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การควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการ : อะไรและอยางไร
อาจารยสมชัย  อภิรัตนพิมลชัย 

อาจารยพิเศษคณะบริหารธุรกิจ  มหาวิทยาลัยหอการคาไทย 
 

บทคัดยอ 
 บทความนี้ กลาวถึง ความหมายและความสําคัญของการควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการ รวมถึง
หนาที่ ขั้นตอน และวิธีการควบคุมในสามลักษณะ คือ แบงตามชวงเวลาในการดําเนินการควบคุม แบงตาม
ระดับช้ันขององคการ และแบงตามปจจัยที่ถูกควบคุม นอกจากนี้ยังช้ีใหเห็นถึงดัชนีควบคุมหรือการวัดผลงานที่
นิยมใชกันมากในดานการผลิตและการปฏิบัติการ อันประกอบดวย หนึ่ง การวัดผลการผลิต  สอง ดัชนีควบคุม
ปจจัยนําเขา และสาม ดัชนีควบคุมกําไร ในเรื่องตนทุนการผลิตไดแบงและอธิบายถึงการควบคุมตนทุนการผลิต
และการปฏิบัติการตามประเภทของตนทุนหนึ่ง ซึ่งมีตนทุนการใชวัตถุดิบ ตนทุนการใชแรงงานทางตรงและ
คาใชจายในการผลิตและการปฏิบัติการ  และสอง การควบคุมตนทุนตามประเภทการผลิต ซึ่งควบคุมตนทุนตาม
งานที่สั่ง และควบคุมตนทุนตามกระบวนการผลิต หัวขอสุดทายของบทความนี้ คือ การบํารุงรักษา ดวยผูเขียนเชื่อ
วา การควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการเพื่อใหบรรลุไดผลสําเร็จนั้น นอกจากปจจัยตาง ๆ ดังกลาวขางตน ปจจัย
สนับสนุนที่สําคัญอีกปจจัยหนึ่ง คือ การบํารุงรักษา โดยเฉพาะการบํารุงรักษาแบบปองกัน อันเปนวิธีการที่ชวยลด
ปญหาและตนทุนการผลิตและการปฏิบัติการอันอาจจะเกิดขึ้นโดยที่ไมไดคาดหมายไวได 
 
 

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 
อาจจะกลาวไดวา การควบคุมมักจะเปนหนาที่งาน

ที่ถูกมองในแงรายและกอใหเกิดความเขาใจผิดทางการจัดการ
มากที่สุด เพราะความเขาใจและความรูสึกของคนสวนมากจะ
มองวาการควบคุมเต็มไปดวยระเบียบกฎเกณฑตาง ๆ ที่มีไว
คอยจับผิดคน มีการตรวจสอบและประเมินผลการปฏิบัติงาน 
กํากับและลงโทษผูทํางาน แตในทางปฏิบัติแลว การควบคุม
ไมจําเปนตองกอใหเกิดผลภัยเสมอไป แมวาในความเปนจริง 
อาจมีลักษณะดังกลาวขางตนอยูในตัวก็ตาม เพราะเจตนาที่
แทจริงของการควบคุมมีจุดมุงหมายในทางสรางสรรค  เปน
งานที่ชวยกอประโยชน เพื่อใหการทํางานบรรลุผลสําเร็จตาม
วัตถุประสงคมากที่สุด ดวยการชี้ใหเห็นถึงปญหาที่ตองไดรับ
การแกไข พรอมทั้งชวยแกไขปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นโดยอาศัย
ขอมูลสารสนเทศทีร่วบรวมมาได 

การควบคุมเปนสวนสําคัญของนโยบายของ
องคการ ที่ตองนําไปประยุกตเขาสูการปฏิบัติการเพื่อให
บรรลุเปาหมายหรือวัตถุประสงคที่ไดกําหนดไว ดังนั้น การ
ควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการ จึงจัดเปน การปฏิบัติงาน
เพื่อใหการผลิตและการปฏิบัติการดําเนินไปในขอบเขตที่
กําหนด และมีการปรับปรุงใหการปฏิบัติงานเขากับมาตรฐาน
ที่ไดกําหนดไวเชนเดียวกัน 

บทความนี ้ นอกจากจะกลาวถึง ความหมายและ
ความสําคัญของการควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการแลว 
ยังไดกลาวถึงหนาที่ ขั้นตอน และวิธีการควบคุมในลักษณะ
ตาง ๆ ดัชนีการควบคุม หรือ การวัดผลงาน ก็เปนอีกหัวขอ
หนึ่งที่ไมอาจมองขามไปได การควบคุมตนทุนการผลิต และ
การปฏิบัติการเปนหัวขอสําคัญที่จะตองพิจารณาถึง บทความ
นี้ปดทายดวยหัวขอการบํารุงรักษาซึ่งเปนปจจัยสนับสนุนที่
สําคัญสําหรับเรื่องการผลิตและการปฏิบัติการเพื่อที่จะเปน
ประโยชนแกผูสนใจและองคการที่กําลังประสพปญหาใน
เร่ืองการควบคุมจะไดนําไปเปนแนวทางในการแกไขปญหา
และปฏิบัติตอไป 

 

2.  ความหมาย  และความสําคัญของการควบคุมการ
ผลิตและการปฏิบัติการ 
 เพื่อใหมั่นใจวางานตาง ๆ ที่ไดมอบหมายให
กระทํานั้น เปนไปตามที่ควรจะเปน  ผูบริหารจะตองติดตาม
ผลการปฏิบัติงานขององคการ ผลของงานที่ปฏิบัติไดจริงจะ
ถูกนําไปเปรียบเทียบกับเปาหมายของแผนงานที่ไดกําหนดไว
เบื้องตน หลังจากเปรียบเทียบกันแลวถาเกิดความแตกตางกัน
อยางมีนัยสําคัญ หนาที่ของผูบริหารซึ่งจะตองทําใหการ
ปฏิบัติงานขององคการหรือหนวยงานกลับเขาสูระบบเพือ่ให
บรรลุถึงวัตถุประสงคหรือเปาหมายที่องคการกําหนดไว 

กระบวนการติดตาม เปรียบเทียบและแกไขคือสิ่งที่หมายถึง  
หนาที่การควบคุม  ดังนั้น การควบคุมจึงหมายถึง การ
ติดตามกิจกรรมตาง ๆ เพื่อใหมั่นใจวากิจกรรมเหลานั้นไดรับ
การปฏิบัติเพื่อใหบรรลุเปาหมายประสพผลสําเร็จตามแผนที่
วางไว และมีการปรับปรุงแกไขการปฏิบัติงานนั้น เมื่อเกิด
การเบี่ยงเบนไปจากแผนตามที่ไดกําหนดไว 
 การควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการเปนงานขั้น
สุดทายของการจัดการการผลิตเพื่อใหแผนการผลิตที่วางไว
นั้นไดผลตามเปาหมาย และเปนการปองกันเพื่อมิใหผลงานที่
ปฏิบัติจริงเบี่ยงเบนไปจากแผนงานที่กําหนดไวจนไมอาจ
แกไขไดทัน การควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการจึงตอง
เปนการควบคุมที่มปีระสิทธิภาพ  เมื่อพบขอผิดพลาดก็
จะตองรีบทําการปรับปรุงแกไขใหเร็วที่สุดเพื่อมิใหมีความ
ลาชาในการผลิตเกิดขึ้นหรือถามีก็ขอใหเกิดขึ้นนอยที่สุด 
 

3. หนาที่ของหนวยงานควบคุมการผลิตและการ
ปฏิบัติการ 

โดยทั่วไปหนวยงานควบคุมการผลิตและการ
ปฏิบัติการจะอยูในฝายการวางแผนและควบคุมการผลิตอนั
ประกอบดวย 3 หนวยงาน (ชุมพล ศฤงคารศิริ,2540:5-7) คือ 
หนวยงานวางแผนการผลิตและการปฏิบัติการ  หนวยงาน
ควบคุมการผลิต และหนวยงานควบคุมวัสดุคงคลัง หนาที่
ของฝายการวางแผนและควบคุมการผลิตฯ จะทําการรวบรวม
ขอมูลการไหลของวัสดุโดยการใชระบบสารสนเทศ การ
รวบรวมขอมูลสามารถทําไดโดยอาศัยฐานขอมูลขององคการ 
 หลังจากไดรับขอมูลการพยากรณอุปสงคของ
ลูกคาจากฝายการตลาดแลว งานเริ่มตนจากหนวยงานการ
วางแผนและการควบคุมการผลิตฯ การจัดซื้อเชื่อมโยงกับ
ระบบการผลิตดวยปจจัยนําเขาหรือวัสดุซึ่งไดมาจากผูขาย
ภายนอก   ดวยการขยายการวางแผนและการควบคุมการผลิต
ครอบคลุมไปยังผูขายและลูกคาอันเปนเรื่องที่รูจักกัน
โดยทั่วไปในปจจุบันวาเปนการจัดการโซอุปทาน 
(Supply Chain Management) การวางแผนการ
ผลิตเปนการแปลงอุปสงคที่พยากรณไปเปนแผนการผลิต
หลักซึ่งพิจารณาความพรอมทั้งหมดของกําลังการผลิตและ
วัสดุที่มีอยู การจัดการวัสดุคงคลังเปนการคงไวและควบคุม
วัตถุดิบ งานระหวางทํา และสินคาสําเร็จรูป การประมาณ
การตนทุนและการควบคุมตนทุน  และการติดตามเรื่อง
คุณภาพจะครอบคลุมทุกสวนของระบบการผลิต 
 จากลักษณะหนาที่โดยรวมของฝายการวางแผน
และควบคุมการผลิตดังที่กลาวมาอาจจะแยกหนาที่ความ
รับผิดชอบของหนวยงานควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการ   
ไดดังนี้ 
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3.1 การออกคําสั่งผลิต 
3.2 การติดตามงานตามที่ไดออกคําสั่ง 
3.3 การขนถายวัสดุและการจัดสงสินคา 

 

3.1 การออกคําสั่งผลิต 
เปนจุดเร่ิมตนที่กําหนดใหกิจกรรมการผลิตตาง ๆ 

เร่ิมปฏิบัติงานได โดยผูที่รับผิดชอบในสายงานปลอยคําสั่ง
ผลิตหรือใบสั่งผลิตพรอมทั้งรายละเอียดซึ่งมีอยูในใบแสดง
การไหลของงานและตารางเวลาการผลิตใหกับผูปฏิบัติการ  
(Operator)  เพื่อทําการผลิต  โดยมั่นใจวาการ
ปฏิบัติงานการผลิตจะตองเปนไปตามขั้นตอนและเสร็จ
เรียบรอยทันตามกําหนด 
 

3.2 การติดตามงานตามที่ไดออกคําสั่ง 
หลังจากไดออกคําสั่งผลิตไปแลวจําเปนตองมีการ

ควบคุมงานการผลิตโดยติดตามงานเพื่อตรวจสอบดูวางานที่
สั่งไปแลวมีความกาวหนาไปเพียงใดจะเสร็จสมบูรณ
เรียบรอยตามกําหนดหรือไม หากเกิดปญหาหรือเหตุขัดของ
ประการใด ผูควบคุมงานจะไดเขาชวยแกไขปญหาหรือ
เหตุขัดของเหลานัน้ไดทันทวงที พรอมทั้งทบทวนเปาหมาย  
และอาจจะเปลี่ยนแปลงตารางการผลิตใหมใหสอดคลองกับ
ปจจัยอื่น ๆ  

 

3.3  การขนถายวัสดุและจัดสงสินคา 
   การขนถายหรือเคลื่อนยายวัสดุและการจัดสงสิน 
คาสําเร็จรูปเปนหนาที่รับผิดชอบของหนวยงานนี้  การขน
ถายหรือเคลื่อนยายวัสดุ  วัถตุดิบจากโรงพักสินคาหรือโกดัง
ไปยังโรงงานที่ตั้งในสถานที่ตางกัน หรือภายในโรงงาน
เดียวกันเปนหนาทีท่ี่จะตองทําเพื่อมิใหสายการผลิตตอง
หยุดชะงัก สาเหตุเพราะวัสดุ หรือ วัตถุดิบขาดมือ การจัดสง
สินคาสําเร็จรูปจําเปนที่จะตองกระทําใหทันความตองการ
ของลูกคาและสินคาเหลานั้นตองถึงมือลูกคาในสภาพ
เรียบรอยไมบุบสลายและถูกตองตามจํานวน 
 

4.  ขั้นตอนและวิธีการควบคุมการผลิตและ
การปฏิบัติการ 
4.1 ขั้นตอนหรือกระบวนการการควบคุมการผลิต
ฯ 
 สวนประกอบที่สําคัญของการควบคุมภายใต
กระบวนการควบคุม  มีดังนี้ 

4.1.1  การกําหนดมาตรฐานของงาน 
4.1.2  การวัดผลงาน 
4.1.3  ทําการเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงาน 
4.1.4 การดําเนินการแกไข 

 

4.1.1 การกําหนดมาตรฐานของงาน ในการกําหนด
มาตรฐานของงานที่ตองรับผิดชอบ กอนการปฏิบัติการฝาย
บริหารจะเริ่มตนเตรียมการควบคุมเอาไวโดยขั้นแรกจะทํา
การพิจารณากําหนดมาตรฐานของงานที่จะทําเอาไววา
ตองการอะไร  มาตรฐานที่กําหนดตองมีลักษณะที่ใชไดเปน
ที่เขาใจและเปนบรรทัดฐานที่ยอมรับในการที่จะใชวัดงานที่
จะตองทํา โดยอาจจะกําหนดเปนคุณภาพของงาน  ปริมาณ
ของงาน  เวลาของการปฏิบัติงาน  หรือตนทุนที่ใช  เชน  
ผลิตเครื่องปรับอากาศเบอร  5  ไดวันละ  100  เครื่อง   
เปนตน  ในการกําหนดมาตรฐานผูบริหารจะทําการโดยอาศัย
ขอมูลในอดีต พรอมทั้งเงื่อนไขใหมที่สมเหตุสมผลที่จะ
ปฏิบัติในอนาคต ผลงานที่ทําไดควรเปนอยางไรและเปน
จํานวนมากนอยแคไหน 

 

4.1.2  การวัดผลงาน 
 เมื่อไดเร่ิมดําเนินการปฏิบัติงานไประยะหนึ่งแลว
ควรจะตองมีการวัดงานที่ดําเนินไปทุกระยะเพือ่ใช
เปรียบเทียบกับมาตรฐานหรือตัววัดที่กําหนดไว ตัววัด
ดังกลาวอาจจะระบไุวในรูปของจํานวนเงินที่ใชจาย  เปนตน  
อยางไรก็ตาม การวัดที่ไดผลควรจะมีการรายงาน
ความกาวหนาของงานที่จัดทําอยางถกูตอง  เพื่อผูบริหารจะ
ไดใชรายงานนั้นทําการวัดผลสิ่งที่ไดทําไปแลววาทําไดจริง
เปนอยางไร แลวดําเนินการการควบคุมในขั้นตอนตอไป 
 

4.1.3   ทําการเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงาน 
 งานทั้งหลายที่กระทําเสร็จจะตองมีการประเมินผล
โดยการนําเอาผลงานที่ไดทําจริงไปวัดหรือเปรียบเทียบกับ
มาตรฐานที่ไดกําหนดไวแตแรกเพื่อใหรูวามีความแตกตาง
หรือความเบี่ยงเบนไปจากมาตรฐานหรือไม ถามี มีมากนอย
เพียงใด ผลการเปรียบเทียบอาจจะเปนไดสามลักษณะคือ 
เทากับมาตรฐานพอดี     สูงกวามาตรฐานหรือต่ํากวาคา
มาตรฐาน   
ผลแตกตางที่ไดจะตองพิจารณาเปน กรณ ี ๆ ไป ขอควรพึง
ระมัดระวังคือ ในการคนหาสาเหตุขอแตกตางเหลานั้น 
ผูบริหารจะตองพิจารณาดูใหทราบแนชัดวาผลแตกตางที่
เกิดขึ้นนั้นเปนเพราะมีการกําหนดมาตรฐานผิดไปหรือไม 
การดวนสรุปผลและตีความทั้งในทางบวกและทางลบอาจจะ
กอใหเกิดความไมยตุิธรรมขึ้นได เพราะผูปฏิบัติงานอาจจะ
ปฏิบัติงานไดผลดีอยูแลว แตถาผลการเปรียบเทียบที่ได
ออกมาเปนไปในทางลบจริงผูบริหารจะตองตรวจดูความ
ผิดพลาดหาขอบกพรองหรือสิ่งผิดปกติที่เบี่ยงเบนไปจาก
มาตรฐานพรอมทั้งทําการวิเคราะหหาสาเหตุดวยวาเพราะเหตุ
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ใดจึงเปนเชนนั้น  เพื่อที่จะไดดาํเนินการแกไขในขั้นตอน
ตอไป 
  
 
 

4.1.4  การดําเนนิการแกไข 
 เมื่อพบสาเหตุอันกอใหเกิดความบกพรอง 
ผิดพลาด  อันทําใหผลการปฏิบัติงานแตกตางไปจาก
มาตรฐานของงานที่ไดกําหนดไว   ยอมจะตองรีบทําการ
แกไขในทันทีเพื่อใหการปฏิบัติงานกลับเขาสูแนวทางที่
ถูกตองตามตองการ  พรอมทั้งหาวิธีการในการปองกันเพื่อมิ
ใหเกิดเหตุการณเชนนั้น  หรือเหตุการณอื่น ๆ อีก 
 

4.2 วิธีการควบคุมการผลิตและการปฏิบัตกิาร 
4.2.1  วิธีการควบคุม 

 โดยทั่วไปการควบคุมอาจทําไดในหลาย ๆ วิธ ี 
ซึ่งแบงไดดังนี้ 

ก.  การควบคุมโดยงบประมาณ 
การงบประมาณเปนวิธีการพื้นฐานที่เปนระบบ เพื่อจดัสรร
ทรัพยากรนําไปใชงานหรือปฏิบัติงานใหเกิดประสิทธิผลมาก
ที่สุด งบประมาณดําเนินงานประจําป เชน งบประมาณดาน
การผลิต งบประมาณดานการตลาด เปนสวนหนึ่งของการ
วางแผนการดําเนินงานตามปกติของธุรกิจ และการจัดทํา
งบประมาณเหลานี้   จะตองสอดคลองกับแผนการ
ดําเนินงานของธุรกิจนั้นดวย 

ข. การควบคุมที่ไมใชระบบงบประมาณ อัน
ไดแก การใชขอมูลขาวสาร  การรายงาน การสถิติ  การ
วิเคราะห  เปนตน 

ค.  การควบคุมโดยอาศัยระเบียบ กฎเกณฑและ
ขอบังคับ รวมถึงกฎหมายตางๆที่เกี่ยวของ  

ง.  การควบคุมโดยอาศัยแผนภูมิแทง  และ
เครือขายปฏิบัติงาน  เชน PERT และ CPM  เปนตน 

 

               4.2.2 ลักษณะหรือประเภทของการควบคุม 
นอกจากวิธีการควบคุมดังกลาวแลวยงัไดมีการ

จัดแบงลักษณะของการควบคุมหรือประเภทของการควบคุม 
เปน 3 ลักษณะดวยกัน  คือ 

ก. แบงตามชวงเวลาในการดําเนินการควบคุม   
มี  3  ประเภท  คือ 

ก.1 การควบคุมระหวางการดําเนินงาน  
(Steerings   Control)   
 ตามที่ไดกลาวมาแลวในหัวขอ  4.1.2 และ
หัวขอ 4.1.3  ระหวางการดําเนินงานทุกระยะจะมีการวัด
งาน เมื่อนาํผลงานของงานที่วดัไดไปเปรียบเทยีบกับ
มาตรฐานที่กําหนดไวหากพบวามีความแตกตางหรือมีการ
เบี่ยงเบนเกิดขึ้นตองรีบดําเนินการแกไขกอนที่การปฏิบัติงาน

นั้นจะเสร็จสิ้นลง  เชน ระหวางทําการผลิตสินคาของแผนก
ประกอบชิ้นสวนตลอด 4 ชั่วโมงที่ผานมาไดชิ้นงานโดย
เฉลี่ย 10 ชิ้นตอชั่วโมง ซึ่งมาตรฐานที่กําหนดไวควรจะตอง
ผลิตได  15  ชิ้นตอชั่วโมง แสดงวามีความเบีย่งเบนจาก
มาตรฐานเกิดขึ้นตองรีบดําเนินการตรวจสอบดูวาเกิด
ขอผิดพลาดอะไร จะไดทําการแกไขไดทันทวงที 
 ก.2  การควบคุมแตละขั้นตอน  กอนการ
ดําเนินงาน (Yes-No  Control) 
 เปนการควบคุมเพือ่ตรวจสอบใหมั่นใจกอนที่จะ
ดําเนินขั้นตอนตอไป หรือเปนการกําหนดจุดควบคุม  
(Checkpoint) ในการตรวจสอบเพื่อใหแนใจวาจะไม
เปนปญหาในอนาคต  ดังนั้น การดําเนินงานแตละขั้นตอน
จะตองไดรับการอนุมัติกอนจึงจะเริ่มดําเนินการได เชน 
ตารางการผลิตสินคาแตละชนิดจะตองไดรับการตรวจสอบ
และอนุมัติกอนจึงจะเริ่มทําการผลิตได  เปนตน 

ก.3 การควบคุมภายหลงัการดําเนินงาน 
(Post-action Control) เปนการควบคุมที่จะกระทํา
ก็ตอเมื่อทํางานเสร็จเทานั้นหรือเปนการควบคุมที่มีปญหา
เกิดขึ้นหรือมีความเบี่ยงเบนไปจากมาตรฐานไดเกิดขึ้นแลว
กอนจึงจะมีการแกไขปรับปรุง อันจัดเปนการควบคมุแบบ
ขอมูลปอนกลับ เชน การควบคุมโดยงบประมาณ เปนตน 
 (หมายเหตุ  : ในตําราบางเลมไดแบงประเภทของการ
ควบคุมตามชวงเวลาในการดําเนินการควบคุมออกเปน 4 
ประเภท กลาวคือ มีประเภทการควบคุมลวงหนา 
(Precontrol) เพิ่มเติมขึ้นมานอกเหนือจากสามประเภท
ดังที่ไดกลาวมา) 

ข. แบงตามระดับชั้นขององคการ          แบงได
เปน  2  ประเภท  คอื 

ข.1 การควบคุมโดยการจัดการ  
(Managerial  Control) 
 การควบคุมโดยการจัดการเปนกระบวนการ
ควบคุมที่ครอบคลมุการดําเนินงานทั้งหมดขององคการ 
ดังนั้น ผูบริหารทุกคนในองคการตองมีสวนรวมเพื่อใหมั่นใจ
วาทรัพยากรตาง ๆ ที่มีอยูไดถูกใชไปอยางมีประสิทธภิาพ
และเกิดประสิทธิผลเพื่อความสําเร็จตามวัตถุประสงคที่ได
กําหนดไวขององคการ โดยทั่วไปกระบวนการควบคุมโดย
การจัดการมักจะประกอบดวยการจัดทําเปนโปรแกรม การ
จัดทํางบประมาณ  การวัดผลงาน  การเปรียบเทียบปจจัย
นําเขาและผลไดรับของกิจกรรมตาง ๆ  

ข.2 การควบคุมการปฏิบัติการ 
(Operational Control) เปนกระบวนการควบคุม
เพื่อใหมั่นใจวางานแตละงานดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ
และเกิดประสิทธิผล การควบคุมการปฏิบัติการมีลักษณะแคบ
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และเฉพาะเจาะจง แตมีความสําคญัสําหรับความสําเร็จของ
องคการอยางยิ่ง จึงไดมีการพัฒนาเทคนิคตาง ๆ ขึ้นใชในการ
ควบคุมการปฏิบัติการเปนจํานวนมาก เชน แผนภูมิ 
PERT สูตร EOQ เปนตน 

ค. แบงตามปจจัยที่ถูกควบคุม       สามารถ
แบงออกไดเปนอีก 4  ประเภท  ดังนี้:- 

ค.1 การควบคุมผลงานดานปริมาณและดาน
คุณภาพ 
 องคการทั่วไปจะใชปริมาณงานเปนหนึ่งในหลาย
มาตรฐานสําหรับการวัดผลของการปฏิบัติงาน ปริมาณ
ผลผลิตที่ผลิตไดจริงหรือผลงานที่ไดปฏิบัติไปยอมตอง
เปนไปตามความตองการที่กําหนดไว จึงตองใชมาตรฐาน
ปริมาณงานสําหรับการควบคุมควบคูไปกับการควบคุมดาน
ปริมาณเพื่อการควบคุมมาตรฐานผลผลิตก็คือการควบคุมดาน
คุณภาพซึ่งมีความสําคัญตอการจัดการการผลิตเปนอยางยิ่ง 
การตรวจสอบคุณภาพสามารถกระทําไดหลายวิธีเพื่อปองกัน
ความเสียหายทีอ่าจจะเกิดขึ้นได การควบคุมดานคุณภาพจึง
เปนลักษณะของการควบคุมระหวางดําเนินการ (รูปภาพที ่
1) 

ค.2     การควบคุมเวลา 
 ในการปฏิบัติงานโดยทั่วไปจะตองมเีร่ืองเงื่อน
เวลาเขามาเปนเงื่อนไขเพื่อใหการปฏิบัติงานนั้นแลวเสร็จ 
มิฉะนั้นก็จะไมมีการสิ้นสุดของการปฏิบัติงาน  เชน  ฝาย
การตลาดตองการสินคาไปขายใหกับลกูคาในวันที่ 31 ก.ย. 
2546  ฝายการผลิตก็ตองผลิตสินคาชนิดนั้นใหไดจํานวน
และคุณภาพตามทีลู่กคาตองการและแลวเสร็จทันใหฝาย
การตลาดนําไปสงใหกับลูกคาไดใน วันที่ 31 ก.ย. 2546  
ดังนั้น การดําเนินงานหรือการปฏิบัติงานใหเสร็จสิ้นทัน
กําหนดจึงเปนหนึ่งในมาตรฐานที่ถูกใชสําหรับการควบคุม
เวลา (รูปภาพที่ 2) 

ค.3     การควบคุมการเงิน 
 มาตรฐานดานการเงินเปนมาตรฐานสําหรับการ
ควบคุมมาตรฐานอืน่ ๆ เชน  การควบคุมปริมาณและ
คุณภาพใหเปนไปตามมาตรฐานการใชจายเงิน ยอมตองอยู
ภายในมาตรฐานคาใชจายและรายไดที่กําหนดไว การควบคุม
การเงินจะชวยใหผูควบคุมงานทราบอยูเสมอวาการใชจายเงิน
แตละรายการเปนไปตามรายจายที่กําหนดไวหรือไม (ตาราง
ที่ 1)  ถาปลอยใหรายจายทุกรายการเกินจํานวนเงินที่
กําหนดไวหรือไมมีการควบคุม ในที่สุดการปฏิบัติงานหรอื
การดําเนินงานนั้นอาจไมประสพผลสําเร็จเพราะมีเงินไม
เพียงพอ 

ค.4  การควบคุมพัสดุ 
 เปนการควบคุมปริมาณและคุณภาพของวัสดุที่
เปนวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูป   ดังเชน   การควบคุมการ
ใชวัตถุดิบ   การควบคุมใหตนทุนวัตถุดิบที่ใชในการผลิต
เปนไปอยางประหยัด   การเก็บรักษาวัตถุดิบใหอยูในสภาพ
ใชงานไดดีมีคุณภาพ การควบคุมปริมาณสินคาสําเร็จรูปให
เพียงพอกับความตองการของฝายตลาด การควบคุมใหมีเศษ
วัสดุเหลือใชนอยทีสุ่ด    เปนตน 
 

5.  ดัชนีการควบคมุ  หรือการวัดผลงาน 
 ดัชนีการควบคุม เปนตัวเลขบงชี้ถึงประสิทธิภาพ
ในการทํางาน ตัวเลขดัชนนีี้สําคัญมากสําหรับใชในการ
ควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการ ผูบริหารหรือผูจัดการ
สามารถทราบความผิดปกติของการทํางานจากความผิดปกติ
ของตัวเลขดัชนีทีไ่ดรายงานไปถึงผูบริหารจะไดวิเคราะหหา
หนทางแกไข  และปองกันเพื่อไมใหเกิดความผิดปกติเชนนั้น
เกิดขึ้นอีก 
 ดัชนีควบคุมที่ใชกนัมากในดานการผลิตและการ
ปฏิบัติการ ประกอบดวย 
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ระดับคุณภาพ 
 

73 เสนเขตการควบคุมบน 
 
70                                +3  เทาจากมาตรฐาน 

                                                 -3  เทาจากมาตรฐาน 
67  

                                                  เสนเขตการควบคุมลาง 
 
                0      1      2      3      4      5      6      7      8     9      10     
11     12        ตัวอยาง  

 
รูปภาพที่  1  แสดงการควบคุมคุณภาพของงาน 

ที่มา   :   ดัดแปลงจากรูปที่ 6.5 (Heizer And Render ,2004:198)  
หมายเหตุ         ตามภาพรูปที่  1           เปนการแสดงถึงการควบคุมคุณภาพของงานใหอยูในขอบเขต 

          ของมาตรฐานคือ  70   หากจะตางไปจากมาตรฐานตามที่กําหนดตองไมเกิน  3  ฉะนั้น 
                        จึงยอมใหสูงไปไดถึง 73  และต่ํากวามาตรฐานไดเพียง  67  ถาผิดออกไปจากขอบเขต 

          บนหรือลางจะตองมีการปรับปรุงแกไขทันที 
           
 

ตารางที่ 1  แสดงการควบคุมการเงิน  (หนวย  :  พันบาท) 
 

รายการ คาใชจาย คาใชจายจริง มากกวาแผน นอยกวาแผน 
 ตามแผน    

คาวัตถุดิบ 7,000 8,000 1,000 - 
คาบรรจุภัณฑ 5,000 5,200   200 - 
คาแรงงานทางตรง 5,000 5,500   500 - 
คาแรงทางออม 3,000 3,100  100 - 
คาขนสง 2,000 1,500 - 500 
คารักษาซอมบํารุง 2,000 1,800 - 200 
คาใชจายอื่น ๆ  1,000    500 - 500 

รวม 25,000 25,600 1,800 1,200 
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         ปจจุบัน   

                  เดือน 
เครื่องจักร 

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

1   
   
   

   

2   
   
   

   

3   
   
   

   

4   
   
   

   

5   
   
   

   

           ปจจุบัน   

                       รูปภาพที่  2 แสดงการควบคุมปริมาณตามเวลา :   ตามแผนงาน  
 :   ตามปฏิบัติจริง  
  

             หมายเหตุ ตามรูปภาพนี้เปนการแสดงถึงการควบคุมงานใหเสร็จตามเวลาที่ไดกําหนดไวหรือเวลาที่ไดประมาณการเอาไวในแผนงาน  และเปนงานตามคําสั่งโดยมีเครื่องจักร  
เปนหลักในการทํางาน  

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) 
                   ปริมาณปจจัยนําเขา  (Input) 
  

ปริมาณผลผลิตที่ผลิตได  หมายถึง  ปริมาณของผลิตภัณฑหรือบริการที่ผลิตไดปริมาณปจจัยนําเขา หมายถงึ ปริมาณ
ทรัพยากรที่ใชไปในการผลิตไมวาจะเปนทรัพยากรมนุษย   เคร่ืองจักร  วัสดสุิ่งของ  หรือคาใชจายตาง ๆ 
  
5.2.  ดัชนีควบคุมปจจัยนําเขา  (Input  Indices) 
 เปนดัชนีที่ใชวัดและควบคุมปจจยันําเขาที่ใชไป  ซึ่งอาจจะวัดเปนปริมาณหรือวัดเปนคาใชจายก็ได   ดัชนีควบคุมปจจัย
นําเขาที่สําคัญๆ ประกอบดวย 
 
 5.2.1  ดัชนีควบคุมวัสดุ  (Material  Index)   เชน  
    ดัชนีการใชน้ํา       =        5.6  ลบ.เมตร/1.5  ตัน วัตถุดิบนําเขาเพือ่การผลิต 
    ดัชนีการใชคลอรีนในการผสมน้ําในสระวายน้ํา 
                                                           =       45  บาท/1  ลบ.เมตรของน้ํา 
 
 5.2.2  ดัชนีควบคุมแรงงาน  (Labor  Index)   เชน 
    ดัชนีควบคุมคาจางแรงงาน          =       40  บาท/ตัน   ปจจัยนําเขาวัตถุดิบ 
 
 5.2.3  ดัชนีควบคุมการใชงานเครื่องจกัร  (Machine  Utilization  Index)  เชน 
                   ดัชนีควบคุมการ    =                        เวลาทํางานของเครื่องจักร 
                                 ทํางานเครื่องจักร        (เวลาทํางานของเครื่องจักร + เวลาหยุดงานของเครื่องจักร) 

เวลาหยุดงานของเครื่องจักร  ประกอบดวย 
1. เวลาเครื่องจักรเสีย  และไมไดถูกใชงาน หยุดซอม 
2. เวลาที่เคร่ืองจักรหยุดทํางานเพราะไมมีวัตถุดิบปอน 
3. เวลาปรับตั้งเครื่องจักร ทําความสะอาด และการประกอบเครื่องจักร 
 

5.2.4  ดัชนีควบคุมอื่น ๆ  เชน 
ดัชนีการใชน้ํามันเตาของเตาเผาเหล็ก            =   500  บาท/ตัน  เหล็กที่สงเขาเตาเผา 

                             ดัชนีการควบคุมคาใชจายในการขจัดน้ําเสียทิ้ง     =  200  บาท / ลบ.เมตรน้ําทิ้งเขาระบบ 
 
5.3  ดัชนีควบคุมกําไร  (Profitability  Measure)  เชน  

   กําไรตอหนวย       =     ยอดขาย-ตนทุนรวม 
                                                                                               ปริมาณผลผลิต 
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6. การควบคุมตนทุนการผลิตและการปฏิบัติการ 
 ในการควบคุมตนทุนการผลิต   แบงตนทุนการ
ผลิตออกเปน  3  สวน  คือ  ตนทุนวัตถุดิบทางตรง  ตนทุน
คาแรงงานทางตรง  และคาใชจายในการผลิต หรือโสหุยการ
ผลิตหรือคาใชจายโรงงาน  โดยที่ลักษณะของตนทุนสองสวน
แรกเปนตนทุนที่แปรผันตามปริมาณการผลิต  สวนคาใชจาย
ในการผลิตซึ่งเปนคาใชจายสวนที่สามนั้นมีทั้งสวนที่เปน
ตนทุนแปรผันตามปริมาณการผลิตและสวนที่ไมแปรผันตาม
ปริมาณการผลิต 
 

6.1  ประเภทของตนทุน 
6.1.1  ความหมายของตนทุนการผลิต 

 ตนทุนเบื้องตนในการผลิตสินคาประกอบดวย
ตนทุนสําคัญ  2 สวน  คือ  ตนทุนวัตถุดิบที่นําเขามาผลิต
สินคาและคาแรงงานที่ใชในการผลิต 
 วัตถุดิบที่ใชในการผลิตสินคาแบงเปน  วัตถุดิบ
ทางตรง (Direct  Material)  ซึ่งเปนวัตถุดิบหลักที่ใชในการ
ผลิตสินคาเปนสวนสําคัญในการผลิต    สามารถทราบได
โดยงายวาจะตองใชวัตถุดิบปริมาณเทาใดในการผลิตสินคา
หนึ่งหนวย  สวนวตัถุดิบทางออม (Indirect  Material)  เปน
วัตถุดิบที่ใชเปนสวนประกอบในการผลิตแตเปนการยากที่จะ
ทราบวาปริมาณที่แนชัดที่ใชในการผลิตสินคา   หนึ่งหนวย 
และอาจจะมองไมเห็นวัตถุดิบทางออมนั้นในตัวสินคา
สําเร็จรูปจึงถือเปนคาใชจายในการผลิตหรือคาใชจายโรงงาน  
เชน  ในการผลิตกระเปาถือสตรีที่ทําดวยหนัง หนังสัตวที่ใช
ผลิตจัดเปนวัตถุดิบทางตรง   ดายและชิ้นสวนประกอบตาง ๆ 
ที่ใชตกแตงตัวกระเปาจัดเปนวัตถุดิบทางออม 
 คาแรงงานประกอบดวยคาใชจายทั้งหมดที่
องคการหรือกิจการจายใหผูบริหารระดับตาง ๆ  พนักงาน  
เสมียน  ผูควบคุมงาน  วิศวกร  นายชางและคนงาน  การ
ควบคุมคาใชจายคาแรงงานใหไดผล ตองแยกเปน 2  ประเภท
ใหญ ๆ  คือ แรงงานทางตรงและแรงงานทางออม แรงงาน
ทางตรง  (Direct   Labor)  หมายถึง  คาจางที่องคการจาย
ใหแกคนงานที่ทําการผลิตสินคาโดยแรงงานเหลานั้นทํา
หนาที่แปรรูปจากวัตถุดิบใหกลายเปนสินคาสําเร็จรูป ตนทุน
แรงงานทางตรงจัดเขาเปนตนทุนการผลิตไดโดยตรง เมื่อนํา

ตนทุนวัตถุดิบทางตรงรวมกับตนทุนแรงงานทางตรง เรียกวา 
ตนทุนขั้นตน (Prime Cost)ของผลิตภัณฑ สวนคาแรงงานของ
พนักงานที่มีสวนชวยใหการผลิตในแตละขั้นตอนดําเนินไป
ดวยดีจนกลายเปนสินคาสําเร็จรูปหรือเปนพนักงานที่ไมไดทํา
หนาที่ลงมือทําการผลิตสินคาโดยตรง แรงงานในสวนนี้จดั
เขาเปนแรงงานทางออม (Indirect Labor)  ตัวอยางเชน  
เงินเดือนผูควบคุมงาน เงินเดือนวิศวกรโรงงาน คาจาง
พนักงานซอมบํารุงเครื่องจักร  ยามรักษาการณโรงงาน  คาจาง
พนักงานทําความสะอาดโรงงาน    เปนตน 
 นอกเหนือจากตนทุนวัตถุดิบทางออม  และ
คาแรงงานทางออมแลวยังมีคาใชจายอืน่ๆ ที่เกิดขึ้นในโรงงาน
ซึ่งจัดเขาเปนคาใชจายในการผลิตหรือโสหุยการผลิต หรือ
คาใชจายโรงงาน  เชน คาซอมแซมบํารุงรักษา  คาน้ํา  คา
ไฟฟา  คาภาษี  คาเบี้ยประกันภัยเคร่ืองจักรโรงงาน คาเสื่อม
ราคาเครื่องจักรและโรงงาน  เปนตน 
 ในทางปฏิบัติจริงคาใชจายในการผลิตไดรวมเอา
คาใชจายหลายรายการที่มีการใชจายรวมกันในการผลิต
ผลิตภัณฑหลาย ๆ ชนิดรวมกันทําใหเกิดปญหาในการจัดสรร
ปนสวนตนทุนใหกับผลิตภัณฑแตละชนิดและเปนการยากตอ
การควบคุมตนทุน นอกจากตนทุนดังกลาวมาแลว การ
ประกอบธุรกิจยังตองมีตนทุนคาใชจายในการดําเนินการของ
ธุรกิจ คาใชจายเหลานี้จะถูกกําหนดโดยนโยบายของฝาย
บริหารและเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเปนประจําแตยากสําหรับ
หัวหนาหนวยงานที่จะควบคุมได คาใชจายสวนนี้เรียกวา
คาใชจายในการบริหาร  เชน  คาตรวจสอบบัญชี  เงินเดือน
ของพนักงานระดับผูจัดการ  คาเสื่อมราคาสํานักงาน  คา
โทรศัพท  คาโทรสาร  คาวัสดุสํานักงาน  เปนตน  เมื่อธุรกิจ
ดําเนินการขายสินคาที่ผลิตไดก็ตองมีคาใชจายในการขาย  
หรือคาใชจายในการจําหนาย  เกิดขึ้น   คาใชจายในการขาย  
หมายถึง  คาใชจายที่เกิดขึ้นเพื่อใหเกิดการขาย เพื่อใหยอดขาย
เปนไปตามที่ประมาณการเอาไว คาใชจายเหลานี้ไดแก  
เงินเดือนพนักงานฝายขายและฝายการตลาด คาเบี้ยเลี้ยง
เดินทางของพนักงานขาย  คาคอมมิชชั่นสําหรับพนักงานขาย  
โฆษณา   เปนตน  โครงสรางของตนทุนดังที่กลาวมาอาจ
แสดงใหเห็นตามรูปภาพที่ 3  ดังนี้ 

 

        ตนทุนวัตถุดิบทางตรง      ตนทุนขั้นตน 
        ตนทุนแรงงานทางตรง                                          ตนทุนการผลิต 
        คาใชจายในการผลิต                                                                              ตนทุนสินคาขาย 
        คาใชจายในการบริหาร  
        คาใชจายในการขาย  

รูปภาพที่ 3  โครงสรางของตนทุน 
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6.1.2  ตนทุนคงที่และตนทุนแปรผัน 
 ในการควบคุมตนทุนนั้นจําเปนที่จะตองคิด
คาใชจายออกมาเปนตอหนวยผลิตภัณฑจึงจําเปนที่จะตอง
แยกวาคาใชจายสวนใดแปรผันตามปริมาณการผลิตและไม
แปรผันตามปริมาณการผลิต 
 ตนทุนคงท่ี หมายถึง คาใชจายที่ไมวาปริมาณการ
ผลิตจะเปลี่ยนแปลงไปอยางไร  คาใชจายนั้นจะไม
เปลี่ยนแปลงตามปริมาณการผลิตที่เพิ่มขึ้นหรือลดลง แต
ตนทุนคงท่ีตอหนวยสินคาจะเปลีย่นแปลงไปในทางตรงกัน
ขามกับการเปลี่ยนแปลงของปรมิาณการผลิต  ตนทุนใน
ลักษณะนี้ไดแก  คาใชจายในการซื้อที่ดิน  คาเชา  ดอกเบี้ย  
เงินเดือนพนักงาน  คาเสื่อมราคา  เปนตน 
 ตนทุนแปรผัน  เปนลักษณะตนทุนที่แปรผัน
โดยตรงกับปริมาณการผลิตถาปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้นหรือ
ลดลงตนทุนแปรผันจะเพิ่มขึ้นหรือลดลงตามลําดับ  ตนทุนใน
ลักษณะนี้ไดแก  คาวัสดุสิ้นเปลืองทีใ่ชในการผลิต  แรงงาน
ทางตรง  วัสดุที่ใชในการหีบหอ  ตนทุนวัตถุดิบที่ใชในการ
ผลิต  เปนตน 
 อนึ่ง   ยังมีคาใชจายอีกประเภทหนึ่ง  ซึ่งเรียกวา  
ตนทุนกึ่งแปรผัน  ซึ่งหมายถึงลักษณะคาใชจายบางประเภท
แปรผันตามปริมาณการผลิตแตมิใชแปรผันตามโดยตรงหรือ
มิใชเปนอัตราสวนโดยตรง  จะมีบางสวนของลักษณะตนทุน
นี้เปนคาใชจายคงที ่  เชน  คาไฟฟาในโรงงานซึ่งอาจจะ
แบงเปนสองสวน  คือ  คาไฟแสงสวาง  และคาไฟที่ใชในการ
ผลิต  เปนตน 
 

6.2  การควบคุมตนทุนตามประเภทของตนทุน 
 เมื่อพิจารณาเรื่องการควบคุมตนทุนจะเห็นวา  ตนุ
ทนคงที่เปนคาใชจายที่จัดสรรปนสวนซึ่งตองใชในชวงเวลา
หนึ่งๆ คงที่ เชน  คาเชาโรงงาน  เงินเดือน  ไมวาจะทาํการ
ผลิตหรือไม  คาใชจายเหลานี้ก็ยังเกิดขึ้น  สวนตนทุนแปรผัน
นั้นเปนคาใชจายทีจ่ะตองใชจายเมื่อมกีารผลิตสินคา  เชน  คา
ไฟฟา  คาเชือ้เพลิง  ตนทุนวัตถุดิบทางตรง  คาแรงงาน
ทางตรงเปนตน 
 

6.2.1  การควบคุมตนทุนการใชวัตถุดิบ 
เพื่อใหการควบคุมการใชวัตถุดิบของแตละแผนก

มีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้นและสามารถทราบไดวาแผนกใดเบิก
ใชวัตถุดิบไปผลิตสินคาชนิดใดเปนจาํนวนเทาไร  จึงควรแยก
การเบิกจายวัตถุดิบเปนไปตามแผนก    การควบคุมลักษณะนี้
ทําใหทราบผลแตกตางของการใชวัตถุดิบที่เปนจริงกับที่
ประมาณการเอาไว   หากเกิดขอบกพรองหรือผิดพลาดจะได
ทําการแกไขไดทันทวงที  เชน สาเหตุอันเกิดจากไมมีผู

ควบคุมดูแลการเบกิจายวัตถุดิบ  หรือวัตถุดิบมีคุณภาพต่ําทําให
ตนทุนการผลิตสูงขึ้น  เปนตน 

 

6.2.2 การควบคุมตนทุนคาแรงงานทางตรง 
 การควบคุมตนทุนคาแรงงานทางตรงอยางมี
ประสิทธิภาพขึ้นอยูกับความรอบรู   ความเอาใจใสการเขาถึงและ
การมีความสัมพันธอันดีระหวางผูบริหารหัวหนางานและคนงาน 
แมวามีการแบงความรับผิดชอบระหวางคนงาน    หัวหนางาน  
และผูบริหารกันอยางชัดเจนก็ตาม   แตในทางปฏิบัติอาจจะไมได
เปนไปตามที่จัดแบงกําหนดไว  เชน  ฝายผลิตอาจจะไมได
คนงานตามคุณสมบัติตามที่ตองการ   ทําใหจํานวนแรงงานที่มีอยู
ทําการผลิตไมมีประสิทธิภาพ  เปนตน  เมื่อไดปฏิบัติงานแลวทํา
ใหผลลัพธไมเปนไปตามแผนงานที่กําหนดก็จําเปนที่จะตอง
คนหาสาเหตุเพื่อใหทราบวาเปนความรับผิดชอบของหนวยงาน
ใด  จะไดทําการปรับปรุงแกไขไดทันทวงที 
 การควบคุมตนทุนแรงงานทางตรงแบงเปน 2  
ลักษณะ  คือ 
 ก. การควบคุมตนทุนแรงงานทางตรงประจําวัน 
 เปนการควบคุมประจําวันโดยหัวหนางานเพื่อใหการ
ปฏิบัติงานผลิตและการปฏิบัติการเปนไปตามแผนงานที่กําหนด   
ผลงานที่ปฏิบัติไดจริงจะถูกนําไปเปรียบเทียบกับมาตรฐานงานที่
ถูกกําหนดขึ้นกอนหนา   และเสนอเปนรายงานประจําวันใหกับ
ผูจัดการฝายผลิต   ผูจัดการฝายผลิตจะพิจารณาและวิเคราะหดูผล
การปฏิบัติงานจริงจากรายงานประจําวันที่ไดรับวาการปฏิบัติงาน
จริงในแตละวันนั้นมีประสิทธิภาพหรือไมเพียงใด 
 ข. การควบคุมตนทุนแรงงานทางตรงในระยะยาว  
และการประเมินผลงาน 
 การควบคุมตนทุนแรงงานทางตรงในระยะยาวใหมี
ประสิทธิภาพนั้น    นอกจากฝายผลิตหรือฝายปฏิบัติการจะตอง
วางแผนในระยะยาวเกี่ยวกับการพัฒนากระบวนการผลิตให
ทันสมัย  นําเทคโนโลยีใหมเขามาใชแทนที่แรงงาน  ลดขั้นตอน
หรือลดระยะเวลาในการผลิตแลว ยังจะตองประสานงานกับฝาย
ทรัพยากรมนุษยในการวางแผนฝกอบรมพนักงานใหมีทักษะ
ความรูความชํานาญตามที่ฝายผลิตตองการ เพื่อเตรียมความพรอม
ในการปฏิบัติงานอยางมีประสิทธิภาพของคนงาน 
 นอกจากนี้การประเมินผลงานเปนสิ่งที่จะตองทํา
เพื่อใหทราบถึงความกาวหนา   ความสามารถในการปฏบิัติงาน
ของพนักงานผูถูกประเมินผลงาน    มีขอบกพรองประการใดที่
ตองไดรับการปรับปรุงแกไขหรือผลการปฏิบัติงานประสพ
ผลสําเร็จอยางไร   ผูบริหารจะใชรายงานการประเมินผลในการ
พิจารณาผลการปฏิบัติงานและใชในการประเมินผลการควบคุม
ซึ่งจะมีสวนชวยใหผูบริหารดําเนินงานดวยความมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น 
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6.2.3 การควบคุมคาใชจายในการผลิตและการ
ปฏิบัติการ 
 การควบคุมคาใชจายในการผลิตและการ
ปฏิบัติการหรือควบคุมดูแลคาใชจายโรงงานมักจะแยกเปน
แผนก  และมีคาใชจายหรือโสหุยการผลิตอีกสวนหนึ่งที่ปน
สวนมาจากหนวยงานที่ใหบริการ    เพื่อใหการควบคุม
คาใชจายในการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพจําเปนตอง
แยกประเภทคาใชจายที่ควบคุมไดและคาใชจายที่ควบคุม
ไมไดหรือคาใชจายที่ไดรับปนสวนมา คาใชจายท่ีควบคุมได 
หมายถึง  คาใชจายทางตรงเปนความรับผิดชอบโดยตรงของ
หนวยงานนั้น สวนคาใชจายท่ีไดรับปนสวนมานั้นมักจะเปน
คาใชจายอันเกิดขึ้นจากการใชงานของหลาย ๆ หนวยงาน
รวมกัน   เชน      คาใชจายกระแสไฟฟา  ถาแผนกที่ใชไฟฟา
มากก็ตองรับโอนคาใชจายไปมาก   นั่นคือ  ถามีปริมาณการ
ผลิตมากตองใชไฟฟามาก  คาใชจายในการใชไฟฟาจะถูกปน
สวนมามากตามสัดสวนการใช 
 

6.3  การควบคุมตนทุนตามประเภทการผลิต 
 การควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการอีกลักษณะ
หนึ่ง   สามารถจัดแบงออกเปนตามลักษณะประเภทการผลิต  
ดังนี้  คือ  

6.3.1 วิธีการควบคุมตนทุนตามงานที่สั่ง (job order 
cost  method) 

6.3.2 วิธีการควบคุมตนทุนตามกระบวนการผลิต 
(process cost method) 

 

6.3.1   วิธีการควบคุมตนทุนตามงานที่สั่ง 
 วิธีนี้เรียกอีกอยางหนึ่งวาวิธีการควบคมุตนทุนตาม
ชิ้นงาน  เหมาะสําหรับประเภทการผลิตแบบไมตอเนื่องและ
เปนงานผลิตที่สามารถแบงงานหรือกําหนดงานออกเปน
ชิ้นงานหรือปนสวนได  ตามคําสั่งของลูกคา  เชน  การผลิต
เฟอรนิเจอรเปนชุด การประกอบรถบรรทุกน้ํามันเชื้อเพลิง
ตามคําสั่งเฉพาะของลูกคา  เปนตน  วิธีนี้จะระบุรายละเอียด
เกี่ยวกับผูวาจาง  วนัเร่ิมงานและวันสิ้นสุดของงานและตนทุน
ของแตละชิ้นงานโดยเริ่มตั้งแตลักษณะของงาน  ตนทุน
วัตถุดิบทางตรง  แรงงานทางตรง  และคาใชจายในการผลิต
ตามที่ปนสวน 
 

6.3.2  วิธีการควบคมุตนทุนตามกระบวนการผลติ 
 วิธีนี้เหมาะสมสําหรับการผลิตแบบตอเนื่องซึ่งมี
วิธีการผลิตคราวละจํานวนมากๆ  เปนการผลิตซึ่งไมสามารถ
แยกออกเปนแตละชิ้นงาน  เชน  การผลิตปูนซีเมนต  การผลิต
น้ํามันเชื้อเพลิง  เปนตน    การคํานวณหาตนทุนการผลิตวิธีนี้
จึงใชวิธีนําตนทุนการผลิตทั้งหมดหารดวยปริมาณการผลิต

ทั้งหมด ในกรณีการผลิตแบงออกเปนขั้นตอนการควบคุมตนทุน
การผลิตก็สามารถแยกออกเปนแตละขั้นตอนได ดังนั้น จึง
เรียกชื่อวิธีนี้เปนอีกอยางหนึ่งวาวิธีการควบคุมตนทุนการผลิต
ตามขั้นตอนการผลิต  การคิดตนทุนการผลิตของผลิตภัณฑแตละ
ประเภทในวิธีนี้   จงึเปนการรวมตนทุนคาใชจายตาง ๆ ของแตละ
ขั้นตอนแลวนําไปหาตนทุนเฉลี่ยตอหนวยในแตละขั้นตอนการ
ผลิตนั้น ๆ หลังจากนั้นจึงโอนตนทุนตอหนวยที่ไดไปใหขั้นตอน
การผลิตในลําดับถัดไปจนหมดทุกขั้นตอน  ตนทุนการผลิตใน
ขั้นตอนสุดทายเปนตนทุนการผลิตของสินคาสําเร็จรูป  ดัง
ตัวอยาง  ตอไปนี ้
 ในการผลิตสินคาชนิดหนึ่งมีขั้นตอนการผลิตแบง
ออกเปน  3  ขั้นตอน  โดยเร่ิมตนจากขั้นที่หนึ่ง  ที่สอง   และที่
สามตามลําดับจนเปนสินคาสําเร็จรูป  ขอมูลเกี่ยวกับตนทุนการ
ผลิตสินคาไดแสดงไวในตารางที่ 2 ดังนี้ 
 

7.  การบํารุงรักษา (Maintenance) 
 การคงไวซึ่งประสิทธิภาพในการผลิตขององคการ
หนึ่งเปนหนาที่สําคัญหนาที่หนึ่งในทุกระบบการผลิต การ
บํารุงรักษา (Maintenance)  เปนการรวมกิจกรรมทั้งหลายซึ่ง
สัมพันธกับการรักษาใหสิ่งอํานวยความสะดวกตาง ๆ และ
เครื่องจักรอยูในสภาพที่ใชงานไดดีและทําการซอมแซมที่จําเปน
ทันทีเมื่อเกิดเสยี  เพื่อที่จะใหระบบการผลิตสามารถทํางานได
ตามตองการหรือไดตามปกติ 
 กิจกรรมการบํารุงรักษาแบงออกเปนสองลักษณะ คือ  
ก) อาคารและสถานที่ (building and grounds)  ซึ่งตองรับผิดชอบ
ตั้งแตสภาพที่ปรากฏเห็นและการทํางานของอาคาร  ที่จอดรถ  
สนามหญา  ร้ัว  และอื่น ๆ  และ  ข) การบํารุงรักษาเครื่องจักร
อุปกรณเปนการรับผิดชอบสําหรับการรักษาไวซึ่งเครื่องจักรและ
เครื่องมือใหอยูในสภาพใชงานไดดีและทําการซอมบํารุงที่
จําเปนตองทํา 
 

7.1  เปาหมายของการบํารุงรักษา 
 เปาหมายของการบํารุงรักษา คือ  การรักษาระบบการ
ผลิตและการปฏิบัติการใหอยูในสภาพที่ดีดวยคาใชจายทีต่่ํา มี
เหตุผลหลายประการสําหรับความตองการที่จะรักษาใหเครื่องมือ
และเครื่องจักรอยูในสภาพที่จะปฏิบัตงิานไดดี  ดังเชน 

ก. เพื่อหลีกเลี่ยงการผลิตที่ตองหยุดชะงัก 
ข. เพื่อไมใหเปนการทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น 
ค. รักษาไวซึ่งคุณภาพที่สูง 
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ตารางที่ 2 : แสดงลําดับขั้นตอนการผลิต 3 ขั้นตอน จนเปนสินคาสําเร็จรูป 

 
 ข้ันตอนที่หนึง่ ข้ันตอนที่สอง ข้ันตอนที่สาม 
ตนทุนวัตถดุิบทางตรง  (บาท) 3,000 3,000 2,400 
ตนทุนแรงงานทางตรง (บาท)   500 1,000    800 
คาใชจายในการผลิต (บาท) 1,000 1,200    800 
จํานวนสินคาที่ผลิต (หนวย)   100   100      80 

 
 ในการผลิตข้ันตอนที่หนึ่ง   สามารถหาตนทนุการผลิตไดดงันี ้
  ตนทุนวัตถดุิบทางตรง        =      3,000/100      =    30       บาท 
  ตนทุนแรงงานทางตรง       =        500/100       =     5        บาท  
  คาใชจายในการผลิต            =     1,000/100       =   10        บาท   
 ตนทุนการผลติเฉลี่ยตอหนวยในขั้นตอนที่หนึง่  =  30 + 5 + 10   =   45  บาท 
สําหรับการคิดตนทนุการผลิตในขั้นตอนที่สองและขั้นตอนที่สาม  เปนดังนี ้

 
 ข้ันตอนที่สอง ข้ันตอนที่สาม 
ตนทุนวัตถดุิบทางตรง (บาท) 30 + (3,000/100)   =  60 60 + (2,400/80)   =   90 
ตนทุนแรงงานทางตรง (บาท)   5 + (1,000/100)   =  15  15 + (800/80)      =   25 
คาใชจายในการผลิต (บาท) 10 + (1,200/100)   =  22  22 + (800/80)      =   32 
   
 ตนทุนการผลติเฉลี่ยตอหนวยในขั้นตอนที่สอง    =   60 + 15 + 22   =  97    บาท 
 ตนทุนการผลติเฉลี่ยตอหนวยในขั้นตอนที่สาม    =   90 + 25 + 32   =  147   บาท 
เพราะฉะนั้น  ตนทุนการผลิตของสินคาสําเร็จรูป  เทากับ  147  บาท 

 
 
 

ง. เพื่อหลีกเลี่ยงการสงมอบสินคาที่ไมตรงตามเวลา
ที่กําหนด 

 เมื่อเคร่ืองจักรเสียหรือทํางานไมได มีผลกระทบที่
ไมดีตามมามากมาย  เชน 

ก. ประสิทธิภาพในการผลิตลดลง ทําใหการสงสินคา
ตามคําสั่งซื้อของลกูคาจะตองถูกเลื่อนออกไป 

ข. เมื่อไมมีการผลิตแตคาใชจายโรงงานยังเกิดขึ้นอยู
ตลอดเวลา  ซึ่งเปนการเพิ่มตนทุนสินคาตอหนวย 

ค. ประเด็นคุณภาพ  ผลิตภณัฑอาจจะเกิดความ
เสียหาย 

ง. ประเด็นความปลอดภัย  พนักงานหรือลูกคา
อาจจะไดรับบาดเจบ็ 
ผูตัดสินใจมีทางเลือกเบื้องตนเกี่ยวกับการ

บํารุงรักษาสองทางเลือกดวยกัน คอื ทางเลือกที่หนึ่ง  ตั้งรับ  
(reactive)  ซึ่งเปนการรอใหปญหาเกี่ยวกับเรื่องเครื่องเสยีหรือ
ปญหาอื่น ๆ เกิดขึ้นแลวคอยเขาแกไข  ซึ่งหมายถึง  การ
บํารุงรักษาเมื่อเครือ่งเสีย (breakdown  maintenance)   

ทางเลือกที่สอง คอื ปฏิบัติการกอน (Proactive) เปนการลด
ปญหาเครื่องเสียดวยการหมั่นตรวจเช็คระดับน้ํามันหลอลื่น
ตามโปรแกรมที่กําหนด การปรับแตง การทําความสะอาด  
การตรวจสอบ  และการเปลี่ยนชิ้นสวนที่สึกหรอ  ทางเลือกที่
สองนี้เรียกวา การบํารุงรกัษาแบบปองกัน (preventive 
maintenance)   
 ผูทําการตัดสินใจตองพยายามที่จะทําใหไดตนทุน
รวมหรือคาใชจายรวม ระหวางทางเลือกเบื้องตนทั้งสองนี้
ต่ําสุด ถาปราศจากการบํารุงรักษาแบบปองกัน ความเสยีหาย
และคาใชจายในการซอมบํารุงอาจจะเปนจํานวนมาก 
นอกจากนี้ ตนทุนที่แอบแฝงจะตองนํามาคิดเขาดวยกัน 
ดังเชน ความสูญเสียดานการผลิตและคาจางแรงงานที่เกิดขึ้น
ขณะเครื่องจักรไมไดทํางาน คาใชจายที่เกิดขึ้นอันทาํให
เคร่ืองจักรอุปกรณและสิ่งอํานวยความสะดวกอื่น ๆ เสยีหาย 
ในกรณีเชนนี้ยังรวมถึงการที่หนวยผลิตอื่นตองหยุดการผลิต
อนัเนื่องจากเครื่องจักรของอีกหนวยผลิตหนึ่งเสีย  เปนตน 
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อนึ่ง  อายุและสภาพของเครื่องจักรอุปกรณและสิ่ง
อํานวยความสะดวก ระดับความกาวหนาของเทคโนโลยีทาง
เครื่องจักร  ประเภทของกระบวนการผลิต  และปจจัยอื่นที่
คลายคลึงกันที่เขามามีสวนตอการตัดสินใจวาการบํารุงรักษา
แบบปองกันควรจะกระทําในระดับไหนจึงจะเพียงพอ   
ดังเชน   รถยนตใหมหนึ่งคัน  ความจําเปนในการบํารุงรักษา
แบบปองกันจะมีนอยเพราะวาโอกาสหรือความเสี่ยงที่รถยนต
จะเสียมีนอย  เมื่อรถยนตถูกใชงานไปเริ่มมีการสึกหรอ  ความ
ตองการที่จะตองทาํการบํารุงรักษาจะเพิ่มขึ้นเพราะวาความ
เสี่ยงในเรื่องที่รถยนตจะเสียมีมากขึ้น   ดังเชน  ยางรถยนต
และเบรคของรถยนตเร่ิมสึกหรอก็ควรที่จะไดรับการเปลี่ยน
กอนที่จะเกิดปญหาขึ้น  รอยถูกชนและรอยขูดขีดควรจะ
ไดรับการดูแลอยางสม่ําเสมอกอนที่ตัวถังรถยนตจะเปนสนิม   
การเปลี่ยนถายน้ํามนัเครื่องยนต  เร่ืองระบบหลอลื่นอื่น ๆ 
เกี่ยวกับตัวรถยนตและเครื่องยนตควรจะตองไดรับการเอาใจ
ใสเมื่อใชรถยนตไปไดระยะหนึ่ง ควรเขาทําการตรวจเช็คและ
เปลี่ยนชิ้นสวนที่สําคัญซึ่งอาจจะเกิดอนัตรายปจจุบันทันดวน
ไดเมื่อเดินทางไกล หรือเพื่อหลีกเลี่ยงอุปสรรคในการเดินทาง
และคาใชจายในการซอมแซมอันเกิดจากอุบัติเหตุ 
  

7.2  การบํารุงรักษาแบบปองกัน 
 เปาหมายของการบํารุงรักษาแบบปองกัน  คือ   
การลดปญหาเร่ืองเครื่องจักรอุปกรณเสียหรือทํางานไมไดโดย
ไมคาดคิด  เพื่อหลีกเลี่ยงคาใชจายที่เกี่ยวของที่จะเกดิ 
คาใชจายเหลานั้นมตีั้งแตความเสียหายของผลผลิต  คนงาน
วางงาน การผลิตไมเปนไปตามตารางกําหนดการ   คนงาน
บาดเจ็บ  การทําใหเคร่ืองมืออุปกรณอื่นๆเสียหายและคา
ซอมแซม  รวมถึงการคงไวซึ่งชิ้นสวนของเครื่องจักรอปุกรณ
คงคลัง และคาใชจายในการจางผูเชี่ยวชาญมาทําการซอม 

 การบํารุงรักษาแบบปองกันทํากันเปนชวง ๆ ตาม
ตารางหรือหมายกําหนดการบํารุงรักษาซึ่งสามารถถูก
กําหนดใหสอดคลองกับการทํางานของเจาหนาที่ที่ทําการ
บํารุงรักษาและเปนการหลีกเลี่ยงการไปขัดจังหวะตารางการ
ผลิตและการปฏิบัติการ  ดังนั้น  ผูจัดการโดยมากมักจะ
กําหนดตารางการบํารุงรักษาควบคูไปกับสิ่งตาง ๆ ตอไปนี้ 

ก. ผลของการตรวจสอบตามแผนงานซึ่งแสดงให
เห็นถึงความจําเปนในการบํารุงรักษา 

ข. เปนไปตามปฏิทิน (passage of time)   
ค. หลังจากจํานวนชั่วโมงทํางานหรือปฏิบัติการที่ได

กําหนดไวลวงหนา 
ประเด็นสําคัญของการบํารุงรักษาแบบปองกันก็

คือ  ความบอยหรือความถี่ของการบํารุงรักษา ในขณะที่งวด
การบํารุงรักษาหางขึ้นคาใชจายในการบํารุงรักษาลดลงแต
ความเสี่ยงตอเครื่องจักรเสียเพิ่มขึ้นเปาหมายก็คือการทําให
ตนทุนหรือคาใชจายทั้งสองดุลกัน หรือการทําใหตนทุนรวม
ต่ําสุด 

การกําหนดจํานวนครั้งของการบํารุงรักษาแบบ
ปองกันสามารถอาศัยการคํานวณ  ดังตัวอยางตอไปนี ้

ตารางขางลางนี้แสดงถึงความถี่ของเครื่องจักรเสีย
ตอเดือน  ตนทุนของเครื่องจักรเสียแตละคร้ังคิดเปน
คาเสียหายเทากับ 20,000 บาท และคาใชจายของการ
บํารุงรักษาแบบปองกันเทากับ  25,000  บาทตอเดือน ถาทํา
การบํารุงรักษาแบบปองกันโอกาสที่เคร่ืองจักรจะเสียนัน้ไมมี 
ดังนั้น ผูจัดการควรจะใชวิธีการบํารุงรักษาแบบปองกันหรือ
ควรจะปลอยใหเคร่ืองจักรเสียแลวคอยซอม  วิธีไหนจะ
ประหยัดกวากัน 

 

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  จะไดจํานวนครั้งที่คาดวาเครือ่งจักรจะเสียโดยปราศจากการบํารงุรักษาแบบปองกัน  คือ  1.40 
คาใชจายที่คาดวาจะเกดิถาใชนโยบายการซอมบํารุง เทากับ  จํานวนครั้งที่เครื่องจักรเสียตอเดือน  คูณดวยคาใชจายหรือตนทนุของเครื่องจักรเสียแต

ละครั้ง  ดงันี ้
1.40  ครั้งตอเดือน  คูณดวย 20,000  บาทตอครัง้  =   28,000 บาทตอเดอืน   
แตคาใชจายของการบาํรุงรักษาแบบปองกันเทากับ 25,000 บาทตอเดอืน 
ดังนัน้  ถาใชวิธีการบํารุงรักษาแบบปองกันจะประหยัดไดเดือนละ 3,000 บาท 
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 โดยทั่วไปการบํารุงรักษาแบบปองกันมักจะลงมือ
ปฏิบัติกันกอนที่เคร่ืองจักรหรืออุปกรณจะเสียและยังเปนผล
ตอการยืดอายุการใชงานเครื่องจักรอุปกรณโดยไมเกิด
เหตุขัดของ Predictive maintenance เปนความพยายามที่จะ
กําหนดวากิจกรรมการบํารุงรักษาแบบปองกันควรจะกระทํา
เมื่อไรจึงจะเหมาะสม การที่จะกําหนดตารางกิจกรรม
บํารุงรักษาแบบปองกันไดก็ขึ้นอยูกับขอมูลในอดีตและการ
วิเคราะหขอมูลทางเทคนิคในการทํานายวาเมื่อเคร่ืองจักร
เครื่องใดเครื่องหนึง่หรือชิ้นสวนใดกําลังจะเปนปญหาหรือ
กําลังจะเสีย  ยิ่งการทํานายเครื่องจักรจะเสียใกลเคียงมาก
เทาไร การบํารุงรักษาแบบปองกันก็ยิ่งจะมีประสิทธภิาพ
เทานั้น  การทําการบํารุงรักษาแบบปองกันใหไดดีนั้นขึ้นอยู
กับขอมูลที่ครบถวนของเครื่องจักรแตละเครื่องและเครื่องมือ
แตละชิ้น ขอมูลที่กลาวถึงควรจะตองมีตั้งแตวันที่ติดตั้ง  
จํานวนวันและครั้งที่ถูกใชงาน  วันและประเภทของการ
ประกัน  วันและประเภทของการซอมแซม  เปนตน 
 การใหคนงานที่ทํางานอยูกับเครื่องจักรเครื่องนั้น
ตองรับผิดชอบทําการบํารุงรักษาแบบปองกัน แทนที่จะใช
พนักงานอื่นในการทําหนาที่นี้ เรียกวา การบํารุงรักษาแบบ
ปองกันโดยรวม (Total Preventive Maintenance) ซึ่งสัมพันธ
กับระบบทันเวลา (JIT System) และ lean production ที่ซึ่ง
พนักงานไดรับมอบหมายความรับผิดชอบมากขึ้นสําหรับใน
เร่ืองคุณภาพ ประสิทธิภาพ ในการผลิตและการปฏิบัติหนาที่
ทั่วไปของระบบ 
 อยางไรก็ตามในระยะยาวแลวการฝกอบรมให
พนักงานไดรูจกัหรือมีความรูเกี่ยวกับขั้นตอนในการ
ปฏิบัติการที่หมาะสมถูกตองและทําอยางไรที่จะรักษา
เครื่องมืออุปกรณใหอยูในสภาพที่จะใชงานไดดีตลอดเวลา   
พรอมทั้งใหการสงเสริมหรือมีการจูงใจใหพนักงานปฏิบัติ
ตามนั้นเปนสิ่งสําคญั     นอกจากนี้ การโอนงานบํารุงรักษาที่
ตองกระทําเปนประจําใหกับผูใชเคร่ืองมืออุปกรณนั้นเปนอีก
ทางเลือกหนึ่งและเปนความพยายามทีจ่ะทําใหผูใชเคร่ืองมือ
เหลานั้นเกิดความรับผิดชอบและมีความระมัดระวังในการใช
และยังเปนการแกปญหาการใชเคร่ืองมืออุปกรณอยางไม
ถูกตองดวย 
 

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

 ความเสี่ยงในเรื่องเครื่องจักรเสียสามารถถูกลดลง
ไดโดยการวางแผนหรือมีโปรแกรมการบํารุงรักษาแบบ
ปองกันอยางมีประสิทธิภาพ ถึงกระนัน้  เครื่องจักรเสียในบาง

โอกาสก็ยังเกิดขึ้นได แมวาธุรกิจที่มีการปฏิบัติการบํารุงรักษา
แบบปองกันเปนอยางดียังมีความจําเปนสําหรับโปรแกรม
รองรับเตรียมพรอมสําหรับเครื่องจักรเสีย และถาองคการซึ่ง
ไมไดใหความสําคญักับการบํารุงรักษาแบบปองกันแลวยิ่ง
จะตองมีความจําเปนมากกวาเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการ
แกปญหา เมื่อเคร่ืองจักรอุปกรณเสีย 
 ไมเหมือนกับการบํารุงรักษาแบบปองกัน
เคร่ืองจักรจะเสียเมือ่ไหรไมสามารถกําหนดไดแตตอง
สามารถแกไขปญหาบนพื้นฐานที่ไมสม่ําเสมอได คือ แกไข
เมื่อเคร่ืองเสีย โดยทั่วไปวิธีที่ใชสําหรับการแกไขปญหาเมื่อ
เคร่ืองจักรอุปกณเสยีมี  ดังนี้  คือ 

ก. มีเคร่ืองมืออุปกรณสํารองเตรียมพรอมไวยาม
ฉุกเฉิน (Standby  or backup equipment) 

ข. ชิ้นสวนคงคลังซึ่งสามารถนําไปใชติดตั้งเมื่อ
จําเปน เพื่อหลกีเลี่ยงเวลารอคอยในการสั่งซื้อ
ชิ้นสวนและชิ้นสวนสํารองเผื่อขาด  เพื่อที่
เคร่ืองมือเคร่ืองจักรและอุปกรณอื่น ๆ จะไดไมถูก
กระทบกระเทือนอันเนื่องมาจากเครื่องจักรหรือ
อุปกรณใดอุปกรณหนึ่งเสีย 

ค. ผูปฏิบัติการซึ่งมีความสามารถในการแกไขปญหา
ทําการซอมเครื่องจักรอุปกรณที่เสียในเบื้องตน
กอน 

ง. ผูมีหนาที่ทําการซอมบํารุงซึ่งไดรับการฝกอบรม
เปนอยางดีพรอมในการวินิจฉัยและแกไขปญหา
ดวยเคร่ืองมืออุปกรณ 
ความจําเปนขององคการที่จะใชวิธีตางๆดังกลาว

มาขึ้นอยูกับความสาํคัญของเครื่องจักรหรืออุปกรณเหลานั้นที่
มีตอระบบการผลิตทั้งหมด ความสําคัญของเครื่องจักรหรือ
อุปกรณเหลานั้น หมายถึง เคร่ืองจักรอุปกรณที่เปนหัวใจของ
ระบบการผลิตและเครื่องจักรหรืออุปกรณซึ่งไมถูกใชบอย
เพราะไมไดปฏิบัตหินาที่ที่สําคัญในระบบการผลิต  ชิ้นสวน
หรืออุปกรณที่จะใชทดแทนตองเตรียมพรอมไวเสมอ 
 ความชัดเจนอยูที่วาแผนรองรับเตรียมพรอม
สําหรับเครื่องจักรอุปกรณเสียจะมีประสิทธิภาพมากที่สุด  
เมื่อพิจารณาความสําคัญของเครื่องจกัรหรืออุปกรณเหลานั้น
ที่มีตอระบบการผลิต และความสามารถของระบบที่จะทํางาน
โดยปราศจากเครื่องจักรหรืออุปกรณเหลานั้นในชวง
ระยะเวลาหนึ่ง  และประเด็นที่จะมองขามไปไมไดก็คือ  
อาจจะมีอุปกรณชิ้นสวนเพียงไมกี่ชิ้นซึ่งสําคัญจริงๆ ตอการ
ทํางานของระบบการผลิต ซึ่งจําเปนตองใหความสําคัญดาน
แรงกายและคาใชจายเปนอยางมาก อุปกรณชิ้นสวนบาง
ประเภทอาจจะมคีวามสําคัญไมมาก ในขณะที่อปุกรณ
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ชิ้นสวนอีกจํานวนมากที่มีความสําคัญนอยกวาเมื่อ
เปรียบเทียบกับสองประเภทแรกที่กลาวมา   

7.4 การแทนที่หรือการทดแทน  (Replacement) 
 เมื่อปญหาเครื่องจักรอุปกรณเสียเกิดขึน้บอยและ
สิ้นเปลืองคาใชจาย ผูจัดการก็จะตองพิจารณาตัดสินใจใน
เร่ืองที่เกิดขึ้นวา จะยังคงดําเนินการแกไขปญหาดวยวิธีการ
บํารุงรักษาและซอมแซมหรือทดแทนดวยการเปลี่ยนเพราะทั้ง
สองวิธีนี้มีเร่ืองคาใชจายที่จะตองพิจารณาเขามาเกีย่วของ  
นอกจากปจจัยเร่ืองคาใชจายแลวยังมีปจจัยอื่นๆ  เชน 
เครื่องจักรอุปกรณจะเสียอีกเมื่อไหร หรือจะเสียอีกกีค่ร้ังใน
อนาคต การเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีทําใหเคร่ืองจักร
อุปกรณที่ทันสมัยยอมมีลักษณะที่นาจะนํามาทดแทนมากกวา
การบํารุงรักษาและซอมแซม นอกจากนี้การเคลื่อนยาย
เครื่องจักรอุปกรณเกาและการติดตั้งเครื่องจักรอุปกรณใหม
อาจจะทําใหระบบการผลิตตองหยุดชะงักซึ่งความเสยีหายที่
เกิดขึ้นอาจจะมากกวาอันสืบเนื่องมาจากเครื่องจักรเสีย     
พนักงานจะตองไดรับการฝกอบรมที่จะใชงานหรือปฏิบัติงาน
กับเครื่องจักรอุปกรณใหม และสุดทายก็คือจะตองนําเร่ืองการ
พยากรณความตองการในอนาคตสําหรับการใชเคร่ืองจักร
อุปกรณที่มีอยูหรือเคร่ืองจักรใหมมาพิจารณาดวย  ความ
ตองการสําหรับเครื่องจักรอุปกรณที่จะมาทดแทนนั้นอาจจะ
แตกตางไปจากเครื่องจักรอุปกรณที่เคยใชเพราะวามีลักษณะ
ที่แตกตางกัน  ตัวอยางเชน  อุปสงคหรือความตองการสําหรับ
ผลิตผลของเครื่องจกัรอุปกรณที่มีอยูอาจจะเปนเวลาสองป  
ขณะที่อุปกรณสําหรับผลิตผลของเครื่องจักรอุปกรณที่นํามา
ทดแทนอาจจะยาวนานกวา 
 การตัดสินใจในเรื่องดังกลาวเปนเร่ือง
สลับซับซอนมีปจจัยที่แตกตางเขาเกี่ยวของมากมาย  อยางไรก็
ตามก็เปรียบเสมือนกับผูมีรถยนตขับขี่ เมื่อถึงระยะเวลาหนึ่ง
ปญหาที่ตองตัดสินใจเลือกระหวางการเปลี่ยนรถยนตคันใหม
กับการใชรถยนตคันปจจุบันและวางแผนการซอมบํารุงตอไป   
ทั้งนี้  ก็หนีไมพนการนําปจจัยตาง ๆ มาพิจารณากอนการ
ตัดสินใจนั่นเอง 
 

8. บทสรุป 
การควบคุมเปนกระบวนการตรวจสอบการ

ปฏิบัติงานและแกไขใหงานดําเนินไปตามเปาหมายที่ตองการ 
การควบคุมจึงเปนกิจกรรมสําคัญของทุกองคการที่จะตอง
พยายามนํานโยบายขององคการประยกุตเขาสูการปฏิบัติการ
เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตามที่องคการไดกําหนดไว การ
ควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการจึงเปนหนึ่งในหลาย
กิจกรรมที่องคการตองใหความสนใจดูแลเอาใจใส เพื่อไมให

เกิดความเสยีหายตอตัวองคการและบุคคลภายนอกโดยเฉพาะ
ลูกคา นั่นหมายถึงการอยูรอดและเติบโตอยางยั่งยืนของธรุกิจ 
หนาที่และความรับผิดชอบของหนวยงานควบคุมการผลิต
และการปฏิบัติการ ไมวาจะเปนการออกคําสั่งผลิต การ
ติดตามงานตามที่ไดออกคําสั่ง การขนถายวัสดุและการจัดสง
สินคา ลวนมีสวนสาํคัญทั้งสิ้น 

กระบวนการควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการ ม ี
4 ขั้นตอน คือ  ขั้นท่ีหนึ่ง การกําหนดมาตรฐานของงานที่ใช
วัด โดยแยกเปนมาตรฐานผลผลิต คุณภาพของงานและปจจัย
ที่ใชในการผลิต   ขั้นท่ีสอง การวัดผลงานที่ทําไดจริง   ขั้นท่ี
สาม การเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานไดจริงกับมาตรฐานที่
กําหนด  และขั้นสุดทาย การดําเนินการแกไขปญหาใหการ
ปฏิบัติงานดําเนินไปอยางถูกตอง 

สวนวิธีการควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการนั้น   
สามารถทําการควบคุมไดโดยใชการควบคุมโดยงบประมาณ 
การควบคุมที่ไมใชระบบงบประมาณ การควบคุมโดยอาศัย
ระเบียบกฎเกณฑและขอบังคับ และการควบคุมโดยอาศัย
แผนภูมิแทงและเครือขายปฏิบัติงาน นอกจากนี้ยังสามารถ
แบงลักษณะหรือประเภทของการควบคุมได 3 ลักษณะ
ดวยกันคือ ลักษณะที่หนึ่ง  แบงตามชวงเวลาในการ
ดําเนินการควบคุมมี 3 ประเภท คือ การควบคุมระหวาง
ดําเนินงาน  การควบคุมแตละขั้นตอนกอนการดําเนินงาน  
และการควบคุมภายหลังการดําเนินงาน  ลักษณะที่สอง  แบง
ตามระดับชั้นขององคการ มี 2 ประเภท คือ การควบคมุโดย
การจัดการและการควบคุมการปฏิบัติการ     ลักษณะที่สาม  
แบงตามปจจัยที่ถูกควบคุมเปน 4 ประเภท คอื การควบคุม
ผลงานดานปริมาณและดานคุณภาพ การควบคุมเวลา การ
ควบคุมการเงิน และการควบคุมพัสด ุ

ดัชนีการควบคุม หรือ การวัดผลงานดานการผลิต
และการปฏิบัติการที่ใชกันมากประกอบดวย  หนึ่ง การวัดผล
การผลิต   สอง ดัชนีควบคุมปจจัยนาํเขา ซึ่งแบงตามปจจัยที่
สําคัญคือ  ดัชนีควบคุมพัสดุ  ดัชนีควบคุมแรงงาน  ดัชนี
ควบคุมการใชงานเครื่องจักรและดัชนีควบคุมอื่น ๆ  สาม 
ดัชนีควบคุมกําไร 

การควบคุมตนทุนการผลิตและการปฏิบัติการ 
แบงตนทุนการผลิตออกเปน 3 สวน คือ สวนที่หนึ่ง ตนทุน
วัตถุดิบทางตรง  สวนที่สอง ตนทุนคาแรงงานทางตรง และ
สวนที่สาม คาใชจายในการผลิตหรือโสหุยการผลิต โดยที่
ลักษณะของตนทุนสองสวนแรกเปนตนทุนที่แปรผันตาม
ปริมาณการผลิต แตตนทุนในสวนที่สามนั้น มีทั้งสวนที่เปน
ตนทุนแปรผันตามปริมาณการผลิต และสวนที่ไมแปรผันตาม
ปริมาณการผลิต  นอกจากนี้ การควบคุมตนทุนการผลิตและ
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การปฏิบัติการ สามารถทําการควบคุมตนทุน หนึ่ง ตาม
ประเภทของตนทุน อันประกอบดวย การควบคุมตนทุนการ
ใชวัตถุดิบ การควบคุมตนทุนคาแรงงานทางตรงและการ
ควบคุมคาใชจายในการผลิตและการปฏิบัติการ  และสอง การ
ควบคุมตนทุนตามประเภทการผลิต มีสองลักษณะดวยกนั คือ 
วิธีการควบคุมตนทุนตามงานที่สั่ง และวิธีการควบคุมตนทุน
ตามกระบวนการผลิต 

เปาหมายของการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ 
คือ การรักษาระบบการผลิตและการปฏิบัติการใหอยูในสภาพ
ที่ดีดวยคาใชจายต่ํา ไมสงผลตอการผลิตที่หยุดชะงัก เพื่อ
หลีกเลี่ยงการสงมอบสินคาใหกับลูกคาที่ไมตรงตามปริมาณ
และเวลาที่กําหนด เพื่อใหการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ
สําเร็จลุลวงไดตามเปาหมาย สามารถทําการบํารุงรักษาแบบ
ปองกัน เพื่อลดปญหาเร่ืองเครื่องจักรเสียหรือทํางานไมได
โดยไมคาดคิด นอกจากนี้ ยังสามารถเตรียมพรอมโปรแกรม
รองรับสําหรับเครื่องจักรอุปกรณเสียได 

ดวยการควบคุมการผลิตและการปฏิบัติการอยางมี
ประสิทธิภาพยอมสามารถทําใหองคการประสพผลสําเร็จใน
ดานการลดตนทุน การเพิ่มผลผลิตอยางตอเนื่องและมีการ
ปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง อันเปนสุดยอดความปารถนา
ของผูบริหาร พนักงานและลูกคาทุกคน 
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