
บทที่ 10 
การควบคุมการผลติและการด าเนินงาน  

  การควบคุมซ่ึงมีผลต่อความส าเร็จขององค์การอย่างมาก 
เพราะ ในกระบวนการของการควบคุมจะมีกิจกรรมการ
ติดตาม ตรวจสอบ ประเมิน และด าเนินการแก้ไขหากไม่
เป็นไปตามแผนที่ก าหนดไว้ ซ่ึงถ้ามีการควบคุมด้านต่าง ๆ 
อ ย่างมีประสิทธิภาพแล้ว ย่อมเ ป็นการ รับประกันถึ ง
ความส าเร็จขององค์การ  



ความหมายของการควบคุมการผลติ 

  การควบคุมการผลิต หมายถึง  การติดตาม 
ตรวจสอบ และประเมินการผลิตว่าเป็นไปตามแผนที่
ก าหนดหรือไม่ ถ้ามีข้อผิดพลาดบกพร่องก็ด าเนินการ
แก้ไข เพือ่ให้การผลติสินค้าและบริการมีประสิทธิภาพ
สูงสุด  



  การควบคุมการผลิตจ าแนกได้ดังนี้  คือการ
ควบคุมปริมาณ (quantity control) ซ่ึงจะรวม ถึง
เวลาที่ใช้ในการผลิตเข้าไปด้วย โดยให้ได้ปริมาณ
ตามที่ต้องการในเวลาที่ก าหนด และด้านการควบคุม
คุณภาพ (quality control)  

  การควบคุมการผลิตต้องควบคุมตั้ งแต่ปัจจัย
น าเข้า กระบวนการผลิต และผลผลิต คือสินค้าและ
บริการ ทีไ่ด้จากระบบการผลติ  



ความส าคญัของการควบคุมการผลติ   
 

 1. เพือ่บงัคบัให้ผลผลติได้มาตรฐาน 

 2. เพือ่ป้องกนัรักษาทรัพย์สินขององค์การ  

 3. เพือ่บงัคบัให้คุณภาพของสินค้าหรือการให้บริการได้มาตรฐาน  

 4. เพือ่ใช้วดังานต่าง ๆ ทีก่ าลงัปฏบิตัอิยู่  

 5. เพือ่ใช้ประกอบในการวางแผน และก าหนดแผนการปฏบิัตงิานต่าง ๆ   

 6. เพือ่ช่วยให้ผู้บริหารระดบัสูง  

 7. เพือ่กระตุ้นเตอืนหรือจูงใจบุคลากรในองค์การ  



ประเภทของการควบคุมการผลติ 

การควบคุมก่อนด าเนินงาน (feedforward control)  

 

ควบคุมระหว่างด าเนินงาน (concurrent control) 

 

การควบคุมหลงัด าเนินงาน (feedback control) 



การก าหนดงานให้หน่วยผลติ   
 

 1.น าค่าต ่าสุดในแต่ละแถว (row) ไปลบ (-) ออกจากค่าอื่น ๆ รวมทั้ง
ตัวเองด้วยใน   แถวเดยีวกนั แล้วน าผลที่ได้ไปสร้างเป็นตารางใหม่ 

 2.น าค่าต ่าสุดในแต่ละคอลมัน์ (column) จากข้อ 1 ไปลบออกจากค่าอืน่ ๆ 
รวมทั้งตัวเองด้วยในคอลมัน์เดยีวกนั แล้วน าผลทีไ่ด้ไปสร้างตารางใหม่ 

 3.ทดลองลากเส้นตรงตามแถวหรือตามคอลัมน์ โดยผ่านศูนย์ (0) ให้มี
จ านวนเส้นน้อยทีสุ่ด ถ้าจ านวนเส้นที่ลากผ่านศูนย์นีม้ีจ านวนเส้นเท่ากบั
แถวหรือคอลัมน์ แสดงว่าสามารถ    จัดสรรงานให้หน่วยผลิต 
(เคร่ืองจักร) โดยมต้ีนทุนต ่าสุดได้แล้ว 



การก าหนดงานให้หน่วยผลติ (ต่อ) 
 4.ถ้าจ านวนเส้นที่ลากได้ในข้อ 3 มีจ านวนน้อยกว่าแถวหรือคอลัมน์ของตาราง

ให้ปรับปรุงตารางใหม่ โดย 
 4.1หาค่าต ่าสุดที่ไม่ถูกเส้นตรงลากผ่าน เพื่อน าไปลบออกจากค่าที่ไม่ถูก

เส้นตรงลากผ่านทุก ๆ ค่า รวมทั้งค่าของตัวเอง 
 4.2น าค่าต า่สุดทีห่าได้ตามข้อ 4.1 ไปบวกกบัค่าทีอ่ยู่จุดตดัของเส้นตรง 

 5.ท าตามข้อ 3 และข้อ 4 จนกว่าจ านวนเส้นที่ลากผ่านจะเท่ากบัจ านวนแถวหรือ
คอลมัน์     

 6.ท าการจัดสรรงานให้หน่วยผลติ (เคร่ืองจักร) โดยเร่ิมจากแถวหรือคอลมัน์ที่มี
เลขศูนย์เพียง 1 ตัวก่อน เมื่อจัดสรรงานให้หน่วยผลิต (เคร่ืองจักร) ในแถวหรือ
คอลัมน์ใดได้แล้ว ให้ขีดเส้นตัดแถวหรือคอลัมน์น้ันออก หรือท าเคร่ืองหมายไว้ 
แล้วท าการจัดสรรงานทีเ่หลอืต่อไปโดยใช้วิธีการเดมิ 



 ตัวอย่างที่ 9.1 จงใช้ตัวแบบก าหนดงาน จัดสรร
งานให้กบัเคร่ืองจักร A B และC   สมมติว่างานที่ให้ผลติมี 
3 งาน (P.228) 

 ขั้นที่ 1 น าค่าต ่าสุดแต่ละแถวลบออกจากค่าอื่น ๆ รวมทั้งตัวเองด้วย ในแถวเดียวกัน    น าผลที่
ได้มาสร้างตารางใหม่ 

 ขั้นที่ 2 น าค่าต ่าสุดในแต่ละคอลัมน์ จากข้อ 1 ลบออกจากค่าอื่น ๆ รวมทั้งค่าของตัวเองใน
คอลมัน์ น าผลทีไ่ด้มาสร้างตารางใหม่ 

 ขั้นที่ 3 จากข้อ 2 ลากเส้นตรงตามแถวหรือคอลัมน์ ให้ผ่านศูนย์ (0) โดยให้มีจ านวนเส้นน้อย
ทีสุ่ด  

 ขั้นที ่4 การปรับปรุงตารางเพือ่ให้ได้ค าตอบทีด่ทีีสุ่ด 
 4.1 น าค่าต า่สุดทีไ่ม่ถูกเส้นตรงลากผ่าน ไปลบออกจากค่าทีไ่ม่ถูกเส้นตรงลากผ่านทุกค่า 

 4.2  น าค่าต า่สุดทีห่าได้ในข้อ 4.1 ไปบวกกบัค่าทีอ่ยู่จุดตดัของเส้นตรง 

 ขั้นที ่5 การจัดสรรงานให้หน่วยผลติ (เคร่ืองจักร)  



การจัดล าดบัการท างาน (sequencing)  

 1. การจัดล าดับงานแบบงานที่มาก่อนท าก่อน (first come first serve) หลักข้อนี้ถือล าดับ
ก่อนและหลังเป็นส าคัญ คือ ช้ินงานใดมาถึงหน่วยผลิตก่อนต้องปฏิบัติการผลิตก่อน 
หรือ ที่รู้จักกนัในนาม FCFS   

 2.การจัดล าดับงานแบบงานท่ีใช้เวลาผลิตน้อยสุดท าก่อน (shortest processing time) 
หลักข้อนี้ถือว่าช้ินงานใดใช้เวลาผลิตน้อยที่สุดจะผลิตช้ินงานน้ันก่อน หรือที่รู้จักกันใน
นาม SPT     

 3. การจัดล าดับงานแบบงานที่ส่งมอบก่อนท าก่อน (earliest due date) หลักข้อนี ้     
หมายความว่างานที่ต้องส่งมอบเร็วที่สุดต้องผลติก่อน หรือที่รู้จักกนัในนาม EDD   

 4. การจัดล าดับงานแบบงานที่ใช้เวลาผลิตมากสุดท าก่อน (longest processing time) 
หลักข้อนี้ถือว่าช้ินงานใดใช้เวลาผลิตมากที่สุดจะผลิตช้ินงานน้ันก่อน หรือที่รู้จักกันใน
นาม LPT  



 ตัวอย่างที ่9.2 ในหน่วยผลติหน่ึงได้รับมอบหมายให้ท างาน 5 
งานทีเ่ข้ามาตามล าดบั คอื งาน A งาน B งาน C งาน D และงาน E แต่ละ
งานมข้ีอมูลของเวลาที่ต้องใช้ในการผลติ และเวลาในการส่งมอบดังนี ้ 
(P.231) 

  หลักข้อที่ 1 งานที่มาก่อนท าก่อน หรือ FCFS (first come first 
served) 

  หลักข้อที่ 2 งานที่ใช้เวลาผลิตน้อยสุดท าก่อน หรือ SPT (shortest 
processing time) 

  หลกัข้อที่ 3 งานทีส่่งมอบก่อนท าก่อน หรือ EDD (earliest due date) 

หลักข้อที่ 4 งานที่ใช้เวลาผลิตมากสุดท าก่อน หรือ LPT (longest 
processing time)  

  สรุปผลการเปรียบเทยีบการใช้หลกัการจัดล าดบังานทั้ง 4 หลกั  



การควบคุมต้นทุนตามประเภทการผลติ 
 

การควบคุมต้นทุนตามช้ินงาน  

 (job order cost method) 
 

การควบคุมต้นทุนการผลติตามขั้นตอนการผลติ 
(process cost method)  



ลกัษณะของการควบคุมการผลติ 

1.การควบคุมการไหล (flow control)  

2. การควบคุมตามค าส่ัง (order control)   

3. การควบคุมทั้งกลุ่ม (block control)  

4.การควบคุมเป็นคร้ัง ๆ (batch control)  

5. การควบคุมโครงการ (project control)  



การควบคุมการปฏิบัตงิาน 
 

1. กระดานส าหรับวางแผน  

2. แผนภูมิแสดงความก้าวหน้าของงาน  

3. มาตรฐานของการผลติ  

4. การตรวจสอบ   

 4.1 ท าให้ค้นพบจุดบกพร่องต่าง ๆ ในกระบวนการผลติแต่เน่ิน ๆ  

 4.2 ท าให้ทราบว่า จุดอ่อนของกระบวนการผลติน้ันอยู่ทีข่ั้นตอนใด 

 4.3 ช่วยในการป้องกนัการส่งผลติภัณฑ์ทีด้่อยคุณภาพสู่ลูกค้า  


