
บทที่ 2

ท ฤ ษ ฎ ีท ี่เก ี่ย ว ข ้อ ง ก ับ ง าน ว ิจ ัย

ต ้น ท ุน ก าร ผ ล ิต  - เป็นค่าใช้จ่ายรวมของค่าวัสดุ ค่าแรงงาน และค่าโสหุ้ยการผลิต ที่กำหนด 
จากรายการใช ้จ ่ายต ่าง ๆ ในระหว่างกระบวนการผลิต ซึ่งได้แก่ วัตถุดิบ วัสดุสิ้นเปลือง แรงงาน 
และอื่น ๆ สามารถอธิบายได้ดังนี้

ต ้น ท ุน ว ัสด ุ
วัสดุเป็นองค์ประกอบสำคัญในกระบวนการผลิต ดังนั้น ต้นทุนวัสดุจึงเป็นส่วนของโครง 

สร้างต้นทุนการผลิตของผลิตภัณฑ์ที่ต้องพิจารณา โดยเฉพาะกรณีอุตสาหกรรมที่มีดัดส่วนของต้น 
ทุนวัสดุสูง จะต้องให้ความสนใจต่อวัสดุมากขึ้น เนื่องจากความสูญเสียที่เก ่ดจากปัญหาด้านวัสดุ 
จะมีมูลค่าสูงขึ้นถ้าขาดการดูแลอย่างมีประสิทธิภาพ โดยทั่วไป วัสดุที่ใช้ในการผลิตจะประกอบ 
ด้วยวัสดุที่สามารถคำนวณได้ทันทีซึ่งถือเป็นต้นทุนวิศวกรรม (Engineering Cost) เรียกว่าวัสดุทาง 
ตรง และวัสดุที่ไม่สามารถคำนวณได้ทันทีแต่ต้องอาศัยข้อมูลในอดีตที่ผ่านมาซึ่งถือเป็นต้นทุนทาง 
สถิติ (Statistical Cost) จะถูกจัดเป็น วัสดุทางอ้อม

วัสดุอาจจะแบ่งออกเป็น 4 ประ๓ ท คือ
1. วัตถุดิบ หรือ วัสดุการผลิต
2. วัสดุสนับสนุนหรือประกอบการผลิต
3. วัสดุส่งเสริมการผลิต
4. วัสดุสิ้นเปลืองหรือวัสดุใช้สอย

วัตถุดิบเป็นส่วนของวัสดุที่สำดัญที่สุดทางการผลิต โดยมีการใช้งานในลักษณะต่อเนื่อง
และสอดคล้องกับการผลิต การขาดแคลนวัตถุดิบในช่วงเวลาใดก็ตาม จะมีผลต่อการผลิตในช่วง 
เวลานั้น วัสดุสนับสนุนหรือประกอบการผลิต คือ วัสดุส่วนที่จำเป็นต้องใช้ประกอบการผลิต เช่น 
ลวดเชื่อม มีดกลึง กระดาษทราย ฯลฯ วัสดุส่งเสริมการผลิตคือ วัสดุด้านอุปกรณ์ จิ๊กพิกซ์เจอร  ์
เครื่องมือต่าง ๆ ซึ่งมีความจำเป็นในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เป็นวัสดุที่ทำให้การผลิตเป็น 
ไปโดยราบรื่นขึ้น หรือใช้แก้ไขความบกพร่องของผลิตภัณฑ์จากการผลิต จึงเป็นวัสดุส่งเสริมคุณ 
ภาพของผลิตภัณฑ์ ส่วนวัสดุสิ้นเปลืองหรือวัสดุใช้สอย คือ วัสดุประ๓ ทใช้แล้วเสียไปเปล่า ๆ 
โดยไม่เกิดผลผลิต เช่น ถุงมือ ผ้าเช็ดมือ กระดาษชำระ ผงซักฟอก ฯลฯ กระบวนการควบคุมต้น
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ทุนวัสดุประกอบด้วย การลดค่าวัสดุสิ้นเปลือง การประหยัดการใช้วัสดุส่งเสริมการผลิต การระวัง 
รักษาวัสดุประกอบการผลิต และการลดความสูญเสียของวัตถุดิบจากการผลิต

วัสดุใช้สอยแบ่งได้เป็น วัสดุใช้สอยในโรงงาน ในสำนักงาน และในงานขาย ค่าวัสดุใช้ 
สอยในโรงงานจะคิดเป็นส่วนของค่าโสหุ้ยการผลิต ซึ่งสามารถนับเป็นต้นทุนคงคลังได้ ขณะที่ค ่า 
ใช้จ่ายวัสดุใช้สอยในสำนักงานและงานขายจะถูกจัดไว้เป็นค่าใช้จ่ายทั่วไปหรือบริหาร ซึ่งจะถูก
ตัดเป็นค่าใช้จ่ายของงวดบัญชี

คงคลังของวัสดุแบ่งได้เป็น 3 ระดับคือ
า. วัตถุดิบและวัสดุใช้สอย (Raw Material and Supplies)
2. งานระหว่างทำ (Work in Process)
3. ชิ้นส่วนประกอบ และสินค้าสำเร็จรูป (Parts and Finish Product)

ในส่วนของวัตถุดิบและวัสดุที่เกี่ยวช้องกับการผลิตซึ่งเป็นวัสดุทางตรง เม ื่อม ีการเบ ิกจ่าย 
ไปจะถูกตัดโอนย้ายต้นทุนไปเป็นคงคลังของงานระหว่างทำ เมื่องานระหว่างทำผลิตสำเร็จเป็น
ผลิตภัณฑ์หรือชิ้นส่วนประกอบแล้ว ต้นทุนวัสดุจะถูกโอนต่อไปเป็นคงคลังของสินค้าสำเร็จรูปคง 
คลังของวัสดุจะถือเป็นสินทรัพย์ ส่วนวัสดุใช้ลอยที่ไม่ได้ใช้ในการผลิตจะถูกตัดเป็นค่าใช้จ่าย
ประจำงวด ส่วนที่เป็นคงคลังจะยังเป็นสินทรัพย์ในบัญชีวัสดุใช้สอย

ต ้น ท ุน แ รงงาน
แรงงานเป็นองค์ประกอบในการผลิตที่สำคัญนอกเหนือจากวัสดุ ดังนั้น ต้นทุนแรงงานจึงเป็นส่วน 
ต้นทุนที่มีผลต่อต้นทุนของผลิตภัณฑ์ โดยเฉพาะการผลิตที่มีลัดส่วนของแรงงานในการผลิตสูง
กว่าองค์ประกอบอื่น อุตสาหกรรมที่มีลัดส่วนของต้นทุนแรงงานสูง ได้แก่ โรงงานทอผ้า โรงงาน 
แหอวน โรงงานปลาพูน่ากระป๋อง ฯลฯ โรงงานเหล่านี้จะต้องให้ความสนใจด้านการควบคุมต้น 
ทุนแรงงาน เนื่องจากการเปลี่ยนแปลงที่เกี่ยวช้องกับค่าแรงงานจะมีผลต่อต้นทุนการผลิต และ 
ปัญหาแรงงานจะต้องได้รับการดูแลจัดการให้มีประสิทธิภาพการทำงานที่สูงชิ้น

โดยทั่วไป ต้นทุนแรงงานก็เป็นเช่นเดียวกับต้นทุนวัสดุที่ใช้ในทางการผลิต คือประกอบด้วย 
ต้นทุนแรงงานทางตรงหรือแรงงานทางอ้อม ต้นทุนแรงงานทางตรงจะเป็นต้นทุนที่แปรผันตาม
ปริมาณการผลิต และต้นทุนแรงงานส่วนที่ไม่ได้แปรผันไปตามปริมาณการผลิตจะถูกจัดเป็นค่า
แรงงานทางอ้อมซึ่งถือเป็นค่าโสหุ้ยการผลิต
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ค ่า ใช ้จ ่าย โร ง ง าน ห ร ีอ ค ่า โส ห ุ้ย ก าร ผ ล ิต
ค่าใช้จ่ายโรงงานหรือค่าโสหุ้ยการผลิต เป็นต้นทุนการผลิตที่สำคัญอีกส่วนหนึ่งนอกเหนือ 

จากค่าวัสดุทางตรงและค่าแรงงานทางตรง ซึ่งใช้ในการแปลงสภาพวัตถุดิบให้เป็นผลิตภัณฑ์
สำเร็จรูป ถึงแม้ว่าค่าใช้จ่ายบริหารและการขายจะเป็นส่วนของค่าโสหุ้ย แต่ก็ไม่ได้เกี่ยวช้องกับ 
การผลิตและไม่ถือเป็นต้นทุนโสหุ้ยการผลิตด้วย ธรรมซาตของต้นทุนโสหุ้ยการผลิต ส่วนมากจะ 
เป็นต้นทุนคงที่ซึ่งไม่ได้แปรเปลี่ยนไปตามปร็มาณการผลิตที่เพิ่มขึ้นหรือลดลง แต่ต้นทุนคงที่จะมี 
ต้นทุนต่อหน่วยเพิ่มขึ้นเมื่อผลผลิตลดลงและลดลงเมื่อผลผลิตสูงขึ้น ค่าโสหุ้ยมีลักษณะเป็นต้นทุน 
ทางอ้อมที่ต ้องมีการลัดสรรค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นเช้าผลิตภัณฑ์ เช้าแผนกผลิต เข้าแผนกบริการใด  ๆ
หรือเช้าสู่สูนย์ต้นทุนต่าง  ๆ การควบคุมต้นทุนจะใช้วิธีการควบคุมโดยงบประมาณ

การจำแนกประ๓ ทต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตสามารถจำแนกได้ดังต่อไปนี้
•  จำแนกตามวัตถุประสงค์ของต้นทุน
•  จำแนกเป็นค่าโสหุ้ยการผลิตทางตรงและทางอ้อม
•  จำแนกตามค่าใช้จ่ายของโรงงานหรือของแผนกผลิต
•  จำแนกเป็นค่าโสหุ้ยการผลิตคงที่และแปรผัน
วัตถุประสงค์ของต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตจะแบ่งได้เป็น 3 ประ๓ ทคือ ค่าวัสดุทางอ้อม ค่า 

แรงงานทางอ้อม และค่าใช้จ่ายทั่วไปของโรงงาน ค่าวัสดุทางอ้อม คือ วัสดุส่งเสริมการผลิตทั่ง 
หลาย เช่น นี้าม้นเครื่อง วัสดุทำความสะอาด และวัสดุใช้ลอย ที่จำเป็นต่อการผลิต ค่าแรงงาน 
ทางอ้อม เป็นต้นทุนของการบริหารต่าง  ๆ ซึ่งไม่ได้ใช้โดยตรงกับการผลิต แต่เป็นงานที่จำเป็นจะ 
ต้องมีไว้เพื่อช่วยในการผลิต เช่น ค่าแรงงานของหัวหน้าคนงาน คนงานแผนกคลังสินค้าและคน 
งานแผนกซ่อมบำรุงอาคารสถานที่ ค่าใช้จ่ายทั่วไปของโรงงานประกอบด้วยต้นทุนค่าซ่อมบำรุง
ค่าพลังงาน ค ่าภาษ ีอากร ค่าสาธารณูปโภค ค่าประกันภัย ค่าเดินทาง ฯลฯ

ต้นทุนทางตรง (Direct Cost) คือ ต้นทุนที่สามารถลัดสรรเข้ากับผลิตภัณฑ์ แผนกผลิต 
แผนกบริการ หรือโรงงานได้โดยตรง ส่วนต้นทุนทางอ้อม (Indirect Cost) เป็นต้นทุนที่ไม่สามารถ 
ลัดเข้ากับหน่วยงานหรือผลิตภัณฑ์!ด้โดยตรง โดยท่ัวไป ต้นทุนโสหุ้ยการผลิตจะเป็นต้นทุนทาง
อ้อม แต่จะมีต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตที่สามารถลัดสรรเข้าแผนกผลิตได้โดยตรงเช่นกัน ค่าเงิน
เดือนหัวหน้าคนงานจะเป็นต้นทุนที่ลัดสรรเข้าแผนกผลิตได้โดยตรง แต่จะเป็นต้นทุนทางอ้อมใน
การลัดสรรเข้าสู่ต้นทุนของผลิตภัณฑ์ ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิต เช่น ค่าเสื่อมราคาและเงินเดือน 
ของผู้ลัดการโรงงานเป็นต้นทุนทางตรงต่อโรงงาน แต่เป็นต้นทุนทางอ้อมของแผนกผลิต

ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิต อาจจะสัมพันธ์โดยตรงกับโรงงาน แผนกบริการ หรือแผนกผลิต 
ต้นทุนที่ลัมพันธ์กับโรงงานคือ ค่าใช้จ่ายการดูแลรักษาสภาพแวดล้อมของโรงงาน รวมทั่งการบำรุง 
รักษาอุปกรณ์ต่าง  ๆ ในโรงงาน ต้นทุนที่ลัมพันธ์กับแผนกบริการคือ ต้นทุนการดำเนินงานของ
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แผนกบรการ เช่น สำนักงานโรงงาน แผนกซ่อมบำรุง และแผนกจัดซื้อ ต้นทุนเหล่านี้จะประกอบ 
ด้วย เงินเดือนของวิศวกร พนักงานบัญชี และพนักงานจัดซื้อ ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตสามารถจัด 
สรรให้กับแผนกผลิตและแผนกบริการ ขณะที่ต้นทุนค่าโสหุ้ยของแผนกบริการจะจัดสรรเข้าให้กับ 
แผนกผลิตได้ด้วย ดังนั้น ต้นทุนค่าโสหุ้ยทางตรงของแผนกผลิตจึงประกอบด้วย ค่าวัสดุทางอ้อม 
ค่าแรงงานทางอ้อม และค่าโสหุ้ยการผลิตที่สัมพันธ์โดยตรงกับแผนกผลิต และต้นทุนค่าโสหุ้ยจาก 
แผนกบริการ โดยทั่วไป ต้นทุนที่สัมพันธ์โดยตรงกับแผนกหรือกระบวนการผลิต จะเป็นต้นทุนที่ 
ควบคุมได้ภายใต้การดูแลของหัวหน้าแผนกผลิต แต่ต้นทุนค่าโสหุ้ยทางอ้อมของแผนกผลิตจะไม่ 
สามารถควบคุมได้โดยหัวหน้าแผนกผลิต เนื่องจากเป็นต้นทุนที่เกิดจากการกำกับดูแลของผู้บริหาร 
ระดับสูงกว่า หรืออาจจะอยู่ภายใต้การดูแลของหัวหน้าแผนกผลิตอื่น เช่น แผนกซ่อมบำรุง แผนก 
บริการ แผนกอาคารสถานที่ ฯลฯ

ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตที่จำแนกตามพฤติกรรมของต้นทุนที่แปรผันตามกิจกรรมการผลิต 
หรือบริการในแต่ละช่วงเวลา จะประกอบด้วย ด้นทุนแปรผัน (Variable Cost) ซึ่งจะแปรเปลี่ยนไป 
ตามกิจกรรมที่เปลี่ยนแปลงไป และต้นทุนคงที่ (Fixed Cost) จะไม่เปลี่ยนแปลงตามการเพิ่มขึ้น 
หรือลดลงของกิจกรรม

ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตคงที่อาจจะจำแนกออกเป็น
•  ต้นทุนคงที่ของกำสังการผลิต (Capacity Fixed Cost)
•  ต้นทุนคงที่ของการดำเนินการ (Operating Fixed Cost)
•  ต้นทุนคงที่ของโครงการ (Project Fixed Cost)
ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตคงที่ของกำสังการผลิต คือ ต้นทุนส่วนที่เป็นค่าเสื่อมราคาของ 

เค่รื่องจักร ซึ่งมักจะมีการกำหนดอายุการไข้งานและคำนวณค่าเสื่อมราคาของเครื่องจักรตามระยะ 
เวลาอายุการใช้งาน

ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตคงที่ของการดำเนินงาน เป็นค่าใช้จ่ายที่ต้องใช้สำหรับการดำรง
และรักษาสินทรัพย์ถาวร เช่น ค่าไฟฟ้า ค่าประกันกัย ค ่าภาษ ี ฯลฯ

ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตคงที่ของโครงการ เป็นค่าใช้จ่ายที่จัดสรรให้สำหรับโครงการพิเศษ 
เช่น โครงการล่งเสริมการผลิต โครงการล่งเสริมการตลาด หรือโครงการพัฒนาระบบงาน ตัวอย่าง 
ค่าใช้จ่ายที่เป็นต้นทุนคงที่ของโครงการ คือ ค่าโฆษณา ค ่าใช ้จ ่ายวิจ ัยและพัฒนา ค ่าใช ้จ ่ายเล ี้ยง 
รับรอง ฯลฯ

พฤติกรรมของต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิต อาจจะอยู่ในลักษณะกึ่งแปรผันหรือกึ่งคงที่ก็ได้ ค่า 
ใช้จ่ายที่เพิ่มขึ้นหรือลดลง แต่ไม่ได้แปรผันไปตามสัดส่วนของการเปลี่ยนแปลงของกิจกรรมจึงไม่
สามารถจำแนกให้เป็นต้นทุนแปรผันหรือต้นทุนคงที่ได้ เช่น ค่าสาธารณูปโภคทั้งหลายมักจะเพิ่ม
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ขึ้นเมื่อมีการผลิตมากขึ้น แต่ไม่ได้เพิ่มขึ้นไปตามสัดส่วน และจะกำหนดเป็นต้นทุนแปรผันได้
ยาก

ก า ร บ ร ิห าร ก าร ผ ล ิต เพ ี่อ ล ด ค ว าม ส ูญ เส ิย
1. การวางแผน (Planning) - แผนงานต่างๆจะให้เป ้าหมายกับองค์กรและระเบียบวิธ ีปฎิบ ้ต ิงาน 
ที่ดีที่สุด เพ ื่อความสำเร็จของเป้าหมายดังกล่าวนี้ ยิ่งกว่านั้นแผนงานจะทำให้

- องค์กรต้องรวบรวมทรัพยากรท่ีองค์กรต้องการสำหรับกิจกรรมต่าง ๆ
- ความก้าวหน้าขององค์การสามารถตรวจลอบและวัดได้
ดังนั้น การแก้ไขจะเกิดขึ้น ถ้าหากว่าอัตราของความก้าวหน้าไม่เป็นที่น่าพอใจ

2. การจัดองค์กร (Organizing) - เมื่อผู้บริหารได้กำหนดเป้าหมายและพัฒนาแผนงานต่าง  ๆ ขึ้น 
มาแล้วจำเป ็นอย่างยิ่งท ี่ผ ู้บร ิหารจะต้องมีความสามารถในการออกแบบและพัฒนาองค์กรข ึ้นมา 
เพื่อดำเนินงานตามแผนให้เกิดความสำเร็จ

การบริหารบุคคล (Staffing) เป็นส่วนหนึ่งของหน้าที่การจัดองค์กร การบริหารบุคคลคือ 
หน้าที่เกี่ยวกับการสรรหาและการบรรจุบุคคลที่มีคุณสมปติเหมาะสมในการปฏิบ้ติงานต่าง  ๆ ของ 
องค์การ
3. การสังการ (Directing) - หน้าที่การสั่งการจะถูกปฏิปติโดยผ่านทางการติดต่อสื่อสาร การสั่ง 
การส่วนใหญ่เกิดขึ้นภายในสภาพแวดล้อมของความสัมพันธ์ระหว่างบุคคล โดยอยู่บนพื้นฐาน 
ของการเผชิญหน้า การติดต่อสื่อลารที่มีประสิทธิภาพจะมีความสำคัญต่อหน้าที่การสั่งการ

โดยสรป หน้าที่การสั่งการจะเกี่ยวข้องกับการใช้อิทธิพล และให้ความช่วยเหลือกับผู้อยู่ใต้ 
บังคับบัญชาในการปฎิป้ติงานของพวกเขาโดยผ่านทางความเกี่ยวพันระหว่างบุคคล
4. การควบคุม (Controlling) - การควบคุมเกี่ยวข้องกับองค์ประกอบ 3 อย่าง คือ

- การกำหนดมาตรฐานของผลการปฏิป้ติงาน
- การวัดผลการปฏิบัติงานและทำการเปรยบเทํยบกับมาตรฐานที่กำหนดไว้
- การแก้ไขผลการปฏิบัติงานใด  ๆ ที่ไม่เป็นไปตามมาตรฐาน
ในการปฏิบัติหน้าที่การควบคุม ผู้บริหารสามารถทำให้องค์กรอยู่บนหนทางที่ถูกต้องได้ 

ก าร ว ิเค ร าะ ห ์ส า เห ต ุข อ ง ค ว าม ส ูญ เส ิย
ปัจจัยที่ก่อให้เกิดความสูญเสียในการผลิตกิคือทรัพยากรในโรงงานอันได้แก่ คนงาน(Man) 

เครื่องจักร (Machine) วัตถุดิบ (Material) วิธีการทำงาน (Method) สภาพแวดล้อม (Environment) 
มีขึ้นตอนในการวิเคราะห์ดังนี้
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1. การเก็บรวบรวมข้อมูล - สร้างระบบการรายงานและบันทึกข้อมูลเพื่อดูการกระจาย 
ของกระบวนการผลิต หรือดูสาเหตุของสิ่งที่ต้องการปรับปรุงว่ามีการกระจายมากน้อยเพียงใด มี 
ลาเหตุเนื่องจากอะไร และจะได้ทราบที่มาของปัญหา ในการเก็บรวบรวมข้อมูลมีเทคนิคเครื่องมือ 
หลาย'ชนิดที่ใช้ เช่น

อีสโตแกรม - เป็นแผนกูมิที่แสดงความถี่ของสิ่งที่เกิดขึ้น โดยแสดงเป็นกราฟแท่งสี่ 
เหลี่ยมที่ม ีความกว้างเท่ากันและมีด้านข้างติดกัน

แผนภูมิพาเรโต - เป็นแผนภูมิที่แสดงว่า มูลเหตุใดเป็นมูลเหตุที่สำคัญที่สุด วิธีการ 
เขียนแผนภูมิพาเรโตเริ่มจากการใช้ใบตรวจสอบเก็บข้อมูลก่อน แล้วจำแนกแจกแจงข้อมูลเป็น
หมวดหมู่ตามสาเหตุต่าง  ๆ หลังจากนั้นก็จัดอันดับโดยนำสาเหตุที่มีความถี่สูงสุดไปแสดงไว้ซ้าย 
สุดในแผนภูมิ และสาเหตุรองลงมาก็แสดงไว้ชิดมาทางขวามือ นอกจากจะแสดงมูลเหตุที่สำคัญที่ 
สุและเรียงมูลเหตุอื่น  ๆ ตามลำดับความสำคัญแล้วจะแสดงเล้นกราฟสะสมไว้ด้วย

2. การวิเคราะห์สาเหตุของความสูญเสีย - ในการปฏิบัติงานลดความสูญเสียนั้น จำเป ็น
ที่จะต้องเรียนเการวิเคราะห์ปัญหาอย่างเป็นระบบ เพื่อใช้ในการค้นหาต้นตอสาเหตุที่มาของ
ปัญหา โดยใช้คำถาม 5W 1H คือ

- Who ใครทำให้เกิดความสูญเสีย
- What ความสูญเสียเกิดจากอะไร
- Where ความสูญเสียเกิดขึ้นที่ไหน
- When ความสูญเสียเกิดขึ้นเมื่อไร
- Why ทำไมจึงเกิดความสูญเสีย
- How ความสูญเสียเกิดขึ้นได้อย่างไร
ในการวิเคราะห์หาสาเหตุนั้น ผู้ต ั้งคำถามจะต้องเรียนรู้ในการตั้งคำถามที่เป็นประโยชน์

ถามให้เป็น เพื่อนำไปล่สาเหตุที่แท้จริงในการแก้ปัญหา
และอีกวิธีหนึ่งที่นิยมอย่างแพร่หลายในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาคือ ผังก้างปลา 

หรือผังเหตุผล (Cause & Effect diagram) เป็นแผนภูมิที่ใช้ต่อจากแผนภูมิพาเรโต กล่าวคือ หลัง 
จากดัดสินใจที่จะเลือกแก้ปัญหาใดจากการทำแผนภูมิพาเรโตแล้ว ขั้นต่อใปก็เป็นการระดมความ 
คิดเพื่อแก้ปัญหาที่เลือกขึ้นมาจากแผนภูมิพาเรโต โดยแสดงผลของสาเหตุของปัญหาไว้ที่ปลาย
ของแผนภูมิ และระหว่างที่จะถึงปลายของแผนภูมิจะแสดงถึงสาเหตุของปัญหาต่าง  ๆ ที่เกิดขึ้น 
ตั้งหมดจากการระดมความคิด จำแนกออกเป็นแขนงเหมือนก้างปลา ซึ่งมีหลักการเขียนผัง
ก้างปลาดังนี้
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1. กำหนดปัญหาที่ต้องการแก้ไขจากแผนภูมิพาเรโต จากปัญหาที่กำหนด จะเป็นผลของ 
สาเหตุที่อยู่ปลายสุดของแผนภูมิก้างปลา แล้วลากเต้นตรงไปตามแนวนอนและสุดปลายเส้นตาม 
แนวนอนจะเป็นผลของสาเหตุ

2. เขียนต ้น เหตุของปัญหาที่เป็นสาเหตุของปัญหาเล็ก ๆ แตกแยกแขนงออกจากเต้นตาม
แนวนอนที่ชี้ไปยังผลของสาเหตุ ซึ่งการเขียนสาเหตุของปัญหาจะได้จากการระดมความคิดทั้ง
หมด โดยเริ่มจากต้นเหตุใหญ่ของปัญหาซึ่งโดยทั้วไปจะประกอบด้วย

- คนงาน (Man)
- เครืองจักร (Machine)
- วัตถุดิบ (Material)
- วิธีการทำงาน (Method)
- สภาพแวดล้อม (Environment)

เมื่อนำมาเขียนแผนภูมิก้างปลาของต้นเหตุใหญ่จะไต้ดังภาพที่ 2.1

ภาพท ี่ 2.1 ผ ังก ้างป ลาแสดงต ้น เห ต ุของป ัญ หา

ก าร ล ด ต ้น ท ุน ใน ห น ้า ท ี่ง า น ผ ล ิต

ก ิจก รรม ล ด ต ้น ท ุน ใน งาน ท ี่ท ำป ระจำว ัน น ั้น  เป ้าห ม ายของก ิจกรรม น ี้ค ือ  ก ารล ดต ้น ท ุน ใน  
ห น ้าท ี่งาน ผ ล ิต เพ ราะม ีอ ัต ราส ่วน ส ูงม าก จาก ต ้น ท ุน ท ั้งห ม ด  ต ้น ท ุน ใน ส ่วน ท ี่เก ี่ย วก ับ ก ารผ ล ิต น ั้น
อ า จ แ บ ่งอ อ ก ได ้เป ็น  ค ่าว ัสด ุ ค ่าแรง และค ่าใช ้จ ่ายสำน ักงาน
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1. การวางแผนการผลิต - เป็นจุดเริ่มต้นของความสำเร็จในการบริหารการผลิตให้เป็นไปตามเป้า
หมาย กล่าวคือ ในการวางแผนการผลิตนั้นจะต้องมีการปรับปรุงให้สอดคล้องกับแผนการขาย
เพื่อกำหนดประ๓ ทของสินค้า ปริมาณการผลิต และเวลาการผลิตที่เหมาะสม

ในการวางแผนการผลิตที่จะล่งผลถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตนั้นจำเป็นจะต้อง 
รวมถึงการวางแผนโครงสร้างของผลิตภัณฑ์ การวางแผนการเดินเครื่อง การวางแผนด้านสต๊อก 
และการวางแผนด้านการสั่งทำผลิตภัณฑ์จากผู้รับเหมาช่วง

ที่กล่าวมาข้างต้นเป็นเรื่องพื้นฐานของการวางแผนการผลิตและก็เป็นการมองอย่างกว้างๆ 
ถ้าจะพิจารณาการวางแผนการผลิตเฉพาะในส่วนที่เกี่ยวก ับงานประจำกันที่ทำอยู่ จะได้แก่งานจัด 
ทำตารางการผลิต วางแผนจัดลำดับการผลิต วางแผนภาระงาน วางแผนด้านตารางเวลา วาง 
แผนด้านวัสดุและการสั่งงาน เป็นต้น

2. การค วบ ค ุม ก ารผล ิต  - เม ื่อทำการวางแผนการผล ิต เสร ็จแล ้ว  ใน ข ั้น ต อ น ท ี่จะป ฏ ิบ ัต ิต าม แผ น ก  

ให ้ได ้ผลงาน ต าม ท ี่วางแผ น ไว ้ก ็จะต ้อ งม ีก ารค วบ ค ุม ก ารผ ล ิต  ก ารค วบ ค ุม ก ารผ ล ิต เป ็น ส ่วน ท ี่เก ี่ย ว  
ข ้องก ับ  do-see ใน กระบ วน การขอ ง plan-do-see เน ื่อ งจาก ก ารค วบ ค ุม ก ารผล ิต เป ็น งาน ท ี่ท ำต ่อ เน ื่อ ง  

จาก การวางแผ น ก ารผ ล ิต  ด ังน ั้น การท ำงาน ใน ส ่วน น ี้จะสำเร ็จห ร ือไมน่ ั้น จะล ่งผ ล ก ระท บ ต ่อ ค วาม  

พ อ ใจต ่อ ก ารบ รรล ุผ ล ของแผน ม าก  ก ารวางแผ น ก ับ ก ารค วบ ค ุม เป ็น ส ่วน ส น ับ ส น ุน ซ ึ่งก ัน แล ะก ัน  ถ้า 

ม ีการวางแผน ท ี่ด ี งานด ้านการค วบ ค ุม ก ็จะน ้อยลง แ ต ่ถ ้า ไม ่ม ีก ารวางแผ น งาน ค วบ ค ุม ก ็จ ะม าก ข ึ้น  
ราย ล ะเอ ีย ด ขอ งก ารค วบ ค ุม ก ารผล ิต  ม ีด ังน ี้

2.1 การสั่งงาน - การสั่งให้ทำงานที่ต้องทำ
2.2 การควบคุมความก้าวหน้า - ต้องเสภาพในขณะหนึ่งว่าเร็วหรือช้ากว่ากำหนดอย่าง 

ถูกต้อง แล้ววางมาตรการแก้ไข
2.3 การควบคุมผลผลิต - ต้องเสภาพผลผลิตและคุณภาพของผลผลิต
2.4 ทำรายงานการควบคุมการผลิต - ทำรายงานผลงานและวิเคราะห์ผลงานเพื่อใช้ใน 

การวางมาตรการต่อไป

3. ประสิทธิภาพในการทำงานของอุปกรณ์เครื่องจักรและการควบคุมอัตราการทำงานของอุปกรณ  ์
เครืองจักร (Operation ratio)

3.1 ประสิทธิภาพในการทำงานของอุปกรณ์เครื่องจักรแต่ละเครื่อง และประสิทธิภาพรวม 
ของอุปกรณ์เครื่องจักรทั้งสายการผลิต เมื่อได้พิจารณาความลามารถของอุปกรณ์เครื่องจักรแล้วก  ็
มาทำการสำรวจการไหลของงานในกระบวนการผลิตทั้งกระบวนการตั้งแต่การผลิตขั้นตอนแรกจน 
ถึงการผลิตขั้นตอนสุดท้าย ตัวอย่างเช่น กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ชนิดหนึ่งซึ่งมีขั้นตอนการ
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ผลิตอยู่หลายขนตอน แต่จะพบว่าขั้นตอนที่มีสมรรถนะด้อยที่ลุดในกระบวนการผลิตนั้นจะเป็นตัว 
กำหนดความสามารถในกระบวนการผลิตทั้งกระบวนการ ซึ่งเราเรียกขั้นตอนตังกล่าวนั้นว่า
“กระบวนการคอขวด” ในกรณีที่มี “กระบวนการคอขวด” อยู่ในกระบวนการทั้งหมดจะเป็นตัวทำ 
ให้เกิดการสูญเปล่าของประสิทธิภาพของอุปกรณ์เครื่องจักร และการว่างงานของคนงาน ตังนั้น
การตรวจลอบด ุลยภาพหรือความเท ่าเท ียมก ันของความลามารถของอ ุปกรณ ์เคร ื่องจ ักรแต ่ละ  
เครื่องตลอดกระบวนการผลิตจึงเป็นสิ่งที่จำเป็นมาก

3.2 ความสามารถของอุปกรณ์เครื่องจักรที่ต้องการในปัจจุบันและความสามารถของ
อุปกรณ์เครื่องจักรที่ต้องการในอนาคต คุณสมบ้ติฃองอุปกรณ์เครื่องจักรที่ต้องการในปัจจุบันนั้น 
พิจารณาไต้ในหลายประเด็น เช่น ทางต้านคุณภาพ ปริมาณการผลิต และต้นทุนการผลิต 
เป็นต้น ซึ่งอุปกรณ์เครื่องจักรในปัจจุบันถ้าไม่มีคุณสมบัติต่าง ๆ เหล่านี้แล้วจะทำให้เกิดปัญหา 
ต่าง ๆ ทางต้านความสามารถของอุปกรณ์เครื่องจักรตามมาไต้ในอนาคต ซึ่งการแก้ปัญหาเหล่า 
นี้จะต้องอาศัยเวลา ตังนั้นแนวความคิดทางต้านการเลือกใช้อุปกรณ์เครื่องจักรจึงไม่ใช่แต่เพียง
เฉพาะเพื่อสนองความต้องการในปัจจุบันเท่านั้นยังจำเป็นต้องคาดการถึงความต้องการในอนาคต 
ไปประมาณอีก 1-2 ปี อีกด้วย นโยบายเกี่ยวกับการเลือกใช้อุปกรณ์เครื่องจักรเช่นนี้นับว่าเป็นสิ่งจำ 
เป ็นมากและจะเป ็นตัวแสดงให ้เห ็นถึงความแตกต่างระหว่างสถานประกอบการที่ด ีม ีช ื่อเล ียงกับ  
สถานประกอบการธรรมดา ๆ ท่ัวไป

3.3 อัตราการทำงานของอุปกรณ์เครื่องจักร เมื่อมีการเดินอุปกรณ์เครื่องจักรก็จำเป็นอยู่
เองที่จะต้องมีค ่าใช้จ่ายต่าง ๆ เกิดขึ้น เช่นค่าใช้จ่ายสำหรับพนักงานควบคุม ค ่าใช ้จ ่ายในการ 
เดินเครื่อง (ค่าไฟฟ้า แก็สและไอนํ้า เป็นต้น) และค่าซ่อมแซม เป็นต้น ตังนั้นนอกเหนือไปจากการ 
ใช ้งานอุปกรณ ์เคร ื่องจ ักรตามปกติแล ้วการใช ้อ ุปกรณ ์เคร ื่องจ ักรอย่างม ีประส ิทธ ิภาพจึงเป ็นส ิ่ง 
สำคัญ เพราะเมื่อมีการใช้อุปกรณ์เครื่องจักรไต้อย่างมีประสิทธิภาพสูงก็ย่อมจะช่วยลดจำนวน
อุปกรณ์เครื่องจักรสำรองที่จะต้องมีไว้ อ้นจะส่งผลในการประหยัดค่าใช้จ่ายการลงทุนต้าน
อุปกรณ์เครื่องจักรลงไต้

ในการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้อุปกรณ์เครื่องจักรให้สูงขึ้นนั้น จำเป็นจะต้องมีการตรวจ
สอบและวิเคราะห์ถึงเนื้อหารายละเอียดของการใช้เวลาของอุปกรณ์เครื่องจักรเลียก่อน หลังจาก 
นั้นจึงลงมือแก้ไขสาเหตุที่ทำให้อุปกรณ์เครื่องจักรต้องหยุดทำงานเป็นเรื่อง ๆ ไป

การแสดงถึงอัตราการทำงานของอุปกรณ์เครื่องจักรนั้นมีหลายวิธีด้วยกัน แต่'ใน'ท่ีน้ี'จะ
แสดงให้เห็นถึงสูตรการคำนวณที่เป็นที่นิยมใช้กันอย่างแพร่หลาย ซึ่งได้แก่

อัตราการทำงานของเครื่องจักร = เวลาที่ใช้อุปกรณ์เครื่องจักรทำงานไต้จริง X 100 %
เวลาท ีเค ร ืองจ ักรร ับ โหลด
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การคำนวณหาอัตราการทำงานของอุปกรณ์เครื่องจักรตามสูตรข้างต้นนั้น หากมีการนำ
เอาวิธีการบันทึกเวลา (บันทึกประจำวัน เครื่องบันทึกเวลา ฯลฯ) และนำเอาวิธีการของการล่มงาน 
(Work sampling) มาใช้จะเป็นประโยชน์ได้มาก

4. การลดค่าใช้จ่ายในการขนถ่ายวัสดุ - การขนถ่ายวัสดุ (Material Handling : MH) เป็นกระบวน 
การหนึ่งที่เกิดขึ้นในกิจกรรมการผลิตและจะเกิดขึ้นซํ้า  ๆ กันอยู่ตลอดเวลาทำให้เก ิดค่าใช้จ ่ายสูง 
และไม่มีผลในการเพิ่มมูลค่าให้กับสินค้าที่ผลิตขึ้นมาได้เลย ดังนั้นจึงจำเป็นต้องทำการศึกษาถึง
หัวช้อที่เกี่ยวช้องเพื่อให้มีการขนถ่ายวัสดุในการผลิตน้อยที่สุด วัตถุประสงค์ของการปรับปรุงการ
ขนถ่ายคือ

- เพื่อลดค่าใช้จ่ายในการขนถ่ายวัสดุ
- เพิ่มขีดความสามารถในการผลิต ด้วยการประสานการขนถ่ายวัสดุกับการผลิตให  ้

สัมพันธ์กัน
- เพื่อศึกษาถึงวิธีใช้และการดูแลรักษาอุปกรณ์ขนถ่าย วิธีการบรรจุหีบห่อ และการเก็บ 

รักษาสินค้าและวัสดุ
- เพ ื่อปรับปรุงความปลอดภัยในการทำงานและสภาพแวดล้อมของสถานที่ทำงานโดย 

อาดัยการวางแผนเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการขนถ่าย

ก า รลดต ้น ท ุน ใน ห น ้า ท ี่ท า ง ด ้า น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ และค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ

ในกระบวนการผลิตนั้นงานผลิตที่เกิดขึ้นจะต้องเป็นงานผลิตที่ม ีคุณภาพไต้ตามประ๓ ทท่ี 
วางไว้ โดยมีปัจจัยต่าง ๆ ที่เกี่ยวช้อง ได้แก่ วัสดุต่าง ๆ ชิ้นส่วนอะไหล่ เครื่องจักร อุปกรณ์จิ๊ก 
และฟิกเจอร์ เครื่องมือตรวจสอบ อุปกรณ์ในการขนส่ง ของใช้หมดเปลืองและพนักงาน เมื่อใดเกิด 
ความเปลี่ยนแปลงขึ้นกับปัจจัยเหล่านี้ก็จะทำให้คุณภาพของผลิตภัณฑไม่สมํ่าเสมอ ซึ่งจะเป็น
สาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต เมื่อคุณภาพสินค้ามีความไม่แน่นอนมากขึ้น และ 
เกิดของเสียมากขึ้น นอกจากจะทำให้เกิดความเสียหายขึ้นกับตัวสถานประกอบการเองแล้ว ยังส่ง 
ผลกระทบให้ลูกค้าอีกด้วย ดังนั้นจึงจำเป็นต้องลดความไม่สมํ่าเสมอของคุณภาพเพื่อลดปรมาณ 
ของเสียที่จะเกิดขึ้น โดยจะต้องสร้างให้พนักงานทุกหน้าที่ที่เกี่ยวช้องกับการผลิต เริ่มตั้งแต่
พนักงานในลายการผลิต พนักงานออกแบบ พนักงานจัดซื้อวัสดุ ตรวจสอบ ซ่อมบำรุง ขนส่ง 
ควบคุมกระบวนการผลิต และคลังสินค้า เป็นต้น มีจิตสำนึกทางด้านคุณภาพ (Quality
conciousness)

เพื่อให้การสร้างคุณภาพที่ต้องการในงานเกิดขึ้นตามนโยบายของโรงงาน เป็นสถาน
ประกอบการที่มีการผลิตสินค้าที่ดี และทำการผลิตได้ในราคาถูก จะต้องมีความร่วมมือกันอย่าง
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ใก ล ้ช ิด ระห ว ่างพ น ัก งาน แล ะผ ู้ป ระก อ บ ก าร ระบ บ ท ี่น ำม าใช ้อ ย ่างม ีป ระส ิท ธ ิภ าพ เพ ื่อ ให ้บ รรล ุเป ้า  

ห ม ายน ี้ค ือ  ก ิจกรรม ค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ท ั่วท ั้ง ระบ บ  ห ร ือก ารค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ส ม ท ุรณ ์แบ บ ท ี่เร ีย ก ว ่า  

TQC (Total Quality Control)

ก า ร ล ด ต ้น ท ุน ก า ร ผลิตด้วยว ิธ ีก า ร ศ ึก ษ า ก า ร ท ำ งา น

การลดต้นทุนนี้เป็นการลดต้นทุนทางด้านแรงงานทางตรง โดยการศึกษาการทำงนของคน 
และพิจารณาองค์ประกอบต่าง  ๆ ซึ่งจะมีผลต่อประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของการทำงานเพื่อ 
การปรับปรุงการทำงานนั้น ๆ ให้ดีขึ้น

การศึกษาการทำงานจึงมีความสัมพันธ์โดยตรงกับการเพิ่มผลผลิต เราจึงใช้การศึกษา
การทำงานนี้มาช่วยในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรที่ม ีอยู่เดิมด้วยค่าใช้จ่ายการลงทุนที่น ้อยลง 
ก า ร ล ด ต ้น ท ุน ใน ห น ้า ท ี่ท า งต ้า น บ ร ิห า ร พ ัส ด ุค งค ล ัง

การบริหารงานพัสดุหมายถึง การใช้เงินลงทุนที่ตํ่าที่สุดในการจัดหาพัสดุในปริมาณ คุณ  
ภาพ สถานที่และเวลาที่ต้องการ เป้าหมายของงานนี้ก็คือการปรับปรุงงานทางด้านการจัดการ
พัสดุให ้สน ับลนุนงานผลิตอย่างสมทุรณ ์ในขณะเดียวกันก็สามารถลดต้นทุนของการสต๊อกวัสดุ 
และเงินลงทุนในพัสดุอุปกรณ์ที่เกินความจำเป็น ในการบริหารวัสดุจะมีงานหลักอยู่ 6 ประการ คือ

1. การวางแผนพัสดุที่จำเป็นสำหรับการผลิต ทำแผนการจัดซื้อวัสดุตามชนิด ปริมาณ  
เวลาใว้อย่างถูกต้อง

2. การสั่งซื้อ ทำการสั่งซื้อวัสดุอุปกรณ์ที่จำเป็นทั้งหลายจากแหล่งต่าง ๆ ที่เหมาะสม
3. การรับและตรวจรับพัสดุ ทำการรับ ตรวจลอบความถูกต้องตามใบสั่งซื้อ ตรวจสอบ 

คุณภาพและจัดการกับพัสดุที่ไม่ตรงตามสั่ง
4. การควบคุมสต๊อก ต้องมีการเก็บรักษาพัสดุเป็นอย่างดี และบริการการเบิกจ่ายใด้

อย่างรวดเร็ว ในขณะเดียวกันก็ต้องทำการเช็คสต๊อกในช่วงเวลาที่เหมาะลม
5. การจัดการกับของเหลือและของเลีย ต้องทำการรวบรวมของเสีย และของเหลือใช้ใน 

ขั้นตอนต่าง  ๆ แล้วนำกลับมาใช้งานใหม่ หรือจัดการขายทอดตลาดออกไป
6. ศึกษาการใช้พัสดุที่ง่ายลงและที่มีมาตรฐานหรือการใช้วัสดุทดแทน ต้องจัดทำมาตร

ฐานของวัสดุเพื่อลดความแตกต่างทางรูปร่างหรือขนาดที่ไม่จำเป็น นอกจากนั้นต้องศึกษาว่ามี
พัสดุทดแทนที่ประหยัดกว่าหรือไม่ วิธีเหล่านี้จะเป็นพื้นฐานของการบริหารพัสดุ ซึ่งจะช่วยในการ 
ลดต้นทุน
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ก าร ค ัก ษ าว ิธ ีก าร ท ำง าน  (M ethod  Study)
การศึกษาวิธีการทำงานมีจุดมุ่งหมายคือ มุ่งพัฒนาวิธีการทำงานที่ดีกว่าโดยใช้หลักการ 

ปรับปรุงงาน ซึ่งจะช่วยลดและตัดทอนงานที่ไม่จำเป็นออกไป เช่น การปรับปรุงกระบวนการผลิต 
และวิธีการทำงาน, สภาพแวดล้อมการทำงาน, เพ ิ่มความสะดวกและง่ายต่อการทำงาน, ลดความ 
เมื่อยล้าในการทำงาน, ปรับปรุงประสิทธิภาพในการใช้ทรัพยากรทางการผลิต, สถานที่ทำงานและ 
โรงงาน, กำหนดหากระบวนวิธีการในการขนย้ายวัสดุในกระบวนการผลิตให้เหมาะสม โดยขั้นตอน 
การศึกษาวิธีการทำงานประกอบด้วย
1. การเลือกงาน - เป ็นการพิจารณาเลือกงานที่จะทำการศึกษาเพื่อหาวิธีการทำงานที่ด ีกว่า

เป็นขั้นตอนที่สำคัญ เพราะงานหรือปัญหาการทำงานที่จะศึกษามีอยู่ตลอดเวลา การทำงาน 
ให้เกิดผลประโยชน์สูงสุดคือ เล ือกงานที่ม ีความจำเป็นเร่งด่วนกว่ามาทำการศึกษาก่อน ตัง 
นั้นจึงต้องพิจารณางานตามหลักเกณฑ์ต่อไปนี้

- ด ้านความจำเป็น
- ด้านความเป็นไปได้
- ด้านความคุ้ม
- ด้านปัญหาอุปสรรคจากการต่อต้านของคนงาน

2. การบันทึกการทำงาน - การรวบรวมข้อมูลขั้นตอนวิธีการทำงานและปัญหาการทำงานต่าง  ๆ
เพื่อนำมาพิจารณาหาแนวทางการแก้ไขต่อไป ขั้นตอนการบันทึกการทำงานมีตังนี้

2.1 กำหนดจุดเริ่มต้นและสิ้นสุดของงานที่จะบันทึกให้แน่ชัด
2.2 ศึกษาขั้นตอนการผลิตจนเข้าใจและลามารถจินตนาการแยกแยะขั้นตอนโดยหยาบได้
2.3 เริ่มทำการบันทึกโดยใช้ลัญลักษณ์บันทึกขั้นตอนการทำงานต่าง  ๆ ที่แยกแยะไว้จน 

ครบทุกขั้นตอน ในส่วนนี้จะเป็นการแบ่งแยกประ๓ ทของขั้นตอนของงานออกเป็น 5 กลุ่ม 
ตามลัญลักษณ์ท ี่ใช ้

2.4 นำข้อมูลวิธีการทำงานที่บ ันทึกโดยลัญลักษณ์แล้วมากำหนดข้อความบรรยายกิจ 
กรรมของสัญลักษณ์แต่ละตัว

2.5 ตรวจสอบส่วนที่บันทึกและให้ข้อความบรรยายกิจกรรม แล้วมาตรวจสอบกับขั้นตอน 
การทำงานจริง และปรับแก้ไขจนถูกต้อง

2.6 บันทึกรายละเอียดอื่น  ๆ ให้ครบ
2.7 นำสิ่งที่บันทึกแล้วให้บุคคลที่สามอ่านเพื่อบ่งชี้ว่า การบันทึกของเราเข้าใจได้โดย 

บุคคลอื่น แสดงว่าการบันทึกนั้นใช้ได้
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3. การพิจารณาตรวจตราเพื่อกำหนดแนวทางการปรับปรุงวิธีการทำงาน - เทคนิคที่ใช้ในการ 
พิจารณาตรวจตราขั้นตอนของงานเพื่อกำหนดแนวทางการปรับปรุงวิธีการทำงานคือ เทคนิค 
6W-1H หรือ เทคนิคการตั้งคำถาม โดยจะแบ่งกลุ่มการตั้งคำถามเป็น 2 กลุ่มคือ

3.1 What, Who, When, Where
3.2 Why, Which, How
จากกระบวนการนี้ เราจะใช้ตรวจสอบว่าขั้นตอนของงานที่ทำอยู่เหมาะสมหรือใม่ ถ้าไม่ 

เหมาะสมก็ให้หาแนวคิดในการปรับปรุง ถ้าเหมาะสมเราจะค้นหาว่ามีวิธีการอื่นสำหรับขั้น
ตอนนั้น  ๆ ที่ดีกว่าหรือไม่ ถ้ามีจะทำอย่างไร กระบวนการพิจารณาตรวจสอบนี้ จะช่วยให้ 
เห็นแนวทางในการปรับปรุงงานที่ทำ ถ้าเราใช้กระบวนการพิจารณาตรวจลอบแบบเดียวกับ
การตรวจสอบความเหมาะสมของคนทำงาน (Who) ความเหมาะสมของเวลา (When) และ 
ความเหมาะลมของสถานที่ทำงาน (Where) จะทำให้สามารถกำหนดแนวทางการพัฒนาสู่สิ่งที่ 
ดีกว่าได้

สรุปคือ นำเอาคำถามกลุ่มหนึ่งเป็นตัวพิจารณาตรวจลอบก่อนทีละตัวจากนั้นใช้คำถาม
กลุ่มที่สองทุกตัวในการพิจารณาตรวจสอบเพื่อให้ได้ทางเลือกที่ดีกว่า

4. การปร ับปร ุงงาน  - เม ื่อ ได ้แนวทางการปร ับปร ุงงานมาแล ้วพบว ่า งานท ี่ท ำน ั้น ไม ่จำเป ็นต ้อง  

ทำเลยแสดงว ่าต ัด ได ้ให ้ต ัด ไป เลย แต ่ถ ้าต ัด ไม ่ได ้จะรวมก ับ งานข ั้นตอนอ ื่นแล ้วทำให ้ลดงาน  

บ างส ่วน ได ้ หร ือบางคร ั้งข ั้นตอนท ี่พ ิจารณ าค ่อนข ้างจะซ ับซ ้อน  เราสามารถแยกงานออกเป ็น  

งานย ่อยท ี่ง ่ายมากกว ่าห น ึ่งงานซ ึ่งจะช ่วยให ้ท ำงาน เร ็วข ึ้น  ถ ้าแยกหร ือรวมงานย ังช ่วยอะไรไม ่ 

ได ้ การเปล ี่ยนข ั้นตอนอาจจะด ีกว ่า และแน ่นอนถ ้าเราลามารถปร ับกระบวนว ิธ ีการทำงานให ้ 

เร ียบง ่ายข ึ้น  การทำงานจะง ่ายและรวดเร ็วข ึ้น ในส ่วนส ุดท ้ายค ือ  การใช ้อ ุปกรณ ์หร ือเคร ื่องม ือ  

เข ้ามาช ่วย  เช ่น การใช ้จ ิ๊ก ฟ ิกเจอร ์หร ืออ ุปกรณ ์ท ุ่นแรงต ่าง  ๆ ความจร ิงส ัญ ล ักษ ณ ์ท ี่ใข ้บ ันท ึก  

งาน'ต ั้ง 5 ต ัวม ีส ่วนช ่วยให ้เราลามารถปร ับปร ุงงานได ้ง ่ายข ึ้น  เช่น ^ แ ล ะ  □  ม ักจะเป ็นงานท ี ่

เป ็นส ่วน เก ินจะม ีโอกาสท ี่จะพ ิจารณ าต ัด  รวม แยก หร ือ เปล ี่ยนข ั้นตอนแล ้วจะด ีข ึ้น  สำหร ับ

D และV  เป็นส่วนท่ีต้องพยายามตัดอย่างเด ียว เพราะเป็นส่วนท่ีเป็นเวลาไร้ประสิทธิภาพ
จากการรอและหยุดชะงักของงานซึ่งจะไม่เกิดผลผลิต จึงต้องพยายามตัดออกไป ภายหลังจาก 
การปรับปรุงงานแล้ว เราจะได้ขั้นตอนวิธีการทำงานใหม่ซึ่งแน่นอน และจะต้องเป็นวิธีการที่ 
รัดกุมและมีประสิทธิภาพสูงกว่าแบบเดิม

5. การวัดผลงาน - เพ ื่อเปรียบเทียบกับวิธีการทำงานเดิมโดยดูจากจำนวนสัญลักษณ์ที่ลดลง 1 
การวัดระยะทางเดินในการทำงาน และ การเปรียบเทียบเวลาหรือการเปรียบเทียบอัตราการ 
ผลิต จากการปรับปรุงวิธีการทำงาน อัตราการผลิตย่อมสูงขึ้น ผลผลิตสูงขึ้น
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5.1 การศึกษาเวลาทำงาน (Time Study) - เป็นเทคนิคการวัดผลงานเพื่อหาเวลาและ 
อัตราการทำงานของงานในขั้นตอนย่อยของการทำงาน โดยการใช้นานิกาจับเวลา เราใช้การ 
ศึกษาเวลาในการกำหนดเวลามาตรฐานในการทำงาน

“เวลามาตรฐาน” คือ ค่าเวลาที่ว ัดได้ของการทำงานภายใต้ภาวะการทำงานที่เหมาะสม 
คือ คนทำงานต้องเหมาะสม เงื่อนไขการทำงานต้องเหมาะสม โดยมีการปรับเพิ่มเวลา
สำหรับกิจส่วนตัวของคนงาน และซดเชยความเมื่อยล้าอันมีผลมาจากสภาพแวดล้อมที่ไม่
เหมาะสม ตังนั้น

เวลามาตรฐาน = เวลาที่วัดได้ X อัตราการประเมินงาน + เวลาเผื่อ 
เวลาที่วัดได้ คือ ค่าเวลาที่เราจัดเก็บข้อมูลจากการวัดเวลาของขั้นตอนย่อยต่าง  ๆ ของการ 

ทำงาน โดยทำการวัดหลาย  ๆ ครั้งเพื่อจะสามารถกำหนดข้อมูลที่มีความน่าเชื่อถือสูงเป็นตัว 
แทนของเวลาทำงานในแต่ละข้อมูลย่อย โดยปกติเราจะใช้ค ่าเฉลี่ยซึ่งมีค ่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
ตํ่า แต่ถ้าค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานสูง เราอาจจะเอาค่าที่ม ีความถี่ส ูงหรือค่าฐานนิยม (Mode)
เป็นตัวแทนเวลาทำงาน

อ ัตราการประเม ินงาน  คือ ค ่าท ี่ใช ้ปร ับต ัวเลขเวลาท ี่ว ัด ได ้ให ้เหมาะสม เพราะคนงานท ี่ 

เล ือกมาเป ็นคนงานต ัวอย ่าง เพ ื่อว ัด เวลาอาจจะไม ่เหมาะสมเพ ียงพอ ท ั้ง  ๆ ท ี่เราม ีหล ัก

เกณ ฑ ์ในการเล ือกคนงานต ัวอย ่าง ให ้เป ็นคนงานท ี่เป ็นต ัวแทนท ี่เหมาะสมท ี่ส ุด  ค ือ ทำงานไม ่ 

เร็ว ไม ่ช ้า  และค ่อนข ้างสม ํ่าเสมอ อย ่างไรก ็ตาม  คนงานต ังกล ่าวก ็เป ็นคนธรรมดาท ี่ย ่อมม  ี

อารมณ ์ผ ันแปร การทำงานซ ึ่งอาจจะไม ่เป ็น ไปตามหล ัก เกณ ฑ ์ท ี่วางไว ้ จ ึงจำเป ็นต ้อ งคำนวณ  

อ ัต ราก ารป ระ เม ิน ก ารท ำงาน ขอ งค น งาน เพ ื่อ ใช ้ป ร ับ ค ่า เวล าให ้เห ม าะส ม ข ึ้น ต าม ค วาม ช ้า เร ็ว  

ของการท ำงาน  ในการพ ิจารณ าประเม ินการทำงานของคนงาน  เราจะม ีองค ์ประกอบต ังต ่อไป

- ความชำนาญงานของคนงาน
- ความพยายามของคนงาน
- สภาพแวดล้อมการทำงาน
- ความสมํ่าเสมอของคนงาน
- ความยากง่ายของงาน
- สถา'นภาพของคนงาน

เวลาเผื่อ คือเวลาที่ปรับเพิ่มให้สำหรับค่าเวลาที่บ ันทึกได้จากการศึกษาเวลาภายหลังจาก 
การปรับค่าอัตราการประเมิน เพื่อที่จะได้เป็นค่าเวลามาตรฐานที่ไปใช้งานได้เวลาเผื่อจะมาก 
หรือน้อย ส่วนหนึ่งจะขึ้นอยู่กับเงื่อนไขการทำงานและสภาพแวดล้อม เซ่น งานหนัก ร้อน ฝ่น
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จัด เส ียงด ัง กล ิ่น เหม ็น  อ ีกส ่วนหน ึ่งก ็เก ี่ยวข ้อ งก ับ เวลาทำงานในแต ่ละว ัน  ถ ้าทำงาน เป ็น เวลา  

น าน  ก ็จะเผ ื่อความ เม ื่อยล ้าให้มากข ึ้น  และส ่วนสุดท ้ายค ือ การเผ ื่อสำหร ับกรณ ีอ ุบ ้ต ิเห ต แุละ 

การจ ัดการบกพร ่อง เซ่น ไฟฟ ้าด ับ  เคร ื่องจ ักรชำร ุด ขาดแคลนว ัสด ุ อ ุปกรณ ์ไม ่พร ้อม  ฯลฯ 

5.2 การส ุ่ม งาน  (Work Sampling) - เป ็น เทคน ิคทางสถิติในการเก ็บข ้อร ุ)ลส ัดส ่วนชอง  

เวลาท ำงาน  การเก ็บข ้อร ุ)ลสำหร ับการคำนวณ จะใช ้ข ้อม ูล “ ทำ”  หรือ “ ไม่ทำ”  คือ Working 
(พ ) และ Idle (I) เท ่าน ั้น  ความแม ่นยำของข ้อม ูลจะข ึ้นก ับจำนวนข ้อม ูลท ี่เก ็บ  ย ิ่งเก ็บข ้อม ูล  

มาก ความถ ูกต ้อ งย ิ่งส ูง  การว ัดผลงานโดยว ิธ ีน ี้ค ่อนข ้างจะหยาบ  จ ึงเหมาะสมก ับการว ัดผล  

งานของการทำงานท ี่ม ีเวลาการทำงานของข ั้นตอนย ่อยค ่อนข ้างยาว  

หล ักการในการเก ็บข ้อม ูลสำหร ับการส ุ่ม งาน  คือ

1. จังหวะเวลาที่ใช้ในการเก็บข้อมูลต้องเป็นเวลาสุ่ม (Random Time)
2. จำนวนข้อมูลที่เก็บมาต้องมากเพียงพอ
การสุ่มงาน นอกจากจะใช้ในการวัดผลงานเพื่อกำหนดมาตรฐานเวลาแล้ว การสุ่มงานยัง 

เป็นเครื่องมือในการกำหนดประสิทธิภาพการทำงาน เราจึงสามารถใช้ข้อมูลจากการสุ่มงาน 
ในการผลักดันเพื่อให้ประสิทธิภาพการทำงานสูงขึ้น

การพิจารณาขนาดของตัวอย่าง - ในการกล่าวถึงระดับความเชื่อมั่น (Confidence level) 
ต้องกล่าวถึงความผิดพลาดที่เราอนุญาตให้มืขึ้นจากการไปเก็บตัวอย่างเซ่น เราเชื่อมั่นว่าใน
การเก็บตัวอย่างเรื่องนี้ 95% ของการเก็บตัวอย่างจะถูกต้องภายใต้ความผิดพลาด ±5%  หรือ 
รวม 10% มีสองหลักการที่ช่วยในการหาขนาดของตัวอย่างคือ วิธีทางสถิติและวิธีของ
monogram 
วิธีทางสถิติ

เมื่อ G =  ค ่าเบี่ยงเบน
P = % เครื่องจักรหยุดงาน
q = % เครื่องจักรทำงาน
ท = ขนาดตัวอย่างหรือจำนวนที่จะลังเกตทั้งหมด

5.3 การใช้ระบบเวลามาตรฐานพรืดีเทอร์มืน (Predetermined Time Standard) - การวัด 
ผลงานสามารถทำได้โดยใช้ข้อมูลมาตรฐานเวลาที่ทำการวิจัยไว้สำหรับการเคลื่อนไหวพื้นฐาน 
ต่าง  ๆ ของขั้นตอนย่อยของการทำงาน ข้อมูลมาตรฐานเวลาสำหรับระบบเวลามาตรฐานพรืดี 
เทอร์ม ืนต่าง  ๆ จะมืองค์ประกอบของระยะทางและลักษณะของการเคลื่อนไหวของร่างกาย 

ข้อมูลมาตรฐานเวลาของการเคลื่อนไหวพื้นฐานต่าง  ๆ เหล่านี้ จะกำหนดหน่วยของเวลา



ที่ใช้เป็น tmu ( 1 tmu = 1/100,000 ซ.ม. ) โดยหน่วยการวัดนี้ใช้สำหรับระยะจัดให้เป็นการ 
เคลื่อนไหวพื้นฐานพร้อมวัดระยะทางที่เคลื่อนไหว เราจะสามารถใช้มาตรฐานเวลามากำหนด 
เป็นเวลาที่ใช้ในขั้นตอนย่อยของงาน ซึ่งจะช่วยให้สามารถกำหนดเวลามาตรฐานของงานนั้น 
ได้

6. การกำห นดน ิยามมาตรฐาน ว ิธ ีก ารทำงาน  - เม ื่อพ ิส ูจน ์โดยการว ัดผลงานแล ้วว ่า  ว ิธ ีก าร  

ท ำงาน ที่พ ิฒนาปร ับปร ุงข ึ้นใหม ่น ั้น ได ้ผลเป ็นท ี่น ่าพอใจ ข ั้นตอนต ่อไปค ือ การบัญญ้ต ิ’ว ิธ ีการ  

ทำงานน ั้น ไว ้เป ็นมาตรฐานว ิธ ีก ารทำงาน เป ็นลายล ักษณ ์อ ักษร ส ามารถอ ้างอ ิงได ้ จากน ั้น ใช ้ 

มาตรฐานว ิธ ีการทำงาน เป ็นว ิธ ีก ารท ี่ใช ้ในสายการผล ิต  ข ั้นตอนน ี้อาจจะม ีอ ุปสรรคตรงท ี่คน

งานท ี่เคยทำว ิธ ีการทำงานแบบเด ิม   ๆ และม ักจะไม ่ยอมทำตามว ิธ ีการทำงานแบบใหม ่ ใน

ระยะแรกอาจจะยอมทำตามคำล ังของผ ู้บ ังค ับบ ัญ ชาในการทำงานด ้วยว ิธ ีก ารใหม ่ ต ่อเม ื่อ

ระยะเวลาผ ่าน ไประยะหน ึ่ง  คนงานก ็จะม ีแนวโน ้ม ในการกล ับ ไปทำงานตามว ิธ ีการเด ิม  ดัง 

น ั้นห ัวหน ้างานจะต ้องคอยต ิดตามและป ้องก ันพฤต ิกรรมด ังกล ่าว เป ็นการดำรงร ักษาว ิธ ีการ

ทำงานท ี่ปร ับปร ุงแล ้วให ้ได ้ตลอดไป

7. การปรับนำไปใช้งาน
8. การดำรงไว้ซึ่งวิธีการทำงานมาตรฐาน

เท ค น ิค ก าร ล ด ก ำล ัง ค น
เกี่ยวกับเทคนิคการลดกำลังคนที่สำคัญ  ๆ นั้น พอจะยกตัวอย่างได้ดังนี้คือ

1. ปรับปรุงงานปฏิบัติการและงานสำนักงาน
2. ใช้อุปกรณ์สำนักงานเข้าช่วย
3. ลงทุนด้านอุปกรณ์เครื่องจักรและสิ่งอำนวยความสะดวกต่าง ๆ
4. ปรับปรุงระบบการบริหารองค์กร
5. ปรับปรุงเวลาการทำงานของพนักงานสำรอง ให้ลับเปลี่ยนเวลารับประทานอาหารกันอย่าง 

เหมาะสม
6. นำเอาระบบโดยรวมของการบริหารควบคุมบุคลากรมาประยุกตัใช้
7. กระจายงานบางอย่างออกไปโดยการว่าจ้างผู้รับช่วงภายนอก
8. อื่น ๆ

21
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ห ัวข ้อต ่าง  ๆ ท ี่กล ่าวมาข ้างต ้นน ี้ จะม ีล ักษ ณ ะพ ิเศษ และรายละเอ ียด ใน แต ่ละว ิธ ี ด ังน ั้น  

การท ี่จะนำเอาว ิธ ีการเหล ่าน ี้ไปใช ้ย ่อมจะเก ิดผลท ี่แตกต ่างก ันออกไป  น ั้งน ี้จ ะข ึ้นอย ู่ก ับ ประ๓ ท

ของงานหร ือว ิธ ีการลดและประหย ัดท ี่เคยใช ้มาก ่อนในสถานประกอบการด ้วย  ส ิ่งส ำค ัญ ท ี่ค วร

ศ ึกษ า คือ ขอบเขตของผลท ี่จะได ้ร ับ  ตลอดจนเน ื้อหารายละเอ ียดของว ิธ ีการแต ่ละว ิธ ีให ้กระจ ่าง  

ซ ัด เส ียก ่อน  การลดและป ระหย ัดพ น ักงานตามท ี่ได ้กล ่าวมาแล ้วป ระการสำค ัญ จะม ุ่งท ี่ก ารผล ักด ัน  

ให ้พน ักงานท ุกคนปฏ ิษ ัต ิหน ้าท ี่อย ่างเต ็มกำล ังความสามารถประเด ็นหน ึ่ง  และเพ ื่อลดและ

ประหย ัดค ่าแรงงานอ ีกประเด ็นหน ึ่ง  ในการเส ือกใช ้ว ิธ ีการแต ่ละว ิธ ี ค วรพ ิจ ารณ าตาม ความ เห ม าะ  

สมท างด ้าน เศรษฐก ิจ เป ็นสำค ัญ

ระบบสารสนเทศ
สารสนเทศคือ ส่ิงท่ีได้จากการประมวลข้อมูลให้อยู่ในรูปแบบท่ีเหมาะสม เพ่ือหวังผลให้มี 

ผู้ทำส่ิงใดส่ิงหน่ึงท่ีควรทำ หรือช่วยให้ผู้น้ัน  ๆ ดัดสินใจได้ถูกต้อง ผู้บริหารจะใช้รายงานดังกล่าว 
เพ่ือติดตาม ควบคุมการดำเนินงาน และช่วยในการดัดสินใจเร่ืองราวต่าง  ๆ ได้อย่างถูกต้องทัน 
เหตกุารณ์

การออกแบบรายงาน
รายงานควรจะเป็นไปตามความต้องการของผู้บริหาร สามารถส่ือข้อมูลท่ีเป็นประโยชน์

ต่อการบริหารงาน ซ่ึงการออกแบบรายงานจะมีข้ันตอนต่าง  ๆ ดังน้ี
1. การกำหนดรายงานท่ีต้องการ รายงานท่ีต้องการมักจะพิจารณาร่วมกับความต้องการ 

ของการบริหารและวิเคราะห์ระบบงาน การพิจารณามักจะประกอบด้วยคำถามในลักษณะต่อไปน้ี
- มีความต้องการรายงานน้ีหรือไม่
- สารสนเทศท้ังหมดจากรายงานมีความจำเป็นหรือไม่ มีล่วนใดดัดท้ิงได้บ้าง
- สารสนเทศท่ีต้องการมีอยู่ในรายงานอ่ืนหรือไม่
- ความถ่ีของการออกรายงาน และจำนวนชุดของแต่ละรายงาน เป็นต้น

2. การกำหนดสารสนเทศในรายงาน สารสนเทศในรายงานต้องพิจารณาร่วมกับผู้บริหาร 
และผู้ปฏิบ้ติงานในหน่วยงาน ความยากลำบากและความถูกต้อง เพ่ือให้ได้มาซ่ึงสารสนเทศจาก 
ระบบงานและเอกสารท่ีมีอยู่

3. การออกแบบรูปแบบของรายงานท่ีเหมาะสม รูปแบบของรายงานจะต้องทำให้ผู้
บริหารดูแล้วมีความเข้าใจได้ง่าย

4. ระบบการรายงาน จะพิจารณาถึงจำนวนชุดของรายงานท่ีจัดล่งและจัดล่งถึงใคร การ 
ออกรายงานมีระยะเวลาท่ีแน์นอน เช่น รายวัน .รายลัปดาห์, รายเดือน, รายปี เป็นต้น
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ระบบสารสนเทศเพ่ีอการควบคุมการผลิต
ระบบข้อสนเทศเพ่ือการควบคุมมักจะอธิบายส่ิงท่ีเก่ียวข้องกับผลงานท่ีทำได้ ผลการ

ปฏิบ้ติงานท่ีเกิดข้ึน ผลความแตกต่างจากแผนงานหรือมาตรฐานท่ีวางไว้ ในการควบคุมการผลิต 
ผู้บริหารจำเป็นต้องทราบสารสนเทศพ้ืนฐานเช่น สรุปการส่ังซ้ือสินค้า สรุปการวางแผนการผลิต 
สรุปผลผลิตเทียบกับแผนงานและมาตรฐาน สรุปผลผลิตและการสูญเลีย สรุปการไข้วัตถุดิบ
สรุปสินค้าคงคลัง สรุปผลการลัดส่งและคืนสินค้า เป็นต้น ในการออกแบบรายงานจึงจำเป็นจะ 
ต้องศึกษารายละเอียดของระบบงานและความต้องการของผู้บริหาร
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