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บัญชีต้นทุนการไหลวัสดุ (Material Flow Cost Accounting: MFCA) 
รศ.ดร.วิชยั ฉตัรทินวฒัน์  ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัเชียงใหม ่
คณุนริศ เปรมธีรสมบรูณ์ ประธานคณะกรรมการจดัการกากอตุสาหกรรมและนํา้เสีย บริษัท ไทยโพลเิอทีลีน จํากดั 

 
โครงการมีจดุเร่ิมต้นมาจากการส่งเสริมเร่ืองการเพิ่มผลิตภาพสีเขียว (Green Productivity: GP) ของ

องค์การเพิ่มผลผลิตแห่งเอเชีย (Asian Productivity Organization: APO) อย่างต่อเน่ือง GP เป็นกลยทุธ์สําคญัท่ี
ช่วยส่งเสริมการเพิ่มผลิตภาพควบคู่ไปกบัการจดัการสิ่งแวดล้อมเพ่ือการพฒันาอย่างยัง่ยืน GP มีการประยกุต์ใช้
เคร่ืองมือ เทคนิค รวมทัง้เทคโนโลยีท่ีจะช่วยเพิ่มผลิตภาพและการจดัการสิ่งแวดล้อมท่ีดีท่ีจะช่วยลดผลกระทบต่อ
สิง่แวดล้อมในกิจกรรมขององค์กร ไมว่า่จะเป็นในด้านสนิค้าหรือบริการ  

บญัชีต้นทนุการไหลวสัด ุ(Material Flow Cost Accounting: MFCA) เป็นหนึง่ในเคร่ืองมือทางด้านการ
ประเมินผลกระทบด้านสิง่แวดล้อม เร่ิมต้นในเยอรมนีแตใ่ช้งานอยา่งจริงจงัในญ่ีปุ่ นในระยะเวลา 10 ปีท่ีผา่นมา
ช่วยลดผลการทบตอ่สิง่แวดล้อม MFCA ช่วยในการจดัการใช้วตัถดิุบได้อยา่งมีประสทิธิภาพ ลดการปลอ่ยของเสีย 
(Waste) และ non-Product  ด้วย  กลา่วคือ  MFCA ช่วยแสดงการสง่ถ่ายและการเปล่ียนแปลงมลูคา่ของวตัถดิุบท่ี
ผา่นขัน้ตอนหรือกระบวนการและบง่ชีห้รือกระตุ้นให้เหน็โอกาสในการปรับปรุงพฒันาการใช้วตัถดิุบให้มี
ประสทิธิภาพมากขึน้และยงัช่วยลดของเสียอนัเป็นการสอดคล้องกบัแนวความคิดของ GP อยา่งย่ิง ในปี 2550 
รัฐบาลญ่ีปุ่ นโดยกระทรวงเศรษฐกิจ การค้าและอตุสาหกรรม (Ministry of Economic Trade and Investment: 
METI) ได้เสนอร่างการจดัการสิง่แวดล้อม (Environmental Management- Material Cost Flow Accounting 
General principles and frameworks) ไปยงัคณะกรรมการ ISO/TC207 (ในอนกุรม ISO 14000) และเร่ือง
ดงักลา่วมีการนํามาพิจารณาอย่างเป็นทางการในวนัท่ี 16 พฤศจิกายน 2550 และนําไปสูก่ารพฒันาเป็น 
ISO14051FDIS (Final Draft of International Standard) ซึง่จะมีการเผยแพร่ ประกาศและบงัคบัใช้อยา่งเป็น
ทางการในปี 2555  ตลอดระยะ 10 ปีท่ีเร่ิมมีการทดลองประยกุต์ใช้แนวคิดนี ้มีบริษัทไมน้่อยกวา่ 100 แหง่ประสบ
ผลสําเร็จสามารถลดความสญูเสียจากการใช้วตัถดิุบท่ีใช้ไปในการผลิตสนิค้าท่ีไมเ่กิดมลูคา่ท่ีเรียกวา่ผลติภณัฑ์ท่ีมี
มลูคา่ลบ (Negative Product) ลงอยา่งมาก อีกทัง้เคร่ืองมือ MFCA ยงัเป็นเคร่ืองมือการจดัการท่ีสะท้อนให้เหน็ถงึ
ประสทิธิภาพและกระตุ้นการเพิ่มประสทิธิภาพการใช้ทรัพยากรของบริษัทด้วย 

การวิเคราะห์บญัชีต้นทนุการไหลวสัด ุมีวตัถปุระสงค์ในการจําแนก ชีบ้ง่ความสญูเสียท่ีเกิดขึน้จากวิธีการ
ทํางาน ระบบ หรือเทคโนโลยีการผลิตท่ีไมมี่ประสทิธิภาพหรือสามารถพฒันาให้ดีขึน้ โดยจําแนกปริมาณผลผลิตท่ี
ได้เทียบกบัปริมาณวตัถดิุบท่ีนําเข้า  ผลของความแตกตา่งในด้านปริมาณผลผลิตท่ีได้ ซึง่มีนํา้หนกัหรือจํานวนน้อย
กวา่ปริมาณวตัถดิุบท่ีนําเข้า  จะแสดงถงึความสญูเสีย (Loss) ท่ีเกิดขึน้จากกระบวนการผลิตและประเมินความ
สญูเสียของวสัดอุอกมาในรูปของต้นทนุ  การจําแนกอาจใช้ปริมาณหรือจํานวนผลติภณัฑ์ท่ีควรได้จากการผลติตาม
ทฤษฎีขึน้อยูก่บัลกัษณะกระบวนการผลติ ดงัแสดงในภาพท่ี 1 ซึง่แสดงถงึกระบวนการพิมพ์ผลติกระดาษ ณ บริษัท 
Shimizu ท่ีประเทศญ่ีปุ่ น จําแนกวสัดปัุจจยัขาเข้าท่ีใช้ทัง้หมด (Input) ท่ีจะถกูใช้ไปในการผลิตสนิค้าท่ีมีมลูคา่ 
(Product) โดยก่อนท่ีกระบวนการพิมพ์จะมีคณุภาพได้ตามท่ีกําหนดนัน้ จําเป็นต้องมีการทดสอบ ปรับตัง้ หรือเซ็ท
อพั ซึง่ต้องใช้วสัดตุัง้ต้นท่ีเรียกว่า Spare ซึง่เป็นกระดาษขาวเพ่ือทดสอบการพิมพ์  โดยปกติการเซท็อพัจําเป็นต้อง
ใช้กระดาษทดลองปริมาณมาก ดงันัน้ผู้ผลติจะใช้กระดาษท่ีมาจากการพิมพ์ครัง้ก่อนท่ีเรียกวา่ Yare เพ่ือลด
ปริมาณกระดาษขาวท่ีต้องเสียไปกบัการเซท็อพั จะเหน็วา่ความสญูเสียของวสัด ุ(Material Losses) ในกรณีนี ้คือ 
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ในการปรับแก้ ป
บความคิดแบบ

ไป และบญัชีต้น

นเปลืองพลงังา
ดงัภาพท่ี 3  

ลคา่ลบ (Negat
กกระบวนการ 

แนวคิดความสญู
รกําหนดผลติภ
ะบวนการร้อยล
กกระบวนการส
นแปลงตา่งไปจ
ศษวสัด ุสารเค
ผลของการบง่ชีน้
ปรับเปล่ียนกระ
การควบคมุโดย

นทนุการไหลวสั

หน้า 4 

นเป็นสดัสว่นเท

 

tive Product) 
 

ญเปลา่ใน
าพมาตรฐานข
ละ 1  โดยการบ ิ
ามารถให้ผลผลิ
จากปัจจบุนั  ใน
มี หรือของเสีย
นี้จ้ะถกูนํามาใ
ะบวนการผลติใ
ยใช้ผลติภาพเพี

สด ุ

ของ 11

ท่าไร

 

อง
ริหาร
ลติได้
นขณะ
ท่ีเกิด
ช้ใน
ให้ย่ิงมี
พียง
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Balan
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จะถกูจ
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ลดลงข
ปลอ่ย
ต้นทนุ
ทางเลื
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หลกัการ MFC
วนการผลิต รวม
ไว้วา่ หลกัการบ

nce) เป็นเกณฑ์
ของต้นทนุในแต
จดัเป็นผลิตภณั

 

พท่ี 5 ตวัอยา่งก

หลงัจากการจําแ
รบริหารจดัการ
ลืองและต้นทนุ
ของการใช้ทรัพ
ของเสียจากกร
น หรือการลดกา
ลือกและประเมิน
กลไกวงจรการบ

evised1)  

CA จะพิจารณ
มถงึสารเคมี นํา้
บญัชีต้นทนุการ
ฑ์ในการกําหนด
ตล่ะขัน้ตอน ดงั
ณฑ์ท่ีมีมลูค่าลบ

การจําแนก ผลติ

แนกบง่ชีต้้นทนุ
สิง่แวดล้อมแล
ของวสัดท่ีุสญูเ
พยากรตา่งๆ ท่ีใ
ระบวนการซึง่ก็
ารสิน้เปลืองวตั
นผล  ดงันัน้ กา
บริหารงานคณุ

ณาวสัดท่ีุไหลในก
า้ วสัดทุางอ้อม
รไหลวสัดใุช้หลั
ดหาสว่นท่ีสญูเสี
งนัน้ วสัดทุกุอย
บ (Negative P

ตภณัฑ์ท่ีมีมลูค่

นของผลติภณัฑ์
ะใช้ในการวาง
เสียไปจากผลิต
ใช้ในกระบวนกา
คือ การจดัการ
ถดิุบ  ทําการวิ
ารบริหารและก
ณภาพ (PDCA) 

กระบวนการผลิ
มและวสัดท่ีุเหลื
ลกัการสมดลุขอ
สียไปจากกระบ
ยา่งท่ีไมไ่ด้เป็นส
roduct)  ทัง้หม

คา่ลบ (Negativ

ฑ์ท่ีไมใ่ช่สนิค้าห ื
แผนการดําเนิน
ตภณัฑ์ท่ีไมใ่ช่สิ
ารผลิต เช่น นํา้
รสิง่แวดล้อมนัน่
เคราะห์หาทาง
ารประยกุต์ใช้ห
และหลกัการค

ลติทัง้หมด เร่ิม
ลือจากกระบวน
องมวลท่ีเข้าและ
บวนการและปร
สว่นของผลติภณั
มด 

ve Product) ขอ

หรือมีมลูคา่ลบ 
นงานให้บรรลเุป้
นค้าหรือมีมลูค
า สารเคมี ไฟฟ้า
นเอง จากนัน้จะ
เลือกในกระบว
หลกัการบญัชีต้
วบคมุปรับปรุง

จากวตัถดิุบตัง้
การผลิต ดงัแส
ะออกจากกระบ
ะเมินความสญู
ณัฑ์ท่ีมีมลูคา่ (

องหลกัการ MF

จะเป็นสว่นของ
ป้าหมายโดยมุง่
คา่ลบ  ซึง่หลกัก
า อนัจะนําไปสู่
ะมีการกําหนดเป้
วนการผลติและ
ต้นทนุการไหลวั
กระบวนการ ดั

หน้า 5 

ต้น วสัดท่ีุใช้ไป
สดงในภาพท่ี 5
บวนการผลติ (M
ญเสียของสิง่ท่ีอ
(Positive Prod

FCA 

งข้อมลูท่ีจะนํา
งเน้นการลดคว
การนีจ้ะสง่ผลต
สูก่ารลดลงของก
เป้าหมายการล
ะทดลองปฏิบติั
วสัดนีุจํ้าเป็นต้อ
ดงัภาพท่ี 6  

ของ 11

ปใน
 จากท่ี
Mass 
อกมา

duct) 

 

ไปใช้
าม
ตอ่การ
การ
ด
ตาม
อง
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ของต้น
เสียไป
ปริมาณ
วสัด ุส
เช่นกนั
ซึง่สะท้
กนั     

ก
ทรัพย
ประเภ

1
2
3
4
ข้

คิดราค
ทําให้อ

M
แยกแ
อตุสาห
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ภาพท่ี 6

ประเดน็ท่ีสําคญั
นทนุนีจ้ะถกูนํา
ปหรือผลติภณัฑ์
ณวสัดท่ีุเข้าสูก่
สารเคมี ก็จะต้อ
น สง่ผลให้ผลก
ท้อนให้เห็นประ
    
กลา่วโดยสรุปM
ากรสิน้เปลือง 
ภท 
. คา่วสัด ุคือ มู
2. คา่พลงังาน คื
3. คา่ระบบ คือ 
4. คา่ขนสง่และ
ข้อแตกต่างของ
คาของต้นทนุทั ้
องค์กรเสียคา่ใช้

MFCA จึงเป็น
แยะได้ว่าค่าใช้
หกรรมอยา่งละ

evised1)  

6 การบริหารแล

ญของหลกัการบั
าไปใช้ในการตดั
ฑ์ท่ีมีมลูคา่ลบ (
ระบวนการผลติ
องลดลงตามไป
ระทบตอ่สิง่แว
ะเดน็หลกัของก

MFCA เป็นเคร่ือ
ดงันัน้จงึเรียกไ

มลูคา่ของวสัดทีุ
คือ มลูคา่ของพ
 มลูคา่รวมของ
คา่กําจดั คือ มู
 MFCA กบักา
ัง้ 4 ประเภทไป
ช้จ่ายท่ีเกิดขึน้จ
นเคร่ืองมือในก
ช้จ่ายท่ีใส่เข้าไ
ะเทา่ไร  ซึง่ทําใ

ละการประยกุต์

บญัชีต้นทนุการ
ดสนิใจของฝ่าย
(Negative Pro
ตก็จะลดลงของ
ด้วย ความสญู
ดล้อมลดลง กา
ารบญัชีต้นทนุ

องมือท่ีมุง่เน้นไป
ด้วา่ MFCA เป็

ท่ีป้อนเข้ากระบว
พลงังานท่ีใสเ่ข้า
คา่จ้างคนงาน 
มลูคา่ของคา่กํา
รทําบญัชีค่าใช้
ปในกระแสของเ
จากการผลติขอ
การบ่งชีห้รือแส
ปทัง้หมดนัน้ ท
ห้องค์กรเหน็โอ

์ใช้หลกัการบญั
 

รไหลวสัดนีุไ้มไ่ด
ยบริหาร ในสว่น
duct)   หากสา
งเสียจากกระบ
ญเสียท่ีเกิดจากต
ารบริหารจดักา
นการไหลวสัด ุที

ปท่ีของเสียท่ีปล
ปนเคร่ืองมือท่ีช่ว

วนการ 
าไปในกระบวนก
 คา่เส่ือมราคา 
จดั หรือคา่กําจั
ช้จ่ายทัว่ไป (Co
เสียในกระบวน
องเสียและกากอ
สดงให้เห็นค่าใช
ทําให้เกิดเป็น
อกาสในการปรับ

ญชีต้นทนุการไห

ด้อยูท่ี่การหาแน
นของการลงทนุ
ามารถลดความ
บวนการ (Waste
ต้นทนุกิจกรรมข
ารและคา่ใช้จ่าย
ท่ีสง่ผลตอ่สิง่แว

ลอ่ยออก นัน่ก็คื
วยหากําไรท่ีซ้อ

การ 
คา่บริหารจดัก
จดัของเสียรวมค
onventional C
นการแตบ่ญัชีคา่
อตุสาหกรรม   
ช้จ่ายของการผ
นของดีท่ีเป็นผลิ
บปรุงพฒันากร

หลวสัดดุ้วยวงจ

นวทางการลดต้
ท่ีเป็นสว่นความ
มสญูเสียของวสั
e) รวมถงึของเสี
ของกระบวนกา
ยท่ีใช้จดัการสิง่
ดล้อมและผลติ

คือ ผลกําไรท่ีห
อนอยูใ่นกระบว

าร  
คา่ขนสง่ 
ost Accountin
าใช้จ่ายทัว่ไปไม

ผลิตในแต่ละก
ลิตภัณฑ์และเ
ระบวนการให้มี

หน้า 6 

 
จร PDCA 

ต้นทนุเทา่นัน้  ข้
มสญูเสียของวั
สดนีุไ้ด้ นัน่หมา
สีย กากหรือเศษ
ารก็จะลดลงไป
งแวดล้อมก็ลดล
ตภาพการผลติพ

หายไปจากการใ
วนการแบง่เป็น 

ng) คือ MFCA
มมี่การทําเช่นนี

กระบวนการย่อ
เป็นของเสียหรื
มีประสิทธิภาพม

ของ 11

ข้อมลู
สัดท่ีุ
ายถงึ
ษของ
ป
ลง    
พร้อม

ใช้
 4 

A มีการ
นี ้ซึง่จะ

อย ท่ีจะ
รือกาก
มากขึน้ 
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โดย M
ดงันี ้

  
การผลิ
กบัคา่
สามาร
ประสทิ

การป

วิศวกร
ของวสั
เกิดขึน้
ทัง้หม
ต้นทนุ
จําแนก
ต้นทนุ
บริษัท
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MFCA มีวิธีการ

1. แบง่กร
2. ใส ่Inp
3. ใสป่ริม
4. ประเมิ

ฯลฯ  
5. ใส่ค่า

กระบว

โดยทัว่ไปสํ
ลติของท่ีเป็นผลิ
กําจดัของเสีย 
รถลดต้นทนุได้
ทธิภาพในการผ

ระยุกต์ใช้หลัก

บริษัท Nitto 

รรมและการแพ
สดสุร้างสมดลุม
นออกเป็นสว่นข
ดเป็นสดัสว่นข
นโดยใช้หลกัการ
กวา่เป็นต้นทนุท
นทัง้หมด 4,521
ได้นําคา่ความ

evised1)  

รท่ีง่าย ไม่ซบัซ้

ระบวนการทัง้ห
put-Output ใน
มาณเป็นนํา้หนั
มินค่าในแต่ละก

ต้นทุนวัตถุดิบ
วนการยอ่ย 

สําหรับองค์กรท่ี
ลติภณัฑ์จริงเพี
หากองค์กรเหน็
ทนัที 30% หรือ
ผลกัดนัองค์กรใ

ักการบัญชีต้น

Denko Corpo

พทย์  โดยบริษัท
มวล อ้างอิงตาม
ของผลิตภณัฑ์ 
องต้นทนุวสัดทีุ
รบญัชีแบบเดิม
ท่ีเกิดขึน้จากสว่
,968 เยนนัน้ป
สญูเสียต้นทนุว

อน ไม่ต้องการ

หมดออกเป็นกร
นทกุกระบวนกา
นกัของ Input-O
กระบวนการย่อ

บทุกชนิดและ

ยงัไมเ่คยทํา M
ยงประมาณ 70
นวา่การปรับปรุ
อเป็นการเพิ่มกํ
ให้ลดการใช้ทรั

นทุนการไหลวั

oration เป็นผู้ผลิ
ทประยกุต์ใช้หลั
มลําดบักระบวน
และต้นทนุควา
ท่ีใช้ไปกบัความ
ม จะเหน็วา่สว่น
วนใดบ้าง แต่ห
ระกอบด้วยสว่
วสัดนีุเ้ป็นเป้าห

รข้อมลูเพิ่มเติม

ระบวนการยอ่ย
าร โดยเฉพาะกร
Output โดยการ
อย เช่น ค่าพลงั

ะค่าใช้จ่ายใน

MFCA จะพบวา่
0% และใช้ต้นท
รงกระบวนการใ
าไรได้ 30%นัน่
รัพยากรและกา

วัสดุของบริษัท

ลติสนิค้าประเภ
ลกัการบญัชีต้น
นการดงัภาพท่ี
ามความสญูเสีย
มสญูเสียสงูถงึร้
นของต้นทนุทัง้ห
หลกัการบญัชีต้น
นท่ีเป็นความสู
หมายในการหา

มใช้เฉพาะข้อมู

ย 
ระบวนการท่ีตอ่
รทําสมดลุมวลส
งังานท่ีใช้ ค่าเสื

การกําจัดของ

าเงินต้นทนุท่ีใส่
ทนุไปถงึ 30% ไ
ให้มีการผลติขอ
นเอง ด้วยเหตนีุ ้
รพฒันาอยา่งต

ท Nitto Denko

ภทเทปกาวท่ีใช้
นทนุการไหลวสั

 8  โดยทางบริษ
ย ดงัแสดงในต
รอยละ 31.71 ณ
หมด 4,521,96
นทนุการไหลวสั
สญูเสียต้นทนุวสั
ทางลดความสู

มลูท่ีมีอยู่ในองค

อเน่ืองกนั 
สาร (Material 
ส่ือมราคาเคร่ือ

งเสียทุกชนิดข

เข้าไปในการผลิ
ไปในการผลติข
องเสียได้น้อยม
 ้MFCA จงึเป็น
ต่อเน่ืองด้วย 

 Corporation 

ช้ในงานด้านอิเล็
ดเุป็นท่ีแรก เร่ิม
ษัทได้คํานวณแ
ารางท่ี 1 ซึง่ต้น
ณ ปี 2544 ซึง่ห
8 เยน ดงัแสดง
สดจุะจําแนกลง
สดถุงึ 1,484,47
ญเสียต้นทนุวสั

หน้า 7 

ค์กรเท่านัน้ มีขั

Balance) 
องจกัร ค่าจ้างแ

ของแต่ละกระ

ลติ 100% จะใ
ของเสีย (Waste
ากหรือเป็นศนู
นเคร่ืองมือท่ีมี

 

ลก็ทรอนิกส์ งา
มจากศกึษาการ
และจําแนกต้นท
นทนุวสัดท่ีุใช้ไป
หากจําแนกบญั
งในตารางท่ี 2 ไ
งไปวา่ มลูคา่ข
70 เยน และทา
สดใุห้ได้ลดลงเห

ของ 11

ขัน้ตอน 

แรงงาน 

ะแสใน

 
ช้ไปใน
e) หรือ
ย์ จะ

นทาง
รไหล
ทนุท่ี
ป
ชี
ไมไ่ด้
อง
าง
หลือ
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เพียงร้
สามาร
ท่ี 3  โ
สามาร

ภาพท่ี

ตาราง

ตาราง
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ร้อยละ 10 ในปี
รถลดความสญู
ดยทางบริษัทไ
รถลดคา่ใช้จ่าย

ท่ี 8 สมดลุมวลก

งท่ี 1 การจําแน

งท่ี 2 การเปรียบ

evised1)  

 2553  โดยผล
ญเสียต้นทนุวสัด
ด้รายงานวา่ผล
ยโดยรวมได้ถงึ 

กระบวนการผลิ

นกต้นทนุท่ีเกิดขึ ้

บเทียบการจําแ

จากการดําเนิน
ดเุหลือเพียงร้อย
ลจากการลดคว
700 ล้านเยน 

ลติของบริษัท N

ขึน้ออกเป็นสว่น

แนกบญัชีต้นทนุ

นการปรับปรุงก
ยละ 22 และบร
วามสญูเสียต้นท

NITTO DENKO

นของผลติภณัฑ์

นแบบเดิมและแ

กระบวนการอย่
รรลเุป้าหมายได
ทนุวสัดตุลอดช

O CORPORAT
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อาจจะถือเป็นสว่นหนึ่งของกิจกรรมความรับผิดชอบต่อสงัคมและสิ่งแวดล้อมขององค์กรธุรกิจ (Corporate Social 
Responsibility:  CSR) ด้วย 

สําหรับองค์กรเอกชนการประยกุต์หลกัการบญัชีต้นทนุการไหลวสัด ุอาจจะถือได้ว่าเป็นการต่อยอดระบบ
การจดัการเดิมเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของบริษัทและลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมด้วย อีกทัง้ยงัอาจจะใช้เป็น
โอกาสในการเผยแพร่เทคนิคและเคร่ืองมือนีใ้ห้กบัผู้ มีสว่นได้เสีย คู่ธุรกิจไม่ว่าจะเป็นผู้ผลิตสินค้า (Suppliers) และ 
ลกูค้า (Customers) หรือผู้ เก่ียวข้องตลอดห่วงโซ่อปุทาน (Supply Chain) ของบริษัทท่ีเร่ิมจะใช้ MFCA ในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพและพฒันาการจัดการของตน การเผยแพร่สู่ผู้ มีส่วนได้เสีย นับเป็นประโยชน์ต่อภาพลกัษณ์ของ
องค์กรการสง่เสริมกิจกรรม CSR ของบริษัทอีกด้วย 

การจะทํา MFCA ได้จะต้องมีการร่วมมือผลกัดนัจากผู้บริหารและผู้ปฏิบติังาน (Top-down และ Bottom-
Up) ทัง้องค์กรจะต้องเหน็ประโยชน์ร่วมกนัและลงมือทํา โดยควรจะเลือกการเร่ิมต้นทํา MFCA ในกระบวนการย่อย
ของโรงงานท่ีไม่มีความซบัซ้อนมาก กระบวนการท่ีก่อให้เกิดของเสียมาก กระบวนการท่ีผลิตสินค้ามลูค่าสงู หรือ
เป็นกระบวนการท่ีผลติสิน้ค้าท่ีมีการเติบโตท่ีดี ทัง้นี ้เน่ืองจากการเร่ิมต้นในกระบวนการย่อยท่ีมีคณุสมบติัเหลา่นีจ้ะ
ทําให้องค์กรได้เหน็ผลกําไรมากจากการทํา MFCA ได้ในเวลาอนัสัน้ เพ่ือเป็นตวัอย่างท่ีดีในองค์กรและมีกําลงัใจใน
การขยายผลติไปยงักระบวนการอ่ืนๆ ตอ่ไป 

เน่ืองจากการใช้งาน MFCA ท่ีจะถกูนํามาบงัคบัใช้เป็นมาตรฐานหนึง่ในด้านสิง่แวดล้อม ภายใต้อนกุรมของ
มาตรฐาน ISO ในปี 2555  จงึมีความจําเป็นท่ีหน่วยงานของรัฐต้องเตรียมความพร้อมทัง้ในเร่ืองการเตรียมองค์
ความรู้และการถ่ายทอดให้แก่ภาคอตุสาหกรรม ปัจจบุนัผู้ประกอบการประเทศไทยยงัไมมี่การเตรียมพร้อมหรือมี
องค์ความรู้ในด้านการใช้งาน  การสร้างองค์ความรู้และทดลองปฏิบติัใช้เพ่ือให้เกิดความเข้าใจในด้านการบงัคบัใช้
งานมาตรฐานสิ่งแวดล้อมอนกุรมใหมนี่ก้บัอตุสาหกรรมจงึเป็นสิง่ท่ีสําคญัมาก  เพ่ือจะทําให้อตุสาหกรรมในไทย
สามารถสร้างผลการลดต้นทนุ ลดวตัถดิุบแก่อตุสาหกรรมได้สงูขึน้จากเดิม  ช่วยเพิ่มศกัยภาพในการลดการใช้
พลงังาน และลดต้นทนุ รวมถงึสร้างโอกาสให้แก่อตุสาหกรรมในไทย เพ่ือป้องกนัการกีดกนัทางการค้าหากไม่
สามารถรองรับมาตรฐานดงักลา่วนีไ้ด้ ทัง้นี ้คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัเชียงใหม่ ซึง่มีพนัธกิจในการผลติ
และถ่ายทอดความรู้ด้านหลกัการบริหารงานคณุภาพและสิง่แวดล้อม  โดย รศ.ดร.วิชยั ฉตัรทินวฒัน์  ภาควิชา
วิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัเชียงใหม ่อยูร่ะหวา่งการดําเนินการจดัทําแผนการ
สนบัสนนุภาคอตุสาหกรรมและเป็นเครือข่ายให้แก่สถาบนัเพิ่มผลผลติแหง่ชาติ ในการถ่ายทอดความรู้เพ่ือเตรียม
ความพร้อมตอ่มาตรฐานสิง่แวดล้อมฉบบัใหมนี่ ้ โดยคณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัเชียงใหมจ่ะเป็น
หน่วยงานหลกัท่ีมีองค์ความรู้ด้าน MFCA และสามารถถ่ายทอดความรู้ให้แก่หน่วยงานทัง้ภาครัฐและ
ภาคอตุสาหกรรมของประเทศ 

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่ ซึ่งถือเป็นเครือข่ายให้แก่
สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาตินี ้จะช่วยให้เกิดการขบัเคล่ือนการใช้งาน MFCA อย่างเป็นรูปธรรมและเป็นระบบ
เช่นเดียวกบัท่ี Kansai Productivity Center ในประเทศญ่ีปุ่ นท่ีได้ทําโครงการร่วมกบั Kansai University โดยให้
อาจารย์เป็นผู้ ทําวิจยั ทดลองประยกุต์ใช้และติดตามผลอย่างจริงจงั  ซึง่ปัจจบุนัความก้าวหน้าในเชิงทฤษฎีและเชิง
ปฏิบติัการท่ีถกูระบโุดย Kansai Productivity Center อ้างถึงการประยกุต์ใช้งาน  MFCA โดยอตุสาหกรรมมากว่า 
100 แห่งทัว่ประเทศญ่ีปุ่ น ทําให้เกิดข้อสรุปในการทดลองใช้เป็นรายงานท่ีสมบรูณ์  แต่ผลของรายงานยงัคงเป็น
บริบทของประเทศญ่ีปุ่ น ดงันัน้หากสามารถนําเคร่ืองมือ MFCA นีม้าขยายผลทดลองใช้ในประเทศไทย และเฝ้า
ติดตามประเมินผลอยา่งจริงจงั จะทําให้เกิดการขยายองค์ความรู้ด้านนีม้ากขึน้  
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