแตละขั้นตอนดําเนินไป
ดวยดีจนกลายเปนสินคาสําเร็จรูปหรือเปนพนักงานที่ไมไดทํา
หนาที่ลงมือทําการผลิตสินคาโดยตรง แรงงานในสวนนี้จดั
เขาเปนแรงงานทางออม (Indirect Labor)  ตัวอยางเชน  
เงินเดือนผูควบคุมงาน เงินเดือนวิศวกรโรงงาน คาจาง
พนักงานซอมบํารุงเครื่องจักร  ยามรักษาการณโรงงาน  คาจาง
พนักงานทําความสะอาดโรงงาน    เปนตน 
 นอกเหนือจากตนทุนวัตถุดิบทางออม  และ
คาแรงงานทางออมแลวยังมีคาใชจายอืน่ๆ ที่เกิดขึ้นในโรงงาน
ซึ่งจัดเขาเปนคาใชจายในการผลิตหรือโสหุยการผลิต หรือ
คาใชจายโรงงาน  เชน คาซอมแซมบํารุงรักษา  คาน้ํา  คา
ไฟฟา  คาภาษี  คาเบี้ยประกันภัยเคร่ืองจักรโรงงาน คาเสื่อม
ราคาเครื่องจักรและโรงงาน  เปนตน 
 ในทางปฏิบัติจริงคาใชจายในการผลิตไดรวมเอา
คาใชจายหลายรายการที่มีการใชจายรวมกันในการผลิต
ผลิตภัณฑหลาย ๆ ชนิดรวมกันทําใหเกิดปญหาในการจัดสรร
ปนสวนตนทุนใหกับผลิตภัณฑแตละชนิดและเปนการยากตอ
การควบคุมตนทุน นอกจากตนทุนดังกลาวมาแลว การ
ประกอบธุรกิจยังตองมีตนทุนคาใชจายในการดําเนินการของ
ธุรกิจ คาใชจายเหลานี้จะถูกกําหนดโดยนโยบายของฝาย
บริหารและเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเปนประจําแตยากสําหรับ
หัวหนาหนวยงานที่จะควบคุมได คาใชจายสวนนี้เรียกวา
คาใชจายในการบริหาร  เชน  คาตรวจสอบบัญชี  เงินเดือน
ของพนักงานระดับผูจัดการ  คาเสื่อมราคาสํานักงาน  คา
โทรศัพท  คาโทรสาร  คาวัสดุสํานักงาน  เปนตน  เมื่อธุรกิจ
ดําเนินการขายสินคาที่ผลิตไดก็ตองมีคาใชจายในการขาย  
หรือคาใชจายในการจําหนาย  เกิดขึ้น   คาใชจายในการขาย  
หมายถึง  คาใชจายที่เกิดขึ้นเพื่อใหเกิดการขาย เพื่อใหยอดขาย
เปนไปตามที่ประมาณการเอาไว คาใชจายเหลานี้ไดแก  
เงินเดือนพนักงานฝายขายและฝายการตลาด คาเบี้ยเลี้ยง
เดินทางของพนักงานขาย  คาคอมมิชชั่นสําหรับพนักงานขาย  
โฆษณา   เปนตน  โครงสรางของตนทุนดังที่กลาวมาอาจ
แสดงใหเห็นตามรูปภาพที่ 3  ดังนี้ 

 

        ตนทุนวัตถุดิบทางตรง      ตนทุนขั้นตน 
        ตนทุนแรงงานทางตรง                                          ตนทุนการผลิต 
        คาใชจายในการผลิต                                                                              ตนทุนสินคาขาย 
        คาใชจายในการบริหาร  
        คาใชจายในการขาย  

รูปภาพที่ 3  โครงสรางของตนทุน 
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6.1.2  ตนทุนคงที่และตนทุนแปรผัน 
 ในการควบคุมตนทุนนั้นจําเปนที่จะตองคิด
คาใชจายออกมาเปนตอหนวยผลิตภัณฑจึงจําเปนที่จะตอง
แยกวาคาใชจายสวนใดแปรผันตามปริมาณการผลิตและไม
แปรผันตามปริมาณการผลิต 
 ตนทุนคงท่ี หมายถึง คาใชจายที่ไมวาปริมาณการ
ผลิตจะเปลี่ยนแปลงไปอยางไร  คาใชจายนั้นจะไม
เปลี่ยนแปลงตามปริมาณการผลิตที่เพิ่มขึ้นหรือลดลง แต
ตนทุนคงท่ีตอหนวยสินคาจะเปลีย่นแปลงไปในทางตรงกัน
ขามกับการเปลี่ยนแปลงของปรมิาณการผลิต  ตนทุนใน
ลักษณะนี้ไดแก  คาใชจายในการซื้อที่ดิน  คาเชา  ดอกเบี้ย  
เงินเดือนพนักงาน  คาเสื่อมราคา  เปนตน 
 ตนทุนแปรผัน  เปนลักษณะตนทุนที่แปรผัน
โดยตรงกับปริมาณการผลิตถาปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้นหรือ
ลดลงตนทุนแปรผันจะเพิ่มขึ้นหรือลดลงตามลําดับ  ตนทุนใน
ลักษณะนี้ไดแก  คาวัสดุสิ้นเปลืองทีใ่ชในการผลิต  แรงงาน
ทางตรง  วัสดุที่ใชในการหีบหอ  ตนทุนวัตถุดิบที่ใชในการ
ผลิต  เปนตน 
 อนึ่ง   ยังมีคาใชจายอีกประเภทหนึ่ง  ซึ่งเรียกวา  
ตนทุนกึ่งแปรผัน  ซึ่งหมายถึงลักษณะคาใชจายบางประเภท
แปรผันตามปริมาณการผลิตแตมิใชแปรผันตามโดยตรงหรือ
มิใชเปนอัตราสวนโดยตรง  จะมีบางสวนของลักษณะตนทุน
นี้เปนคาใชจายคงที ่  เชน  คาไฟฟาในโรงงานซึ่งอาจจะ
แบงเปนสองสวน  คือ  คาไฟแสงสวาง  และคาไฟที่ใชในการ
ผลิต  เปนตน 
 

6.2  การควบคุมตนทุนตามประเภทของตนทุน 
 เมื่อพิจารณาเรื่องการควบคุมตนทุนจะเห็นวา  ตนุ
ทนคงที่เปนคาใชจายที่จัดสรรปนสวนซึ่งตองใชในชวงเวลา
หนึ่งๆ คงที่ เชน  คาเชาโรงงาน  เงินเดือน  ไมวาจะทาํการ
ผลิตหรือไม  คาใชจายเหลานี้ก็ยังเกิดขึ้น  สวนตนทุนแปรผัน
นั้นเปนคาใชจายทีจ่ะตองใชจายเมื่อมกีารผลิตสินคา  เชน  คา
ไฟฟา  คาเชือ้เพลิง  ตนทุนวัตถุดิบทางตรง  คาแรงงาน
ทางตรงเปนตน 
 

6.2.1  การควบคุมตนทุนการใชวัตถุดิบ 
เพื่อใหการควบคุมการใชวัตถุดิบของแตละแผนก

มีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้นและสามารถทราบไดวาแผนกใดเบิก
ใชวัตถุดิบไปผลิตสินคาชนิดใดเปนจาํนวนเทาไร  จึงควรแยก
การเบิกจายวัตถุดิบเปนไปตามแผนก    การควบคุมลักษณะนี้
ทําใหทราบผลแตกตางของการใชวัตถุดิบที่เปนจริงกับที่
ประมาณการเอาไว   หากเกิดขอบกพรองหรือผิดพลาดจะได
ทําการแกไขไดทันทวงที  เชน สาเหตุอันเกิดจากไมมีผู

ควบคุมดูแลการเบกิจายวัตถุดิบ  หรือวัตถุดิบมีคุณภาพต่ําทําให
ตนทุนการผลิตสูงขึ้น  เปนตน 

 

6.2.2 การควบคุมตนทุนคาแรงงานทางตรง 
 การควบคุมตนทุนคาแรงงานทางตรงอยางมี
ประสิทธิภาพขึ้นอยูกับความรอบรู   ความเอาใจใสการเขาถึงและ
การมีความสัมพันธอันดีระหวางผูบริหารหัวหนางานและคนงาน 
แมวามีการแบงความรับผิดชอบระหวางคนงาน    หัวหนางาน  
และผูบริหารกันอยางชัดเจนก็ตาม   แตในทางปฏิบัติอาจจะไมได
เปนไปตามที่จัดแบงกําหนดไว  เชน  ฝายผลิตอาจจะไมได
คนงานตามคุณสมบัติตามที่ตองการ   ทําใหจํานวนแรงงานที่มีอยู
ทําการผลิตไมมีประสิทธิภาพ  เปนตน  เมื่อไดปฏิบัติงานแลวทํา
ใหผลลัพธไมเปนไปตามแผนงานที่กําหนดก็จําเปนที่จะตอง
คนหาสาเหตุเพื่อใหทราบวาเปนความรับผิดชอบของหนวยงาน
ใด  จะไดทําการปรับปรุงแกไขไดทันทวงที 
 การควบคุมตนทุนแรงงานทางตรงแบงเปน 2  
ลักษณะ  คือ 
 ก. การควบคุมตนทุนแรงงานทางตรงประจําวัน 
 เปนการควบคุมประจําวันโดยหัวหนางานเพื่อใหการ
ปฏิบัติงานผลิตและการปฏิบัติการเปนไปตามแผนงานที่กําหนด   
ผลงานที่ปฏิบัติไดจริงจะถูกนําไปเปรียบเทียบกับมาตรฐานงานที่
ถูกกําหนดขึ้นกอนหนา   และเสนอเปนรายงานประจําวันใหกับ
ผูจัดการฝายผลิต   ผูจัดการฝายผลิตจะพิจารณาและวิเคราะหดูผล
การปฏิบัติงานจริงจากรายงานประจําวันที่ไดรับวาการปฏิบัติงาน
จริงในแตละวันนั้นมีประสิทธิภาพหรือไมเพียงใด 
 ข. การควบคุมตนทุนแรงงานทางตรงในระยะยาว  
และการประเมินผลงาน 
 การควบคุมตนทุนแรงงานทางตรงในระยะยาวใหมี
ประสิทธิภาพนั้น    นอกจากฝายผลิตหรือฝายปฏิบัติการจะตอง
วางแผนในระยะยาวเกี่ยวกับการพัฒนากระบวนการผลิตให
ทันสมัย  นําเทคโนโลยีใหมเขามาใชแทนที่แรงงาน  ลดขั้นตอน
หรือลดระยะเวลาในการผลิตแลว ยังจะตองประสานงานกับฝาย
ทรัพยากรมนุษยในการวางแผนฝกอบรมพนักงานใหมีทักษะ
ความรูความชํานาญตามที่ฝายผลิตตองการ เพื่อเตรียมความพรอม
ในการปฏิบัติงานอยางมีประสิทธิภาพของคนงาน 
 นอกจากนี้การประเมินผลงานเปนสิ่งที่จะตองทํา
เพื่อใหทราบถึงความกาวหนา   ความสามารถในการปฏบิัติงาน
ของพนักงานผูถูกประเมินผลงาน    มีขอบกพรองประการใดที่
ตองไดรับการปรับปรุงแกไขหรือผลการปฏิบัติงานประสพ
ผลสําเร็จอยางไร   ผูบริหารจะใชรายงานการประเมินผลในการ
พิจารณาผลการปฏิบัติงานและใชในการประเมินผลการควบคุม
ซึ่งจะมีสวนชวยใหผูบริหารดําเนินงานดวยความมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น 
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6.2.3 การควบคุมคาใชจายในการผลิตและการ
ปฏิบัติการ 
 การควบคุมคาใชจายในการผลิตและการ
ปฏิบัติการหรือควบคุมดูแลคาใชจายโรงงานมักจะแยกเปน
แผนก  และมีคาใชจายหรือโสหุยการผลิตอีกสวนหนึ่งที่ปน
สวนมาจากหนวยงานที่ใหบริการ    เพื่อใหการควบคุม
คาใชจายในการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพจําเปนตอง
แยกประเภทคาใชจายที่ควบคุมไดและคาใชจายที่ควบคุม
ไมไดหรือคาใชจายที่ไดรับปนสวนมา คาใชจายท่ีควบคุมได 
หมายถึง  คาใชจายทางตรงเปนความรับผิดชอบโดยตรงของ
หนวยงานนั้น สวนคาใชจายท่ีไดรับปนสวนมานั้นมักจะเปน
คาใชจายอันเกิดขึ้นจากการใชงานของหลาย ๆ หนวยงาน
รวมกัน   เชน      คาใชจายกระแสไฟฟา  ถาแผนกที่ใชไฟฟา
มากก็ตองรับโอนคาใชจายไปมาก   นั่นคือ  ถามีปริมาณการ
ผลิตมากตองใชไฟฟามาก  คาใชจายในการใชไฟฟาจะถูกปน
สวนมามากตามสัดสวนการใช 
 

6.3  การควบคุมตนทุนตามประเภทการผลิต 
 การควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการอีกลักษณะ
หนึ่ง   สามารถจัดแบงออกเปนตามลักษณะประเภทการผลิต  
ดังนี้  คือ  

6.3.1 วิธีการควบคุมตนทุนตามงานที่สั่ง (job order 
cost  method) 

6.3.2 วิธีการควบคุมตนทุนตามกระบวนการผลิต 
(process cost method) 

 

6.3.1   วิธีการควบคุมตนทุนตามงานที่สั่ง 
 วิธีนี้เรียกอีกอยางหนึ่งวาวิธีการควบคมุตนทุนตาม
ชิ้นงาน  เหมาะสําหรับประเภทการผลิตแบบไมตอเนื่องและ
เปนงานผลิตที่สามารถแบงงานหรือกําหนดงานออกเปน
ชิ้นงานหรือปนสวนได  ตามคําสั่งของลูกคา  เชน  การผลิต
เฟอรนิเจอรเปนชุด การประกอบรถบรรทุกน้ํามันเชื้อเพลิง
ตามคําสั่งเฉพาะของลูกคา  เปนตน  วิธีนี้จะระบุรายละเอียด
เกี่ยวกับผูวาจาง  วนัเร่ิมงานและวันสิ้นสุดของงานและตนทุน
ของแตละชิ้นงานโดยเริ่มตั้งแตลักษณะของงาน  ตนทุน
วัตถุดิบทางตรง  แรงงานทางตรง  และคาใชจายในการผลิต
ตามที่ปนสวน 
 

6.3.2  วิธีการควบคมุตนทุนตามกระบวนการผลติ 
 วิธีนี้เหมาะสมสําหรับการผลิตแบบตอเนื่องซึ่งมี
วิธีการผลิตคราวละจํานวนมากๆ  เปนการผลิตซึ่งไมสามารถ
แยกออกเปนแตละชิ้นงาน  เชน  การผลิตปูนซีเมนต  การผลิต
น้ํามันเชื้อเพลิง  เปนตน    การคํานวณหาตนทุนการผลิตวิธีนี้
จึงใชวิธีนําตนทุนการผลิตทั้งหมดหารดวยปริมาณการผลิต

ทั้งหมด ในกรณีการผลิตแบงออกเปนขั้นตอนการควบคุมตนทุน
การผลิตก็สามารถแยกออกเปนแตละขั้นตอนได ดังนั้น จึง
เรียกชื่อวิธีนี้เปนอีกอยางหนึ่งวาวิธีการควบคุมตนทุนการผลิต
ตามขั้นตอนการผลิต  การคิดตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑแตละ
ประเภทในวิธีนี้   จงึเปนการรวมตนทุนคาใชจายตาง ๆ ของแตละ
ขั้นตอนแลวนําไปหาตนทุนเฉลี่ยตอหนวยในแตละขั้นตอนการ
ผลิตนั้น ๆ หลังจากนั้นจึงโอนตนทุนตอหนวยที่ไดไปใหขั้นตอน
การผลิตในลําดับถัดไปจนหมดทุกขั้นตอน  ตนทุนการผลิตใน
ขั้นตอนสุดทายเปนตนทุนการผลิตของสินคาสําเร็จรูป  ดัง
ตัวอยาง  ตอไปนี ้
 ในการผลิตสินคาชนิดหนึ่งมีขั้นตอนการผลิตแบง
ออกเปน  3  ขั้นตอน  โดยเร่ิมตนจากขั้นที่หนึ่ง  ที่สอง   และที่
สามตามลําดับจนเปนสินคาสําเร็จรูป  ขอมูลเกี่ยวกับตนทุนการ
ผลิตสินคาไดแสดงไวในตารางที่ 2 ดังนี้ 
 

7.  การบํารุงรักษา (Maintenance) 
 การคงไวซึ่งประสิทธิภาพในการผลิตขององคการ
หนึ่งเปนหนาที่สําคัญหนาที่หนึ่งในทุกระบบการผลิต การ
บํารุงรักษา (Maintenance)  เปนการรวมกิจกรรมทั้งหลายซึ่ง
สัมพันธกับการรักษาใหสิ่งอํานวยความสะดวกตาง ๆ และ
เครื่องจักรอยูในสภาพที่ใชงานไดดีและทําการซอมแซมที่จําเปน
ทันทีเมื่อเกิดเสยี  เพื่อที่จะใหระบบการผลิตสามารถทํางานได
ตามตองการหรือไดตามปกติ 
 กิจกรรมการบํารุงรักษาแบงออกเปนสองลักษณะ คือ  
ก) อาคารและสถานที่ (building and grounds)  ซึ่งตองรับผิดชอบ
ตั้งแตสภาพที่ปรากฏเห็นและการทํางานของอาคาร  ที่จอดรถ  
สนามหญา  ร้ัว  และอื่น ๆ  และ  ข) การบํารุงรักษาเครื่องจักร
อุปกรณเปนการรับผิดชอบสําหรับการรักษาไวซึ่งเครื่องจักรและ
เครื่องมือใหอยูในสภาพใชงานไดดีและทําการซอมบํารุงที่
จําเปนตองทํา 
 

7.1  เปาหมายของการบํารุงรักษา 
 เปาหมายของการบํารุงรักษา คือ  การรักษาระบบการ
ผลิตและการปฏิบัติการใหอยูในสภาพที่ดีดวยคาใชจายทีต่่ํา มี
เหตุผลหลายประการสําหรับความตองการที่จะรักษาใหเครื่องมือ
และเครื่องจักรอยูในสภาพที่จะปฏิบัตงิานไดดี  ดังเชน 

ก. เพื่อหลีกเลี่ยงการผลิตที่ตองหยุดชะงัก 
ข. เพื่อไมใหเปนการทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น 
ค. รักษาไวซึ่งคุณภาพที่สูง 
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ตารางที่ 2 : แสดงลําดับขั้นตอนการผลิต 3 ขั้นตอน จนเปนสินคาสําเร็จรูป 

 
 ข้ันตอนที่หนึง่ ข้ันตอนที่สอง ข้ันตอนที่สาม 
ตนทุนวัตถดุิบทางตรง  (บาท) 3,000 3,000 2,400 
ตนทุนแรงงานทางตรง (บาท)   500 1,000    800 
คาใชจายในการผลิต (บาท) 1,000 1,200    800 
จํานวนสินคาที่ผลิต (หนวย)   100   100      80 

 
 ในการผลิตข้ันตอนที่หนึ่ง   สามารถหาตนทนุการผลิตไดดงันี ้
  ตนทุนวัตถดุิบทางตรง        =      3,000/100      =    30       บาท 
  ตนทุนแรงงานทางตรง       =        500/100       =     5        บาท  
  คาใชจายในการผลิต            =     1,000/100       =   10        บาท   
 ตนทุนการผลติเฉลี่ยตอหนวยในขั้นตอนที่หนึง่  =  30 + 5 + 10   =   45  บาท 
สําหรับการคิดตนทนุการผลิตในขั้นตอนที่สองและขั้นตอนที่สาม  เปนดังนี ้

 
 ข้ันตอนที่สอง ข้ันตอนที่สาม 
ตนทุนวัตถดุิบทางตรง (บาท) 30 + (3,000/100)   =  60 60 + (2,400/80)   =   90 
ตนทุนแรงงานทางตรง (บาท)   5 + (1,000/100)   =  15  15 + (800/80)      =   25 
คาใชจายในการผลิต (บาท) 10 + (1,200/100)   =  22  22 + (800/80)      =   32 
   
 ตนทุนการผลติเฉลี่ยตอหนวยในขั้นตอนที่สอง    =   60 + 15 + 22   =  97    บาท 
 ตนทุนการผลติเฉลี่ยตอหนวยในขั้นตอนที่สาม    =   90 + 25 + 32   =  147   บาท 
เพราะฉะนั้น  ตนทุนการผลิตของสินคาสําเร็จรูป  เทากับ  147  บาท 

 
 
 

ง. เพื่อหลีกเลี่ยงการสงมอบสินคาที่ไมตรงตามเวลา
ที่กําหนด 

 เมื่อเคร่ืองจักรเสียหรือทํางานไมได มีผลกระทบที่
ไมดีตามมามากมาย  เชน 

ก. ประสิทธิภาพในการผลิตลดลง ทําใหการสงสินคา
ตามคําสั่งซื้อของลกูคาจะตองถูกเลื่อนออกไป 

ข. เมื่อไมมีการผลิตแตคาใชจายโรงงานยังเกิดขึ้นอยู
ตลอดเวลา  ซึ่งเปนการเพิ่มตนทุนสินคาตอหนวย 

ค. ประเด็นคุณภาพ  ผลิตภณัฑอาจจะเกิดความ
เสียหาย 

ง. ประเด็นความปลอดภัย  พนักงานหรือลูกคา
อาจจะไดรับบาดเจบ็ 
ผูตัดสินใจมีทางเลือกเบื้องตนเกี่ยวกับการ

บํารุงรักษาสองทางเลือกดวยกัน คอื ทางเลือกที่หนึ่ง  ตั้งรับ  
(reactive)  ซึ่งเปนการรอใหปญหาเกี่ยวกับเรื่องเครื่องเสยีหรือ
ปญหาอื่น ๆ เกิดขึ้นแลวคอยเขาแกไข  ซึ่งหมายถึง  การ
บํารุงรักษาเมื่อเครือ่งเสีย (breakdown  maintenance)   

ทางเลือกที่สอง คอื ปฏิบัติการกอน (Proactive) เปนการลด
ปญหาเครื่องเสียดวยการหมั่นตรวจเช็คระดับน้ํามันหลอลื่น
ตามโปรแกรมที่กําหนด การปรับแตง การทําความสะอาด  
การตรวจสอบ  และการเปลี่ยนชิ้นสวนที่สึกหรอ  ทางเลือกที่
สองนี้เรียกวา การบํารุงรกัษาแบบปองกัน (preventive 
maintenance)   
 ผูทําการตัดสินใจตองพยายามที่จะทําใหไดตนทุน
รวมหรือคาใชจายรวม ระหวางทางเลือกเบื้องตนทั้งสองนี้
ต่ําสุด ถาปราศจากการบํารุงรักษาแบบปองกัน ความเสยีหาย
และคาใชจายในการซอมบํารุงอาจจะเปนจํานวนมาก 
นอกจากนี้ ตนทุนที่แอบแฝงจะตองนํามาคิดเขาดวยกัน 
ดังเชน ความสูญเสียดานการผลิตและคาจางแรงงานที่เกิดขึ้น
ขณะเครื่องจักรไมไดทํางาน คาใชจายที่เกิดขึ้นอันทาํให
เคร่ืองจักรอุปกรณและสิ่งอํานวยความสะดวกอื่น ๆ เสยีหาย 
ในกรณีเชนนี้ยังรวมถึงการที่หนวยผลิตอื่นตองหยุดการผลิต
อนัเนื่องจากเครื่องจักรของอีกหนวยผลิตหนึ่งเสีย  เปนตน 
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อนึ่ง  อายุและสภาพของเครื่องจักรอุปกรณและสิ่ง
อํานวยความสะดวก ระดับความกาวหนาของเทคโนโลยีทาง
เครื่องจักร  ประเภทของกระบวนการผลิต  และปจจัยอื่นที่
คลายคลึงกันที่เขามามีสวนตอการตัดสินใจวาการบํารุงรักษา
แบบปองกันควรจะกระทําในระดับไหนจึงจะเพียงพอ   
ดังเชน   รถยนตใหมหนึ่งคัน  ความจําเปนในการบํารุงรักษา
แบบปองกันจะมีนอยเพราะวาโอกาสหรือความเสี่ยงที่รถยนต
จะเสียมีนอย  เมื่อรถยนตถูกใชงานไปเริ่มมีการสึกหรอ  ความ
ตองการที่จะตองทาํการบํารุงรักษาจะเพิ่มขึ้นเพราะวาความ
เสี่ยงในเรื่องที่รถยนตจะเสียมีมากขึ้น   ดังเชน  ยางรถยนต
และเบรคของรถยนตเร่ิมสึกหรอก็ควรที่จะไดรับการเปลี่ยน
กอนที่จะเกิดปญหาขึ้น  รอยถูกชนและรอยขูดขีดควรจะ
ไดรับการดูแลอยางสม่ําเสมอกอนที่ตัวถังรถยนตจะเปนสนิม   
การเปลี่ยนถายน้ํามนัเครื่องยนต  เร่ืองระบบหลอลื่นอื่น ๆ 
เกี่ยวกับตัวรถยนตและเครื่องยนตควรจะตองไดรับการเอาใจ
ใสเมื่อใชรถยนตไปไดระยะหนึ่ง ควรเขาทําการตรวจเช็คและ
เปลี่ยนชิ้นสวนที่สําคัญซึ่งอาจจะเกิดอนัตรายปจจุบันทันดวน
ไดเมื่อเดินทางไกล หรือเพื่อหลีกเลี่ยงอุปสรรคในการเดินทาง
และคาใชจายในการซอมแซมอันเกิดจากอุบัติเหตุ 
  

7.2  การบํารุงรักษาแบบปองกัน 
 เปาหมายของการบํารุงรักษาแบบปองกัน  คือ   
การลดปญหาเร่ืองเครื่องจักรอุปกรณเสียหรือทํางานไมไดโดย
ไมคาดคิด  เพื่อหลีกเลี่ยงคาใชจายที่เกี่ยวของที่จะเกดิ 
คาใชจายเหลานั้นมตีั้งแตความเสียหายของผลผลิต  คนงาน
วางงาน การผลิตไมเปนไปตามตารางกําหนดการ   คนงาน
บาดเจ็บ  การทําใหเคร่ืองมืออุปกรณอื่นๆเสียหายและคา
ซอมแซม  รวมถึงการคงไวซึ่งชิ้นสวนของเครื่องจักรอปุกรณ
คงคลัง และคาใชจายในการจางผูเชี่ยวชาญมาทําการซอม 

 การบํารุงรักษาแบบปองกันทํากันเปนชวง ๆ ตาม
ตารางหรือหมายกําหนดการบํารุงรักษาซึ่งสามารถถูก
กําหนดใหสอดคลองกับการทํางานของเจาหนาที่ที่ทําการ
บํารุงรักษาและเปนการหลีกเลี่ยงการไปขัดจังหวะตารางการ
ผลิตและการปฏิบัติการ  ดังนั้น  ผูจัดการโดยมากมักจะ
กําหนดตารางการบํารุงรักษาควบคูไปกับสิ่งตาง ๆ ตอไปนี้ 

ก. ผลของการตรวจสอบตามแผนงานซึ่งแสดงให
เห็นถึงความจําเปนในการบํารุงรักษา 

ข. เปนไปตามปฏิทิน (passage of time)   
ค. หลังจากจํานวนชั่วโมงทํางานหรือปฏิบัติการที่ได

กําหนดไวลวงหนา 
ประเด็นสําคัญของการบํารุงรักษาแบบปองกันก็

คือ  ความบอยหรือความถี่ของการบํารุงรักษา ในขณะที่งวด
การบํารุงรักษาหางขึ้นคาใชจายในการบํารุงรักษาลดลงแต
ความเสี่ยงตอเครื่องจักรเสียเพิ่มขึ้นเปาหมายก็คือการทําให
ตนทุนหรือคาใชจายทั้งสองดุลกัน หรือการทําใหตนทุนรวม
ต่ําสุด 

การกําหนดจํานวนครั้งของการบํารุงรักษาแบบ
ปองกันสามารถอาศัยการคํานวณ  ดังตัวอยางตอไปนี ้

ตารางขางลางนี้แสดงถึงความถี่ของเครื่องจักรเสีย
ตอเดือน  ตนทุนของเครื่องจักรเสียแตละคร้ังคิดเปน
คาเสียหายเทากับ 20,000 บาท และคาใชจายของการ
บํารุงรักษาแบบปองกันเทากับ  25,000  บาทตอเดือน ถาทํา
การบํารุงรักษาแบบปองกันโอกาสที่เคร่ืองจักรจะเสียนัน้ไมมี 
ดังนั้น ผูจัดการควรจะใชวิธีการบํารุงรักษาแบบปองกันหรือ
ควรจะปลอยใหเคร่ืองจักรเสียแลวคอยซอม  วิธีไหนจะ
ประหยัดกวากัน 

 

จํานวนครั้งของเครื่องจกัรเสีย 0 1 2 3 
ความถี่ของการเกดิเครื่องจักรเสีย 0.20 0.30 0.40 0.10 

 

จํานวนครั้งของ 
เครื่องจักรเสีย 

ความถี่ของการ 
เกิดเครื่องจักรเสีย 

จํานวนครั้งที่คาดหวัง 
ของเครื่องจักรเสีย 

0 0.20 0.00 
1 0.30 0.30 
2 0.40 0.80 
3 0.10 0.30 
 1.00 1.40 

  

จากการคํานวณ  จะไดจํานวนครั้งที่คาดวาเครือ่งจักรจะเสียโดยปราศจากการบํารงุรักษาแบบปองกัน  คือ  1.40 
คาใชจายที่คาดวาจะเกดิถาใชนโยบายการซอมบํารุง เทากับ  จํานวนครั้งที่เครื่องจักรเสียตอเดือน  คูณดวยคาใชจายหรือตนทนุของเครื่องจักรเสียแต

ละครั้ง  ดงันี ้
1.40  ครั้งตอเดือน  คูณดวย 20,000  บาทตอครัง้  =   28,000 บาทตอเดอืน   
แตคาใชจายของการบาํรุงรักษาแบบปองกันเทากับ 25,000 บาทตอเดอืน 
ดังนัน้  ถาใชวิธีการบํารุงรักษาแบบปองกันจะประหยัดไดเดือนละ 3,000 บาท 
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 โดยทั่วไปการบํารุงรักษาแบบปองกันมักจะลงมือ
ปฏิบัติกันกอนที่เคร่ืองจักรหรืออุปกรณจะเสียและยังเปนผล
ตอการยืดอายุการใชงานเครื่องจักรอุปกรณโดยไมเกิด
เหตุขัดของ Predictive maintenance เปนความพยายามที่จะ
กําหนดวากิจกรรมการบํารุงรักษาแบบปองกันควรจะกระทํา
เมื่อไรจึงจะเหมาะสม การที่จะกําหนดตารางกิจกรรม
บํารุงรักษาแบบปองกันไดก็ขึ้นอยูกับขอมูลในอดีตและการ
วิเคราะหขอมูลทางเทคนิคในการทํานายวาเมื่อเคร่ืองจักร
เครื่องใดเครื่องหนึง่หรือชิ้นสวนใดกําลังจะเปนปญหาหรือ
กําลังจะเสีย  ยิ่งการทํานายเครื่องจักรจะเสียใกลเคียงมาก
เทาไร การบํารุงรักษาแบบปองกันก็ยิ่งจะมีประสิทธภิาพ
เทานั้น  การทําการบํารุงรักษาแบบปองกันใหไดดีนั้นขึ้นอยู
กับขอมูลที่ครบถวนของเครื่องจักรแตละเครื่องและเครื่องมือ
แตละชิ้น ขอมูลที่กลาวถึงควรจะตองมีตั้งแตวันที่ติดตั้ง  
จํานวนวันและครั้งที่ถูกใชงาน  วันและประเภทของการ
ประกัน  วันและประเภทของการซอมแซม  เปนตน 
 การใหคนงานที่ทํางานอยูกับเครื่องจักรเครื่องนั้น
ตองรับผิดชอบทําการบํารุงรักษาแบบปองกัน แทนที่จะใช
พนักงานอื่นในการทําหนาที่นี้ เรียกวา การบํารุงรักษาแบบ
ปองกันโดยรวม (Total Preventive Maintenance) ซึ่งสัมพันธ
กับระบบทันเวลา (JIT System) และ lean production ที่ซึ่ง
พนักงานไดรับมอบหมายความรับผิดชอบมากขึ้นสําหรับใน
เร่ืองคุณภาพ ประสิทธิภาพ ในการผลิตและการปฏิบัติหนาที่
ทั่วไปของระบบ 
 อยางไรก็ตามในระยะยาวแลวการฝกอบรมให
พนักงานไดรูจกัหรือมีความรูเกี่ยวกับขั้นตอนในการ
ปฏิบัติการที่หมาะสมถูกตองและทําอยางไรที่จะรักษา
เครื่องมืออุปกรณใหอยูในสภาพที่จะใชงานไดดีตลอดเวลา   
พรอมทั้งใหการสงเสริมหรือมีการจูงใจใหพนักงานปฏิบัติ
ตามนั้นเปนสิ่งสําคญั     นอกจากนี้ การโอนงานบํารุงรักษาที่
ตองกระทําเปนประจําใหกับผูใชเคร่ืองมืออุปกรณนั้นเปนอีก
ทางเลือกหนึ่งและเปนความพยายามทีจ่ะทําใหผูใชเคร่ืองมือ
เหลานั้นเกิดความรับผิดชอบและมีความระมัดระวังในการใช
และยังเปนการแกปญหาการใชเคร่ืองมืออุปกรณอยางไม
ถูกตองดวย 
 

7.3 โปรแกรมรองรับ เตรียมพรอม  สํ าหรับ
เ ค ร่ื อ ง จั ก ร อุ ป ก รณ เ สี ย   (Breakdown 
Programs) 

 ความเสี่ยงในเรื่องเครื่องจักรเสียสามารถถูกลดลง
ไดโดยการวางแผนหรือมีโปรแกรมการบํารุงรักษาแบบ
ปองกันอยางมีประสิทธิภาพ ถึงกระนัน้  เครื่องจักรเสียในบาง

โอกาสก็ยังเกิดขึ้นได แมวาธุรกิจที่มีการปฏิบัติการบํารุงรักษา
แบบปองกันเปนอยางดียังมีความจําเปนสําหรับโปรแกรม
รองรับเตรียมพรอมสําหรับเครื่องจักรเสีย และถาองคการซึ่ง
ไมไดใหความสําคญักับการบํารุงรักษาแบบปองกันแลวยิ่ง
จะตองมีความจําเปนมากกวาเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการ
แกปญหา เมื่อเคร่ืองจักรอุปกรณเสีย 
 ไมเหมือนกับการบํารุงรักษาแบบปองกัน
เคร่ืองจักรจะเสียเมือ่ไหรไมสามารถกําหนดไดแตตอง
สามารถแกไขปญหาบนพื้นฐานที่ไมสม่ําเสมอได คือ แกไข
เมื่อเคร่ืองเสีย โดยทั่วไปวิธีที่ใชสําหรับการแกไขปญหาเมื่อ
เคร่ืองจักรอุปกณเสยีมี  ดังนี้  คือ 

ก. มีเคร่ืองมืออุปกรณสํารองเตรียมพรอมไวยาม
ฉุกเฉิน (Standby  or backup equipment) 

ข. ชิ้นสวนคงคลังซึ่งสามารถนําไปใชติดตั้งเมื่อ
จําเปน เพื่อหลกีเลี่ยงเวลารอคอยในการสั่งซื้อ
ชิ้นสวนและชิ้นสวนสํารองเผื่อขาด  เพื่อที่
เคร่ืองมือเคร่ืองจักรและอุปกรณอื่น ๆ จะไดไมถูก
กระทบกระเทือนอันเนื่องมาจากเครื่องจักรหรือ
อุปกรณใดอุปกรณหนึ่งเสีย 

ค. ผูปฏิบัติการซึ่งมีความสามารถในการแกไขปญหา
ทําการซอมเครื่องจักรอุปกรณที่เสียในเบื้องตน
กอน 

ง. ผูมีหนาที่ทําการซอมบํารุงซึ่งไดรับการฝกอบรม
เปนอยางดีพรอมในการวินิจฉัยและแกไขปญหา
ดวยเคร่ืองมืออุปกรณ 
ความจําเปนขององคการที่จะใชวิธีตางๆดังกลาว

มาขึ้นอยูกับความสาํคัญของเครื่องจักรหรืออุปกรณเหลานั้นที่
มีตอระบบการผลิตทั้งหมด ความสําคัญของเครื่องจักรหรือ
อุปกรณเหลานั้น หมายถึง เคร่ืองจักรอุปกรณที่เปนหัวใจของ
ระบบการผลิตและเครื่องจักรหรืออุปกรณซึ่งไมถูกใชบอย
เพราะไมไดปฏิบัตหินาที่ที่สําคัญในระบบการผลิต  ชิ้นสวน
หรืออุปกรณที่จะใชทดแทนตองเตรียมพรอมไวเสมอ 
 ความชัดเจนอยูที่วาแผนรองรับเตรียมพรอม
สําหรับเครื่องจักรอุปกรณเสียจะมีประสิทธิภาพมากที่สุด  
เมื่อพิจารณาความสําคัญของเครื่องจกัรหรืออุปกรณเหลานั้น
ที่มีตอระบบการผลิต และความสามารถของระบบที่จะทํางาน
โดยปราศจากเครื่องจักรหรืออุปกรณเหลานั้นในชวง
ระยะเวลาหนึ่ง  และประเด็นที่จะมองขามไปไมไดก็คือ  
อาจจะมีอุปกรณชิ้นสวนเพียงไมกี่ชิ้นซึ่งสําคัญจริงๆ ตอการ
ทํางานของระบบการผลิต ซึ่งจําเปนตองใหความสําคัญดาน
แรงกายและคาใชจายเปนอยางมาก อุปกรณชิ้นสวนบาง
ประเภทอาจจะมคีวามสําคัญไมมาก ในขณะที่อปุกรณ
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ชิ้นสวนอีกจํานวนมากที่มีความสําคัญนอยกวาเมื่อ
เปรียบเทียบกับสองประเภทแรกที่กลาวมา   

7.4 การแทนที่หรือการทดแทน  (Replacement) 
 เมื่อปญหาเครื่องจักรอุปกรณเสียเกิดขึน้บอยและ
สิ้นเปลืองคาใชจาย ผูจัดการก็จะตองพิจารณาตัดสินใจใน
เร่ืองที่เกิดขึ้นวา จะยังคงดําเนินการแกไขปญหาดวยวิธีการ
บํารุงรักษาและซอมแซมหรือทดแทนดวยการเปลี่ยนเพราะทั้ง
สองวิธีนี้มีเร่ืองคาใชจายที่จะตองพิจารณาเขามาเกีย่วของ  
นอกจากปจจัยเร่ืองคาใชจายแลวยังมีปจจัยอื่นๆ  เชน 
เครื่องจักรอุปกรณจะเสียอีกเมื่อไหร หรือจะเสียอีกกีค่ร้ังใน
อนาคต การเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีทําใหเคร่ืองจักร
อุปกรณที่ทันสมัยยอมมีลักษณะที่นาจะนํามาทดแทนมากกวา
การบํารุงรักษาและซอมแซม นอกจากนี้การเคลื่อนยาย
เครื่องจักรอุปกรณเกาและการติดตั้งเครื่องจักรอุปกรณใหม
อาจจะทําใหระบบการผลิตตองหยุดชะงักซึ่งความเสยีหายที่
เกิดขึ้นอาจจะมากกวาอันสืบเนื่องมาจากเครื่องจักรเสีย     
พนักงานจะตองไดรับการฝกอบรมที่จะใชงานหรือปฏิบัติงาน
กับเครื่องจักรอุปกรณใหม และสุดทายก็คือจะตองนําเร่ืองการ
พยากรณความตองการในอนาคตสําหรับการใชเคร่ืองจักร
อุปกรณที่มีอยูหรือเคร่ืองจักรใหมมาพิจารณาดวย  ความ
ตองการสําหรับเครื่องจักรอุปกรณที่จะมาทดแทนนั้นอาจจะ
แตกตางไปจากเครื่องจักรอุปกรณที่เคยใชเพราะวามีลักษณะ
ที่แตกตางกัน  ตัวอยางเชน  อุปสงคหรือความตองการสําหรับ
ผลิตผลของเครื่องจกัรอุปกรณที่มีอยูอาจจะเปนเวลาสองป  
ขณะที่อุปกรณสําหรับผลิตผลของเครื่องจักรอุปกรณที่นํามา
ทดแทนอาจจะยาวนานกวา 
 การตัดสินใจในเรื่องดังกลาวเปนเร่ือง
สลับซับซอนมีปจจัยที่แตกตางเขาเกี่ยวของมากมาย  อยางไรก็
ตามก็เปรียบเสมือนกับผูมีรถยนตขับขี่ เมื่อถึงระยะเวลาหนึ่ง
ปญหาที่ตองตัดสินใจเลือกระหวางการเปลี่ยนรถยนตคันใหม
กับการใชรถยนตคันปจจุบันและวางแผนการซอมบํารุงตอไป   
ทั้งนี้  ก็หนีไมพนการนําปจจัยตาง ๆ มาพิจารณากอนการ
ตัดสินใจนั่นเอง 
 

8. บทสรุป 
การควบคุมเปนกระบวนการตรวจสอบการ

ปฏิบัติงานและแกไขใหงานดําเนินไปตามเปาหมายที่ตองการ 
การควบคุมจึงเปนกิจกรรมสําคัญของทุกองคการที่จะตอง
พยายามนํานโยบายขององคการประยกุตเขาสูการปฏิบัติการ
เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตามที่องคการไดกําหนดไว การ
ควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการจึงเปนหนึ่งในหลาย
กิจกรรมที่องคการตองใหความสนใจดูแลเอาใจใส เพื่อไมให

เกิดความเสยีหายตอตัวองคการและบุคคลภายนอกโดยเฉพาะ
ลูกคา นั่นหมายถึงการอยูรอดและเติบโตอยางยั่งยืนของธรุกิจ 
หนาที่และความรับผิดชอบของหนวยงานควบคุมการผลิต
และการปฏิบัติการ ไมวาจะเปนการออกคําสั่งผลิต การ
ติดตามงานตามที่ไดออกคําสั่ง การขนถายวัสดุและการจัดสง
สินคา ลวนมีสวนสาํคัญทั้งสิ้น 

กระบวนการควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการ ม ี
4 ขั้นตอน คือ  ขั้นท่ีหนึ่ง การกําหนดมาตรฐานของงานที่ใช
วัด โดยแยกเปนมาตรฐานผลผลิต คุณภาพของงานและปจจัย
ที่ใชในการผลิต   ขั้นท่ีสอง การวัดผลงานที่ทําไดจริง   ขั้นท่ี
สาม การเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานไดจริงกับมาตรฐานที่
กําหนด  และขั้นสุดทาย การดําเนินการแกไขปญหาใหการ
ปฏิบัติงานดําเนินไปอยางถูกตอง 

สวนวิธีการควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการนั้น   
สามารถทําการควบคุมไดโดยใชการควบคุมโดยงบประมาณ 
การควบคุมที่ไมใชระบบงบประมาณ การควบคุมโดยอาศัย
ระเบียบกฎเกณฑและขอบังคับ และการควบคุมโดยอาศัย
แผนภูมิแทงและเครือขายปฏิบัติงาน นอกจากนี้ยังสามารถ
แบงลักษณะหรือประเภทของการควบคุมได 3 ลักษณะ
ดวยกันคือ ลักษณะที่หนึ่ง  แบงตามชวงเวลาในการ
ดําเนินการควบคุมมี 3 ประเภท คือ การควบคุมระหวาง
ดําเนินงาน  การควบคุมแตละขั้นตอนกอนการดําเนินงาน  
และการควบคุมภายหลังการดําเนินงาน  ลักษณะที่สอง  แบง
ตามระดับชั้นขององคการ มี 2 ประเภท คือ การควบคมุโดย
การจัดการและการควบคุมการปฏิบัติการ     ลักษณะที่สาม  
แบงตามปจจัยที่ถูกควบคุมเปน 4 ประเภท คอื การควบคุม
ผลงานดานปริมาณและดานคุณภาพ การควบคุมเวลา การ
ควบคุมการเงิน และการควบคุมพัสด ุ

ดัชนีการควบคุม หรือ การวัดผลงานดานการผลิต
และการปฏิบัติการที่ใชกันมากประกอบดวย  หนึ่ง การวัดผล
การผลิต   สอง ดัชนีควบคุมปจจัยนาํเขา ซึ่งแบงตามปจจัยที่
สําคัญคือ  ดัชนีควบคุมพัสดุ  ดัชนีควบคุมแรงงาน  ดัชนี
ควบคุมการใชงานเครื่องจักรและดัชนีควบคุมอื่น ๆ  สาม 
ดัชนีควบคุมกําไร 

การควบคุมตนทุนการผลิตและการปฏิบัติการ 
แบงตนทุนการผลิตออกเปน 3 สวน คือ สวนที่หนึ่ง ตนทุน
วัตถุดิบทางตรง  สวนที่สอง ตนทุนคาแรงงานทางตรง และ
สวนที่สาม คาใชจายในการผลิตหรือโสหุยการผลิต โดยที่
ลักษณะของตนทุนสองสวนแรกเปนตนทุนที่แปรผันตาม
ปริมาณการผลิต แตตนทุนในสวนที่สามนั้น มีทั้งสวนที่เปน
ตนทุนแปรผันตามปริมาณการผลิต และสวนที่ไมแปรผันตาม
ปริมาณการผลิต  นอกจากนี้ การควบคุมตนทุนการผลิตและ
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การปฏิบัติการ สามารถทําการควบคุมตนทุน หนึ่ง ตาม
ประเภทของตนทุน อันประกอบดวย การควบคุมตนทุนการ
ใชวัตถุดิบ การควบคุมตนทุนคาแรงงานทางตรงและการ
ควบคุมคาใชจายในการผลิตและการปฏิบัติการ  และสอง การ
ควบคุมตนทุนตามประเภทการผลิต มีสองลักษณะดวยกนั คือ 
วิธีการควบคุมตนทุนตามงานที่สั่ง และวิธีการควบคุมตนทุน
ตามกระบวนการผลิต 

เปาหมายของการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ 
คือ การรักษาระบบการผลิตและการปฏิบัติการใหอยูในสภาพ
ที่ดีดวยคาใชจายต่ํา ไมสงผลตอการผลิตที่หยุดชะงัก เพื่อ
หลีกเลี่ยงการสงมอบสินคาใหกับลูกคาที่ไมตรงตามปริมาณ
และเวลาที่กําหนด เพื่อใหการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ
สําเร็จลุลวงไดตามเปาหมาย สามารถทําการบํารุงรักษาแบบ
ปองกัน เพื่อลดปญหาเร่ืองเครื่องจักรเสียหรือทํางานไมได
โดยไมคาดคิด นอกจากนี้ ยังสามารถเตรียมพรอมโปรแกรม
รองรับสําหรับเครื่องจักรอุปกรณเสียได 

ดวยการควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการอยางมี
ประสิทธิภาพยอมสามารถทําใหองคการประสพผลสําเร็จใน
ดานการลดตนทุน การเพิ่มผลผลิตอยางตอเนื่องและมีการ
ปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง อันเปนสุดยอดความปารถนา
ของผูบริหาร พนักงานและลูกคาทุกคน 
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