
บทที ่2 
หลกัการและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

 
2.1 บัญชีต้นทุนการไหลวสัดุ MFCA (Analysis of Material Flow Cost Accounting) 
 
               ถือเป็นเคร่ืองมือชนิดหน่ึงในการประเมินผลกระทบทางด้านการลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต ซ่ึงเป็นการวิเคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ มีวตัถุประสงค์ในการจ าแนก
ความสุญเสียจากวิธีการท างานของระบบ และเทคโนโลยีท่ีใชใ้นการผลิตต่างๆท่ีไม่มีประสิทธิภาพ 
ซ่ึง MFCA เร่ิมตน้มีจุดก าเนิดแนวคิดและมีการทดลองใชง้านท่ีประเทศเยอรมนี แต่มีการใช้และ
เกิดผลลพัธ์ท่ีดีต่อองค์กรเป็นอยา่งมาก ท่ีประเทศญ่ีปุ่น กล่าวไดว้า่ MFCA ช่วยในการบริหารและ
การจดัการในการผลิตท่ีไม่มีประสิทธิภาพ และเป็นการเพิ่มผลิตผล (Productivity) รวมถึงลดการเกิด
ความสูญเสียต่างๆในการจัดการและการใช้ว ัตถุดิบอย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อส่งผลให้เกิด
ประสิทธิผลมากท่ีสุด และลดกิจกรรม ท่ีก่อใหเ้กิดของเสียท่ีไม่จ  าเป็นโดยวดัจากหลกัการสมดุลมวล 
(Material Balance of MFCA) ท่ีเขา้และออก จากกิจกรรมกระบวนการในการผลิตเป็นเกณฑ์ในการ
ก าหนด โดยใชเ้ทคนิคเคร่ืองมือคุณภาพ (7QC Tools)  
              ในการน ามาประเมินหาสาเหตุและปัญหาท่ีเกิดข้ึน และแก้ไขปัญหาโดยใช้เทคนิคทาง
วศิวกรรม เพื่อในการแกไ้ขปัญหาและวิเคราะห์ออกมาในรูปบญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ โดยมีจุด
มุ่งเนน้ในการแยกความสูญเสียท่ีเกิดจากการท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ วิธีการ ขั้นตอน เทคนิคท่ีใช้
ในการผลิต ท าให้เห็นถึงการใช้ทรัพยากร และวัตถุดิบต่างๆ ได้อย่างคุ้มค่าคุ้มทุน และเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด และเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม เกณฑก์ารก าหนดหาการสูญเสีย และประเมินความ
สูญเสียให้ออกมาอยูใ่นรูปตน้ทุน โดยแบ่งออกเป็น 2 ส่วนไดแ้ก่ ตน้ทุนสินคา้มูลค่าบวก (Positive 
product) กบัตน้ทุนสินคา้มูลค่าลบ (Negative product) ในการหาสัดส่วนของตน้ทุนท่ีเสียไปในการ
ไหลของสินคา้ หรือในกิจกรรมกระบวนการต่างๆ ก่อนท่ีจะออกมาเป็นตวัสินคา้ท่ีสมบูรณ์ต่อไป 
แสดงดงัรูปท่ี 2.1 
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รูปท่ี 2.1 ภาพแสดงกระบวนการของบญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ 
(ท่ีมา: โครงการวจิยัการศึกษามาตรฐานไอเอสโออนุกรมการวเิคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลวสัดุ)  

 
2.2 การจัดการต้นทุนกบัเวลาทีใ่ช้ในกระบวนการผลติ (Cost and time period in manufacturing)  

การผลิตนั้นมีตน้ทุนท่ีใช้ในการผลิต สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 1.ตน้ทุนคงท่ี(Fixed cost)
และ2.ตน้ทุนผนัแปร (Variable cost) ตน้ทุนในการผลิตท่ีคงท่ีนั้นเป็นตน้ทุนท่ีตายตวั โดยจะไม่มี
การเปล่ียนแปลงไปตามจ านวนและระยะเวลาท่ีใช้ในการผลิตส่วนต้นทุนผนัแปรจะมีการ
เปล่ียนแปลงข้ึนหรือลงตามจ านวนท่ีใชแ้ละรอบระยะเวลาท่ีใชใ้นการผลิต โดยส่วนมากผูผ้ลิตจะ
มุ่งเนน้ในส่วนของตน้ทุนผนัแปร เพราะเป็นตน้ทุนท่ีไม่แน่นอน ควบคุมไดย้ากและส่งผลกระทบ
ต่อการผลิตสูง ในเร่ืองของตน้ทุน กบัความสูญเสีย มีความหมายและส่ือไปในแนวทางของเร่ือง
ค่าใชจ่้ายท่ีเหมือนกนั ทั้ง2ประการ หากท าการพิจารณาดูความแตกต่างของความหมาย  
            เราสามารถสรุปไดว้า่ ตน้ทุนคือ ค่าใชจ่้าย ท่ีจ่ายไปแลว้เกิดผลตอบแทนท่ีสูงกวา่ ส่วนความ
สูญเสียคือค่าใช่จ่ายท่ีจ่ายไปแล้วเกิดผลตอบแทนต ่ากว่าหากเราสามารถปรับค่าใช้จ่ายของความ
สูญเสียให้เกิดประโยชน์มากข้ึน ก็จะท าให้เกิดผลตอบแทนได้สูงข้ึน และจะกลายเป็นต้นทุน 
รวมถึงเป็นค่าใช้จ่ายท่ีก่อให้เกิดประโยชน์ท่ีคุม้ค่า คุม้ทุนมากกว่า และมีประสิทธ์ภาพสูงสุดโดย
อาศยัหลกัการของ อตัราผลิตภาพสีเขียว (Green Productivity: GP) ท่ีมีการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือ 
และเทคนิครวมถึงทั้งเทคโนโลยี ท่ีจะช่วยเพิ่มผลิตภาพและการจดัการส่ิงแวดลอ้มท่ีดีท่ีจะช่วยลด
ผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม ในกิจกรรมขององคก์ร ไม่วา่จะเป็นในดา้นสินคา้หรือบริการ ซ่ึงจะช่วย
ลดการเกิดของเสียท่ีจะเกิดเป็นตน้ทุนความสูญเสียได ้แสดงดงัรูปท่ี 2.2 
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รูปท่ี 2.2 แสดงแนวการท า Green Productivity 
(ท่ีมา : แนวคิดและหลกัการท า Best Practices on Green Productivity, 

Dr.Suprorn Koottatep Seimsthovden) 

ดงันั้น MFCA ถือไดว้า่เป็นเคร่ืองมือท่ีมุ่งเนน้ไปท่ีของเสียท่ีปล่อยออกนัน่ก็คือ ผลก าไรท่ี
ขาดหายไปจากการใชท้รัพยากรและพลงังานท่ีส้ินเปลือง จึงเรียกไดว้า่ MFCA เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วย
หาก าไรท่ีซอ้นอยูใ่นกระบวนการ ซ่ึงแบ่งออกเป็น 4 ประเภท 

1. ค่าวสัดุ คือ มูลค่าของวสัดุท่ีป้อนเขา้กระบวนการ 
2. ค่าพลงังาน คือ มูลค่าของพลงังานท่ีใส่เขา้ไปในกระบวนการ 
3. ค่าระบบ คือ มูลค่ารวมของค่าจา้งคนงาน ค่าเส่ือมราคา ค่าบริหารจดัการ 
4. ค่าขนส่งและค่าก าจดั คือ มูลค่าของค่าก าจดัหรือค่าก าจดัของเสียรวมค่าขนส่ง 
 

2.3 เคร่ืองมือคุณภาพ (7 QC Tools) 
เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ส าหรับควบคุมคุณภาพ ในการวางแผน ใชว้ิเคราะห์ปัญหา และสาเหตุ

ของการเกิดปัญหาดา้นคุณภาพไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพประกอบดว้ย 7 เคร่ืองมือพื้นฐาน คือ 
1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
2. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
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3. ฮิตโตแกรม (Histogram)  
4. แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) 
5. แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
6.  กราฟ (Graph)  
7. แผนภูมิควบคุมคุณภาพ (Control charts) 
ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

ใบตรวจสอบ คือแผนผงัหรือตารางท่ีมีการออกแบบไวล่้วงหนา้ เป็นแบบฟอร์มท่ี
ไดรั้บการออกแบบใหเ้หมาะสมส าหรับการเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยมีวตัถุประสงคคื์อ 

1.) เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring) ผลการด าเนินการผลิต 
2.) เพื่อการตรวจสอบ  
3.) เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุของความไม่สอดคลอ้ง 
ประเภทของใบตรวจสอบ แบ่งออกเป็น 4 แบบ 
1.) Check Sheet for Production Process Distribution  ใชใ้นการหาการกระจาย

ของขอ้มูล 
2.) Defective Item Check Sheet ใชใ้นการตรวจสอบลกัษณะขอ้บกพร่องของ

ผลิตภณัฑ ์
3.) Defect Location Check Sheet ใชใ้นการตรวจสอบขอ้บกพร่องโดยการระบุ

ต าแหน่ง 
4.) Defect Cause Check Sheet ใชใ้นการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการท างาน

ของคนหรือเคร่ืองจกัรท่ีท ากิจกรรมเดียวกนั 
 
  แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 
  คือ เคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับการตรวจสอบปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน ในองคก์ร ซ่ึงเป็น
กราฟแท่งท่ีใช้ส าหรับจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา สาเหตุ รวมถึงขอ้บกพร่องต่างๆ โดยการ
น าเอาสาเหตุเหล่านั้นมาแบ่งแยกประเภท แลว้เรียงล าดบัความส าคญัของขอ้มูลจากมากไปหานอ้ย
แสดงดงัรูปท่ี 2.3 

ประโยชน์ของแผนผงัพาเรโต  
1.) สามารถบ่งช้ีใหเ้ห็นวา่หวัขอ้ใดเป็นปัญหามากท่ีสุด  
2.) สามารถเขา้ใจวา่แต่ละหวัขอ้มีอตัราส่วนเป็นเท่าใดในส่วนทั้งหมด  
3.) ใชก้ราฟแท่งบ่งช้ีขนาดของปัญหา ท าใหโ้นม้นา้วจิตใจไดดี้  
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4.) ไม่ตอ้งใช้การค านวณท่ียุ่งยาก ก็สามารถจดัท าไดแ้ละใชใ้นการเปรียบเทียบ
ผลได ้ 

5.) ใชส้ าหรับการตั้งเป้าหมาย ทั้งตวัเลขและปัญหา  

 
รูปท่ี 2.3 แสดงตวัอยา่งแผนผงัพาเรโต 

(ท่ีมา : www.lib13.net) 
ฮิตโตแกรม (Histogram) 

เป็นแผนภูมิแสดงความถ่ีของส่ิงท่ีเกิดข้ึนจากชุดขอ้มูลท่ีไดท้  าการตรวจวดัหรือ
เก็บรวบรวม โดยแสดงเป็นกราฟแท่งมีแนวโนม้สู่ศูนยก์ลางท่ีเป็นค่าสูงสุด แลว้กระจายลดหลัน่กนั
ไปตามล าดบั สามารถใช้ดูการกระจายของขอ้มูล หรือเปรียบเทียบขอ้มูลกบัช่วง Spec ท่ีก าหนด
แสดงดงัรูปท่ี 2.4 

เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนภาพฮิตโตแกรม 
1.) เม่ือตอ้งการตรวจสอบความผดิปกติ โดยดูการกระจายของกระบวนการทางาน 
2.) เม่ือตอ้งการเปรียบเทียบขอ้มูลกบัเกณฑท่ี์ก าหนด หรือค่าสูงสุด-ต ่าสุด 
3.) เม่ือตอ้งการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการทางาน (Process Capability) 
4.) เม่ือตอ้งการวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา (Root Cause) 
5.) เม่ือตอ้งการติดตามการเปล่ียนแปลงของกระบวนการในระยะยาว 
6.) เม่ือขอ้มูลมีจานวนมากๆ 

http://www.lib13.net/c-management/problem-solving/7-qc-tools2.php
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รูปท่ี 2.4 แสดงตวัอยา่งฮิตโตแกรม 
(ท่ีมา : learning-be.blogspot.com) 

 
  แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) 

คือ ผงัท่ีใช้แสดงค่าของขอ้มูลท่ีเกิดจากความสัมพนัธ์ของตวัแปรสองตวัว่ามี
แนวโนม้ไปในทางใด เพื่อท่ีจะใชห้าความสัมพนัธ์ท่ีแทจ้ริง แสดงดงัรูปท่ี 2.5-2.7 

  การใชป้ระโยชน์ 
1.) ตรวจสอบความสัมพนัธ์ของขอ้มูล 
2.) ตรวจสอบวา่มีจุดผดิปกติอยูห่รือไม่ 
3.) พิจารณาวา่ตอ้งมีการจ าแนกขอ้มูลหรือไม่ 
การอ่านแผนผงัการกระจาย 

1.) แผนผงัการกระจายท่ีมีสหสัมพนัธ์แบบบวก (Positive Correlation) 

 

 

รูปท่ี 2.5  แผนผงัการกระจายท่ีมีสหสัมพนัธ์แบบบวก 
 

(ท่ีมา : www.pm.ac.th) 
 

http://learning-be.blogspot.com/2012/07/excel-flexible-histogram-chart.html
http://www.google.co.th/url?sa=i&source=images&cd=&cad=rja&docid=EqDPTaJM6mGUwM&tbnid=Y5jABPL6sZ3h-M:&ved=0CAgQjRwwAA&url=http://learning-be.blogspot.com/2012/07/excel-flexible-histogram-chart.html&ei=zS2GUeSaDI_RrQfC6IHAAg&psig=AFQjCNGXEP6P1vXHvK-G2q975bZIeuBEcA&ust=1367834445309231
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2.) แผนผงัการกระจายท่ีมีสหสัมพนัธ์แบบลบ (Negative Correlation)  

 

รูปท่ี 2.6 แผนผงัการกระจายท่ีมีสหสัมพนัธ์แบบลบ 
(ท่ีมา : www.pm.ac.th) 

3.) ผงัการกระจายไม่มีสหสัมพนัธ์ (Non-Correlation)  

 

รูปท่ี 2.7 ผงัการกระจายไม่มีสหสัมพนัธ์ 
(ท่ีมา : www.pm.ac.th) 

 
 แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

 คือแผนภาพท่ีแสดงสาเหตุ (Cause) และผล (Effect) เป็นแผนภาพแสดง
ความสัมพนัธ์ระหว่างลกัษณะของคุณภาพกบัสาเหตุ หรือเรียกอีกอย่างหน่ึงว่า แผนภาพกา้งปลา 
(Fish Bone Diagram) หรือแผนภาพของอิชิกาวา่ (Ishikawa Diagram) แสดงดงัรูปท่ี 2.8  
  ประโยชน์ของผงักา้งปลา 

1.) วิเคราะห์สาเหตุหรือองค์ประกอบของปัญหา น าไปสู่การแกไ้ขปรับปรุงใน
ขั้นตอนต่อไป 

2.)  เป็นตวัน าทางส าหรับการปรึกษาหารือ ในทางการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
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3.) ใช้อธิบายเร่ืองการท างาน และอบรมพนกังานใหม่ เพื่อให้พนกัการน าไปใช้
ในการท างาน 

ขั้นตอนในการสร้างผงักา้งปลา  
1.) ก าหนดปัญหาหรืออาการท่ีจะตอ้งหาสาเหตุอยา่งชดัเจนและตรงไปตรงมา  
2.) ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะทาใหเ้กิดปัญหานั้นๆ  
3.) ระดมสมองจากสมาชิกหรือทีมท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อหาสาเหตุของปัญหาในแต่ละ

ปัจจยั  
4.) หาสาเหตุหลกัของปัญหา  
5.) จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ  

 

 
รูปท่ี 2.8 แสดงตวัอยา่งแผนผงักา้งปลา 

(ท่ีมา : http://www.uttvc.ac.th/uttvc/wbi2553/qcc3.html) 
 
 กราฟ (Graph) 

 เป็นเคร่ืองมือใช้วิเคราะห์และน าเสนอข้อมูลท่ีมีประโยชน์ เข้าใจง่ายรวดเร็ว 
ถูกตอ้งชดัเจนก่อใหเ้กิดแนวคิดในการแกไ้ขปรับปรุง  แสดงดงัตารางท่ี 2.1 
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ตาราง 2.1 แสดงประเภทและลกัษณะเฉพาะของกราฟ 
ประเภทของกราฟ ลกัษณะเฉพาะ 

 

กราฟแท่ง 

 
 ใช้เม่ือมีขอ้มูลมากกว่าหรือเท่ากบั 2 ขอ้มูล 

โดยใชก้ารเปรียบเทียบท่ีพื้นท่ีของกราฟ  
 ไม่เหมาะสมท่ีจะใช้ดูแนวโน้มในระยะยาว 

แต่เหมาะส าหรับขอ้มูลในแต่ละช่วงเวลา  
 

 
กราฟวงกลม 

 ใชส้าหรับดูแนวโนม้ การพยากรณ์ในอนาคต 
หรือท านายผลจากขอ้มูลในอดีตได ้

 ใชใ้นการควบคุมแผนงานใหไ้ดต้ามเป้าหมาย
ท่ีตั้งไว ้

 
กราฟเส้น 

 พื้นท่ีของกราฟเท่ากบั 100% แต่ละส่วนท่ี
แบ่งออกมาจะแสดงให้เห็นถึงอตัราส่วนใน
แต่ละส่วนประกอบของขอ้มูลว่าเป็นก่ีส่วน
ขององคป์ระกอบทั้งหมด  

 

 
 แผนภูมิควบคุมคุณภาพ (Control charts) 

 คือแผนภูมิเพื่อการควบคุมกระบวนการเป็นวิธีการตรวจสอบกระบวนการวา่ยงัอยู่
ในควบคุม มีจุดท่ีอยูน่อกเหนือเส้นควบคุมหรือมีแนวโน้มการกระจายตวัท่ีไม่เป็นธรรมชาติซ่ึงจะ
น าไปสู่ความผดิปกติหรือไม่ แสดงดงัรูปท่ี 2.9 

ชนิดของแผนภูมิควบคุม 
1. แผนภูมิท่ีชนิดของขอ้มูลเป็นขอ้มูลแบบต่อเน่ือง หน่วยวดั (Continuous Data) 

1.) X bar and-R chart ขอ้มูลต่อเน่ืองท่ีมีการจดักลุ่ม หาพิสัยในกลุ่มได ้

2.) X Chart ขอ้มูลต่อเน่ืองท่ีไม่มีการจดักลุ่ม หาพิสัยกลุ่มไม่ได ้

2. แผนภูมิท่ีชนิดของขอ้มูลเป็นขอ้มูลแบบช่วง, หน่วยนบั (Discrete Data) 
1.) NP Chart   ขอ้มูลจ านวนของเสีย เม่ือขนาดแต่ละกลุ่มเท่ากนั 
2.) P Chart      ขอ้มูลสัดส่วนของเสีย เม่ือขนาดแต่ละกลุ่มเท่ากนั 
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หรือไม่เท่ากนั 
3.) C Chart     ขอ้มูลจ านวนรอยต าหนิบนผลิตภณัฑท่ี์มีขนาดเท่ากนั 
4.) U Chart     ขอ้มูลจ านวนรอยต าหนิบนผลิตภณัฑท่ี์มีขนาดไม่ 

เท่ากนั 

 
รูปท่ี 2.9 แสดงตวัอยา่งแผนภูมิควบคุม 

(ท่ีมา : http://www.lampang.cmustat.com) 
 
2.4 เอกสารและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 การคน้ควา้แบบอิสระในคร้ังน้ีไดน้ าเอาหลกัการ ทางวิชาการ และทฤษฏีต่างๆในงานวิจยั
ของบุคคล ต่างๆท่ีมีความเก่ียวขอ้ง มาเป็นส่วนสนบัสนุน อา้งอิงและเพิ่มเติมในการคน้ควา้น้ี ซ่ึงมี
ผลงานปรากฏดงัน้ี 
 วสันต ์พุกผาสุก และ อรรถกร เก่งพล (2551) ทั้งสองไดท้  าการวิจยั เพื่อลดปริมาณของเสีย
ท่ีเกิดข้ึนและปรับปรุงคุณภาพผิวงานชุบโครเมียมโดยใชห้ลกัการของ ซิกซ์ ซิกม่า เฉพาะ DMAIC 
ซ่ึงมีเป้าหมายคือตอ้งการลดอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนลง 70 เปอร์เซ็นต์ การด าเนินงานจะเร่ิมจากการ
ก าหนดปัญหาท่ีตอ้งการศึกษาข้ึน โดยระบุถึงขอบเขตปัญหาท่ีจะท าการแกไ้ข พร้อมก าหนดตวัช้ีวดั
การปรับปรุงกระบวนการ โดยอาศยัการวดัความสามารถของกระบวนการ และพบวา่การเกิดเม็ด
ตามบนผิวช้ินงาน นั้นเป็นเหตุท าให้เกิดของเสียมากท่ีสุด ขั้นตอนท่ีสองจะเป็นการวดัเพื่อก าหนด
สาเหตุของปัญหา โดยการสร้างแผนท่ีกระบวนการ ท าให้สามารถทราบความสัมพนัธ์ของปัจจยัแต่
ละงานในกระบวนการจากนั้น ก็ท  าการวเิคราะห์สาเหตุท่ีก่อใหเ้กิดปัญหา โดยสร้างแผนภาพสาเหตุ
และผล ซ่ึงจะน ามาเช่ือมโยงกบัค่าระดบัความเส่ียงท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ผลกระทบ อนัเน่ืองมาจาก
ความผดิพลาดในกระบวนการนั้น เพื่อคน้หาสาเหตุท่ีน่าจะมีผลกระทบต่อปัญหามากท่ีสุด จากนั้น
จะศึกษาระบบการวดัของพนกังานตรวจสอบช้ินงานก่อนชุบโครเมียม เพื่อเพิ่มความแม่นย  าและ
ความถูกตอ้งในระบบการตรวจสอบ ขั้นตอนท่ีสามเป็นการวิเคราะห์สาเหตุท่ีมีผลกระทบกบัค่า

http://www.lampang.cmustat.com/
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ความหยาบผิวช้ินงานโดย การวิเคราะห์ความแปรปรวน และน ามาหาค่าระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมใน
ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการ โดยเทคนิคการออกแบบการทดลองและการหาพื้นท่ีตอบสนอง 
ขั้นตอนสุดทา้ยจะด าเนินการควบคุมตวัแปรต่างๆ โดยอาศยัคู่มือการปฏิบติังาน และเทคนิคการ
ควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ เพื่อควบคุมคุณภาพของการผลิตต่อไป  
 กุลธิดา อาษากิจ (2553) ท าการวิจยัปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 
ดว้ยการศึกษางาน (Work study) โดยกระบวนการท่ีมีปัญหานั้นทางผูว้ิจยัเอง ไดมี้การสอบถามและ
มีการใหน้ ้าหนกัคะแนนปัญหาของร่วมกบัหวัหนา้งานพบวา่กระวนการ ท่ีเป็นปัญหาในการผลิตคือ
การประกอบ และการประทบัตรา จากนั้นใช้ผงักา้งปลาเพื่อหาสาเหตุ เพื่อร่วมกนัหาสาเหตุของ
ปัญหา และร่วมกนัหาแนวทางแกไ้ข โดยในส่วนของกระบวนการประกอบปัญหาท่ีพบคือ การรอ
งานจากกระบวนการเคลือบ และขั้นตอนการท างานท่ีซ ้ าซ้อน การแกปั้ญหาโดยใชห้ลกัการ ECRS 
โดยการออกแบบเคร่ืองมือใหม่ และการบวนการประทบัตราพบปัญหาการรองาน จากการเสียเวลา
ปรับตั้งเคร่ืองจกัร การแกปั้ญหาโดยใชห้ลกัป้องกนัความผิดพลาด (POKA YOKE) มาประยุกตใ์ช้
กบัการเปล่ียนตรายาง เพื่อลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัร 

ปารเมศ ชุติมา (2550) ไดท้  าการวิจยัหาสาเหตุของ การเกิดของเสียอุตสาหกรรมการผลิต
กล่องนาฬิการาคาแพงและมีการแข่งขนัสูงมาก ทั้งในประเทศไทย จีนและเวียดนาม แต่รุนแรงมาก
ในตลาดต่างประเทศ เพราะค่าแรงถูกกวา่ประเทศไทยมาก อยา่งไรก็ตามสินคา้ชนิดน้ีเนน้ท่ีคุณภาพ
มากกว่าราคาจึงท าให้การผลิตในประเทศไทยยงัสามารถอยู่ได้ จ  าเป็นตอ้งใช้แนวคิดของซิกซ์ 
ซิกม่า โดยใชใ้นดา้นของ (DMAIC) ซ่ึงในขั้นตอนการด าเนินงานของ DMAIC คือ 1.การก าหนด
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน (Define Phase) ขั้นตอนน้ีจะศึกษาความตอ้งการของลูกคา้ และน าความตอ้งการ
ของลูกคา้ท่ีเป็นปัญหามาจดัระดบัความส าคญัและเลือกมาด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง 2.การวดัเพื่อ
ก าหนดหาสาเหตุของปัญหา (Measure Phase) ในขั้นตอนน้ีจะท าการก าหนดแนวทางในการวดั
ประสิทธิภาพของกระบวนการท าการศึกษากระบวนการโดยละเอียด ก าหนดปัจจยัท่ีได้รับจาก
กระบวนการหรือตวัแปรตอบสนองกระบวนการ3.การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analysis Phase) 
ขั้นตอนน้ีจะน าปัจจยัท่ีมีความส าคญัของกระบวนการมาท าการวิเคราะห์ผ่านวิธีการทางสถิติเชิง
อนุมาน เพื่อดูวา่ปัจจยัต่างๆ เหล่าน้ีมีนยัส าคญักบัปัญหา ซ่ึงจะน าไปด าเนินการปรับปรุงในขั้นตอน
ต่อไป 4.การปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการ (Improve Phase) ขั้นตอนน้ีเป็นการออกแบบและท าการ
ทดลองเพื่อหาความสัมพนัธ์ท่ีแทจ้ริงระหวา่งปัจจยัน าเขา้กบัปัจจยัท่ีมีผลอยา่งมีนยัส าคญัต่อปัจจยั
น าเขา้นั้นๆ และหาค่าท่ีเหมาะสมท่ีสุดของแต่ละปัจจยัท่ีจะท าให้ระดบัปัจจยัน าเขา้ท่ีดีท่ีสุด 5.การ
ควบคุมตวัแปรต่างๆ (Control Phase) ขั้นตอนน้ีเป็นการออกแบบวิธีการควบคุมปัจจยัต่างๆ และท า
การปรับปรุงต่อต่อเน่ือง เพื่อลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการพ่นสีรองพื้น ซ่ึงเป็นส่วนส าคญัมากใน
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กระบวนการผลิตกล่องนาฬิการาคาแพง โดยเร่ิมจากการนิยามปัญหา ตามดว้ยการวิเคราะห์สาเหตุ
และผลกระทบของกระบวนการดว้ยผงักา้งปลา ตามดว้ยการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยการ
วเิคราะห์ความแปรปรวน หลงัจากนั้นเขา้สู่กระบวนการปรับปรุงแกไ้ขโดยใชเ้ทคนิคการออกแบบ
การทดลอง หาความสัมพนัธ์ระหว่างปัจจยัน าเข้าท่ีส าคญัและตวัแปรตอบสนองท่ีต้องการ 
นอกจากน้ีองคป์ระกอบในดา้นการท างานของพนกังานและคุณภาพของวตัถุดิบมีความส าคญั หาก
สามารถควบคุมใหอ้ยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน จะเป็นการลดความผนัแปร ท าให้ลูกคา้เกิดความมัน่ใจใน
คุณภาพของสินคา้ และควรจดัอบรมติดตามให้มีการท างานเป็นมาตรฐาน และคดัเลือกผูส่้งมอบ
เพื่อส่งผลใหก้ารผลิตมีประสิทธิภาพอยา่ต่อเน่ือง  

ประเชิญ สมศกัด์ิ และ สรรฐติชยั ชีวสุทธิศิลป์ (2552) ไดท้  าการวิจยัซ่ึง มีวตัถุประสงคเ์พื่อ
การปรับปรุงกระบวนการผลิต และเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อมในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตอาหาร
กระป๋อง(ผลไมก้ระป๋อง) ซ่ึงเป็นเทคนิคท่ีมีความสอดคลอ้งกบัแนวคิดสีเขียว (Green Production) 
ซ่ึงเป็นการปรับปรุงกระบวนการผลิตท่ีเพิ่มผลิตภาพและควบคู่ไปกบัการรักษาสภาพแวดลอ้มได้
อยา่งสมบูรณ์แบบ โดยการน าเคร่ืองมือ วิธีการ เทคนิค เทคโนโลยีท่ีเหมาะสมและสอดคลอ้งกบั
กระบวนการผลิตมาใชเ้พื่อเพิ่มประสิทธิภาพ ลดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม และเป็นแนวทางในการ
ป้องกนัมลพิษ และลดของเสีย ท่ีแหล่งก าเนิดในการผลิตผลไมก้ระป๋อง เพื่อลด ตน้ทุนการผลิต ลด
การใช้ทรัพยากร เน้นการใช้ทรัพยากรให้เกิดประสิทธิภาพสูงสดเช่น การใช้น ้ า การใช้พลงังาน
ไฟฟ้า และการจดัการของเสีย เป็นผลให้ภาวะเศรษฐกิจ และส่ิงแวดลอ้มของโรงงานดีข้ึน ปล่อย
ของเสียลดลง ใชท้รัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพให้เกิดผลผลิตสูงสุด และเป็นการสร้างมูลค่าเพิ่ม
ใหก้บัผลิตภณัฑอ์ยา่งมีคุณค่า 

ชนานนัท์ ป่ินค่าว (2555) ไดท้  าการศึกษาวิจยัในกระบวนการผลิตเส้ือผา้ โดยใช้เทคนิค
บญัชีตน้ทุนการไหล MFCA (Material Flow Cost Accounting) เพื่อหาแนวแนวทางการศึกษาของ
ตน้ทุนทั้งหมดของกระบวนการผลิต โดยจ าแนกความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน ในขั้นตอนการผลิต เพื่อ
น าไปสร้างแผนภาพความสัมพนัธ์ การไหลของวสัดุแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต โดยอาศยั
หลกัการสมดุลมวลท่ีเขา้ และมวลท่ีออกจากกระบวนการผลิต เป็นตวั ช้ีวดัและก าหนดหาส่วนท่ี
สูญเสียไปจากกระบวนการผลิต เพื่อประเมินความสูญเสียออกมาในรูปของตน้ทุน เพื่อใชว้ิเคราะห์
หาแนวทางแกไ้ขปรับปรุงในการผลิตต่อไป  

Yoshikuni Furukawa (2011) ท าการศึกษาและพฒันาระบบ บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ 
(MFCA) ท่ีใช้เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต และลดความสูญเสียจาก
การผลิตท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงมีผลเก่ียวเน่ืองถึงการน าไปใชใ้นการลดการปล่อยก๊าซเร่ือนกระจก โดนในปี 
2008 หน่วยงาน ISO/Tc207/WG8 ได้ก าหนดมาตรฐาน ISO:14501 เป็นมาตรา ฐานการจดัการ
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เก่ียวกับทางด้านส่ิงแวดล้อม-บัญชีต้นทุนการไหลของวสัดุ-หลักการและกรอบการน าไปใช้
โดยทัว่ไป (Environment management-Material Flow Cost Accounting) มุ่งเนน้การจดัการของเสีย 
การปล่อยก๊าซเร่ืองกระจก รวมถึงก๊าซพิษอ่ืนๆท่ีมีผลต่อชั้นบรรยากาศของโลก และส่ิงท่ีไม่ใช่
ผลิตภณัฑ ์ซึงเทคนิคบญัชีตน้ทุนการไหล สามารถน าไปใชเ้พื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกาผลิตให้มาก
ข้ึนประกอบกบัการอนุรักษส่ิ์งแวดลอ้มไปดว้ยอยา่งย ัง่ยืน    Michiyasu Nakajima (2010) ไดจ้บัมือ
กบั Katsuhiko Kokubu and Hirotsugu Kitada (2010) ท าการวิจยั การจดัการบญัชีตน้ทุนการไหล
ของวสัดุ ซ่ึงไดน้ าไปสู่การประสบผลส าเร็จขององคก์รในดา้นการจดัการทางพลงังาน ช่วยการลด
การสูญเสียทรัพยากรในกระบวนการผลิต ส่งผลให้ทรัพยากรต่างๆท่ีใชใ้นการผลิต เช่น ไฟฟ้า น ้ า 
สารเคมีและก๊าซพิษต่างๆ ท่ีจะไปสู่การลดการปล่อยของเสียท่ีส่งผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม ทัง่น้ี
จะตอ้งมีการก าหนดเป้าหมายในการลดตน้ทุน และวิเคราะห์ หาทางเลือกท่ีดีท่ีสุดในการผลิตท่ี
ก่อให้เกิดของเสียน้องท่ีสุด โดยมีการใช้กลไกลของ PDCA มาประยุกต์ใช้ควบคู่ไปด้วยเพื่อ
สามารถไปปรับปรุง และควบคุมกระบวนการผลิตต่อไป 
ในส่วนของงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัดา้นกระบวนการผลิตเซรามิคมีดงัน้ี 

ณัฐธรี แลกกนัธะ (2553) ได้ท าการศึกษาแนวทางการลดตน้ทุนของโรงงานผลิตภณัฑ์
เซรามิค ซ่ึงไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูล จากเอกสารงบการเงินของกิจการ ประกอบไปดว้ย งบตน้ทุนการ
ผลิต งบก าไรขาดทุนในช่วงปี (พ.ศ.2549-พ.ศ.2552) มาท าการวิเคราะห์ขอ้มูล แบ่งออกเป็น 2 
ขั้นตอน ขั้นตอนแรกใช้การวิเคราะห์แบบบรรยายเชิงวิเคราะห์ โดยอาศยัหลกัแนวคิด ในการลด
ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยของการผลิต มีการเทียบออกมาเป็นบาท ต่อหน่วยของการผลิตนั้นๆ โดย
ใชห้ลกัการ การวดัผลิตภาพ ขั้นตอนต่อมาเป็นดารวเิคราะห์ขอ้มูลจากการสัมภาษณ์ เพื่อให้ทราบถึง
ผลของการใช้แนวทางการลดตน้ทุน ดว้ยหลกัการท่ีเก่ียวกบัตน้ทุนช่วงการผลิต และการวดัผลิต
ภาพในการวเิคราะห์ผล ซ่ึงจะท าให้เห็นถึงภาพรวมของการผลิต และการลดตน้ทุนในการผลิตจาก
ส่วนต่างๆ ท่ีมองว่าเป็นจุดท่ีสูญเปล่า และไม่มีความจ าเป็น เพื่อเป็นการลดตน้ทุนท่ีแทจ้ริงและไม่
ส่งผลกระทบการผลิตเซรามิค และเพิ่มประสิทธิภาพในโรงงานเซรามิค  

พงศกร สุรินทร์ (2551) ไดท้  าการวิจยัเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตเซรามิค โดยโดย
ศึกษาส่วนงานซ่ึงมี 4 กระบวนการ คือ การหล่อข้ึนรูปสมอลไซด์ การหล่อข้ึนรูปออนโด ้โซพดิส 
การหล่อข้ึนรูปดิวา่ราวน์ และการข้ึนรูปดว้ยเคร่ืองโรลเลอร์ วิธีการศึกษาวิจยัไดก้  าหนดปัญหาโดย
ใชแ้ผนภูมิพาเรโต วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงโดยใช ้แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) และศึกษากระบวนการผลิตโดยใช้ แผนผงัการไหล (Flow Diagram) แผนภูมิ
กระบวนการผลิต (Process Chart) แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ือง(Flow Process Chart) ซ่ึงหลงั
การปรับปรุงไดจ้ดัท าเวลามาตรฐานของกระบวนการและเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัปรับปรุงการ
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ศึกษาวจิยัไดน้ าเทคนิคการลดความสูญเสียจากการขนยา้ยโดยออกแบบรถเข็น เพื่อใชใ้นการขนยา้ย
น ้าดินภายในสถานีงานซ่ึงท าให้สามารถลดระยะทางในการเคล่ือนท่ีและลดขั้นตอนการปฏิบติังาน
ท่ีไม่จ  าเป็นลงได ้ คือ ลดเวลาการหล่อข้ึนรูปสมอลไซด์ จาก 270.11 วินาที เป็น 249.02วินาที คิด
เป็น 7.81 % ลดเวลาการหล่อข้ึนรูปออนโด ้โซพดิส จาก 325.05 วินาที เป็น201.91 วินาทีคิดเป็น 
37.88 % ลดเวลาการหล่อข้ึนรูป ดิวา่ราวน์ จาก 565.13 วินาที เป็น542.97 วินาที คิดเป็น 3.92% และ
ลดเวลาการข้ึนรูปดว้ยเคร่ืองโรลเลอร์ จาก 176.00 วินาที เป็น112.18 วินาที คิดเป็น 36.26 %  จะ
เห็นได้ว่าสามารถความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตในลดขั้นตอน ส่วนท่ีไม่จ  าเป็น
ออกไปได ้เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตเซรามิคอีกดว้ย   

ภคนันท์ สุวรรณสุระ (2553) ได้ท าการวิจัยแนวทางการวิเคราะห์ต้นทุนเพื่อการ
บริหารธุรกิจเซรามิค โดยผูว้ิจยัไดท้  าการรวบรวมบทสัมภาษณ์ผูบ้ริหาร และผูท่ี้เก่ียวขอ้งโดยตรง 
พร้อมทั้ งรวบรวมรายงาน เอกสารต่างๆท่ีมีส่วนเก่ียวข้อง โดยมีการวิเคราะห์โครงสร้างตาม
พฤติกรรมตน้ทุน ตน้ทุนผนัแปร ตน้ทุนคงท่ี และตน้ทุนผสม โดยแยกตน้ทุนผสมออกเป็น ตน้ทุน
คงท่ี และตน้ทุนผนัแปร จากนั้นน าขอ้มูลไปท างบก าไรขาดทุน ตามวิธีตน้ทุนผนัแปร และน าไป
วิเคราะห์ต้นทุนในเชิงของการวางแผนก าหนดความสัมพนัธ์ โดยอาศยัความสัมพนัธ์ต้นทุน 
ปริมาณและก าไร ซ่ึงใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ก าไรส่วนเกิน จุดคุม้ทุน ยอดขายและก าไรท่ีตอ้งการ 
แลว้น าไปวเิคราะห์ตน้ทุนในเชิงของการตดัสินใจในการก าหนดราคาผลิตภณัฑ์ เพื่อให้ผูบ้ริหารใช้
ในการวางแผนและตดัสินใจในอนาคตต่อไป 

 


