
บ ท ท ี่ 2

ทฤษ ฎ ีท ี่เก ี่ยวข ้องภ ับ งานว ิจ ้ย

ก ารรายงาน งาน ต ้น ท ุน ก ารผ ล ิต

การรายงานต้นทุนการผลิตของแผนกหรือของช่วงการผลิต เป ็นการรายงานผลสรุปของ 

ต้นทุนทั้งหมดที่เก ิดข ึ้นในแผนก รายงานนี้นอกจากใช้สำหรับคำนวณต้นทุนการผลิตแล้ว ย ังใช ้ 

สำห ร ับ บ ัน ท ึกรายการใน สม ุดรายว ัน เก ี่ยวก ับต ้น ท ุน ของผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ผ ล ิตสำเร ็จท ี่จะโอน จาก  

แผนกหนึ่งไปอ ีกแผนกหนึ่งด ้วยท ี่สำค ัญค ือ การรายงานต้นท ุนการผลิตต ้องแยกเป ็นรายแผนก 

สำหรับงวดหนึ่ง  ๆ ไม่รายงานรวมทุกแผนกเช้าด้วยกัน

การจัดทำรายงานต้นท ุนการผลิตอาจแยกออกไต้เป ็น 3 ขั้น โดยแต่ละข ั้นสามารถตรวจ 

สอบความถูกต ้องไดในตัวเอง งานทั้ง 3 ขั้น ม ีต ้งน ี้ 

ข ั้นที่ 1 การรายงานจำนวนหน่วย

ขั้นที่ 2 การรายงานต้นทุนรวม หน่วยเท ียบสำเร็จร ูป และต้นทุนต่อหน่วย 

ขั้นที่ 3 การรายงานต้นทุนที่ต ้องจัดให้ครบ

ขั้นท่ี 1 การรายงานจำนวนหน่วย

การรายงานจำนวนหน่วยเป ็นการต ิดตามจำนวนหน่วยของผลิตภ ัณฑ ์ท ี่ผล ิต ค ือดูว ่า 

หน ่วยต ่าง  ๆ ท ี่ผล ิตต ้นงวดซ ึ่งเป ็นผลิตก ัณฑ ์ท ี่ผล ิตย ังไม ่เสร ็จในงวดก่อนยกมาผล ิตต ่อในงวดน ี้ 

ม ีก ี่หน ่วย และหน่วยท ี่เร ิ่มใหม่หรือส่งเข ้าผลิตใหม่ระหว่างงวดมีก ี่หน ่วย แล ้วด ูว ่าผล ิตภ ัณฑ ์ท ี่ 

ผล ิตสำเร ็จในงวดน ี้ส ่งไปผลิตต ่อในแผนกต ่อไปม ีก ี่หน ่วย และย ังม ีผล ิตภ ัณฑ ์ท ี่ผล ิตไม ่เสร ็จใน 

งวดน ี้จะต ้องผลิตต ่อในงวดหน ้าม ีก ี่หน ่วย ซ ึ่งจะเข ียนเป็นสมการไต้ต ้งน ี้

งาน ระห ว ่างท ำต ้น งวด  + จ ำน วน ท ี่เร ิ่มให ม ่งวด น ี้ = จ ำน วน ห น ่วยท ีผ่ลิตส ำเร ็จ  + งาน ระห ว ่างท ำป ลาย งวด

ข ั้นท ี่ 2 ก ารรายงาน ต ้น ท ุน รวม  ห น ่วย เท ียบ สำเร ็จร ูป  แ ละต ้น ท ุน ต ่อห น ่วย

1. การรายงาน ต ้น ท ุน รวม  ต้นทุนรวม คือต้นทุนที่เก ิดขึ้นในแผนกหนึ่ง  ๆ ในแต่ละ 

งวดต ้นท ุนรวมน ี้จะเก ็บรวบรวมมาจากบ ัญช ีแยกประเภท การรายงานต้นท ุนรวมในรายงานต้น 

ท ุนการผล ิตจะแสดงต ้นท ุนรวมท ี่เก ิดข ึ้นในงวดน ี้ และกรณ ีม ีงานระหว่างทำต ้นงวดซ ึ่งหมายถ ึง
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2. การรายงานหน่วยเทียบสำเร็จรูปและต้นทุนต่อหน่วยของวัตถุดิบทางตรง
เน ื่อ งจากการผล ิตผล ิตภ ัณ ฑ ์ในแด ่ละแผนกผล ิตอาจม ีการเบ ิกว ัตถ ุด ิบทางตรงชน ิด เด ียวหร ือ  

หลายชน ิดเข ้าการผล ิตและว ัตถ ุด ิบทางตรงแด ่ละชน ิดอาจถ ูกเบ ิก เข ้าไปใช ้ในข ั้นตอนการผล ิต  

ด ่างก ัน เซ่น ว ัตถ ุด ิบทางตรงบางชน ิดจะถูกเบ ิกเข ้าการผลิตในตอนต้นของช ่วงการผลิต แด่วัตถุ 

ด ิบทางตรงบางชน ิดจถ ูกเบ ิกเข ้าการผลิตระหว่างช ่วงช ่วงหน ึ่งของการผลิต ฉะนั้นการคำนวณหา 

หน ่วยเท ียบสำเร ็จร ูปและการคำนวณ ต ้นท ุนต ่อหน ่วยเพ ื่อจ ัดทำรายงานต ้นท ุนการผล ิตจำเป ็น  

ต ้องศ ึกษาเป ็นลำด ับด ังน ี้

ก. ล ักษระของการเบ ิดวัตถ ุด ิบทางตรงเข ้าการผลิต

ข. การคำนวณหน่วยเท ียบสำเร ็จร ูป

ค. การคำนวณต้นทุนต่อหน่วย

ก. ล ัก ษ ณ ะก าร เบ ิด ว ัต ถ ุด ิบ ท างต รง เข ้าก ารผ ล ิต  การเบ ิกว ัตถ ุด ิบทางตรงเข ้าการ 

ผล ิตอาจแยกตามลักษณะของการเบ ิดว ัตถ ุด ิบไต ้เป ็น 3 กรณี

กรณีที่ 1 การเบ ิกวัตถุด ิบไปใช้ตอนต้นช่วงการผลิตครั้งเด ียว แผนกผลิตท ี่เบ ิกว ัตถ ุด ิบ 

ในลักษณะนี้ม ักเป ็นแผนกแรกที่เร ิ่มผลิต กล่าวคือ เม ื่อแผนกน ี้เร ิ่มผล ิตก ็ต ้องเบ ิกว ัตถ ุด ิบท ันท ี 

และจะเบ ิกว ัตถ ุด ิบท ั้งหมดในคราวเด ียวก ัน ต่อจากน ั้นไปจนผลิตในแผนกเสร็จจะไม่ม ีการเบ ิก 

ว ัตถ ุด ิบอ ีก ด ังน ั้นผลิตก ัณฑ ์ท ุกหน ่วยท ี่ผล ิตในแผนกนี้จะผลิตเสร็จแล้วหรือย ังผลิตไม ่เสร็จก ็ตาม 

ถือว่าได ้ใช ้ว ัตถ ุด ิบครบแล้ว ต ัวอย่างการผลิตในกรณ ีน ี้ เช่น การผลิตเส ื้อสำเร ็จร ูป ผ ้าจะเป ็นวัตถุ 

ด ิบทางตรงท ี่เบ ิกเข ้าการผลิตท ันท ีเพ ียงคร ั้งเด ียว เป็นต้น

ต้นทุนยกมาจากงวดก่อนจะต้องนำต้นทุนของงานระหว่างทำต้นงวดมาแสดงในรายงานต้นทุน
การผลิตด้วย

กรณีที่ 2 การเบิกวัตถุดิบไปใช้เมื่อผลิตกัณฑ์ทำสำเร็จไปขั้นหึ่ง แผนกผลิตที่เบิกวัตถุ 
ดิบในลักษณะนี้มักเป็นแผนกที่ 2 หรือแผนกท่ี 3 เช่น การผลิตในแผนกที่ 2 กำหนดว่า ถ้า 
ผลิตกัณฑ์หน่วยใดไต้ทำเสร็จไปแล้ว 70% จ ึงจะมีการเบิกวัตถุดิบมาใช้ ด ังนี้ ผลิตกัณฑ์หน่วย 
ใดในแผนกนี้ที่ผล ิตไม ่สำเร ็จถึงจุด 70% จะยังไม่มีการใช้วัตถุดิบเลย แด่ถ้าผลิตกัณฑ์หน่วยใด 
ได้ผ่านการผลิต ณ จุด 70% ไปแล้วถือว่าผลิตกัณฑ์หน่วยนั้นได้ใช้วัตถุดิบครบแล้ว

*  --------------------------
t
จ ุดเร ิ่มผล ิต เป ็นจ ุดท ี่เบ ิกว ัตถ ุด ิบ

t  d
จ ุดท ี่งานเสร็จ



8

รูปแสดงการเบิกวัตถุดิบกรณีที่ 2

*
t

ทำสำเร็จ

*  _____
*
จุดเริ่มต้นผลิต เบิกวัตถุดิบเข้าผลิต

กรณีท ี่ 3 การเบ ิกวัตถ ุด ิบไปใช้สม ํ่าเสมอตลอดช่วงการผลิต แผนกผลิตท ี่เบ ิกว ัตถ ุด ิบใน 

ล ักษณะน ี้อาจเป ็นแผนกท ี่ 1 หรือแผนกอื่น  ๆ ก ็ได้ ผล ิตภ ัณฑ ์หน ่วยใดที่ทำสำเร ็จในแผนกนี้แล ้ว 

จ ึงจะถ ือว ่าได ิใช ้ว ัตถ ิดบครบ สำหรับผลิตภ ัณฑ ์ท ี่ย ังผลิตไม ่เสร็จจะคำนวณการใช้ว ัตถ ุด ิบโดยคิด 

ดามส ่วนของการผล ิตท ี่ทำสำเร ็จ เช่น ผลิตภัณฑ์ทำเสร็จไปแล้ว 30% ถือว่าได้ใช ้ว ัตถุด ิบไปแล้ว 

30% หรือผลิตภ ัณฑ ์ทำเสร็จไปแล้ว 90% ถือว่าได้ใช้ว ัตถุด ิบไปแล้ว 90% เป็นด้น

ข. ก าร ค ำน วณ ห น ่วย เท ียบ สำเร ็จร ูป  (Equivalent Units) คือการแปลงงานระหว่างทำ 
ให้มีฐานะเป็นผลิตภัรฑ์ที่ผลิตสำเร็จ เหตุที่ต้องแปลงงานระหว่างทำให้มีฐานะเป็นผลิตภัณฑ์ที ่
ผลิตสำเร็จเพราะการรายงานทางบัญชีต้องหาว่าด้นทุนรวมของผลิตภัณฑ์ที่เกิดขึ้นในงวดนั้น 
สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได้สำเร็จเป็นจำนวนเท่าใด การคำนวณหาจำนวนหน่วยที่ผลิตสำเร็จไม ่
อาจทำได้ง่าย  ๆ ด้วยการน่าจำนวนหน่วยที่ผลิตสำเร็จมาบวกกับงานระหว่างทำปลายงวด 
เพราะผลิตภัณฑ์ที่ผลิตสำเร็จแล้วจะใช้ปัจจัยการผลิต 100% แต่งานระหว่างทำซึ่งยังผลิตไม ่
เสร็จจะใช้ปัจจัยการผลิตตํ่ากว่า 100% จึงต้องประมาณงานระหว่างทำว่าใช้ปัจจัยการผลิตไป 
แล้วกี่เปอร์เซ็นต์ แล้วคำนวณเทียบด้นทุนของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตไม่เสร็จนั้นว่าจะสามารถน่าไปใช ้
ผลิตเป็นผลิตภัณฑ์สำเร็จได้กี่หน่วยแล้วน่าไปรวมกับจำนวนที่ผลิตสำเร็จ ผลลัพธ์คือจำนวน 
หน่วยเทียบสำเร็จรูป ซึ่งเป็นจำนวนหน่วยที่ด้นทุนรวมผลิตได้ในงวดนั้น จากนั้นภันำจำนวน 
หน่วยด้งกล่าวไปคำนวณด้นทุนต่อหน่วยต่อไป

วิธ ีการคำนวณหน่วยเท ียบสำเร ็จร ูปแสดงให้เห ็นได้ด ้งน ี้

ผลิตภัณฑ์ 1 หน่วย ใช้ปัจจัยการผลิต 100% เป็นผลิตภัณฑ์สำเร็จ 1 หน่วย 
ผลิตภัณฑ์ 1 หน่วย ใช้ปัจจัยการผลิต 50% เป็นผลิตภัณฑ์สำเร็จ V i หน่วย 
ผลิตภัณฑ์ 2 หน่วย ใช้ปัจจัยการผลิต 50% เป็นผลิตภัณฑ์สำเร็จ 1 หน่วย

ค. ก ารค ำน วณ ต ้น ท ุน ต ่อห น ่วย  คือการคำนวณว่าการผลิตผลิตภัณฑ์จนสำเร็จ 1 

หน่วย จะมีด้นทุนเกิดขึ้นเท่าใด โดยปกติการคำนวณด้นทุนต่อหน่วยจะคำนวณหลังจากที่ทราบ 
จำนวนหน่วยเทียบสำเร็จรูปแล้ว
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สูตรการคำนวณต้นทุนต่อหน่วย = ต้นทุนรวม

หน่วยเท ียบสำเร็จร ูป

ขั้นที่ 3 การรายงานต้นทุนทั้งหมดที่ต ้องจัดให้ครบ

การรายงานต้นท ุนท ั้งหมดที่ต ้องจัดให ้ครบ เป ็นการรายงานต ้นท ุนของผลิตภ ัณฑ ์ท ี่ผล ิต 

สำเร ็จโอนออกจากแผนกผลิตหนึ่งไปอีกแผนกผลิตหน ึ่ง ซ ึ่งหากเป ็นแผนกสุดท ้ายก ็โอนเข ้าบ ัญช ี 

ส ินค ้าสำเร ็จร ูปก ับการรายงานต ้นท ุนของงานระหว ่างทำปลายงวด โดยอาค ้ยข ้อม ูลต ้นท ุนต ่อ 

หน ่วยท ี่คำนวณไต้จากข ั้นท ี่ 2 การรายงานต้นทุนการผลิตขั้นท ี่ 3 แยกออกเป ็น 2 ส่วนคือ

1. การรายงานต้นท ุนผลิตภ ัณฑ ์ท ี่ผล ิตสำเร ็จซ ึ่งโอนออกไปแผนกต่อไป เน ื่องจากการ 

คำนวณต้นท ุนของผล ิตภ ัณฑ ์ท ี่ผล ิตสำเร ็จต ้องอาศ ัยข ้อม ูลต ้นท ุนต ่อหน ่วยจากข ั้นท ี่ 2 ซึ่งในการ 

คำนวณต้นท ุนต ่อหน ่วยกรณ ีม ีงานระหว่างทำต ้นงวดไต ้แยกการคำนวณออกเป ็น 2 ว ิธ ี คือ ว ิธ ี 

ถ ัวเฉลี่ยถ ่วงน ํ้าหน ักและว ิธ ีเข ้าก ่อน-ออกก่อน

2. การรายงานต ้นท ุนของงานระหว ่างทำปลายงวด งาน ระหว ่างทำปลายงวด เป ็น  

ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ผล ิตย ังไม ่สำเร ็จในงวดน ั้น  ต ้นท ุนท ี่เก ิดข ึ้นก ับงานระหว ่างทำปลายงวดบางต ัวอาจ 

เก ิดขึ้นครบแล้ว เซ่น ว ัตถุด ิบท ี่เบ ิกเข ้าต ้นช ่วงการผลิตหรือต ้นท ุนรับโอนมา เป็นต้น แต่ต ้นทุน 

บางต ัวอาจยังไม ่ไต ้เก ิดข ึ้นเลย เซ่น ว ัตถุด ิบท ี่เบ ิกเข ้าการผลิต ณ จุดใดจุดหนึ่งในระหว่างช่วง 

การผล ิต ซ ึ่งหากงานระหว ่างทำปลายงวดย ังไม ่ถ ึงจ ุดท ี่จะเบ ิกว ัตถ ุด ิบแสดงว ่าต ้นท ุนว ัตถ ุด ิบย ัง 

ไม ่เก ิดข ึ้นเป ็นต ้น
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ค ว า ม ห ม า ย ข อ ง ค ว า ม ส ูญ เส ีย

ความสูญเสียในกระบวนการผลิตคือ ค่าใช้จ่ายที่เสียไปในกระบวนการผลิตโดยไม่ไดม 
ส่วนสนับสนุนกระบวนการผลิตแต่อย่างใด ความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้สามารถเกิดได้หลายลักษณะ 
แตกต่างกัน เนื่องจากสาเหตุที่ฑำให้เกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิตได้แก่ทรัพยากรการ 
ผลิตอันประกอบด้วย

1) คนงาน (Man)
2) เครื่องจักรและอุปกรณ์ (Machine and Equipment)
3) วัตถุดิบ (Material)
4) วิธีการทำงาน (Method)
5) วิธีการตรวจสอบ (Measurement)

ความสูญเสียเนื่องมาจาก คนงาน (Man)

ความผิดพลาดโดยคนงานนั้นเกิดขึ้นได้จากหลายสาเหตุเกี่ยวเนื่องไปถึงด้านเทคนิค 
และจิตวิทยา โดยมีปัจจัยที่ทำให้เกิดควาสูญเสียด้งนี้

ท ัศนคติของคนงาน (Attitude)

ป ัจจ ัย ท ี่สำคัญปัจจ ัยหน ึ่งท ี่ม ีผลกระทบโดยตรงต่อการทำงานของคนงานในโรง 

งานค ือ ท ัศนคต ิของจ ิตใจท ี่ม ีต ่อการทำงาน ซ ึ่งจะแตกต่างกันไปขึ้นกับ ประสบการณ ์ การศึกษา 

สถานะทางส ังคมและแม้แต ่สภาวะแวดล้อมของการทำงาน

ในการค ันคว้าทางด ้านท ัศนคติของคนงานท ี่ม ีต ่อการทำงานน ั้น ม ีหลายทฤษฎ ี 

กล ่าวว ่าประสบการณ ์Iนอด ีตท ี่ผ ่านมาม ีผลกระทบต ่อท ัศนคต ิของคนงาน เซ่นหากคนงานเคยทำ 

งานในโรงงานท ี่ม ีการตระหน ักและให ้ความสำคัญก ับความสูญเส ียมากๆ เม ื่อคนงานคนนั้นพบ 

และได ้ย ินคำว ่าความสูญเสีย คนงานคนนั้นจะมีท ัศนคติว ่า ควรจะดำเน ินการอย่างไรกับความ 

สูญเส ียท ี่เก ิดข ึ้น  โดยเร ียบเร ียงจากประสบการณ ์!นอด ีตท ี่ผ ่านมา เซ ่นเด ียวก ันก ับคนงานอีกคน 

หน ึ่งซ ึ่งไม ่เคยได ้ร ับร ู้เก ี่ยวก ับความสูญเส ียมาก่อน คนงานคนนี้ก ็จะไม่สนใจ ไม ่ให ้ความสำคัญ 
และปล ่อยปละละเลยในการดำเน ินการเก ี่ยวก ับความสูญเส ียท ี่เก ิดข ึ้น ในกระบวนการผลิต ความ 

แตกต่างในการทำงานของคนงานท ั้ง 2 คนน ี้ เป ็นสิ่งท ี่ฝ ่ายบริหารควรพิจารณาสร้างแรงจูงใจ 

และผลการตอบแทนให ้ตระหน ักถ ึงค ุณ ค ่าของการให ้ความสำคัญก ับความสูญเส ียมากกว ่าการ 

ปล ่อยปละละเลย รวมทั้งให ้ความรู้และรณรงค์อย่างต ่อเน ื่อง เพ ื่อให ้คนงานเก ิดทัศนคติต ่อความ 

ส ูญ เส ีย จากสภาวะแวดล้อมของการทำงานท ี่คนงานดำเน ินงานอยู่
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เป็นที่เชื่อกันว่า การมีทัศนคติที่ตระหนักถึงความสูญเสียของคนงานจะเป็นผล 
ต่อเนื่องอันได้มากจากการรับความรู่ การ?เกฝนเพื่อลดความสูญเสียจากการดำเนินงาน และการ 
ได้รับแรงจูงใจอย่างต่อเนื่องจะส่งผลทำให้ความสูญเสียในการผลิตลดลง ในระยะยาวแล้วฝ่าย 
บริหารของโรงงานควรจะวางแผนให้คนงานมีทัศนคติที่ดีต่อการทำงาน โดยไม่กระทำการให้เกิด 
ความสูญเสียในกระบวนการผลิตเลย และเมื่อทัศนคติที่ถูกต้องถูกสร้างขึ้นในโรงงาน ทัศนคติ 
เหล่านี้จะเป็นตัวกำหนดพฤติกรรมของคนงาน โดยคนงานจะเป็นผู้กำหนดทิศทางของตัวเอง ใน 
การดำเนินงานที่ถูกต้องจากประสบการณ์ในอดีตที่ผ่านมา

จรรยาบรรณ (Ethic)
จรรยาบรรณในการทำงาน เป็นสิ่งที่มีอยู่ในทุกอาชีพไม่ว่าจะเป็นอาชีพใด คน 

งานในโรงงานก็เช่นเดียวกัน เป็นอาชีพอาชีพหนึ่งที่จำะเป็นต้องมีจรรยาบรรณในการดำเนินงาน 
เพ ื่อให ้เก ิดผลประโยชน ์ส ูงส ุดต ่อองค ์กรตามกฎเกณ ฑ ์และข ้อปฏ ิบ ัต ิท ี่วางไว ้ การทำงานใน 
ป ัจจุบ ันนี้ จรรยาบรรณในสถานประกอบการมักจะไม่ไต้ถูกพิจารณากล่าวถึง โดยแม ้แต ่ฝ ่าย 
บริหารเองก็อาจมองข้ามถึงจุดนี้ไป โดยแท้จริงแล้วถ้าคนงานทุก  ๆ คนในโรงงานมีจรรยาบรรณ 
ในการทำงานจะส่งผลถึงความรับผ ิดชอบต่องาน เช่น วันนี้เราจะต้องทำงานที่ไต ้รับคำส่ังให้ทำ 
ให ้เสร็จโดยเกิดของเสียน้อยที่สุด เป็นต้น เม ื่อคนงานตั้งเป ้าหมายดังกล่าวไ ว ้แต่ต้น และทำไต ้ 
ตามนั้น จะทำให้เกิดความภาคภูมิใจในตนเองรวมถึงความภาคภูมิใจในผลิตกัณฑ์และแผนกงาน 
ที่คนเองสังกัดอยู่ ลักษณะนิสัยดังกล่าวจะถูกถ่ายทอดจาก บุคคลสู่บุคคล แผนกสู่แผนก จน 
กระทั่งลักษณะนิสัยดังกล่าวถูกกระจายครอบคลุมทั้งโรงงานในที่สุด

ลักษณะนิสัย (Behavior)
ลักษณะนิสัยของคน เป็นสิ่งที่ยากต่อการคาดเดา นิสัยหลาย  ๆ อย่างของคนจัด 

เป็นนิสัยที่เกิดขึ้นซํ้า ๆ จนเรียกไต้ว่าเป็นลักษณะเคยชินอยู่กับร่องกับรอย แต่อีกหลายลักษณะ 
ของคน เป็นลักษณะนิสัยที่ผันแปร ยากแก่การคาดเดา นักจิตวิทยาหลายท่าน เพียงพยายามที่ 
จะค้นหาหนทางในการคาดเดาลักษณะนิสัยของมนุษญ์ โดยมีทฤษฎีที่มีชื่อเสียงเป็นที่ยอมรับ 
ด้วยกัน 2 ทฤษฎี คือ

ทฤษฎีของ Douglas McGregor กล่าวว่าโดยทั้วไปแล้วคนเราสามารถแบ่งเป็น 
2 ชนิดตามทฤษฎี X และทฤษฎี Y ทฤษฎี X กล่าวว่าการให้ผลตอบแทนหรือบทลงโทษที่เหมาะ 
สมนั้นจะทำให้คนงานสามารถทำงานไต้อย่างมีประสิทธิภาพ ภายใต้สมมุติฐานที่ว่า คนงานไม ่
สามารถเกิดความพึงพอใจในงานไต้ ไม่ว่าจากระบบการจูงใจใด ๆ ตรงข้ามกับทฤษฎี Y ซึ่งเกิด 
มาจาก สมมุติฐานท่ีว่า คนงานสามารถเกิดความพึงพอใจในงานไต้ หากไต้รับระบบการจูงใจที่ 
เหมาะสม ในกรณีนี้ฝ่ายบริหารควรรับทราบถึง ความต้องการเพื่อบรรลุเป้าหมายในการทำงาน 
ของคนส่วนมากในองค์กร และพิจารณาหาทางสร้างแรงจูงใจเพื่อให้บรรลุเป้าหมายเหล่านั้น
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ทฤษฎีของ Abraham Maslow ทฤษฏีของ Maslow เปีนทฤษฏีที่มีซื่อเสียง 
โดยกล่าวว่าความต้องการของมนุษย์มีด้วยกันทั้งสันและไม่มีวันสิ้นสุด แต่อย่างไรก็ดีสามารถ 
แบ่งขีดขั้นของความพอใจในการดำเนินชีวิตเป็น 5 ขั้นด้วยกัน คือ

1) Survival ได้แก่ความต้องการพื้นฐาน คือปัจจัย 4 ในการดำเนินชีวิต
2) Security เมื่อคนเราได้รับความต้องการพื้นฐานแล้ว ก็จำเป็นที่จะต้องการได ้

รับความปลอดภัยเพิ่มมากขึ้นสำหรับชีวิด
3) Belonging ความต้องการในระด้บที่สูงขึ้นมาจากปัจจัย 4 และความปลอดภัย 

คือความเป็นเจ้าของ ซึ่งความเป็นเจ้าของนี้ ไม่ได้หมายถึงความเป็นเจ้าของ 
ในสิ่งของอันทรงคุณค่าอย่างเดียวยังหมายรวมถึง การมีเพื่อน ญาติสนิท 
มิตรสหายและความต้องการทางสังคมอีกด้วย

4) Egoistic ความต้องการในขั้นนี้คือ ความต้องการสถานะทางสังคมอันทรง 
คุณค่าเพื่อที่จะไต้สามารถเป็นที่เคารพยกย่องของบุคคลทั้วไปในสังคม

5) Self actualization ความต้องการในระดับสูงที่สุดของการแบ่งลำดับขั้นของ 
ความต้องการโดย Maslow คือความต้องการที่จะเสริมสร้างความสำเร็จของ 
ตนเองให้เกิดขึ้นจริง

อย่างไรก็ดีเป็นที่ยอมรับว่า ทฤษฏีทั้ง 2 ทฤษฏี โดยนักจิตวิทยา 2 ท่านน้ีไม ่
สามารถที่จะอธิบายถึงลักษณะนิส ัย ของมนุษย์ไต้ท ั้งหมดแต่สามารถช่วยในการคาดเดา 
ลักษณะนิสัยเพื่อหาทางในการสร้างระบบแรงจูงใจที่มีประสิทธิภาพ

รูปท ี่ 2.1 ค วามต ้องการ 5 ข ั้นตามท ฤษฎ ีของ Maslow
ภ าพ จ าก  THOM AS J.ANTON, O ccupational safety  & health m an ag em en t, 1989
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ลักษณะนิสัยของคนงานและความสูญเสีย
จากการศึกษาและวิจัยในอดีตพบว่าไม่ว่าเราจะได้ระบบแรงจูงใจใด  ๆ ก ็ตามเรา 

ไม่สามารถที่จะเปลี่ยนลักษณะนิส ัย และทัศนคติของคนงานได้ 100% แต่ถ ึงแม้เราสามารถ 
เปลี่ยนทัศนคติต่อความสูญเสียให้คนงานทุกคนตระหนักถึงความสูญเสียก็ตาม เราก ็ย ังพบว่าม ี 
อีกมากมายหลายปัจจัยที่ม ีผลต่อความสูญเสียที่เก ิดขึ้นในโรงงาน เช่น ความโกรธ ความกังวล 
การขาดประสบการณ์, ขีดจำกัดทางด้านร่างกายและจิตใจ ความเลินเล่อ ป ัจจัยเหล่าน ี้หากเก ิด 
ขึ้นในสถานที่ฑำงานพบว่าจะทำให้เกิดความสูญเสียในสถานที่ทำงาน

การปรับปรุงแก็ไขลักษณะนิสัยในการทำงาน
เป็นที่รู้กันดีว่าลักษณะนิสัยของคนนั้นไม่สามารถเปลี่ยนแปลงได้ แต่สามารถ

ปรับปรุงแกไขได้ เช่นถ้าฝ่ายจัดการโรงงานมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงสถานที่ทำงานใหม่ไม่ว่า 
จะดีหรือแย่กว่าเดิม จะทำให้เกิดการเปลี่ยนแปลงกระทบต่อคนงานทั้งทางด้านจิตใจและการ 
ดำเนินงาน แต่ถ้าจะให้ประสบผลที่ดีกว่านั้น การให้คนงานมีส่วนร่วมในการออกความคิดเห็นจะ 
สามารถเพิ่มความเชื่อมมั่น ต่อการเปลี่ยนแปลง อันจะส่งผลให้ความสูญเสียเนื่องมาจากการ 
ดำเนินงานลดน้อยลง

การอบรมคนงานเพิ่มเติมเป็นอีกวิธีการหนึ่ง ที่สามารถช่วยปรับปรุงแก้ไข 
ลักษณะนิสัยของการทำงานได้ คนงานหลาน ๆ คนสร้างความสูญเสียในการดำเนินงานเพราะไม ่
รู้ปัญหาด้งกล่าว จะสามารถทำให้หมดไปโดยการให้ความรู้จากผู้ฝ่กสอนและให้พนักงานเรียนรู้ 
ปรับปรุงงานซึ่งจะรวมถึงการลดความสูญเสียไปในตัว และทำให้คนงานมั่นใจในแนวทางที่ถูก 
ต้องมากยิ่งขึ้น

ความสูญเสียที่เกิดมาจากเครื่องจักรและอุปกรณ์ (Machince and Equipment)
การทำงานงานในโรงงานนั้นมีการทำงานเพียงส่วนน้อยหรืออาจไม่พบเลยที่คนงาน 

สามารถทำงานไดํโดยปราศจากเครื่องจักรและอุปกรณ์ใด  ๆ โดยกลไกด้งกล่าวเรามักจะเรียก 
ระบบที่มีการทำงานของคนสัมพันธ์กับเครื่องจักรนี้ว่า Man-Machine system ปัญหาสำคัญของ 
ความสูญเสีย เนื่องมาจากเครื่องจักรและอุปกรณ์ เนื่องมาจากการที่เครื่องจักรและอุปกรณ์ ไม่ 
อยู่ในสภาพที่สามารถใช้งานได้ดี จึงทำให้เกิดความสูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิตนั้นเกิดมาจาก 
สาเหตุสำคัญ 3 ประการคือ

1. เครื่องจักรและอุปกรณ์ชำรุด
2. เครื่องจักรและอุปกรณ์ถูกนำไปใช้งานผิดประเภท
3. เครื่องจักรและเครื่องมือขาดการบำรุงรักษา

เครื่องจักรและอุปกรณ์ชำรุด
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เครื่องจักรและอุปกรณ์ชำรุดหมายถึงการที่เครื่องจักรและเครื่องมือสูญเสียความ 
สามารถในการทำงานบางส่วนหรือทั้งหมด ส่งผลให้เกิดเหตุขัดข้องในการทำงาน คือ

1) เห้ตุขัดข้องแบบฉุกเฉิน เป็นความเสียหายที่ทำให้เครื่องจักรและอุปกรณ์ไม ่
อยู่ในสภาพที่สามารถทำงานได้และต้องหยุดไปในที่สุด เช่น ไฟฟ้าดับแบบ 
ฉุกเฉิน สายพานขาด เป็นด้น

2) เหตุขัดข้องแบบเสื่อม เป็นความเสียหายที่ทำให้เครื่องจักรและอุปกรณ์มี 
ความสามารถในการทำงานลดลง แต่ยังสามารถทำงานได้ปกติ ลักษณะ 
ความเสียหายดังกล่าวทำให้เกิดสินค้าไม่ได้คุณภาพหรือการทำงานไม่ได้ใน 
เวลากำหนด เช่น ในเลื่อยไม่คม กระดาษทรายเสื่อมคุณภาพ เป็นด้น

สาเหตุของการชำรุดของเครื่องจักรและอุปกรณ์นั้น มักจะไม่ได้เกิดจากจาก 
สาเหตุใหญ่สาเหตุเดียวแต่มักจะเกิดจาก สาเหตุเล็ก ๆ น้อย ๆ เช่น ฝ่น เศษผง แรงกระแทก 
การทำงานซํ้าไปซํ้ามาหลาย  ๆ คร้ัง เราเรียกปัจจัยจ่าง  ๆ ที่มีผลต่อการชำรุดของเครื่องจักรและ 
อุปกรณ์นี้ว่าความเครียด (Strain) ความเครียดจะส่งผลกระทบต่อเครื่องจักรทำให้ความชำรุด 
เกิดขึ้น ซึ่งจะแสดงออกมาเป็นความเสียหายในรูปแบบต่าง  ๆ กัน เช่นการใช้งานใบมืดตัดหลาย 
ๆ คร้ังจะทำให้คมของใบมืดสึกกร่อน ส่งผลให้ผิดขึ้นงานไม่เรียบสมํ่าเสมอ เป็นดัน

จากแนวความคิดต่าง ๆ ในการหาทางป้องกันสาเหตุการชำรุดของเครื่องจักร 
สามารถสรุปได้ว่า การตุแลทำให้จริงจังในเงื่อนไขหลักพื้นฐาน การพื้นฟูสภาพเสื่อม การ 
วิเคราะห์ปัญหาต่าง ๆ ทางกายภาพจากลักษณะอาการการ และการเพิ่มพูนความชำนาญของผู ้
ปฏิบัติงานบำรุงรักษาจะทำให้ สามารถลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากเครื่องจักรและอุปกรณ์ 
เสื่อมสภาพได้

เครื่องจักรและอุปกรณ์ถูกใช้งานผิดประเภท
เครื่องจักรและอุปกรณ์ในโรงงานนั้นมืมากมายหลายอย่างด้วยกัน หลายครั้งที่ผู ้

ใช้งานเกิดความสับสนในสภาวะการใช้งานอันเนื่องมาจากการขาดความรู้และประสบการณ์ จึง 
ไม่สามารถใช้งานเครื่องจักรและอุปกรณ์อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุดได้ ตังนั้นหน่วยงานบำรุง 
รักษาจึงจำเป็นที่จะต้องแยกการจัดเก็บและจัดหมวดหมู่ของเครื่องจักรและอุปกรณ์เพื่ออำนวย 
ความสะดวกในการควบคุม ตังนี้

เครื่องจักรเพื่อการผลิต
1) ถ้าสถานีการทำงานต้องทำการผลิตโดยเครื่องจักรหลายชนิดให้จัดลำตับ 

ความสำคัญของชนิดเครื่องจักรตามลำตับก่อนหลัง
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2. ในแต่ละสถานีการทำงาน ควรแบ่งกลุ่มของเครื่องจักรเป็น 2 ชนิด
2.1) กลุ่มเครื่องจักรหลัก คือเครื่องจักรที่มีความสำคัญสูง เป็นคัวแทน 

ของการผลิตของสถานีการทำงานหากเครื่องจักรในกลุ่มเครื่องจักร 
หลักหยุดการทำงานลงจะมีผลให้การทำงานส่วนใหญ่ในสถานีการ 
ทำงานนั้นยุติลงทันที

2.2) กลุ่มเครื่องจักรเสริม เป็นเครื่องจักรที่ใซ้ประกอบการผลิตในแต่ละ 
สถานีการทำงานโดยหากเครื่องจักรเสริมน้ีจำเป็นต้องหยุดลง■ จะทำ 
ให้การทำงานบางส่วนในสถานีการทำงานนั้นหยุดลง

ในกลุ่มของเครื่องจักรหลักและเครื่องจักรเสริมนี้การบ่กรุงรักษาและความเร่ง 
ต่วนจะไม่เท่ากันการบำรุงรักษากลุ่มเครื่องจักรหลักจำเป็นจะต้องให้ความสำคัญมากกว่าการ 
บำรุงรักษาในกลุ่มเครื่องจักรเสริม การแบ่งความสำคัญดังกล่าวของกลุ่มเครื่องจกัรหลักและกลุ่ม 
เครื่องจักรเสริมทำให้สามารถช่วยในการวางแผนและควบคุมการใช้กำลังงานบำรุงรักษาเท่าที่ม ี
อยู่ให้สามารถเกิดผลประโยชนใต้สูงสุด โดยเฉพาะเกิดกรณีเสียหายแบบฉุกเฉิน1ขึ้นกับเครื่อง 
จักรพร้อมกันหลายเครื่อง หน่วยงานบำรุงรักษาสามารถที่จะจัดกำลังเท่าที่มีอยู่ให้เป็นไปตาม 
ความต้องการของหน่วยผลิตไต้

วัสดุบำรุงรักษาและอะไหล่
ว ัสดุบำรุงรักษาและอะไหล่เป ็นทรัพยากรการผลิตในกลุ่มเด ียวกับ  

เครื่องจักร มีความสำคัญรองลงมาจากเครื่องจักรแต่แนวทางในการบำรุงรักษาไม่ไต้ยิ่งหย่อนไป 
กว่าการบำรุงรักษาเครื่องจักรเลยเพราะเป็นที่ทราบกันดีว่า เมื่อเกิดการขาดอะไหล่หรือวัสดุที ่
สำคัญย่อมหมายถึงการหยุดการผลิตโดยสิ้นเชิง การบำรุงรักษาวัสดุและอะไหล่มีวิธีในการควบ 
คุม 2 วิธีที่ควรปฏิบัติดังนี้คือ

1) การจัดกลุ่มบำรุงรักษาและอะไหล่ วัสดุและอะไหล่ชิ้นใดใช้กับกลุ่ม 
เครื่องจักรหลักในโรงงาน ควรจะจัดหาเพิ่มเติมไว้ครบชุดเมื่อม  ี
ปัญหาเกิดขึ้นพร้อมที่จะเปลี่ยนอะไหล่ไต้ทันที ข้อดีของวิธีการนี้คือ 
สามารถแกไขเหตุการณ์ไต้ทันทํวงที แต่ข้อเสียคือทำให้ต้นทุนใน 
การจัดเก็บสูง ดังนั้นควรพิจารณาเฉพาะกลุ่มวัสดุบำรุงรักษาและ 
อะไหล่ที่เกิดผลกระทบร้ายแรงเมื่อมีการขาดแคลนเกิดขึ้นในกรณ  ี
ฉุกเฉินเท่านั้น

2) การวิเคราะห์เพื่อแยกแยะวัสดุบำรุงรักษาและอะไหล่โดยใช้หลักการ 
ของการจัดการสินค้าคงคลังแบบ ABC การจัดการสินค้าคงคลังแบบ 
ABC คือการแบางระดับความสำคัญของสินค้าคงคลังออกเป็น 3 
ลำดับคือ A B และ C ตามมูลค่าการใช้งาน (Use value) ดังสมการ

Usage value =  Usage X Unit cost



16

จากหลักการณ์ดังกล่าว สามารถนำมาประยุกตโข้กับวัสดุบำรุง 
รักษาและอะไหล่ได้ดังนี้คือ
อ ะ ไ ห ล ่ก ล ุ่ม  A  เป็นอะไหล่ท ี่ค่าการใช้งาน ควรได้รับการเอาใจ 
ใส่เป็นพิเศษ
อ ะ ไ ห ล ่ก ล ุ่ม  ธ  เป็นอะไหล่ที่มีค่าการใช้งานปานกลาง ควรได ้
รับการเอาใจใส่พอสมควร
อ ะ ไ ห ล ่ก ล ุ่ม  C  เป็นอะไหลท่ ี่ม ีค่าการใ ช ้งานตํ่า อาจไม่จำเป็น 
ต้องให้ความสำคัญมาก

การควบคุมวัสดุบำรุงรักษาและอะไหล่ โดยวัธ ีการด ้งกล ่าวทำให ้ 
สามารถบริหารว ัสด ุและอะไหล่ได ้ไม ่ขาดม ือ ด ้นท ุนการจ ัดเก ็บไม ่ส ูงเก ินไปน ักและม ี 
ประสิทธิภาพในการดำเนินงานสูง

เครื่องจักรและอุปกรณ์ขาดการบำรุงรักษา
การบำรุงรักษาเป็นการดำเนินงานเพื่อให้สามารถควบคุมสถานะการ 

ดำเนินงานของเครื่องจักรและอุปกรณ์ทุกชนิดให้มีประสิทธิภาพเหมาะสม โดยเป็นการสร้าง 
ระบบข้อมูลสำหรับการบำรุงรักษาเพื่อใซในการสั่งการและการรายงานผลอย่างมีประสิทธิภาพ 
โดยมีขั้นตอนที่ควรปฏิบัติด้งนี้คือ

1) การสร้างฐานข้อมูลของเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่มีในโรงงาน โดย 
ฐานข้อมูลของเครื่องจักรและอุปกรณ์นี้เป็นข้อมูลที่มีไว้เพื่อออกแบบและวางแผนในการบำรุง 
รักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์แต่ละชนิด การที่มีฐานข้อมูลทำให้เราสามารถทราบรายละเอียดของ 
เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่มีอยู่ในโรงงานพร้อมทั้งทราบสถานะในการดำเนินงานเพื่อควบคุมและ 
บำรุงรักษาต่อไป

2) การออกแบบและวาทเผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรและเครื่องมือแต ่
ละชนิด แยกตามชนิดของเครื่องจักรและอุปกรณ์, ประเภทของความเสียหายที่เกิด, วิธีการแ ก ็ไข 
และวิธีการบำรุงรักษา

3) การจัดทำระบบรายงานการบำรุงรักษา การจัดทำระบบรายงานการ 
บำรุงรักษาคือการถ่ายโอนข้อมูลอันเป็นสาเหตุและผลของการดำเนินงานการบำรุงรักษาระหว่าง 
ผู้ออกแบบ, วางแผนและควบคุมการบำรุงรักษา กับผู้ปฏิบัติงานการซ่อมบำรุงการออกแบบ 
ระบบรายงานที่มีประสิทธิภาพนั้นควรจะมีการรายงานข้อมูลที่ครบถ้วนและทันต่อเวลาที่กำหนด 
ไว้ในก ำ ห น ด การของแผนการบำรุงรักษาเพื่อสามารถนำข้อเท็จจริงจากการรายงานไปใช้ในการ 
ปรับปรุงข้อบกพร่องของการบำรุงรักษาต่อไป
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การวิเคราะห์ผลการบำรุงร้กษาและการปร้บปรุงวิธีการทำงาน

การเก ็บข ้อม ูลและการสร ้างระบบการรายงานท ี่ม ีประส ิทธ ิภาพน ั้นสามารถทำให ้ 

ผ ู้ออกแบบระบบบำรุงร ักษา และผู้ปฏ ิบ ัต ิงานสามารถรับทราบและเข ้าใจปัญหาในการดำเน ินงาน 

ร ่วมก ัน ซ ึ่งทำให ้สามารถร ับทราบเข ้าใจป ัญหาในการดำเน ินงานตลอดจนสามารถประเม ินผล 

และวิเคราะห ์งานรวมทั้งปรับปรุงว ิธ ีการในการบำรุงร ักษาได้อย ่างม ีประสิทธิภาพ

ส ิ่งท ี่สำค ัญค ือการวัดผลการดำเน ินงานบำร ุงร ักษาน ั้น เป ็นก ิจกรรมที่สำค ัญซึ่ง 

จะทำให ้ผ ู้ปฏ ิบ ัต ิงานและท ีมงาน  ทราบถ ึงแผนงานท ี่นำไปปฏ ิบ ัต ิว ่าได ้ตรงดามเป ัาหมายและม ี 

ประส ิทธ ิภ าพ มากน ้อย เพ ียงใด  การว ัดผลงานจากการบำร ุงร ักษาสามารถใช ้ด ัชน ีว ัดผลงาน 

แสดงได้ในรูปแบบต่าง ๆ ด้งน ี้

1) การว ัดส ัดส ่วนเวลาเครื่องจักรทำงานต่อช ั่วโมงเครื่องจ ักรทำงาน 

Machine performance ratio = Machine operating hours/Machine available hours

2) การว ัดเวลาหยุดของเคร ื่องจ ักรเน ื่องจากเหต ุเส ียต ่อเวลาการทำงาน 

Chance failure intensity ratio = Failure shutdown hours/Machine operating hours

3) การวัดเวลาท ี่ใข ้ไปในการซ่อมแซมชิ้นงานต่อเวลาการทำงานเครื่องจักร 

Rework hours ratio = Total rework hours/Machine operating hours

อย่างไรก ็ดามอ ัตราส ่วนท ี่แสดงข ั้นด ้นน ี้เป ็น เพ ียงต ัวอย ่างของการว ัดผลเท ่าน ั้น  

อ ัตราส ่วน อ ื่น ใดก ็สามารถถ ูกกำหนดข ึ้น ได ้เพ ื่อ ให ้สามารถบรรล ุเป ้าหมายของการว ัดผลการ 

ดำเน ินงาน ซ ึ่งการวัดผลในการดำเน ินงานนั้นจะทำให ้ทราบถึงแนวทางท ี่จะปฏ ิบ ัตต ่อไป หรือ 

ปรับปรุงว ิธ ีการไปจากเด ิมเน ื่องจากผลการดำเน ินงานไม ่เป ็นไปตามคาดหมาย

ความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบ (Material)

ว ัตถ ุด ิบ เป ็นทร ัพยากรการผล ิตท ี่สำค ัญ เน ื่องจากเป ็นองค ืประกอบของผล ิตก ัณ ฑ ์กล ่าว 

คือ ถ ้าหากว ัตถ ุด ิบขาดค ุณ ภาพก ็ไม ่สามารถท ี่จะผล ิต ผล ิตก ัณฑ ์ท ี่ม ีค ุณภาพตามความพอใจ 

ของล ูกค ้าได ้ ความส ูญ เส ีย เน ื่องมาจาก ว ัต ถ ุด ิบไม ่ได ้ค ุณภาพนั้น นอกจากจะทำให ้ช ิ้นงานท ี่ 

ผล ิตออกมาไม ่ได ้ค ุณภาพตามข ้อกกำหนดของลูกค ้าแล ้ว ย ังทำให ้เส ียค ่าใช ้จ ่ายในการผลิตของ 

เส ียและค ่าใช ้จ ่ายในการจ ัดเก ็บของเส ียอ ีกด้วย ส ่งผลกระทบโดยรวมทำให ้ค ่าใช ้จ ่ายในการผลิต 

สูงขึ้น
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สาเหตุของความสูญเส ียเน ื่องมาจากวัตถ ุด ิบน ั้นโดยท ั่วไปเก ิดมาจาก

1. ค ุณสมบัต ิจำเพาะ (Speific characteristic)

2. รูปทรง (Shape)
3. รูปพรรณ (Apperance)
4. ความสมํ่าเสมอของคุณภาพวัตถุดิบ (Consistent)

คุณสมบ้ติจำเพาะ (Specific charcteristic)

ว ัตถ ุด ิบแด ่ละชน ิดม ีค ่าค ุณ สมบ ัต ิจำเพ าะของต ัวเอง เซ่น น ั้าหน ัก 

จำเพาะ ค่าการนำความร้อน ปริมาณความชื้นจำเพาะ ความแข็ง การนัวไฟฟ้า ฯลฯ ซึ่งค ่า 

ค ุณสมบ ัต ิจำเพาะของว ัตถ ุด ิบน ี้จะแตกด ่างก ันออกไปดามธรรมชาต ิของว ัตถ ุด ิบ ซ ึ่งผ ู้ประกอบ 

การจำเป ็นท ี่จะต ้องระบ ุค ่ามาตรฐานของค ุณสมบ ัต ิจำเพาะท ี่จำเป ็นในว ัตถ ุด ิบแด ่ละชน ิดท ี่ใซ ่ใน 

กระบวนการผลิต เซ่น ต้องการตัวต้านทานไฟฟ้าซ ึ่งม ีขนาด 10 โอห์ม เพื่อใซ่ในการประกอบ 

วงจรส ัญญาณกันขโมย ตัวต ้านทานในที่น ี้ถ ือว ่าเป ็นวัตถุด ิบ 10 โอห์ม ค ือค ่าค ุณสมบ ัต ิจำเพาะ 

และวงจรส ัญญาณกันขโมยเป ็นผลิตก ัณฑ ์ก ัาต ้องการให ้ ผล ิตก ัณฑ ์ม ีค ุณภาพเป ็นท ี่ยอมรับของ 

ล ูกค ้าจำเป ็นท ี่จะต ้องใช ้ต ัวต ้านทานขนาด 10 โอห์ม เท ่าน ั้นผ ู้ฑำหน ้าท ี่ควบค ุมค ุณภาพของวัตถ ุ 

ด ิบจ ึงจำเป ็นต ้องค ัดเล ือก ต ัวต ้านทานที่ม ีขนาดความต้านทานที่ไม ่เท ่าก ับ 10 โอห์ม ออกจาก 

ว ัตถ ุด ิบท ั่งหมดก่อนส ่งเช ้ากระบวนการผลิตจ ึงจะทำให ้ไต ้ผล ิตภ ัณฑ ์ท ี่ม ีค ุณภาพเป ็นท ี่ยอมรับ

รูปทรง (Sheape)

วัตถุดิบทุกชนิดมีรูปทรงเป็นตัวกำหนดมาตรฐานของรูปร่างก่อนเช้าสู ่
กระบวนการผลิต แปรรูป ช้ืนรูป หรือแม้กระทั่งงานประกอบก็ตาม รูปทรงในที่นี้จะถูกระบุความ 
แตกด่างโดยขนาด (Dimension) เซ่น สี่เหลี่ยมลูกบาศก์ ขนาด 1”x1’’x1" และ สี่เหลี่ยมลุกบาศก์ 
ขนาด 2”x2”x2” เป็นวัสดุที่มีรูปทรงเหมือนกันคือเป็นสี่เหลี่ยมลุกบาศก์เหมือนกัน แด่ขนาดของ 
รูปทรงแตกด่างกัน ชื้นอยู่กับลักษณะของการใช้งานในการผลิตเป็นผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

ในการคัดเลือกวัสดุเช้าสู่กระบวนการผลิตนั้นจำเป็นที่จะต้องคัดเลือก 
วัสดุที่มีรูปทรงและขนาดการใช้งานถูกต้องตามข้อกำหนดจึงจะทำให้ไต้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพไม ่
เกิดความสูญเสียชื้นในกระบวนการผลิต

ร ูป พ รรณ  (A ppearance)
รูปพรรณของวัตถุดิบ คอืคุณลักษณะภายนอกของวัตถุดิบที่แสดงออก 

สามรถมองเห็นและจับต้องไต้ เซ่น ลักษณะของผิว, สี ความสูญเสียเนื่องมาจากรูปพรรณนั้นม้ก 
เกิดจากวิธีการจัดส่งไม่ดีเท่าที่ควรจึงทำให้เกิดการกระทบกระทั้งกันระหว่างชื้นงานกับบรรจุ 
ภัณฑ์ หรือแม้กระทั่งการใช้บรรจุภัณฑ์ที่ไม่ไต้คุณภาพ อากาศหรือฝ่นละอองทำให้ผิว สี หรือ 
รูปพรรณของวัตถุดิบเสียคุณสมบัติส่วนนี้ไป



19

ความสมํ่าเสมอของวัตถุดิบ (Conformance)

ป ัจจ ัยท ี่ส ำค ัญ ม ากป ัจจ ัยห น ึ่งใน การควบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ของว ัตถ ุด ิบ ค ือ  

ความสม ํ่าเสมอของค ุณภาพวัตถ ุด ิบ สินค้าใด  ๆ ก ็ตามท ี่ถ ูกผล ิตโดยผ ู้ขายต ่างก ันน ั้น  ย่อมมี 

ค ุณภาพแตกต ่างก ันหรือแม ้แต ่ว ัตถ ุด ิบท ี่ผล ิตโดยผ ู้ขาย รายเด ียวก ันในแต่ละช ิ้น ไม่จำเป ็นต ้องม ี 

ค ุณ สมบ ัต ิเท ่า เท ียมก ัน  ด ัง น ั้นการท ี่ผ ู้ประกอบการช ื้อว ัตถ ุด ิบท ี่เข ้าไปส ู่กระบวนการผล ิต มี 

ค ุณ ภาพใกล ้เค ียงกันในระดับท ี่ยอมรับไต้

จากท ี่กล ่าวมาท ั้งหมดจะพ บว ่า ความส ูย เส ีย เน ื่อ งมาจากว ัตถ ุด ิบน ั้น  

ยากต่อการจัดการไม ่ว ่าจะด ้วยวิธ ีการใด  ๆ เราจำเป ็นท ี่จะต ้องค ัดเล ือกและตรวจสอบให ้ว ัตถ ุด ิบ 

ท ี่ม ีค ุณภาพเป ็นท ี่ยอมร ับเข ้าส ู่กระบวนการผล ิตเพ ื่อลดความส ูญเส ียด ังกล ่าว

ความสูญเสียเนื่องมาจากวิธีการทำงาน (Method)

ว ิธ ีการท ่างาน  หมายถ ึงก ิจกรรมท ี่เปล ี่ยนสภาพทร ัพยากรการผล ิตไป 

เป ็นผลผล ิต ในแต่ละสถาน ีการทำงาน ซึ่งทรัพยากรการผลิตในที่น ึ๋ได ้แก่ เคร ื่องจ ักรและอ ุปกรณ ์ 

คนงานและวัตถ ุด ิบด ังร ูปท ี่ 2.2

รูปท่ี 2.2 ความสัมพันธ์ระหว่างวิธีการทำงานและทรัพยากรการผลิตอื่น ๆ

วิธีการท่างานเพื่อแปรรูปทรัพยากรการผลิตไปเป็นผลผลิตนั้น แตกต่างกันไปในแต่ละ 
สถานีการทำงาน ซึ่งจะส่งผลให้เวลาที่ใข้ในแต่ละวิธีการทำงานแตกต่างกันไป โดยทั้วไป 
แล้วสามารถแบ่งชนิดของวิธีการทำงานไต้ดังนี้

1. วิธีการทำงานที่เกิดชิ้นเป็นประจำ (Ordinary method) หมายถึงกิจกรรมการผลิตที่ 
เกิดชิ้นจริงในทุก ๆ รอบทำงาน (cycle) ของการทำงานปกติ เพื่อให้เกิดผลผลิต

2. วิธีการทำงานชั่วคราว (Temporary method) หมายถึงกิจกรรมการผลิตที่เกิดชิ้นชั่ว 
ครั้งซ้ัวคราว นอกเหนือจากการผลิตปกติ เช่นการซ่มแซมชิ้นงาน



โครงสร้างของวิ§ rm  ทำงาน
วิธ ีการปางานแต่ละ'ว ิธ ีประท ี่อบ’ใปด ้ใยการปางาน (Operation) หลายข ั้นตอน 

รวมก ันจนกลายเป ็นว ิธ ีการฟ ่างาน โดยในแต่ละข ั้นตอนการฟ ่างานม ีองค ์ประกอบต้งร ูปท ี่ 23

useful Hems

Operations

Items 
not us etui

ร ูปท ี่ 2.3 โครงสร ้างของว ิธ ีการปางาน

ภาหจาก SH1GEO SHINGO, Zero quality control:Sourca Inspection and Iho Poka-voka System. 1985

จากร ูปท ี่ 2.3 สามารถอธ ีบายได ้ว ่าในแต ่ละข ั้นตอนการปางานน ั้นประกอบ'!ป 

ด ้วยส ่วนของการปางานท ี่ปาให ้เก ิดงาน (Useful item) และส ่วนของการปางานท ี่ไม ่ปาให ้เก ิด 

งาน (Item not useful) ซ ึ่งในการลดความฐsyเส ียแล้วด ้องพยายามท ี่จะลดความบกพร่อง'ใ'แส่'วน 

น ั้ให ้ใด ้!ดยยกเล ิกข ั้นตอนการปางานเหล ่าน ั้ใป

การพ ิจารณ าโครงสร ้างของข ั้นตอนการปางานส ่วนท ี่ป าให ้เก ิดงาน  (Useful 

operation) พบว่าประกอบด ้วยโครงสร ้างหล ัก 2 ส่วนคือ

1) Regular operation ได ้แก ่ข ั้นตอนการปางานซึ่ง เป ็นไปตามปกติไม ่ข ึ้นก ับ 

ป ัจจ ัยในสถานท ี่ปางาน เช ่น คนงาน สภาพแวดล ้อมขณะปางาน แบ่งเป ็น 2 

ประเภทแยกตามชน ิดของงานค ือ

1.1) Preparation operation เช่น ข ั้นตอนการต ิดต ั้งเคร ื่องจ ักรและ 

ล ุปกรถไเป ็นข ั้นตอนการปางานที่ปาข ึ้น 1 ครั้งต ่อ 1 รอบการผลิต 

(Cycle) ก ่อนเร ื่ม ่กระบวนการผลิตแยกตามชน ิดของงานค ือ ข ึ้นงาน 

ท ี่ผล ิตเป ็นปกต ิในโรงงาน (Main product) และข ึ้นงานท ี่ผล ิตตาม 

เหต ุการถ! เช่น งานสั่งปาและงานส ั่งซ ่อม
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1.2) Principle operation เป ็นข ั้นตอนการทำงานที่ส ินค ้าท ุกข ั้นท ี่เช ่ามา 

สู่กระบวนการผลิตในขั้นตอนนี้จะต้องถูกผ่านกระบวนการ เป ็นข ั้นตอน 

การทำงานท ี่ทำให ้ข ั้นงานไต ้ร ับการแปรสภาพ แยกตามชน ิดของงาน 

เช่นเดียวกับ Preparation operation

2) Margin allowance หมายถึงเวลาส ่วนเพ ิ่มท ี่ใช ่ในแต่ละข ั้นตอนการทำงาน 

ข ึ้นอยู่ก ับผ ู้ปฏ ิบ ัต ิงานและสภาพแวดล้อมในการทำงานป ัจจ ัยในการทำงานท ี่ 

ส ่งผลกระทบถ ึงผ ู้ปฏ ิบ ัต ิงาน ทำให ้เวลาในการทำงานเพ ิ่มมากขึ้น แบ่งไต ้ 

เป็น 2 ประเภทคือ

2.1) Personal allowance หมายถ ึงค ่าเผ ื่อส ่วนเพ ิ่มในแต่ละข ั้นตอนการ 

ทำงาน อ ันเน ื่องมาจากข ีดจำก ัดของร ่างกายมน ุษย์และป ัจจ ัยอ ื่น  ๆ

ท ี่ส ่งผลกระทบมาถ ึงผ ู้ปฏ ิบ ัต ิงาน ท ี่ทำให ้ต ้องใช ่ความพยายามใน 

การทำงานมากขึ้น

2.2) Other allowance หมายถ ึงค ่าเผ ื่อส ่วนเพ ิ่มในแต่ละข ั้นตอนการ 

ทำงาน อ ันเน ื่องมาจากสาเหตุอ ื่น แยกตามขั้นตอนการทำงานค ือ 

เป ็นเวลาส ่วนเพ ิ่มท ี่ต ้อง'ใช ้.พ ิ่ม เต ิมเฉพาะ1ข ั้นตอนการทำงานน ี้เท ่า 

นั้น เช่น ข ั้นตอนการหยอดกาว อาจจะต ้องรอเวลาข ั้วขณะเพ ื่อให ้ 

กาวเก ิดการอยู่ต ัวจ ึงจะสามารถประกอบขั้นงานต่อไปไต้ เหต ุการณ ์ 

อย ่างน ี้น ับเป ็นค ่าเผ ื่อส ่วนเพ ิ่มเฉพาะข ั้นตอน อ ีกกรณ ีหน ึ่งเป ็นค ่า 

เผ ื่อส ่วนเพ ิ่มของสถาน ีการทำงานจากข ั้นดอนหน ึ่งไปส ู่อ ีกข ั้นตอน 

หนึ่ง

ความสูญเส ียอ ันเน ื่องมาจากวิธ ีการทำงานน ั้น เน ื่องมาจากการทำงานท ี่ผ ิดว ิธ ีทำให ้ข ั้น 

งานเส ียหายไม ่ไต ้ค ุณภาพเท ่าท ี่ควร หร ือใช ่เวลาในการทำงานมากเก ินไปทำให ้เก ิดเวลาสูญเสีย 

ขึ้นในกระบวนการผลิตโดยไม่ร ู้ต ้ว การลดความสูญเส ียอ ันเน ื่องมาจากวิธ ีการทำงานน ั้น จำเป ็น  

ท ี่จะต ้องสร ้างมาตรฐานในการทำงานโดยมีหลักเกณฑ์ท ี่ควรพ ิจารณาต ้งน ี้ คือ

1) การศ ึกษาการทำงาน โดยพิจารณาขั้นตอนการทำงานในแต่ละข ั้นตอนและทำการ 

แบ่งแยกขั้นตอนการทำงานที่ทำให ้เก ิดงานและข ั้นดอนทำงานที่ไม ่ทำให ้เก ิดงานออกจากกัน

2) การสร้างว ิธ ีการทำงาน จากการรวบรวมขั้นตอนการทำงานที่ทำให ้เก ิดงานและตัดข ั้น 

ตอนการทำงานท ี่ไม ่ทำให ้เก ิดงานท ิ้ง เพ ื่อลดความสูญเส ียอ ันเน ื่องมาจากวิธ ีการทำงานให ้น ้อยท ี่ 

สุด

3) การสร้างมาตรฐานในการทำงาน โดยใช่ว ิธ ีการทำงานที่พ ิจารณาจากขั้นตอนการทำ 

งานท ี่เหมาะสมที่ส ุด กำหนดเป ็นมาตรฐานในการทำงานในแต่ละขั้นตอนรวมทั้งเวลามาตรฐาน

4) การบกอบรมและให้ความรู้แก่ผ ู้ปฏ ิบ ัต ิงาน ให ้นำวิธ ีการทำงานที่เป ็นมาตรฐาน ไปใช ่ 

จนเก ิดเป ็นล ักษณะน ิส ัย
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ความสูญเสียอ้นเนื่องมาจากวิธีการตรวจสอบ (Measurement)

การตรวจสอบ (Measurement) เปนทรัพยากรในการผลิตท ี่จำเป ็นในการลดและควบคุม 

ความส ูญเส ียของโรงงาน เพ ื่อให ้ใต ้ค ุณภาพที่ด ีการตรวจสอบตามจุดต ่าง  ๆ ตามสถานีการทำ 

งานการเล ือกท ี่จะตรวจสอบตามจ ุดตรวจสอบใตบ ้างในโรงงานน ั้นข ึ้นอย ู่ก ับว ิศวกรผ ู้ออกแบบ 

ระบบการตรวจวัด โดยต้องพยายามออกแบบให ้ครอบคลุมจ ุดสำค ัญท ุกจ ุด เพ ื่อทำให ้ผลของการ 

ตรวจวัดสามารถเป ็นต ัวแทนคุณภาพของผลิตก ัณฑ ์ใดยรวมของสถานประกอบการไต ้

การควบค ุมความส ูญเส ียในสถานประกอบการน ั้นม ีจุดที่จำเป ็นต ้องม ีการตรวจสอบใหญ ่ 

อยู่ 3 จ ุดด ้วยก ันค ือ

1) การตรวจสอบวัตถุด ิบ ความสูญเส ียเน ื่องจากว ัตถ ุด ิบน ั้นโดยท ั่วไปเป ็นผลมาจากต ัว 

ว ัตถ ุด ิบเองไม ่ไต ้ค ุณภาพตามมาตรฐานของกระบวนการผลิตผ ู้ทำหน ้าท ี่ตรวจสอบวัตถ ุด ิบจำเป ็น 

ท ี่จะต ้องออกแบบระบบการตรวจสอบเพ ื่อ ค ัดเล ือกวัตถุด ิบท ี่ไม ่ไต ้ค ุณภาพไม่ให ้เข ้าส ู่กระบวน 

การผลิตไต ้เพราะ ว ัตถ ุด ิบท ี่ไม ่ไต ้มาตรฐานนั้นจะก่อให ้เก ิดผลิตก ัณฑ ์ท ี่ไม ่ไต ้ค ุณภาพ

2) การตรวจสอบเครื่องจักร เครื่องจักรเป ็นทรัพยากรการผลิตอ ีกต ัวหน ึ่งท ี่ม ีความจำเป ็น 

ต้อง' บำร ุงร ักษาอย ่างสม ํ่าเสมอ ดังนั้นการตรวจวัดเครื่องจักรและอุปกรณให้อยู่ในสภาพที่พร้อม 

ใช ้งานไต ้เสมอเป ็น สามารถทำให ้ความสูญเส ียเน ืองจากเครื่องจักรทำงานไต้ไม ่เต ็มประสิทธ ิภาพ 

ลดน ้อยลง

3) การตรวจสอบผลิตกัณฑ์สำเร็จและงานระหว่างทำ เป็นที่ทราบกันดีว่างานระหว่างทำ 
ของสถานีการทำงานหนึ่ง จะกลายไปเป็นวัตถุดิบของสถานีการทำงานกัดไป ความสูญเสียที่เกิด 
ขึ้นหากไม่สามารถผลิตงานระหว่างทำไต้มีคุณภาพจะทำให้สถานีการทำงานกัดไปไม่สามารถ 
ดำเนินการผลิต ไต้ผลผลิตที่มีคุณภาพไต้ เช่นเดียวกันเมื่อกระบวนการผลิตดำเนินการไปจนถึง 
สถานีการทำงานสุดท้ายแล้ว จำเป็นที่ผู้'ทำหน้าที่'ในการออกแบบระบบตรวจสอบจำเป็นต้องออก 
แบบให้มีการตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูปด้วยเพื่อปีองกันผลิตกัณฑ์สำเร็จที่ไม่มีคุณภาพหลุดออกสู่ 
ภายนอก ซึ่งนอกจากจะทำให้ลูกค้าเกิดความไม ่พอใจแล้ว ย ังส่งผลกระทบโดยรวมทำให้ภาพ 
พจน์ของบริษัทตกตํ่าอีกด้วย

การตรวจสอบโดยทั่วไปแล้วสามารถแบ่งไต้เป็น 2 ชนิดคือ
1) การตรวจสอบว ัดด ้วยค ุณล ักษณะ (Attribute) เป ็นการตรวจสอบโดยวัด 

ค ุณ ล ักษณ ะของผล ิตก ัณ ฑ ์ว ่า ดี เสีย ใช ่ไต ้ใช ่ไม ่ไต ้

2) การตรวจสอบวัดด้วยตัวแปร (Variable) เป ็นการตรวจสอบผลิตก ัณฑ ์ใดยว ัด 

เป ็นเช ิงปร ิมาณ เช่น ความแข็งของเหล็ก ความยาวของผ้า เป็นต้น

การยอมรับผลิตภ ัณฑ์
การยอมร ับผล ิตก ัณฑ ์เป ็นการสร้างเกณฑ ์ในการตรวจสอบว ่าเม ื่อม ีการ 

ตรวจสอบแล ้วจะยอมให ้เก ิดของเส ียเท ่าไรในปร ิมาณ ส ินค ้าท ั่งหมดท ี่ตรวจสอบ จ ึงจะสามารถ 

ยอมรับผล ิตก ัณฑ ์น ั้นไต ้ แบ่งเป ็น 2 วิธีค ือ
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1) การตรวจสอบผล ิตภ ัณ ฑ ์ 100% แล้วกำหนดกฎเกณฑ์ในการยอมรับ 
ผลิตภัณฑ์นั้น การตรวจสอบผลิตภัณฑ์ 100% เป็นการตรวจสอบที่สามารถ 
ลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตได้มากที่สุด เนื่องจากเป็นการตรวจสอบ 
ชิ้นงานที่ถูกผลิตขึ้นในกระบวนการผลิต ด้งนั้นสามารถคัดชิ้นงานที่ไม่มี 
คุณภาพออกได้ทันที ข้อเสียของการตรวจสอบวิธีนี้ คือ เสียเวลาในการ 
ตรวจสอบมากรวมทั้งใข้ผู้ปฏิบัติการตรวจสอบมาก

2) การสุ่มตรวจตามแผนการสุ่มตัวอย่าง เป็นการตรวจสอบโดยสุ่มปริมาณ 
ตรวจสอบจากปริมาณทั้งหมดทีผลิตเสร็จ การตรวจสอบโดยการสุ่มตัวอย่าง 
เป็นการตรวจสอบที่ลดเวลาจากการตรวจสอบ 100% แท้ว่าการตรวจสอบ 
แบบการสุ่มตัวอย่างจะมีความเสี่ยง (Risk) เนื่องจากความคาดเคลื่อน แต่ก็ 
เป ็นความเสี่ยงที่เราสามารถประมาณได้ทำให้สามารถป้องกันความคาด 
เคลื่ อนจากการสุ่มตัวอย่างได้โดยการตัดสินใจเลือกแผนการสุ่มตัวอย่าง 
(Sampling plan) ท่ีเหมาะสม

ก า ร ว ิ เ ค ร า ะ ห ์ส า เ ห ต ุข อ ง ก า ร ส ูญ เ ส ีย

จากการศึกษาพบว่าทรัพยากรโรงงาน คือ คนงาน (Man) เครื่องจักร (Machine) วัตถุ 
ดิบ (Material) วิธีการทำงาน (Method) วิธีการตรวจสอบ (Measurement) เป็นปัจจัยที่ก่อให ้
เกิดความบกพร่องในการผลิต การเริ่มด้นที่จะลดความสูญเสียนั้น เราจำเป็นที่จะต้องทำการ 
วิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัจจัยที่ทำให้เกิดความสูญเสียด้งกล่าว โดยมีขั้นตอนในการดำเนินงานด้ง 
นิ

1) สร้างระบบการรายงานและบันทึกข้อมูลและสาเหตุที่เป็นที่มาของความสูญเสียที่เกิด 
ชิ้นทุก ๆ กรณีในโรงงาน เช่นปริมาณของเสียที่เกิดชิ้นในกระบวนการผลิตที่สถานีการทำงานใด 
เกิดมาจากสาเหตุใด ชั่วโมงเวลาการทำงานของเครื่องจักรที่หมดไปจากการซ่อมแซมของเสีย 
ชั่วโมงเวลาทำงานของเครื่องจักรที่ว่างอยู่เฉย ๆ ปริมาณชิ้นงานที่ไม่ได้คุณภาพกำหนดตาม 
เกณฑ์ ฯลฯ ข้อมูลต่าง ๆ เหล่านี้จะต้องถูกจัดเก็บเป็นระบบเพื่อให้ฝ่ายบริหารได้รับทราบถึง 
ข้อมูลที่เกิดชิ้น และทำให้ผู้บริหารสามารถวิเคราะห์ใต้ว่าปัญหาเกิดมาจากสาเหตุอะไร

2) การวิเคราะห์สาเหตุของความสูญเสีย หลาย  ๆ ครั้งที่เรามักได้ยินคำว่า
“อุปกรณ์เก่าแล้วช่วยไม่ได้ที่ชิ้นงานจะต้องเกิดการเสียหาย”
“ถ้ามีเงินก็จะสามารถหาซื้ออุปกรณ์ ที่มีคุณภาพมากกว่านี้”
“เป็นการทำงานประสบการณ์โดยทั้ว  ๆ ไปก็เกิดของเสียประมาณนี้แหละ”

คำพูดต่าง  ๆ เหล่านี้เป็น การอ้างอิงจากความคิดของคน การพูดจาขาดการวิเคราะห ์
และความน่าเชื่อถือ ในการปฏิบัติงานลดความสูญเสียนั้น จำเป็นที่จะต้องเรียนรู้การวิเคราะห์ 
ปัญหาอย่างเป็นระบบ โดยเรียนรู้ที่จะใช้ข้อมูลที่มีอยู่สืบเสาะไปหาด้นตอของเหตุที่มาของปัญหา 
โดยการใช้คำถาม 5 พ  1 H คือ
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1) When (ความสูญเสียเกิดขึ้นเมื่อไหร่ ?)
2) What (อะไรทำให้เกิดความสูญเสียขึ้น ?)
3) Where (ความสูญเสียเกิดขึ้นที่ไหน ?)
4) Who (ใครทำให้เกิดความสูญเสีย ?)
5) Why (ทำไมความสูญเสียจึงเกิดขึ้น ?)
6) How (ความสูญเสียเกิดขึ้นได้อย่างไร ?)

การใช้ 5 พ  1 H ในการวิเคราะห์ป ัญหาความสูญเสียน ั้น ประเด ็นท ี่สำค ัญค ือผ ู้ใช ้คำถาม 

จำเป ีนท ี่จะต ้องเร ียนร ู้ท ี่'จะถาม,ให้เป็น บางกรณ ีอาจไม ่จำเป ็นต ้องใช ้ท ุกคำถามในการถามก ็ได ้ 

ประสบการณ ์และความรอบรูในการเก ็บข ้อม ูลของผ ู้ถามจะเป ็นก ุญแจไปส ู่สาเหต ุของป ัญหาท ี่แท ั 

จริง

อีกวิธ ีการหนึ่งท ี่น ิยมใช ้ก ันมากควบคู่ก ับการใช ้ 5 พ  1 H ในการส ืบค ันหาสาเหต ุของ 

ป ัญหาค ือการใช ้ แผนภูม ิก ้างปลา (Fishbone Diagram) แผนภูม ิก ้างปลาน ี้เป ็นแผนภูม ิท ี่ม ีช ื่อ 

เส ียงมากถูกสรงขึ้น'โดย Dr. Kaoru Ishikawa ใซในการคันหาสาเหตุของป ัญหาที่เก ิดข ึ้นบางครั้ง 

เลยม ีช ื่อว ่าแผนภ ูม ิผลกระทบและต ้นเหต ุ (Cause-effect Diagram) ด้งรูปที่ 2.4

จากแผนภูมิพบว่าส่วนหัวของปลาคือบริเวณที่อย่ในกรองสี่เหลี่ยม คือปัญหาซึ่งในกรณ ี
นี้คือความสูญเสียของโรงงาน จากนั้นให์ใช้คำถามต้งนี้เพื่อสืบคันสาเหตุ

ผู้ร่วมดำเนินงานในการวิเคราะห์สาเหตุของความสูญเสีย จำเป็นที่จะต้องตอบคำถาม 
แรกนี้ โดยทั่วไปสิ่งที่ทำให้เกิดความสูญเสียในโรงงานมักเกิดจากทัพยากรโรงงานทั้ง 5 อย่างคือ 
คนงาน (Man) เครื่องจักร (Macfhine) วัตถุดิบ (Material) วิธีการทำงาน (Method) วิธีการตรวจ 
สอบ (Measurement) นำปัจจัยเหล่านี้ไปใส่ในแผนภูมิก้างปลาจะแสดงไต้ดังรูปที่ 2.5

รปท่ี 2.4 แผนภรก้างปลา

อ ะ ไ ร  ( W h a t )  ท ำ ใ ห ้ เ ก ิด ค ว า ม ส ูญ เ ส ีย เ ก ิด ข ึ ้น  ?
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รูปท่ี 2.5 แผนภูมิก้างปลาแสดง๓ เหตุของความสูญเสียเน่ืองมาจากทรัพยากรการผลิต

เมื่อได้แผนภูมิก้างปลาดังรูปที่ 2.5 แล้วให้ทำการถามคำถามต่อมา คือทรัพยากรด้ง 
กล่าวทำให้เกิดความสูญเสียได้อย่างไร (Why) จึงเป็นหน้าที่อีกครั้งของ ผู้ร่วมดำเนินงานในการ 
วิเคราะห์สาเหตุของของเสียที่จะต้องตอบคำถามเหล่านี้ ท่ีละข้อคือ

1. คนงานทำให้เกิดความสูญเสียได้อย่างไร ?
2. เครื่องจักรและอุปกรณ์ทำให้เกิดความสูญเสียได้อย่างไร ?
3. วัตถุดิบทำให้เกิดความสูญเสียได้อย่างไร ?
4. วิธีการทำงานทำให้เกิดความสูญเสียได้อย่างไร ?
5. วิธีการตรวจสอบทำให้เกิดความสูญเสียได้อย่างไร ?
การว ิเคราะห ์ป ัญ หาเน ื่องมาจากความส ูญ เส ียน ั้นสามารถใช ้เคร ื่องม ือ  ชน ิดอ ื่นได ้อ ีก 

หลายว ิธ ี เซ ่นแผนผังการวิเคราะห ์เหต ุขัดข้อง แผนภูมิด้นไม ้สำหรับว ิเคราะห ์จ ุดบกพร่องฑ ั้งน ี้ข ึ้น 

อย ู่ก ้บผ ู้ท ำการว ิเคราะห ์ว ่าม ืความร ู้ความ เข ้าใจเก ี่ยวก ับ เคร ื่องม ือท ี่ใข ้ในการว ิเคราะห ์อย ่างม ี 

ประสิทธิภาพมากน้อยแค ่ไหน ส ิ่งท ี่สำค ัญท ี่ส ุด คือ ไม่ว่าจะใช้เครื่องมือใด  ๆ จำเป ็นท ี่จะต ้องสรุป 

ให ้ได ้ว ่าสาเหต ุของป ัญ หาความส ูญ เส ียในโรงงานค ืออะไรค ิด เป ็นก ี่เปอร ์เซนต ์ของลำด ับความ 

สำค ัญ  เพ ื่อจะได้สามารถดำเน ินการแก้!ขป ัญหาได ้อย ่างถ ูกต ้องและม ีการดำเน ินงานที่เหมาะสม

การบริหารโรงงานเพ ื่อลดความสูญเสีย
การบริหารโรงงานเพื่อลดความสูญเสียคือการนำทรัพยากรโรงงานที่มือยู่จำกัดมาใช้ใน 

การดำเนินงานให้เกิดประสิทธิภ่พสูงสุด เพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ขององค์กร
หน้าที่ของการบริหารทั่ว  ๆ ไปอาจแบ่งออกได้เป็น 4 ประเภทคือ
1) การวางแผน (Planning) หมายถึง กระบวนการในการกำหนดวัตถุประสงค์ของ 

องค์กรและการหาวิธีการต่าง ๆ  ท่ีจะบรรลุวัตถุประสงค์น้ัน
2) การจัดองค์กร (Organizing) หมายถึง การกำหนดทรัพยากรที่ต้องมีและงานที่ต้อง 

ทำให้อยู่ในรูปของโครงสร้างองค์กรอย่างเป็นทางการ
3) การจ ัดหาคนเข ้าทำงาน (Staffing) หมายถึง การคัดเลือกบุคลากรเข้ารับหน้าที่ใน 

การทำงานตามหน้าที่ ที่มืการระบุไว้ในองค์กรตลอดจนมีการผักอบรมให้ความรู้และพัฒนา 
องค์กร,ให้สามารถปฏิบ้ตงาน1ใต้อย่างมีประสิทธิภ''1พ
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4) การควบคุม (Controlling) หมายถึง กระบวนการในการติดตามและตรวจสอบ 
สถานะการดำเนินงานในองค์กรเปรียบเทียบกับแผนที่วางไว้ หากไม่เป็นไปตามคาดหมายต้องมี
การแกัใขและเปลี่ยนแปลงเพื่อให้องค์กรสามารถบรรลุวัตถุประสงค์ที่ตั้งเป้าหมายเอาไว้ไต้

การบริหารเป็นสิ่งที่จำเป็นสำหรับทุกองค์กรไม่ว่าจะเป็นองค์กรที่มุ่งทำกำไรหรือไม่ก็ 
ตามผู้บริหารจำเป็นต้องกำหนดเป้าหมายขององค์กร หาวิธีดำเนินงานตลอดจนขั้นตอนการควบ 
คุมและติดตามสถานะการดำเนินงานเพื่อให้สามารถบรรลุวัตถุประสงค์ขององค์กรที่ไต้ตั้งเป้า 
หมายเอาไว้ใต้

การจัดตั้งนโยบายความสูญเสียในองค์กร (Corporate policy on waste reduction)

สิ่งที่สำคัญมากเป็นอันดับหนึ่งในการบริหารเพื่อลดความสูญเสียคือ จำเป็นที่จะ 
ต้องแสดงถึงความตั้งใจจริงของผู้บริหารระดับสูงในองค์กรทุกคนที่มีต่อความสูญเสียรวมทั้งการ 
มีทัศนคติ ที่ตระหนักถึงการป้องกันความสูญเสียที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตให้พนักงานใน 
องค์กรทุกคนไต้รับทราบ โดยการเขียนนโยบายที่ชัดเจนและประกาศใช้อย่างเป็นทางการ

นโยบายความสูญเสียที่ดีนั้นควรจะบอกถึงจุดมุ่งหมายขององค์กรและความ 
ตั้งใจในการลดความสูญเสียอย่างเป็นรูปธรรม โดยระบุถึงการมีส่วนร่วมในการรับผิดชอบของ 
พนักงานทุกคนในองค์กร อย่างชัดเจน ต้ังแต่ผู้บริหารระดับสูง ผู้บริหารระดับกลาง จนถึง 
พนักงานทุกคน

การประกาศนโยบายความส ูญ เส ียน ั้นควรเป ็นหน ้าท ี่ของฝ ่ายบร ิหารระด ับส ูง

ขององค์กรทำหน้าที่แถลงการและระบุถึงหน้าที่ความรับผิดชอบของพนักงานในองค์กรทุกคน 
หลังจากนั้นควรจะใส่กรอบและติดไว้ในระดับที่พนักงานทุกคนหรือลูกค้าผู้มาเยี่ยมเยียนบริษัท 
ไต้สามารถมองเห็นไต้ง่ายและตระหนักถึงความสำคัญของนโยบายดังกล่าว

ก า ร จ ัด ต ั ้ ง อ ง ค ์ก ร เ พ ื ่ อ ด ำ เ น ิน ง า น บ ร ิห า ร ค ว า ม ส ูญ เ ส ีย

การจัดตั้งหน้าที่และความรับผิดชอบต่อความสูญเสีย ที่เกิดขึ้นในองค์กรต่อฝ่าย 
บริหารทุกระดับ ในโรงงานจะทำให้เกิดความรับผิดชอบต่อเนื่องจากผู้ปฏิบัติงานระดับล่างสุด 
จนถึงผู้บริหารระดับสูงสุด รายงานโดยตรงไปยังประธานบริษัทหรือเจ้าของโดยผ่านขั้นตอนการ 
สั่งงานและบังคับบัญชาทาง Supervisor, Department head, Superintendent และ Plant 
manager ดังแสดงในรูปที่ 2.6
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P re s id e n t

Vice-
P r e s id e n t s )

P lan t
m a n a g e r(s )

S u p erin ten d en t

G en era l G en era l G en era l
su p erv iso r su p erv iso r su p erv iso r

or or of
d e p a rtm e n t h e ad d e p a rtm e n t h e a d d e p a rtm e n t h e a d

Line Line Line Line Line
su p e rv iso r su p e rv iso r su p e rv iso r su p e rv iso r su p e rv iso r

E m p lo y ee s

รูปที่ 2.6 แสดงการจัดตั้งองค์กรเพื่อบริหารความสูญเสีย 

กาพจาก THOMAS J.ANTON, Occupational safety & health management, 1989

ทุกระดับของฝ่ายจัดการในโรงงานมีความสำคัญใน การรายงานข้อมูลที่มีคุณค่า 
ไปสู่ฝ่ายจัดการในระดับที่สูงขึ้นไป ในขณะเดียวกันก็รู้ถึงความพยายามในการลดและควบคุม 
ความสูญเสียของผู้ใต้บังคับบัญชา อีกด้วย โดยมีหน้าที่ความรับผิดชอบในแด่ละตำแหน่งดังนี้

1) ผูค้ ว บ คุมดูแล (Supervisor) มีหน้าที่ในการควบคุมดูแลคนงานทุก ๆ คน 
ให้ปฏิบัติงานไปในทิศทางเดียวกัน โดยต้องควบคุมและดูแลให้ความรู้รวมทั้งมอบหมายงานให ้
คนงานสามารถทำได้[ดยเกิดความสูญเสียน้อยที่สุด

2) ห ้ว ห น ้าแ ผ น ก  (Department head) มีหน้าที่ให้การอบรมผู้ควบคุมดูแล 
(Supervisor) รวมถึงรับทราบสถานะการตำเนิงานของผู้ควบคุมดูแลแด่ละคนโดยต้องมีการ 
กำหนดแนวทางปฏิบัติ แด่ละส่วนงานที่ผู้ควบคุมดูแลแด่ละคนรับผิดชอบอยู่

3) ผู้จัดการส่วน (Superintendent) มีหน้าที่ในการรับผิดชอบดูแลงานทุก  ๆ
งานที่เกี่ยวข้องกับความสูญเสีย ในส่วนที่ตนเองรับผิดชอบอยู่ ในทางการจัดการแล้ว ผู้จัดการ 
ส่วนเป็นผู้รายงานสถานะการณ์ให้กับผู้จัดการโรงงาน (Plant manager) โดยตรง จึงจำเป็นต้อง 
มีการประเมินผลและสรุปโครงการการลดความสู'ญ เสียตามระยะเวลาที่กำหนด รวมทั้งต้องมีส่วน 
ร่วมในการปรับเปลี่ยนวัตถุประสงค์ในการดำเนินงานให้สอดคล้องกับเป็าหมายในการดำเนินงาน
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4) ผู้จัดการโรงงาน (Plant manager) ผู้จ ัดการโรงงานเป ็นบ ุคคลที่ม ีความ 

สำค ัญมากต ่อโครงการ โดยจำเป ็นท ี่จะต ้องวางแผนและรับทราบสถานะการดำเน ินงานอย่างต ่อ 

เนื่อง เพ ื่อประเมินผลสำเร็จของโครงการโดยรวม ควบค ุมและต ิดตามความสมํ่าเสมอและเน ้น 

เต ือนผู้จ ัดการส่วนถึงความรับผิดชอบ ผู้จ ัดการโรงงานจะต้องเป ็นผ ู้ท ี่มอบหน้าท ี่ความรับผ ิดชอบ 

ท ี่ช ัดเจนให ้ก ับผ ู้ท ี่เก ี่ยวข ้องในการดำเน ินงาน รวมถึงจะต้องให้ความมั่นใจและสร้างท ัศนคติท ี่ด ี 

ให ้เก ิดแก่พน ักงานทุกคน

การควบคุมการดำเนินงานของฝ่ายบริหาร (Management Control)
การควบค ุมการดำเน ินงานของฝ ่ายบร ิหารน ั้นต ้องควบค ุมท ุกข ั้นตอนของการ 

ดำเน ินงานตั้งแต ่การว่าจ ้างบ ุคลากร การให้ไต้รับการแกอบรม การควบคุมดูแล และกิจกรรมอื่น 

 ๆ ท ี่เก ี่ยวพ ันถ ึงการบริหารเพ ื่อลดและควบคุมความสูญเส ีย ซ ึ่งย ังหมายถ ึงการยอมรับและการ 

ประเม ินผลงาน ว ิธ ีการและความรับผิดชอบต่าง  ๆ ท ี่ถ ูกใช้ในกิจกรรมการผลิด กิจกรรมควบคุม 

ค ุณภาพต้องถูกนำมาใช ้ในกิจกรรมการควบคุมความสูญเส ียด ้วย

จ า ก ข ้า ง ต ้น เ ร า ท ร า บ ว ่า ท ุก ร ะ ด ับ ข อ ง ก า ร จ ัด ก า ร จ ำ เ ป ็น ท ี่จ ะ ต ้อ ง ม ี ห น ้า ท ี่ร ับ ผ ิด  

ช อ บ ต ้า น ก า ร ว า ง แ ผ น  ( P la n n in g )  ก า ร จ ัด อ ง ค ์ก ร  ( O r g a n iz in g )  ก า ร ค ว บ ค ุม  ( C o n t r o l l in g )  ใ น ก า ร  

บ ร ิห า ร ท ี่เ ก ี่ย ว ก ับ ค ว า ม สูญเส ีย ท ี่เ ก ิด ข ึ้น ใ น อ ง ค ์ก ร ท ุก ร ะ ต ้บ ข อ ง ก า ร จ ัด ก า ร ม ีค ว า ม สำคัญเ ท ่า เ ท ีย ม  

ก ัน ไ ม ่ส า ม า ร ถ ท ี่จ ะ ย ก เ ล ิก  ห ร ือ ล ด ร ะ ด ับ ค ว า ม สำคัญข อ ง ค ว า ม ร ับ ผ ิด ช อ บ ไ ต ้ ป ร ะ เ ด ็น ท ีส่ำคัญข อ ง  

ก า ร ค ว บ คุมก า ร ด ำ เ น ิน ง า น ข อ ง ฝ ่า ย บ ร ิห า ร ค ือ  น อ ก จ า ก ท ี่จ ะ ศ ึก ษ า ห า ส า เ ห ต ุข อ ง ค ว า ม สูญเส ีย  

แ ล ้ว ย ัง ม ีป ร ะ เ ด ็น ท ี่ค ว ร จ ะ ห า ท า ง ป ้อ ง ก ัน ไ ม ่ใ ห ้ ค ว า ม ส ูญ เส ีย เ ก ิด ข ึ้น ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต อ ีก ด ้ว ย  

เ พ ื่อ เ ป ็น ก า ร เ พ ิ่ม ท ัก ษ ะ ข อ ง พ น ัก ง า น ไ ป ใ น ต ัว  ก า ร ใ ห ้พ น ัก ง า น ม ีส ่ว น ร ่ว ม ใ น ก า ร ด ำ เ น ิน ก า ร  

ก ร ะ บ ว น ก า ร ค ิด แ ล ะ ก ร ะ บ ว น ก า ร ป ร ับ ป ร ุง  แ ก ่ไ ข จ ะ ส า ม า ร ถ ท ่า ใ ห ้พ น ัก ง า น ไ ต ้เ ร ีย น ร ู้แ ล ะ พ ัฒ น า  

ง า น ไ ด ํโ ด ย ต น เ อ ง ซ ึ่ง ห า ก ฝ ่า ย บ ร ิห า ร ต ร ะ ห น ัก ถ ึง ค ว า ม สำคัญ ใ ห ้ก า ร ใ ส ่ใ จ ด ูแ ล แ ล ้ว จ ะ ส า ม า ร ถ ท ่า  

ใ ห ้ค ว า ม สูญเส ีย ท ี่เ ก ิด ข ึ้น ล ด ล ง  ต ้น ท ุน โ ด ย ร ว ม ข อ ง โ ร ง ง า น จ ะ ล ด ล ง ท ำ ใ ห ้อ ง ค ์ก ร ม ีก ำ ไ ร ใ น จ า ก ผ ล  

ป ร ะ ก อ บ ก า ร ส ูง ข ึ้น  ค ว า ม ส ำ เ ร ็จ ข อ ง ก า ร บ ร ิห า ร โ ร ง ง า น เ พ ื่อ ล ด แ ล ะ ค ว บ ค ุม ค ว า ม สูญเส ีย น ั้น  ก า ร  

ไ ต ้ร ับ ก า ร ส น ับ ส น ุน จ า ก ผ ู้บ ร ิห า ร ร ะ ด ับ ส ูง ม ีค ว า ม สำคัญม า ก  แ ล ะ ท ี่สำคัญอ ีก ป ร ะ เด ็น ห น ึ่ง ค ือ  ก า ร  

ใ ห ้ค ว า ม ร ่ว ม ม ือ จ า ก พ น ัก ง า น ท ุก ค น ใ น อ ง ค ์ก ร  จ ะ ส ่ง ผ ล ใ ห ้ก ิจ ก ร ร ม ป ร ะ ส บ ผ ล ส ำ เร ็จ ใ น ท า ง ต ร ง ก ัน  

ข ้า ม  ห า ก ผ ู้บ ร ิห า ร ไ ม ่ใ ส ่ใ จ ก ับ ส ิ่ง เ ห ล ่า น ี้แ ล ้ว  จ ะ ม ีผ ล ก ร ะ ท บ โ ด ย ต ร ง ต ่อ ท ัก ศ น ค ต ิข อ ง ค น ง า น ใ น  

ก า ร ส ร ้า ง จ ิต ส ำ น ึก  แ ล ะ ส ุด ท ้า ย พ น ัก ง า น ท ุก ค น จ ะ ไ ม ่ใ ห ้ค ว า ม ร ่ว ม ม ือ ต ่อ ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น ข อ ง  

ก ิจ ก ร ร ม จ ะ ส ่ง ผ ล ใ ห ้โ ค ร ง ก า ร ป ร ะ ส บ ผ ล ล ้ม เห ล ว ใ น ท ี่ส ุด
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