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 สารนิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาตนทุนการผลิตของตูเส้ือผา 3 บาน รหัส 
WR-013-2 โดยใชการวิเคราะหตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา และคนหาแนวทางลด
ความสูญเปลาของกระบวนการผลิต เลือกฝายผลิตตูเส้ือผา 3 บาน รหัส WR-013-2 ของบริษัท 
วูดเทค เฟอรนิช จํากัด เปนหนวยวิเคราะห ดําเนินการศึกษากระบวนการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน 
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ที่สุด 9.30 นาที และมีเวลาในการรอคอย 12.65 นาที จึงเลือกปรับปรุงที่แผนกปดขอบชิ้นสวน
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ปดขอบชิ้นสวนไม 6 ชิ้นงาน สามารถลดเวลาการผลิตตูเส้ือผา 1 ตัว ลงเหลือ 48.38 นาที และสามารถ
ลดตนทุนรวมของการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน รหัส WR-013-2 ลงได 88.09 บาทตอตู การวิเคราะห
ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลาทําใหบริษัทสามารถลดตนทุนการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน 
รหัส WR-013-2 จํานวน 400 ตู ไดเปนจํานวนเงิน 35,236 บาท  
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 The purpose of this study were to analyze the production cost of tri-fold closet, 
item no. WR-013-2 by using Time-Driven Activity Based Costing (TDABC), and to 
reduce the production wastes. The tri-fold closet, item no. WR-013-2 production line of 
Wood Tech Furnish Co.,Ltd. was selected for a case study. The research methodology 
consisted of the activity-based direct observation, data gathering both time and motion 
studies during October 2017 until August 2018, TDABC cost structure analysis for 
process waste by quarterly collecting the average production cost, and apply Eliminate, 
Combine, Rearrange, and Simplify (ECRS) concept for waste reduction. The TDABC 
was utilized to compare the efficiency between before and after process improvement. 
 The result found that the tri-fold closet, item no. WR-013-2 production process 
consisted of 5 departments; cutting, laminating, drilling, painting, and packing. The flow 
process chart showed 21 wood components and activities time. Each tri-fold closet 
production required 51.90 minutes. The laminating department required the maximum 
process time of 9.30 minutes with the waiting time of 12.65 minutes. The components 
that had the process time exceeding than 50 seconds were selected for the 
improvement. The total production time of each tri-fold closet was reduced to 48.38 
minutes, and total saving of each equaled to Baht 88.09. The company gained the 
revenue of Baht 35,236 for each batch from the application of Time-Driven Activity 
Based Costing. 
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เจาหนาที่ประสานงานหลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิตทุกทานที่ดูแลและอํานวยความสะดวก
รวมทั้งใหความชวยเหลือดานตางๆ 
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ติดตาม และใหการสนับสนุนในทุกๆ ดาน เพ่ือเปนแรงผลักดันใหการทําสารนิพนธ และการทํา 
การศึกษาระดับปริญญาโท ใหสําเร็จลุลวงไปไดดวยดี 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 เฟอรนิเจอรในยุคศตวรรษที่ 21 ถือเปนสิ่งที่จําเปนในบานหรือสํานักงานที่ผูบริโภคใช
สําหรับอํานวยความสะดวกในชีวิตประจําวันหรือตกแตงเพ่ือความสวยงาม โดยวัตถุดิบในการ
ผลิตเฟอรนิเจอรมีหลากหลายประเภท เชน ไม เหล็ก หนัง พลาสติก เปนตน ซึ่งในชวงยุค
ปจจุบันผูบริโภคเริ่มใหความตระหนักเรื่องปาไมมีสูงขึ้น  จึงนิยมเลือกซ้ือเฟอรนิเจอรแบบน็อค
ดาวนมากขึ้น เพราะสามารถติดตั้งไดงาย ถอดเปนชิ้นเพ่ือเคลื่อนยายไดสะดวก มีหลากหลาย
แบบ หลากหลายสไตล ใหเลือก และราคาไมแพง ทําใหเฟอรนิเจอรแบบน็อคดาวนเร่ิมเขามามี
บทบาทในอุตสาหกรรมน้ีทันที 
 อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรในประเทศไทยเปนอุตสาหกรรมที่อาศัยการใชวัตถุดิบใน
ประเทศและการจางแรงงานฝมือ ซึ่งถือไดวาเปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจ
ของประเทศเลยก็วาได ซึ่งในป 2558 ไดมีการเปดประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (ASEAN Economic 
Community : AEC) โดยมีการเปดเสรีดานการคา การบริการ การลงทุน และการเคลื่อนยาย
แรงงานอยางเสรี ทําใหอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรของไทยเกิดการแขงขันที่มีความรุนแรงมากขึ้น 
จากการไหลเขาของสินคาจากตางประเทศ เชน การนําเขาเฟอรนิเจอรจากเวียดนามและจีน 
(นําเขาผานมาเลเซีย) ที่สินคามีราคาถูกกวาเฟอรนิเจอรของไทย การนําเขาเฟอรนิเจอรจาก
ตางประเทศสงผลตอความหลากหลายของสินคาที่มีอยูในทองตลาดของไทยทั้งความหลากหลาย   
ในตราสินคารูปแบบ สีสันประโยชนใชสอยและนวัตกรรมในการผลิต โดยท่ีรัฐบาลของตางประเทศ
ใหการสนับสนุนภาคอุตสาหกรรมของตน และมีการทําการตลาดเชิงรุกอยางจริงจัง ซึ่งแตกตาง
จากผูประกอบการเฟอรนิเจอรของไทยสวนใหญเปนวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอมที่ไมมี
ศักยภาพในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมีความทันสมัยเพื่อตอบสนองความตองการของผูบริโภค
ผูบริโภคในประเทศได ผูบริโภคสวนใหญจึงใหความสนใจเฟอรนิเจอรจากตางประเทศหรือ
เฟอรนิเจอรที่ผลิตจากผูประกอบการขนาดใหญที่มีความแปลกใหมโดดเดน สวยงาม และทันสมัย
มากกวาเฟอรนิเจอรรูปแบบด้ังเดิม นับวาเปนปญหาสําคัญของผูประกอบการวิสาหกิจของไทย
ที่ตองหาแนวทางในการปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑตลอดจนกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ
ทั้งดานตนทุน คุณภาพของสินคา การสรางตราสินคาและมุงการตอบสนองความตองการของ
ผูบริโภคดวยการสรางความแตกตางภายใตนโยบายการเคลื่อนยายสินคาอยางเสรีของประชาคม
เศรษฐกิจอาเซียน  
 



2 

 ดังน้ันการปรับปรุงกระบวนการผลิต และการลดความสูญเปลาจากกระบวนการ รวม 
ทั้งการคํานวณหาตนทุนการผลิตที่ถูกตองจึงเปนสิ่งสําคัญ ที่ผูบริหารองคกรใหความสนใจเปนอยาง
ยิ่ง เพ่ือสรางโอกาสและความไดเปรียบในการแขงขันกับคูแขงของกิจการได โดยนําวิธีการคิด
ตนทุนที่แทจริงอันเกิดจากการใชทรัพยากรในรูปของเวลาเพ่ือแปรสภาพใหเกิดเปนกิจกรรมอัน
เปนที่มาของสินคาของบริษัท ตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based 
Costing : TDABC) เปนตัวแบบตนทุน (Costing Model) ที่พัฒนามาจากตนทุนฐานกิจกกรม 
(Activity-Based Costing : ABC) เพ่ือแกปญหาในการจัดสรรคาใชจายในการผลิตหรือโสหุยเขาสู
ผลิตภัณฑโดยผานกิจกรรมที่มีการใชทรัพยากรขององคการใหมีความถูกตองมากย่ิงขึ้น ตนทุนฐาน
กิจกรรมและเกณฑเวลาชวยใหเห็นภาพของโอกาสในการสรางความสามารถในการทํากําไร
ใหแกกิจการ ผูศึกษาจึงนําตัวแบบตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลามาใชเปนเครื่องมือของ
การศึกษาสารนิพนธคร้ังนี้ 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 
 1. เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตของการผลิต ตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 
 2. เพ่ือคํานวณหาตนทุนของการผลิต ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 โดยใชวิธีการคิดตนทุน
บนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (TDABC) 
 3. เพ่ือหาแนวทางการปรับปรุงในกระบวนการผลิต ตูเสื้อผา รหัส WR-013-2  
 4. เพ่ือลดตนทุนจากการใชทรัพยากรการผลิตในรูปของความสูญเปลา 
 
ขอบเขตของการวิจัย 
 ขอบเขตของการศึกษาสารนิพนธคร้ังนี้แบงเปน 2 ดาน คือ 
 
 ขอบเขตดานเน้ือหา 
 ดําเนินการศึกษากิจกรรมและกระบวนการผลิต ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 โดยใชการ
สังเกตุการณ จดบันทึก และถายวิดิโอกิจกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต วิเคราะหและแตก
กิจกรรมในกระบวนการผลิตออกเปนกิจกรรมยอย เพ่ือหาตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้นจริง รวมถึง
การเก็บรวบรวมขอมูลตนทุนคงที่ (Fixed Cost) และคาโสหุยตางๆ (Overhead Cost) ศึกษาทฤษฏี
ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based Costing : TDABC) และ
นํามาใชเปนเครื่องมือในการคิดตนทุน ทบทวนการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and 
Time Study) มาเขียนเปนแผนภูมิการไหลของชิ้นสวน และทบทวนแนวคิดการจัดการแบบลีน 
การกําจัดความสูญเปลา 7 ประการ (7 Waste) และหลักการ ECRS เพื่อใชปรับปรุงแกไข
กระบวนการผลิตที่เกิดความสูญเปลา ใหสามารถลดตนทุนการผลิตในกระบวนการนั้นลงได 
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 ขอบเขตดานเวลา 
 ดําเนินการศึกษากิจกรรมและกระบวนการผลิต ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 ตั้งแตเดือน
ตุลาคม 2560 จนถึงเดือน สิงหาคม 2561 โดยเร่ิมตั้งแตเก็บขอมูลกิจกรรมและกระบวนการผลิต 
การดําเนินการลดความสูญเปลาของกระบวนการ ตลอดจนรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับคาใชจายดาน
แรงงาน คาใชจายในการผลิต ของโรงงาน การนําขอมูลทีเกิดขึ้นจริงมาวิเคราะหและประมวลผล
ขอมูล การสรุปผลและขอเสนอแนะแนวทางการปรับปรุง และการเปรียบเทียบผลกอนและหลัง
การปรับปรุง  
 
ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัยและการดําเนินงาน 
 ผูศึกษาไดแบงขั้นตอนการดําเนินงานออกเปน มีรายละเอียดดังนี้ 
 1. ศึกษา ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 อยางละเอียดโดยเริ่มจากการศึกษาจากแบบ 
(Drawing) เพ่ือใหเขาใจถึง 
  1.1 โครงสรางของ ตูเสื้อผา วัสดุที่ใช อุปกรณประกอบ 
  1.2 รายละเอียดที่ตองใชเพ่ือผลิต จากใบรายการวัตถุดิบ (Bill of Material) และ
ตนทุนของวัตถุดิบแตละชนิด เพ่ือนํามาใชคํานวณตนทุนวัตถุดิบ (Material Cost) 
 2. ศึกษาขั้นตอนการผลิต กระบวนการผลิต โดยสอบถามจากทีมงานฝายผลิต และ
แผนกวางแผนการผลิต 
 3. รวบรวมขอมูลดานแรงงานที่เก่ียวของทั้งหมดที่เก่ียวกับการผลิต ตูเสื้อผา รหัส 
WR-013-2 โดยขอมูลจากฝายทรัพยากรบุคคลของบริษัท และนําขอมูลมาเพื่อที่จะคํานวณตนทุน
ดานแรงงาน (Labor Cost) 
 4. รวบรวมขอมูลที่เปนตนทุนของโรงงานที่เก่ียวของกับการผลิต ที่เปนตนทุนคงที่ 
(Fixed Cost) และตนทุนผันแปร (Variable Cost) เพ่ือนําไปคํานวณคาโสหุย (Overhead Cost) 
 5. ศึกษากิจกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และจับเวลาในแตละกิจกรรม 
 6. คํานวณตนทุนที่เกิดขึ้นตามกิจกรรมเกณฑเวลา 
 7. วิเคราะหและสรุปผลการศึกษา พรอมทั้งวิธีการปรับปรุง 
 8. ทําการจับเวลาอีกคร้ัง หลังการปรับปรุง 
 9. เปรียบเทียบตนทุนที่เกิดขึ้น กอนและหลังปรับปรุง 
 10. จัดทํารูปเลมสารนิพนธ 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. ทราบตนทุนของการผลิต ตูเสื้อผา รหัส WR-013-2  ปจจุบัน 
 2. ทําใหทราบกิจกรรมที่มีคุณคาและไมกอใหเกิดคุณคาในกระบวนการผลิต 
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 3. มีแนวทางในการลดตนทุนและปรับปรุงกิจกรรมที่มีตนทุนสูงในกระบวนการผลิต 
ตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 
 4. ทําใหบริษัทมีแนวทางในการลดตนทุนเพ่ือนําไปสูการลดตนทุนโดยรวมของบริษัทได 
 
นิยามศัพท 
 1. ตนทุนฐานกิจกรรม (Activity-Based Costing) หมายถึง ระบบการบริหาร
ตนทุนที่ใชกิจกรรมที่ทําใหเกิดตนทุนเปนตัวปนสวนตนทุนคาแรง คาใชจายในการผลิตหรือคา
โสหุยเขาสูผลิตภัณฑที่เปนสาเหตุใหเกิดกิจกรรมน้ันๆ 
 2. กิจกรรม หมายถึง การดําเนินการ หรือรายการใดๆ ซึ่งกอใหเกิดตนทุนขึ้นใน
บริษัทหรือเกิดตนทุนขึ้นตอสินคา 
 3. ตัวผลักดันตนทุน หมายถึง กิจกรรม การดําเนินงาน ซึ่งใชเปนฐานในการคํานวณ
ในการแบงตนทุนของกิจกรรมเขาสูสินคา 
 4. กระบวนการผลิต หมายถึง กระบวนการแปรสภาพทรัพยากรของบริษัท ในแตละ
กระบวนการซ่ึงประกอบดวยกระบวนการตัด กระบวนการปดขอบ กระบวนการเจาะ กระบวน 
การแตงสี และกระบวนการแพ็คก้ิง ที่เชื่อมโยงกันจนเกิดเปนสินคา ตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 
 
แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 
 ผูวิจัยไดนําวิธีการวิจัยมาทําเปนแผนการดําเนินงานวิจัย ดังแสดงในตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 แผนการดําเนินงานวิจัย 

ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
2560 2561 

ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
1. ศึกษาขอมูลของผลิตภัณฑ                
2. ศึกษากิจกรรมและกระบวน 
การผลิตใชการสังเกตการณ  
จดบันทึก และถายวีดีโอ 

               

3. ทบทวนวรรณกรรม และงานวิจัย 
ท่ีเกี่ยวของ 

               

4. เขาไปจับเวลาของกระบวน 
การผลิต 

               

5. นําขอมูลท่ีไดมาคํานวณตนทุน                
6. วิเคราะหและสรุปผลการศึกษา                
7. จัดทํารูปเลมสารนิพนธ                
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 สารนิพนธเรื่องการวิเคราะหตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา เพ่ือลดความสูญเปลา
ในกระบวนการผลิต กรณีศึกษาบริษัทผลิตเฟอรนิเจอรแบบน็อคดาวน มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษา
กระบวนการผลิตและตนทุนการผลิตของ ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 รวมทั้งคนหาแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดการใชทรัพยากรการผลิตในรูปของความสูญเปลาของเวลาที่ใชไป 
ผูศึกษาดําเนินการสืบคนและทบทวนทฤษฏีและงานวิจัยที่เก่ียวของตามหัวขอตอไปน้ี 
 1. ความเปนมาของระบบบริหารตนทุนกิจกรรม 
 2. ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based Costing) 
 3. การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time Study) 
 4. แนวคิดและระบบการผลิตแบบลีน 
 5. เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 การควบคุมตนทุนและการลดตนทุนในการประกอบกิจการใดๆ ทั้งทางดานการผลิต
หรือการบริการถือวาเปนกลยุทธที่สําคัญในการดําเนินกิจการ ยิ่งในสภาวการณปจจุบันที่มีการ
แขงขันกันอยางรุนแรงตลาดเปนของผูบริโภคอยางแทจริง กิจการใดๆ ที่ยังคงตองการกําไรท่ี
สมํ่าเสมอหรือใชกลยุทธในการเพิ่มราคาขายเปนหลักนั้นจะสูญเสียสวนแบงการตลาดและทําให
ไมสามารถดําเนินกิจการตอไปไดในอนาคตสิ่งเหลาน้ีทําใหผูบริการตองใหความสนใจตอกลยุทธ
การบริหารตนทุน โดยระบบบริหารตนทุนที่ใชนั้นจะตองสะทอนใหเห็นถึงกิจกรรมที่ทําใหเกิด
ตนทุนนั้นอยางแทจริง และจะตองใหขอมูลที่เก่ียวกับโอกาสหรือชองทางในการเพิ่มประสิทธิภาพ  
ในการดําเนินงานแกผูบริหารดวย 
 
ความเปนมาของระบบบริหารตนทุนกิจกรรม 
 ระบบบริหารบัญชีตนทุนกิจกรรมเปนวิวัฒนาการของการคํานวณตนทุนผลิตภัณฑ 
เพ่ือใหตนทุนผลิตภัณฑมีความถูกตองใกลเคียงความจริงมากที่สุด บนพื้นฐานของกิจกรรมที่ทํา
ใหเกิดตนทุนรวมถึงการใหขอมูลที่เปนประโยชนในการบริหารตนทุนแกผูบริหาร การคํานวณ
ตนทุนผลิตภัณฑหรือตนทุนการใหบริการตามระบบบัญชีตนทุนเดิม (Traditional Cost Accounting) 
นอกจากตนทุนทางตรงคือ วัตถุดิบทางตรง และคาแรงงานทางตรงแลว คาใชจายอ่ืนที่เกิดขึ้น
จากกิจกรรมตางๆ ที่เก่ียวกับการผลิตจะรวมเปนคาใชจายการผลิตหรือโสหุยการผลิต (Overhead 
Cost) และมักจะปนสวนโสหุยการผลิตตามปริมาณของผลิตภัณฑที่ผลิต (Volume-Based Costing) 
หรือเกณฑที่สัมพันธกับปริมาณการผลิต เชน ชั่วโมงแรงงานทางตรง (Direct Labor Hours) ชั่วโมง
การทํางานของเครื่องจักร (Machine Hours) โดยไมสนใจถึงกิจกรรมที่ทําใหเกิดตนทุน ขณะที่
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ตนทุนที่เกิดขึ้นบางรายการไมมีความสัมพันธกับปริมาณการผลิตเลย ดวยวิธีการบัญชีแบบเดิม
ซึ่งอาศัยหลักการที่กลาววา ผลิตภัณฑที่มีปริมาณการผลิตสูงจะไดรับการจัดสรรโสหุยการผลิต
ในปริมาณที่มากกวา ผลิตภัณฑทีมีการผลิตนอยกวา ซึ่งจะทําใหตนทุนของผลิตภัณฑคลาดเคลื่อน
จากความเปนจริง การที่ขอมูลเก่ียวกับตนทุนคลาดเคลื่อนจากความเปนจริงจะสงผลตอการ
วางแผน การควบคุม และการตัดสินใจในดานตางๆ ของกิจการ เชน การกําหนดราคาขาย การขยาย
หรือสายการผลิต เปนตน และเนื่องจากไดมีการนําระบบการผลิตที่ทันสมัยมาใชมากในปจจุบัน
จึงจําเปนจะตองมีการพัฒนาปรับปรุงระบบตางๆ ใหสอดคลองตามไปดวย โดยเฉพาะระบบการ
บริหารตนทุน ซึ่งถือเปนหัวใจสําคัญที่จําทําใหธุรกิจอยูรอดไดในตลาดที่มีการแขงขันอยางเสรี 
ผูบริหารจะตองไดรับขอมูลตนทุนที่มีความถูกตองเพียงพอที่จะใชในการกําหนดกลยุทธทาง
ธุรกิจ 
 
ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based Costing) 
 ทฤษฏีตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based Costing) 
หรือ TDABC เปนการวัดตนทุนและความสามารถในการทํากําไรโดยดึงขอมูลที่มีอยูในระบบมา
ใชงาน การคิดตนทุนแบบ TDABC ชวยใหประหยัดเวลาและงบประมาณในการดําเนินงานและ
สามารถขจัดกระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ ผลิตภัณฑและออรเดอรที่ไมสรางผลกําไร รวมถึง
กําลังการผลิตสวนเกินได TDABC เปนตัวแบบที่ตองปนสวนของตนทุนของแผนกเขาใน
กิจกรรมมากมายทีแผนกตองดําเนินการ แนวทางตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลาหลุดพน
จากงานสํารวจกิจกรรมตามระบบ ABC แบบด้ังเดิมที่อาศัยความคิดเห็นของผูประเมินเปนหลัก
และใชเวลาดําเนินการนานและมีคาใชจายสูง ตัวแบบ TDABC ใชสมการเวลาซึ่งจะปนสวน
ตนทุนทรัพยากรไปท่ีกิจกรรมที่ปฏิบัติและธุรกรรมที่ตองทําโดยตรง มีเพียงพารามิเตอร 2 ตัว
เทาน้ันที่ตองประมาณการ ไดแก อัตราตนทุนกําลังการผลิตเปนผูดําเนินการ (แคปแลนด; และ
แอนเดอรสัน. 2552) คํานวณไดจากสูตร 
 

อัตราตนทุนการผลิต  =  
ดหามาพยากรที่จับได้ของทรั ิตที่ยอมรักําลังการผล

งการผลิตรจัดหากําลัต้นทุนในกา
 

 
 พารามิเตอรตัวที่สองที่ตองประมาณการในตัวแบบ TDABC คือ กําลังการผลิตที่ตองการ
ในที่นี้และเกือบทุกกรณี หมายถึง เวลาที่ใชดําเนินธุรกรรมแตละรายการ กําลังการผลิตที่ยอมรับ
ไดนั้น เราสามารถจะประมาณการไดโดยใชดุลยพินิจ หรือใชการศึกษาเชิงวิเคราะห แนวทาง
ประมาณการโดยใชดุลยพินิจจะกําหนดสัดสวนของกําลังการผลิตที่ยอมรับไดเปนคาเกณฑ
ขึ้นมา เชน รอยละ 80 หรือ 85 ของกําลังการผลิตในเชิงทฤษฏี หมายความวา ถาปกติพนักงาน
หน่ึงคนทํางาน 8 ชั่วโมงตอวัน กําลังการผลิตที่ยอมรับไดจะอยูที่ 6.4 ชั่วโมงตอวัน โดยยอมให
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รอยละ 20 เปนเวลาพักผอนระหวางวัน เวลามาสายกลับเร็ว ประชุม เวลาฝกอบรม และเวลา
พูดคุยของพนักงานซึ่งไมเก่ียวของกับงานที่รับผิดชอบโดยตรง สําหรับเครื่องจักร จะยอมใหมี
เวลาหยุดพักเคร่ืองรอยละ 15-20 เพ่ือบํารุงรักษาซอมแซม และการปรับเปลี่ยนตารางการผลิต 
 TDABC ใชเวลาเปนตัวผลักดันตนทุนพ้ืนฐานของตัวแบบเนื่องจากทรัพยากรสวน
ใหญ เชนบุคลากร และอุปกรณเคร่ืองจักรมีสมรรถนะ หรือกําลังการผลิตซึ่งสามารถวัดไดดวย
จํานวนเวลาปฏิบัติงานของบุคลากรหรือเวลาในการใชงานอุปกรณสํานักงานและเดินเคร่ืองจักร 
 
 ขั้นตอนในการสรางสมการเวลา 
 1. เริ่มตนจากกระบวนการที่มีตนทุนสูงสุด 
 2. กําหนดขอบเขตของกระบวนการ ตองชัดเจนวาอะไรเปนจุดเร่ิมตนและจุดสิ้นสุด
ของกระบวน 
 3. คนหาตัวผลักดันเวลาที่สําคัญ 
 4. ใชตัวแปรจากตัวผลักดันตนทุนที่มีอยู 
 5. ขอใหพนักงานปฏิบัติการรวมจัดทําและปรับแกตัวแบบใหถูกตองใหถูกตอง 
 TDABC มีความสามารถในการวิเคราะหเชิงพยากรณ และการวิเคราะหกําลังการผลิต
สมการเวลาชวยใหบริษัทสามารถวางแผนรับมือกับกําลังการผลิตของทรัพยากรในรอบถัดไปใน
อนาคต ที่อาจจะขาดแคลนหรือลนเกินความตองการได บริษัทสามารถลงมือปรับแกไขแผนการ
ผลิตไดทันที หรือปรับกําลังการผลิตในอนาคต เพ่ือใหความตองการในอนาคตที่คาดการณไว
สอดคลองกับกําลังการผลิตสวนเกินที่นอยที่สุด หรือมีกําลังการผลิตขาดแคลนนอยที่สุด การ
ประมาณการตนทุนรวม ตนทุนของทรัพยากรในแผนกหนึ่งเกิดจากองคประกอบหลายอยาง
ไดแก 
 1. พนักงาน : คาแรงงานตอวัน เงินเดือน และสิทธิประโยชนอ่ืนๆ เชน เบี้ยขยัน โอที 
 2. งานกํากับดูแล : เงินเดือนและสิทธิประโยชนที่เปนคาใชจายทั้งหมดของหัวหนาผู
ปฏิบัติการ 
 3. แรงงานทางออม : เงินเดือน สิทธิประโยชน งานกํากับดูแลของบุคลากรสนับสนุน
ในแผนก เชน พนักงานที่ทําหนาที่ประกันคุณภาพและจัดตารางการปฏิบัติงาน 
 4. อุปกรณและเทคโนโลยี : ตนทุนอุปกรณตางๆ รวมถึงระบบโทรคมนาคมและระบบ
ประมวลผลตางๆ ที่พนักงานและหัวหนางานใชปฏิบัติงาน 
 5. ทรัพยากรสนับสนุนและทรัพยากรทางออมอ่ืนๆ : คาใชจายที่ถูกปนสวนจาก
แผนกสนับสนุนของบริษัท เชน แผนกทรัพยากรมนุษย การเงิน เปนตน 
 ดังนั้นการสรางสมการ TDABC เพ่ือคํานวณตนทุนของการศึกษาครั้งนี้จะไดดังนี้ 
 1. กระบวนการที่มีตนทุนสูงที่สุดคือ คาแรงงานของพนักงานในแตละกิจกรรม ตัวเลขที่
จะนํามาคํานวณคือคาแรงตอวัน ของพนักงานในกิจกรรมน้ัน 
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 2. ขอบเขตของกระบวนการในแตละกิจกรรมไดถูกศึกษาและนํามาอธิบายในบท
ตอไป โดยกําหนดจุดเร่ิมตนและจุดจบของวงจรกิจกรรม 
 ตัวผลักดันเวลา คือ เวลาที่ทํากิจกรรมนั้น ๆ ไดถูกบันทึกดวยการบันทึกเวลาจากใบ
บันทึกเวลา และนํามาคํานวณตอไป ซึ่งผลที่ไดในการคํานวณจะเปนตนทุนจะไดมาซ่ึงคาแรงงาน
ทางตรง (Direct Labor) ของทฤษฏีบัญชีตนทุนดังที่กลาวมาสมการเวลาของทฤษฏี TDABC ยัง
สามารถพัฒนาใหซับซอนยิ่งขึ้นเพื่อรับมือกับความผันผวนทางธุรกรรม 
 ประเภทตนทุนอ่ืนๆ ที่นอกเหนือจากที่กลาวมา ไดแก ตนทุนอุปกรณและเทคโนโลยี 
หมายถึง คาใชจายในการดําเนินการ เชนคาสาธารณูปโภค และวัสดุสิ้นเปลือง และคาเส่ือม
ราคาของอุปกรณ ตนทุนสถานที่ปฏิบัติงาน สะทอนถึงตนทุนในการจัดหาพ้ืนที่ใหแกพนักงาน
และอุปกรณ ตนทุนตอตารางเมตรของสถานที่ปฏิบัติงานหมายถึง การรวมกันรับผิดชอบคา
เส่ือมราคาของอาคาร คาสาธารณูปโภค คาซอมบํารุง คาทําความสะอาด เงินเดือนหัวหนาตาม
สถานที่ ตนทุนสถานที่ปฏิบัติงานอาจคิดจากตนทุนเทียบเทาคาเชาตอตารางเมตร (ตารางเมตร 
x จํานวนพื้นที่ใชสอย) ตนทุนของพนักงานสวนกลางและคาใชจายของแผนกสนับสนุน แผนก
เหลาน้ีมีหนาที่จัดเตรียมโครงสรางพ้ืนฐานหรืออุปกรณเคร่ืองจักรที่จําเปนตอการปฏิบัติงานของ
พนักงานปฏิบัติการ เชน แผนกทรัพยากรมนุษยจะจัดจางพนักงานในฝายผลิต เก็บขอมูล
คาแรงงาน โอที การลา การมาสาย แผนกวางแผนการผลิต มีหนาที่เตรียมขอมูลสําคัญเก่ียวกับ
งานตามคําสั่งซ้ือ การวางแผนวัตถุดิบตางๆ แผนกเขียนแบบ มีหนาที่เตรียมแบบผลิต (Shop 
Drawing) และใบรายการวัตถุดิบ (Bill of Materials) ใหแกไลนผลิตเพ่ือที่จะทํางานตามแบบและ
เบิกวัตถุดิบตามที่กําหนดไว TDABC ยังเปนวิธีการบริหารตนทุนที่ใชขจัดกระบวนการที่ไร
ประสิทธิภาพ และกําลังการผลิตสวนเกินที่ไมสรางผลกําไร ชวยขจัดลําดับความสําคัญกอนหลัง
การปรับปรุงกระบวนการ 
 
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time Study) 
 นิยาม  
 รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม (2552) กลาววา การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา 
(Motion and Time Study) นี้อาจถูกเรียกแทนดวยชื่ออ่ืนๆ ซึ่งมีความหมายในลักษณะเดียวกัน 
เชน Methods Engineering, Work Design, Jobs/Methods Design หรือ Work Study แตไมวา
จะถูกเรียกดวยชื่ออะไร ตางก็มีความหมายอยางเดียวกัน คือหมายถึง เทคนิคในการวิเคราะห
ขั้นตอนของการปฏิบัติงานเพื่อขจัดงานที่ไมจําเปนออก และสรรหาวิธีการทํางานซ่ึงดีที่สุดและมี
ประสิทธิภาพสูงสุดในการปฏิบัติงานน้ันๆ ทั้งน้ีรวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการทํางาน 
สภาพการทํางาน เครื่องมือตางๆ และการฝกคนงานใหทํางานดวยวิธีที่ถูกตอง รวมทั้งการ
กําหนดเวลามาตรฐานของงานและการบริหารแผนการจายเงินจูงใจระบบตางๆ 
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 การศึกษาการทํางานหมายถึงการศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) และการ
วัดผลงาน (Work Measurement) เปนการศึกษาอยางมีหลักการถึงการทํางานของคน เครื่องจักร
และองคประกอบอ่ืนๆ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ ปรับปรุงการทํางานและชวยเพิ่มผลผลิตดวย
ทรัพยากรที่มีอยูเดิมและการลงทุนที่นอยกวา ดังนั้น “การศึกษาวิธีการทํางาน” และ “การวัดผลงาน” 
จะเก่ียวของกับการลดเวลาไรประสิทธิภาพ  
 
 ขั้นตอนการศึกษาวิธีการทํางาน 
 1. การเลือกงาน  
 2. การเก็บขอมูลวิธีการทํางาน 
 3. การวิเคราะหวิธีการทํางาน 
 4. การปรับปรุงวิธีการทํางาน 
 5. การเปรียบเทียบวัดผลวิธีการทํางาน 
 6. การพัฒนามาตรฐานวิธีการทํางาน 
 7. การสงเสริมใชวิธีการทํางานที่ปรับปรุงแลว 
 8. การติดตามการใชวิธีการทํางานที่ปรับปรุงแลว 
 
 การเลือกงานที่จะศึกษา 
 เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานนั้น ควรจะมีสิ่งบอกเหตุวาสมควรที่จะไดรับการปรับปรุง
ดังนี้  
 1. งานที่มีปญหาเก่ียวกับตนทุนคาใชจาย เชน งานที่มีการใชวัสดุอยางสิ้นเปลือง 
โดยไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมเทาที่ควร งานที่มีการเสียเวลารอคอยในกระบวนการผลิต และทําให
เกิดตนทุนแหงการสูญเสีย งานที่มีการเคล่ือนยายบอยครั้ง มีระยะทางในการเคลื่อนยายที่ไกล 
ใชแรงงานคนมากกวาใชอุปกรณทุนแรง หรืออุปกรณการเคลื่อนยายไมเหมาะสม เปนตน 
 2. งานที่มีปญหาเก่ียวกับเทคโนโลยี เชน เม่ือกําหนดวิธีการทํางานใหม โดยใชเคร่ืองมือ 
เคร่ืองจักรที่ใชเทคโนโลยีสูง จําเปนที่จะตองศึกษาวิธีการทํางานเพ่ือใหรองรับเทคโนโลยีใหมได
หรือเคร่ืองจักรเดิมมีความดอยประสิทธิภาพและมีความจําเปนตองเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องจักร
ใหสูงขึ้นโดยการนําเทคโนโลยีมาชวยเสริม เปนตน 
 3. งานที่มีปญหาเก่ียวกับพนักงาน สิ่งบอกเหตุวางานน้ันสมควรจะไดมีการศึกษา
วิธีการทํางาน คือการที่พนักงานขาดงานบอย หรือมีอัตราการลาออกสูง บอยคร้ังเปนผลมาจาก
ลักษณะของงานที่มีความเครียดสูง นาเบื่อหนาย การทํางานที่ซ้ําซากจําเจ การศึกษาเพ่ือปรับปรุง
งานใหเหมาะสมตามหลักเศรษฐศาสตรแหงการเคลื่อนไหว จะชวยใหพนักงานทํางานอยางมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น  
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 การเก็บขอมูลวิธีการทํางาน คือการบันทึกขั้นตอนการทํางานจริงที่ทําอยูปจจุบัน ซึ่ง
การบันทึกน้ันจะตองอานงายผูอานสามารถเขาใจวิธีการทํางานไดทันที ควรใชแผนภูมิและ
แผนผัง (Diagram) ที่มีไดแบบฟอรมเปนมาตรฐานสากลที่ใชกันทั่วไป แผนภูมิและแผนผัง
เหลาน้ีจะเปนรากฐานสําหรับการ วิเคราะห เพ่ือพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา  
 การวิเคราะหวิธีการทํางาน การตรวจตราขอมูลวิธีการทํางานที่บันทึกมาเพ่ือทําการ
วิเคราะหวิธีการทํางาน โดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม เพ่ือชวยใหสามารถกําหนดแนวทางในการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน เทคนิคการตั้งคําถามนี้เรียกโดยยอวา 6W-1H จะใชกระบวนการตั้ง
คําถามตรวจสอบขอมูลวิธีการทํางานที่บันทึกมา โดยมีการตรวจสอบความเหมาะสมของงาน
โดยใชกลุมคําถาม 2 กลุม คือ 
 1. กลุม What, Who, When, Where, How สําหรับตรวจสอบ 
  1.1 เปาหมายและขอบขายของงานแตละกิจกรรม 
  1.2 บุคลากรที่ทํางานแตละกิจกรรม 
  1.3 สถานที่ทํางาน 
  1.4 ลําดับขั้นตอนการทํางานแตละกิจกรรม 
  1.5 วิธีการทํางาน 
 2. กลุม Why, Which เพ่ือพัฒนาแนวทางการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยจะตรวจสอบ
เหตุผล ความเหมาะสมของวิธีการทํางาน และเปดโอกาสในการเสนอทางเลือกอ่ืนๆ 
 
ตารางที่ 2 เทคนิคการตั้งคําถาม  
 คําถามกลุมที่ 1 คําถามกลุมที่ 2 
เปาหมายและขอบขาย 
ของงาน 

What 
ทําอะไร? 

Why, Which 
เหตุใดจึงทํา? 
มีอยางอ่ืนที่ทําไดไหม? 

บุคลากรที่ทํางาน Who 
ใครทํา? 

Why, Which  
ทําไมตองเปนคนนั้น? 
คนอ่ืนทําไดไหม? 

สถานที่ทํางาน Where 
ทําที่ไหน 

Why, Which 
ทําไมตองทําที่นั่น? 
มีที่อ่ืนที่ทําไดไหม? 

ลําดับขั้นตอนของงาน When 
ทําเม่ือไร? 

Why, Which 
ทําไมตองทําเวลา/ขั้นตอนนั้น? 
ทําเวลา/ขั้นตอนอ่ืนไดไหม? 
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ตารางที่ 2 เทคนิคการตั้งคําถาม (ตอ) 
 คําถามกลุมที่ 1 คําถามกลุมที่ 2 
วิธีการทํางาน How 

ทําอยางไร? 
Why, Which 
ทําไมตองทําอยางน้ัน? 
ทําวิธีอ่ืนไดไหม? 

 
 ที่มา : วันชัย ริจิรวนิช.  (2550).  การศึกษาการทํางาน : หลักการและกรณีศึกษา.  
หนา 110. 
 
 การปรับปรุงวิธีการทํางาน คือ การพิจารณาวากิจกรรมใดในขั้นตอนวิธีการทํางาน
เปนกิจกรรมที่ไมจําเปน ซึ่งขั้นตอนการปรับปรุงวิธีการทํางานจึงเปนเพียงการเลือกใชเทคนิค
การปรับปรุงงานซึ่งมีหลักการดังตอไปน้ี                                                                                         
 1. ตัด 
 2. แยก/รวม 
 3. เปลี่ยนขั้นตอน 
 4. ทํากระบวนการใหเรียบงายขึ้น 
 5. ใชเคร่ืองมือเขามาชวย 
 การเปรียบเทียบวัดผลวิธีการทํางาน ในการปรับปรุงงานนั้น สวนสําคัญที่ละเลยไมได
คือการรายงานผลการปรับปรุงที่สามารถนําเสนอในเชิงรูปธรรม แมการปรับปรุงงานจะเริ่มตน
เพ่ือวัตถุประสงคในการเพิ่มผลผลิตและการปรับปรุงผลิตภาพ แตยังมีดานอ่ืนๆ ที่สามารถใช
เปนตัววัดผลในการปรับปรุงงานได ตัววัดผลที่สําคัญๆ มีดังนี้ 
 - ผลผลิต 
 - ผลิตภาพ 
 - เวลามาตรฐาน 
 - คุณภาพ 
 - ปริมาณงานที่อยูในกระบวนการ 
 - วัตถุดิบ 
 - เอกสาร  
 - ระยะเวลาการรอคอยงาน/ลูกคา 
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 การพัฒนามาตรฐานวิธีการทํางาน เพ่ือใชเปนแนวปฏิบัติมาตรฐานตามวิธีการทํางาน
ที่ปรับปรุงแลว ซึ่งจะใชเปนเอกสารอางอิงและเม่ือมีการบันทึกในรูปแบบวีดิทัศนก็จะสามารถใช
เปนเคร่ืองมือในการอบรมพัฒนาบุคลากรในดานมาตรฐานวิธีการทํางาน ซึ่งสามารถพัฒนา
มาตรฐานของวิธีการทํางานเปน 2 รูปแบบ คือ 
 1. ภาพถายวีดิทัศน 
 2. แผนภูมิและไดอะแกรมตางๆ 
 การสงเสริมใชวิธีการทํางานที่ปรับปรุงแลว ขั้นตอนการสงเสริมการใชวิธีการทํางานที่
ปรับปรุงแลว เปนขั้นตอนของงาน การศึกษาวิธีการทํางานที่ลําบากขั้นตอนหนึ่ง เนื่องจาก
จะตองมีความสามารถทางจิตวิทยาและมีมนุษยสัมพันธในการสงเสริมผลักดันใหคนงานซึ่ง
มักจะมีแนวโนมที่จะใชวิธีการทํางานของตนเอง ใหเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานตามมาตรฐาน
วิธีการทํางาน การทําความเขาใจถึงประโยชนที่คนงานจะไดรับทั้งในสวนบุคคลและในสวนของ
องคกรจากการใชวิธีการทํางานใหม และพยายามชี้ใหเห็นวา คนงานไมไดเสียผลประโยชนอะไร
เลย แตจะทํางานงายขึ้น เบาลง ผลงานดีขึ้น ผลผลิตสูงขึ้น  
 การติดตามการใชวิธีการทํางานที่ปรับปรุงแลว  กระบวนการตรวจสอบวิธีการทํางาน 
จะตองไดรับการรับรูจากคนงาน เพ่ือเปนการกระตุนใหเกิดความระมัดระวังในการกลับไปใช
ความเคยชิน การกําหนดสิ่งจูงใจในเชิงการใหรางวัลสําหรับคนงานที่ทํางานตามวิธีการทํางาน
ใหม ไมเคยตองมีการแกไขวิธีการทํางานที่ปรับปรุงแลว หรือจะใชกระบวนการจูงใจอ่ืนๆ เพ่ือให
การทํางานตามวิธีการใหมกลายเปนความเคยชินและอยูตัวจะทําใหเกิดความสมบูรณของ
การศึกษาวิธีการทํางานในสวนน้ี เน่ืองจากการศึกษาวิธีการทํางานเปนงานที่ตองทําอยาง
ตอเน่ือง เม่ือพบวายังสามารถจะพัฒนาวธิีการทํางานที่ปรับปรุงแลวใหดียิ่งขึ้น การศึกษาวิธีการ
ทํางานก็ยังไมสิ้นสุดลง อยางไรก็ตาม เพ่ือไมใหคนงานเกิดความรูสึกเบื่อหนายตอการ
เปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นบอยจนเกินไป การศึกษาวิธีการทํางานจะตองมีการดําเนินการอยางเปน
ทางการตามขั้นตอนของ การศึกษาวิธีการทํางาน 
 
 การวัดผลงาน (Work Measurement) 
 การวัดผลงาน หมายถึง การตรวจสอบเทคนิคและกระบวนการศึกษางานที่ศึกษาอยู
วามีความถูกตองเพียงใด โดยอาศัยเทคนิค การศึกษาเวลา (Time Study) เปนหลักเพ่ือวัดผล
งาน ดังนั้นการวัดผลงานจึงตองอาศัยวิธี การศึกษาเวลาซึ่งพอจะแบงออกเปนหัวขอไดดังน้ี 
 
 การศึกษาเวลา (Time Study) 
 การศึกษาเวลาหมายถึง การศึกษาการทํางานเพ่ือเพิ่มผลิตภาพการผลิตของเครื่องจักร
และแรงงานในเชิงของเวลา เชน เวลาในการผลิต วัดเปนชั่วโมงการทํางานของคน (Man-Hour) 
หรือจํานวนชั่วโมงการทํางานของเคร่ืองจักร (Machine Hour) ตอหนวยผลิตภัณฑที่ผลิตได การ
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เพ่ิมผลิตภาพการผลิตใหสูงขึ้น โดยสามารถผลิตชิ้นงานไดมากข้ึนในจํานวนชั่วโมงทํางานของ
คนหรือเคร่ืองจักรเทาเดิม ดังนั้น หนึ่งหนวยชั่วโมงทํางานของคน หมายถึง ปริมาณที่คนงาน
หน่ึงคนทํางานหนึ่งชั่วโมง หนึ่งหนวยการทํางานของเคร่ืองจักร หมายถึงปริมาณที่เคร่ืองจักร
หน่ึงเครื่องทํางานหนึ่งชั่วโมง 
 ซึ่งเวลาที่ใชในการทํางานของคนและเครื่องจักรเพ่ือการผลิตผลิตภัณฑหน่ึงหนวย
สามารถแยกไดดังนี้ 
 1. เวลางาน หมายถึงเวลาที่ใชผลิตหรือตองทํา วัดเปนหนวยชั่วโมงทํางานของคน
หรือเคร่ืองจักร 
 2. เวลาเบื้องตน หมายถึงเวลาที่ใชในการทํางานไดโดยสมบูรณ ปราศจากการ
สูญเสียเวลาหรือ เวลาที่นอยที่สุดตามทฤษฏีที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑหนึ่งหนวย 
 3. เวลางานที่เปนสวนเกิน คือสวนของงานที่ตองทําถาระบบงานไมสมบูรณแบบ เปน
สวนของงานที่สูญเสียไปโดยสาเหตุหน่ึงสาเหตุใดที่ทําใหประสิทธิภาพการผลิตลดลง จะประกอบ 
ดวยสวนของงานดังนี้ 
  • สวนของงานที่เพ่ิมขึ้นเนื่องจากขอบกพรองจาการออกแบบ หรือกําหนด
รายละเอียดของผลิตภัณฑงานที่เพ่ิมขึ้น 
  • สวนของงานที่เพ่ิมขึ้นเน่ืองจากวิธีการทํางานที่ขาดประสิทธิภาพ เชนขณะ
ทํางานเกิดการรบกวนทําใหงานผลิตหรือการทํางานหยุดชะงักชั่วคราว 
 4. เวลาไรประสิทธิภาพ (Ineffective Time) หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานหนึ่ง
นานมากเกินความเหมาะสม เน่ืองจากการวางแผน หรือขาดองคประกอบที่เหมาะสม เชน 
  • เวลาไรประสิทธิภาพเน่ืองจาก ความบกพรองของฝายจัดการ เวลาไรประสิทธิภาพ
นี้มีผลจากแรงงานหรือเครื่องจักรหยุดงาน โดยเหตุเพราะฝายจัดการไมมีการวางแผนงานที่ดี 
ขาดการอํานวยการประสานงานและควบคุมงานไรสมรรถภาพ 
  • เวลาไรประสิทธิภาพภายใตการควบคุมของแรงงาน เวลาไรประสิทธิภาพน้ีเปน
ผลจากฝายแรงงานเองเปนผูทําใหเกิดขึ้น ถึงแมจะมีการคนหาและปองกัน สาเหตุที่ทําใหเวลา
การทํางานไรประสิทธิภาพ แตในระยะเวลายิ่งนานขึ้นเวลามาตรฐานก็จะเคลื่อนไป ทั้งน้ีเพราะวา
เวลามาตรฐานจะตองประยุกตใชอยูตลอดเวลาตาบเทาที่มีการผลิต 
 
 ขั้นตอนการศึกษาเวลาการทํางาน 
 เม่ือเลือกงานที่จะจับเวลาแลว การศึกษาเวลาประกอบดวยขั้นตอน 8 ขั้นดังนี้ 
 1. บันทึกขอมูลทั้งหมดที่จะทําไดของงานของผูปฏิบัติและสภาพแวดลอมการทํางาน
นั้น ซึ่งมีผลตอการทํางานชิ้นน้ันทั้งหมด 
 2. บันทึกเวลาการทํางานทั้งหมด และแบงงานใหญทั้งหมดออกเปนงานยอยๆ 
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 3. พิจารณางานยอยๆ ที่แตกออก เพ่ือใหเกิดความม่ันใจวาจะไดวิธีที่เกิดผลดีที่สุด 
หาขนาดของตัวอยาง (Sample Size)  
 4. วัดคาโดยนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกเวลาที่วัดไดในแตละงานยอย 
 5. พิจารณาอัตราการทํางานของผูปฏิบัติ โดยเปรียบเทียบกับมาตรฐานของผูจับเวลา
โดยอาศัยหลักการของการประเมินคา (Rating) 
 6. เปลี่ยนเวลาที่จับได (Observed Time) เปนเวลาพื้นฐาน (Basic Time)  
 7. พิจารณาเวลาเผื่อ (Allowance Time) 
 8. หาเวลามาตรฐาน (Standard Time) สําหรับงานนั้น 
 
 การหาเวลาพื้นฐาน (Basic Time) 
 เวลาพื้นฐาน คือเวลาในการทํางานของงานยอยชิ้นหนึ่งในมาตรฐานการประเมินคา 
ซึ่งขั้นตอนการหาเวลาพื้นฐานคือการจับเวลาของงานยอยๆ ดวยความถี่ที่เหมาะสม และถาเปน 
ไปไดใหวาดรูปคราวๆ ของสถานประกอบงานนั้นดวยหลังจากน้ีก็นํามาคํานวณตอไป ถามีการ
จับเวลาแบบเริ่มใหม ก็สามารถทําตอไปไดทันที แตถาจับเวลาแบบสะสมกอนหนาน้ีตองหักลบ
เวลาที่อานไดจากอันถัดไปกอน เวลาที่จับได (Observed time) ก็จะเปนเวลาทั้งแบบนาฬิกา
สะสมและแบบเริ่มใหม การเปลี่ยนเวลาที่จับไดเปนเวลาพื้นฐานคํานวณไดจากสูตร 
 
 เวลาพ้ืนฐาน (Basic time)  
 

)RatingdardtanS(ประเมินมาตรฐานการ

)RatingObserved(เลขประเมิน)TimeObserved( ี่จับไดจํานวนเวลาท 
 

 
 เวลาที่จับได หมายถึง เวลาที่จับไดจากการทํางานจริง 
 เลขประเมิน หมายถึง เลขที่ไดจากการเปรียบเทียบการทํางานของคนกับอัตราการ
ทํางานมาตรฐาน 
 มาตรฐานการประเมิน หมายถึง อัตราการทํางานเฉลี่ยซึ่งคนงานที่เหมาะสมทํางานได
โดยวิธีการทํางานที่ถูกตอง 
 ผลจากการเปลี่ยนเวลาที่จับไดของงานยอยเปนเวลาพื้นฐานแสดงไดดังรูปที่ 1 
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รูปที่ 1 ผลจากการเปลี่ยนเวลาที่จับไดเปนเวลาพื้นฐาน 
 
 ที่มา : วิจิตร ตัณฑสุทธิ์; และคณะ.  (2550).  การศึกษาการทํางาน.  หนา 286. 
 
 ดังนั้นเวลางานยอยสามารถคํานวณเปนเวลาพื้นฐานได 2 กรณีดังนี้ คือ 
 1. กรณีคนทํางานไดดีเกินมาตรฐาน (Performance Above Standard) 

  เวลาพื้นฐาน = 
100

)]100มินตัวเลขประเ(ไดเวลาที่จับ[ไดเวลาที่จับ 
  

 2. กรณีคนทํางานไดชากวามาตรฐาน (Performance Below Standard) 

  เวลาพื้นฐาน = 
100

)]100มินตัวเลขประเ(ไดเวลาที่จับ[ไดเวลาที่จับ 
 

  
 การคํานวณเวลาเผื่อ (Allowance Time) 
 เวลาเผื่อเปนเวลาที่เพ่ิมเขาไปในเวลาพื้นฐาน เพ่ือใหคนงานมีโอกาสฟนตัวจากสภาพ
เหนื่อยลาทางรางการและจิตใจ ขณะทํางานภายใตภาวะแวดลอมอันหนึ่ง และใหคนงานมีเวลา
ทําธุรกิจสวนตัวไดขึ้นอยูกับลักษณะของแตละงาน โดยท่ัวไปเวลาเผ่ือความเหนื่อยลา (Allowance 
for Fatigue) มักจะเพ่ิมเขาไปในเวลาพื้นฐานของแตละงานยอย (Element by Element) เพ่ือวา
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ผลงานแตละงานยอยแยกเปนอิสระจากกัน งานยอยๆ ทั้งหลายเมื่อรวมกันแลวก็เปนเวลามาตรฐาน
สําหรับงานทั้งชิ้นได  
 
 เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 เวลามาตรฐาน หมายถึง เวลาทั้งหมดที่งานชิ้นนั้นควรจะเสร็จโดยการทํางานอยาง
มาตรฐาน เวลามาตรฐานเกิดจากการรวมเวลามาตรฐานของงานยอย เวลามาตรฐานมักกําหนด
เปนนาทีหรือชั่วโมงโดยขั้นตอนตางๆ ในการศึกษาเวลาไดเริ่มตั้งแต บันทึกขอมูลทั้งหมดที่ทํา
ไดของงานของผูปฏิบัติและสภาพแวดลอมการทํางานนั้น ซึ่งมีผลตอการทํางานชิ้นนั้นทั้งหมด 
บันทึกวิธีการทํางานทั้งหมดและแบงงานใหญออกเปนงานยอยๆ แลวหาขนาดตัวอยาง วัดคา
โดยนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกเวลาที่ไดในแตละงานยอย พิจารณาอัตราการทํางานของผูปฏิบัติงาน 
โดยเปรียบเทียบกับมาตรฐานของผูจับเวลาโดยอาศัยหลักการประเมินคา เปลี่ยนเวลาที่จับได
เปนเวลาพื้นฐาน พิจารณาเวลาเผื่อ และหาเวลามาตรฐานไดจากสูตร 
 

เวลามาตรฐาน = เวลาพื้นฐาน + [เวลาพ้ืนฐาน x เวลาเผื่อ] 
 

 
 

รูปที่ 2 เวลามาตรฐาน 
 
 ที่มา : วิจิตร ตัณฑสุทธิ์; และคณะ.  (2550).  การศึกษาการทํางาน.  หนา 298. 
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แนวคิดและระบบการผลิตแบบลีน 
 ประวัติของระบบการผลิตแบบลีน 
 คําวา Lean Production เกิดขึ้นเปนคร้ังแรกเม่ือป ค.ศ. 1990 จากหนังสือชื่อ “The 
Machine That Changed The World” ซึ่งเขียนโดยศาสตราจารยด็อกเตอร เจมส วอแม็ก แหง 
MIT (Massachusetts Institute of Technology) หนังสือเลมน้ีไดกลาวถึงการศึกษาวิเคราะห
เปรียบเทียบโรงงานประกอบรถยนตของญี่ปุน สหรัฐอเมริกา และยุโรปวา ทําไมญี่ปุนจึงประสบ
ความสําเร็จในการดําเนินธุรกิจการผลิตรถยนตมากกวาสหรัฐอเมริกาและยุโรป ผลจากการศึกษา
พบวา ญี่ปุนมีระบบการผลิตที่เรียกวา “ลีน” นั่นเอง โดยการศึกษาไดทําขึ้นที่โรงงานผลิตรถยนต
โตโยตา ที่ประเทศสหรัฐอเมริกา 
 กอนหนาน้ันในชวงป ค.ศ. 1945-1970 ไทอิจิ โอโนะ อดีตรองประธานบริษัท Toyota 
Motor Corporation ไดคิดระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota  Production System : TPS) ซึ่ง
บางที่เรียกวาระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time Manufacturing System) ขึ้นมา 
โดยสวนหนึ่งของระบบนี้ไดมาจากระบบขอเสนอแนะ (Suggestion System) ที่เสนอโดยพนักงาน
นั้นเอง 
 กลาวกันวากอนหนาที่โอโนะจะคิดการผลิตแบบโตโยตาขึ้นมา เขาไดเดินทางไปดูงาน
ที่บริษัทรถยนตฟอรดที่สหรัฐอเมริกา จึงเห็นวาที่ฟอรดไดใชสายการผลิตแบบตอเน่ือง (Continuous 
Manufacturing System) และนั้นคือ จุดกําเนิดความคิดในเรื่องของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
ที่มุงเนนการไหลของงานเปนหลัก (Flow) โดยส่ิงตางๆท่ีขัดขวางการไหลของงานจะถูกเรียกวา 
เปนความสูญเปลา (Waste/Muda) ที่จะตองกําจัดออกไป 
 สําหรับจุดกําเนิดเร่ิมตนของความรูจนกระทั่งกลายมาเปนระบบการผลิตแบบลีนน้ันมี
อยูสองทานที่จะลืมไมไดก็คือเฟเดริก เทเลอร (Federic Taylor) ผูที่ไดรับการยกยองวาเปนบิดา
ของการจัดการแบบวิทยาศาสตรหรือการจัดการสมัยใหม (Father of Scientific Management) 
และบิดาแหงการศึกษาในเรื่องเวลาทํางาน (Time study) อีกทานหนึ่งก็คือ แฟรงก กิลเบรธ 
(Frank Gilbreth) ซึ่งไดรับการยกยองวาเปนบิดาแหงการศึกษาการเคลื่อนที่ (Motion study) ดัง
จะเห็นไดวาในระบบการผลิตแบบลีน จะสนใจการทํางานที่ใชเวลาไดคุมคา เกิดประโยชนที่สุด
และมีการเคลื่อนที่ที่ประหยัดที่สุดดวย 
 จากท่ีกลาวมาสรุปไดวาระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) มีจุด
กําเนินมาจากระบบการผลิตแบบโตโยตาน่ันเอง โดยเจมส วอแม็ก เปนผูที่เรียกระบบการผลิต
ดังกลาววาเปนระบบการผลิตแบบลีน และเผยแพรจนเปนที่รูจักดังปจจุบัน 
 
 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) 
 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) เปนระบบการผลิตที่ไดรับ  
การยอมรับทั่วโลกวาเปนระบบการผลิตที่ดีที่สุดในขณะนี้ เปนระบบที่ทําใหเกิดมาตรฐานการผลิตที่
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มีประสิทธิภาพสูง โดยมุงเนนในการขจัดความสูญเปลา (Waste) ในงานตางๆ ซึ่งใชแนวความคิด  
ในเร่ืองคุณคาของงานที่กระทําโดยผลที่คาดหวังก็คือ การมีตนทุนที่ต่ํา เพ่ิมผลผลิต และทําให
ลูกคาพึงพอใจทั้งในแงของคุณภาพ ราคา และการจัดสงที่ตรงกับความตองการของลูกคามาก
ที่สุด 
 
 ความสูญเปลา 7 ประการ 
 เปาหมายสูงสุดของลีน คือ การกําจัดความสูญเปลาทั้งหมด ความสูญเปลา หรือ 
Muda (มูดะ) คือทุกสิ่งทุกอยางที่เพ่ิมตนทุนหรือเวลา โดยปราศจากการเพ่ิมคุณคา ตลอด
หลายๆ ป ที่ผานมา ความสูญเปลาตองหามที่เกิดขึ้น มีดังนี้ 
 1. ความสูญเปลาที่เกิดจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) คือ การผลิต
ชิ้นสวนที่ไมไดวางแผนไวใชหรือขายในทันที 
 2. ความสูญเปลาที่เกิดจากการรอคอย (Wating) คือ เวลาวาง (Idle Time) ระหวาง
จุดปฏิบัติการตางๆ หรือในระหวางการปฏิบัติการหน่ึงๆ ซึ่งอาจเกิดจากการขาดวัสดุที่ใชในการผลิต 
สายการผลิตไมสมดุล การวางแผนการผลิตผิดพลาด ฯลฯ 
 3. ความสูญเปลาที่เกิดจากการขนสง (Transport) คือ การขนยายวัสดุมากเกินความ
จําเปน ซึ่งมักเกิดจากการวางผังโรงงานที่ไมดี 
 4. ความสูญเปลาที่เกิดจากการดําเนินการผลิต (Processing) คือมีการดําเนินงานที่
เก่ียวของกับผลิตภัณฑมากเกินความจําเปน ซึ่งความสูญเปลาที่เกิดจากการดําเนินการผลิตนี้
เปนความสูญเปลาแบบเดียวที่บงชี้และกําจัดออกไดยากที่สุด การลดความสูญเปลาที่เกิดจาก
สาเหตุเชนนี้มักตองใชวิธีการกําจัดสวนประกอบของงานที่ไมมีความจําเปนออกไป (ซึ่งรวมถึง
การตรวจสอบชิ้นงานที่ใช Jidoka เขามาชวยดวย) 
 5. ความสูญเปลาที่เกิดจากสินคาคงคลัง (Inventory) คือ สินคาคงคลังสวนเกินใน
รูปแบบของวัตถุดิบ ชิ้นงานระหวางผลิต และสินคาสําเร็จรูป 
 6. ความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหว (Motion) คือ การเคลื่อนไหวใดๆ ก็ตามที่
ไมมีความสําคัญตอการปฏิบัติงานใหสําเร็จสมบูรณลักษณะของการเคลื่อนไหวที่สูญเปลาที่เห็น
ไดชัดน้ันก็คือ การเดินไปเดินมาในสถานีงานและการคนหาชิ้นสวนหรือเคร่ืองมือตางๆ สวน
ลักษณะของการเคลื่อนไหวท่ีสูญเปลาที่ลึกซ้ึงกวาน้ันก็คือ การขยับตัวอยูภายในจุดศูนยถวง 
(Center of Gravity) ของพนักงาน ดังน้ัน ไมวาเวลาใดก็ตามที่พนักงานมีการเอ้ือม กมหรือบิด
ตัว นั่นหมายถึงความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหว 
 7. ความสูญเปลาที่เกิดจากชิ้นงานมีขอบกพรอง (Defect) และของเสีย (Spoilage) 
คือ การผลิตสินคาที่มีขอบกพรองหรือมีการใชวัสดุผิดพลาด ซึ่งรวมทั้งความสูญเปลาที่เกิดขึ้น
จากการที่จะตองแกไขชิ้นงานที่ไมสามารถผลิตไดอยางถูกตองตั้งแตในการผลิตครั้งแรก (First 
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Time Through) และยังรวมถึงผลิตภาพ (Productivity) ที่ตองสูญเสียไปกับการหยุดชะงักความ
ตอเน่ืองของกระบวนการ เพ่ือไปจัดการกับชิ้นงานที่บกพรองหรือทําการแกไขชิ้นงานดวย 
 
 หลักการ ECRS 
 เปนหลักการท่ีประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม 
(Rearrange) และการทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ ที่สามารถใชในการเริ่มตนลด
ความสูญเปลาลงไดเปนอยางดี การผลิตในโรงงาน คือสวนที่เก่ียวของโดยตรงกับการผลิตสินคา
ของบริษัท การลดความสูญเปลาในการผลิตเปนส่ิงที่จําเปนและควรใหความสําคัญเปนอยาง
มาก เพราะความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจะหมายถึงตนทุนของสินคาที่เพ่ิมสูงขึ้น หากสามารถลด
ความสูญเปลาลงไดก็จะสงผลใหประหยัดตนทุนการผลิตลงดวย ผลที่ตามมาก็คือมีความสามารถใน
การแขงขันกับคูแขงสูงขึ้น โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถทําไดโดยใชหลักการ ECRS 
ดังนี้ 
 การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและทารกําจัดความ
สูญเปลาทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/
เคลื่อนยายที่ไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไป การเคลื่อนยาย   
ที่ไมจําเปน และของเสีย 
 การรวมกัน (Combine) สามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได โดยการพิจารณาวา
สามารถรวมขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม ทําใหขั้นตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม การผลิต
ก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอน เพราะถามีการรวมขั้นตอนกันการ
เคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนก็ลดลง 
 การจัดใหม (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหมเพ่ือใหลดการเคลื่อนที่ที่ไม
จําเปน หรือ การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยทํา
ขั้นตอนที่ 3 กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน 
 การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกขึ้นโดย
อาจจะออกแบบเคร่ืองมือจับ (Jig) หรือ Fixure เขาชวยในการทํางานเพ่ือใหการทํางานสะดวก
และแมนยํามากขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคล่ือนที่ที่ไมจําเปนและลด
การทํางานที่ไมจําเปน 
 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 กรแกว สวนศิลปพงศ (2557) การวิเคราะหตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา 
เพ่ือการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใชการศึกษาการทํางาน การคิดตนทุนบนฐานกิจกรรม
และเกณฑเวลา (TDABC) แผนผังสายธารคุณคา และการจัดวางผังของกระบวนการผลิตเกาอ้ี 
รหัส 9201 ใหมเพ่ือลดตนทุนที่เกิดจากความสูญเปลาภายในกระบวนการผลิตอุตสาหกรรมผลิต
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เฟอรนิเจอร ผลการศึกษาพบวา กระบวนการผลิตเกาอ้ีรหัส 9201 ประกอบดวย 10 กิจกรรม 
ไดแก กิจกรรมในกระบวนการตัด เจาะ ดัด เชื่อม เจีย ลาง ตัดผา เย็บผา ใสผา และ
กระบวนการบรรจุกลอง มีเวลารวมของกระบวนการเทากับ 1,548.08 นาที ตนทุนของการผลิต
เกาอ้ี 10 ตัว เทากับ 1,629.87 บาท ประกอบดวยคาวัตถุดิบทางตรง คาแรงงานทางตรง และคา
โสหุย การวิเคราะหแผนผังสายธารแหงคุณคาพบวามีกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาและเปน
ความสูญเปลา จึงปรับแกไขโดยจัดวางเครื่องจักรใหมเพ่ือใหมีระยะในการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบ
นอยลง และกําหนดเสนทางเดินของวัตถุดิบเพ่ือไมใหเกิดความสูญเปลาจากการเคลื่อนที่ ทําให
เวลารวมของกระบวนการหลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 1,348.82 นาที คิดเปนลดลงรอยละ 12.87 
คิดเปนตนทุนคาแรงที่ลดลงเปนเงิน 234.29 บาทตอวัน หรือรอยละ 15.13 ตนทุนบนฐานกิจกรรม
และเกณฑเวลาชวยใหเห็นกิจกรรมในกระบวนการผลิตที่ทําใหเกิดตนทุนสูง ทําใหสามารถ
ดําเนินการกําจัดความสูญเปลาไดอยางรวดเร็ว 
 จันทรจิรา ศักด์ิอรุณชัย (2559) การศึกษาเพ่ือประเมินหาตนทุนคาใชจายและการใช
ทรัพยากรในแตละกิจกรรมของงานบริการเภสัชกรรมผูปวยนอก รวมถึงการนําเสนอทางเลือก
ใหมในการจัดการกระบวนการทางซัพพลายเชนของธุรกิจบริการ โดยผูบริหารสามารถใชเปน
เครื่องมือในการพัฒนาองคกรและแกไขปญหาตางๆ เพ่ือการดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพ จาก
การเก็บขอมูลและนําขอมูลของโรงพยาบาล A มาวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาพบวาตนทุนการ
ดําเนินงานของโรงพยาบาล A นั้นสูงขึ้น แตเน่ืองจากโรงพยาบาล A ใชการเก็บขอมูลตนทุนใน
รูปแบบด้ังเดิมซ่ึงไมสามารถระบุไดวาตนทุนการดําเนินงานที่สูงขึ้นมาจากสวนใด จึงเลือกศึกษา
การคํานวณตนทุนฐานกิจกรรมตามระยะเวลามาเปนเคร่ืองมือในการวิเคราะหถึงสาเหตุดังกลาว 
โดยผลของการศึกษาพบวางานบริการทางเภสัชกรรมผูปวยนอกมีตนทุนตอเดือนในกิจกรรม
การตรวจสอบใบสั่งยา กิจกรรมการจัดยา และกิจกรรมจายยาสูงถึง 50,147.82 บาท 24,486.75 
และ 22,286.44 บาท ตามลําดับ และสามารถทราบถึงตนทุนที่สูญเปลาไมไดนํามาทํากิจกรรม
ใดๆ ในหมวดทรัพยากรบุคคลสูงถึงรอยละ 73.97 จึงจําเปนตองใหความสําคัญในการจัดสรร
ทรัพยากรบุคคลเปนอันดับแรก เพ่ือเปนการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 ธนพัฒน ฉันทสุวรรณกุล (2554) การศึกษาเพ่ือสรางระบบตนทุนฐานกิจกรรมและ
ระบบตนทุนฐานกิจกรรมเกณฑเวลาของโรงงานผลิตชิ้นสวนอะไหลรถยนต และเปรียบเทียบ
ความแตกตางในการดําเนินงาน รวมไปถึงหาขอจํากัด ความเหมาะสมของทั้งสองระบบ เร่ิมจาก
การเก็บขอมูลกิจกรรมของแผนกตางๆ มาทําการวิเคราะห แลวกําหนดตัวผลักดันตนทุนของแตละ
กิจกรรม ทําการบันทึกงานที่ไดและคํานวณหาอัตราของตัวผลักดันตนทุน จากนั้นทําการปน
ตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑในการสรางระบบตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา เร่ิมจากการ
วิเคราะหกิจกรรมของแผนกตางๆ ที่เก็บรวมรวมขอมูลไว แลวทําการหาเวลามาตรฐานในการ
ทํางานโดยใชการจับเวลา ทําการคํานวณหาอัตราตนทุนกําลังการผลิต จากน้ันสรางสมการเวลา
และกําหนดตัวผลักดันเวลาของหนวยงานสนับสนุนและหนวยงานผลิต ทําการคํานวณตนทุนตอ
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หนวยผลิตภัณฑแลวเปรียบเทียบตนทุนตอหนวยตอผลิตภัณฑของทั้งสองระบบ ผลการวิจัยที่
ได พบวาตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑที่คํานวณไดจากสองระบบมีคาแตกตางกัน เชน Part 
Number 15ASDN003-000 คํานวณตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑโดยใชระบบตนทุนฐานกิจกรรม
และระบบตนทุนฐานกิจกรรมเกณฑเวลา คือ 352.33 และ 318.97 บาท ตามลําดับ ซึ่งตนทุนตอหนวย
ผลิตภัณฑของระบบตนทุนฐานกิจกรรมเกิดจากการปนสวนตนทุนทั้งหมดในทางตรงกันขาม 
ตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑของระบบตนทุนฐานกรรมเกณฑเวลาเกิดจากการปนสวนตนทุน
เฉพาะตนทุนที่ใชจริง จึงทําใหเกิดตนทุนสูญเปลาขึ้น โดยตนทุนสูญเปลาน้ัน เปนตัวชี้วัดในการ
ทบทวนการดําเนินการเพ่ือใชตัดสินใจวาจะลดตนทุนของการจัดหาทรัพยากร หรือลดกําลังการ
ผลิตที่ไมไดใชงาน หรือจะนําไปปรับปรุงกระบวนการใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 วรวรรณ  ชวกุล (2557) การศึกษาเพ่ือเปรียบเทียบระหวางบัญชีตนทุนแบบเดิม และ
ตนทุนฐานกิจกรรม โดยศึกษาตนทุนของการผลิตไสกรองอากาศรถยนต รุน BDO340 ดวย
วิธีการสังเกตการณและจดบันทึกกิจกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต วิเคราะหหาความสูญ
เปลาภายในกระบวนการผลิต ดําเนินการปรับปรุงและเปรียบเทียบประสิทธิภาพของกระบวน 
การผลิตกอนและหลังการปรับปรุงโดยใชตนทุนฐานกิจกรรม ผลการศึกษาพบวาในการผลิตไส
กรองอากาศรถยนต รุน BDO340 ประกอบดวยกระบวนการผลิตชิ้นสวนซึ่งแบงเปนกิจกรรม
รอง 4 กิจกรรมและกิจกรรมยอย 10 กิจกรรม และกระบวนการประกอบไสกรองที่มีกิจกรรมรอง 
3 กิจกรรมและกิจกรรมยอย 12 กิจกรรม วิธีตนทุนฐานกิจกรรมทําใหเห็นความสูญเปลาจากการ
รอคอยการขนยายชิ้นสวนงาน ระยะทางของการเคลื่อนยายเพื่อสงตอไปยังกิจกรรมถัดไป ใน
การปรับปรุงใชการลดความสูญเปลาจาการรอคอยชิ้นงานที่สงมาจากกิจกรรมกอนหนา ทําให
เวลารอคอยลดลง 549 นาที เวลาที่ใชในการผลิตลดลงเหลือ 239.261 นาที และมีตนทุนตอหนวย
เทากับ 66.67 บาท  
 ศักดา เขียวอํ่า (2553) การศึกษาเพื่อเปรียบเทียบมูลคาการลงทุนของเครื่องเวอรติคอล
แมชชีนน่ิงเซ็นเตอรระหวางการรีโทรฟต เคร่ืองแบบก่ึงสมบูรณและการนําเขาเคร่ืองจักรใหม
จากตางประเทศในกลุมราคาสูง และกลุมราคาต่ําโดยใชการวัดประสิทธิผลการทํางานของเครื่องจักร
ในการกัดชิ้นงานเฮดแคลม 10 ชิ้นเปรียบเทียบกับเกณฑมาตรฐาน และเกณฑคุณภาพที่ยอมรับ
ไดและวิเคราะหประสิทธิภาพของตนทุนรวมในการกัดชิ้นงานดวยตัวแบบตนทุนบนฐานกิจกรรม
และเกณฑเวลา (TDABC) เลือกกลุมตัวอยางในการศึกษาแบบเจาะจง และเก็บรวบรวมขอมูล
จากคูมือ พิกัดที่มากับเครื่องจักร เว็บไซตของตัวแทนจัดจําหนาย และขอมูลจากการปฏิบัติงานจริง 
ผลการศึกษาพบวา ประสิทธิผลดานฟงกชั่นการทํางานของเคร่ืองเวอรติคอลแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร
ที่รีโทรฟตแบบก่ึงสมบูรณอยูใน พิสัยของเกณฑมาตรฐาน ความเที่ยงตรงของคุณภาพชิ้นงาน
เฮดแคลมที่กัดไดอยูในพิสัยของเกณฑที่กําหนดไว ประสิทธิภาพดานตนทุนรวมในการผลิต
ชิ้นงานของเคร่ืองจักรที่รีโทรฟตมีมูลคาต่ํากวาตนทุนรวมของเครื่องจักรใหม นําเขาจากประเทศ
ญี่ปุนเปนจํานวน 2,056,092.00 บาทตอป คิดเปนรอยละ 11.47 และมูลคาการลงทุนของ เคร่ืองจักร
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ที่รีโทรฟตคิดเปนรอยละ 38 ของตนทุนเคร่ืองจักรใหมนําเขาในกลุมราคาสูง และเปนรอยละ 50 
ของตนทุนเครื่องจักรใหมนําเขาในกลุมราคาต่ํา 
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ   

  
 สารนิพนธเรื่องการวิเคราะหตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา เพ่ือลดความสูญเปลา
ในกระบวนการผลิต กรณีศึกษาบริษัทผลิตเฟอรนิเจอรแบบน็อคดาวน โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือ
ศึกษากระบวนการผลิตและตนทุนการผลิตของ ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 รวมทั้งคนหาแนวทาง   
การปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดการใชทรัพยากรการผลิตในรูปของความสูญเปลาของเวลาที่ใชไป 
ดําเนินการศึกษาโดยใชแผนกผลิต ตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 เปนหนวยวิเคราะห ผูศึกษาแบง
การศึกษาออกเปน 4 สวน ไดแก 
 1. การศึกษาขอมูลของผลิตภัณฑ การผลิตตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 
 2. การศึกษากระบวนการผลิตโดยใชวิธีการสังเกตการณ จดบันทึก และถายวีดิโอ 
 3. การลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 
 4. การคิดตนทุนการผลิต 
 โดยดําเนินการศึกษาวิธีการดําเนินงานของบริษัท และการไหลของสายธารคุณคาตั้งแต
วัตถุดิบจนถึงสินคาไปถึงมือลูกคา ซึ่งในกรณีศึกษาไดเลือกผลิตภัณฑ ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 
มาทําการศึกษา ดําเนินการศึกษาขั้นตอนการทํางานของการผลิต ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 
ตั้งแตเร่ิมกระบวนการแรกในการผลิต จนถึงกระบวนการสุดทายซ่ึงเปนสินคาที่ถูกบรรจุลงใน
กลองกระดาษพรอมสงใหแกลูกคาทั้งในและตางประเทศ 
 ในการศึกษาตนทุนที่เกิดขึ้นในการผลิต โดยเขาไปศึกษากระบวนการผลิต ทั้งกระบวนการ
หลักและกระบวนการยอย โดยทําการจับเวลาในแตละกิจกรรมที่เกิดขึ้นของแตละหนวยการผลิต 
หลังจากนั้นจึงหาขอมูลเกี่ยวกับคาแรง ของพนักงานในจุดที่เกิดกิจกรรมขึ้นของแตละกิจกรรม
และนํามาคํานวณตนทุนตามทฤษฏี TDABC และมีการขอขอมูล Overhead Cost กับโรงงาน
เพ่ือนํามาคํานวณ Overhead Cost ตามหนวยเวลาที่จํานํามาใชจริง 
 
ข้ันตอนการศึกษาและการดําเนินการ 
 ผูศึกษาไดแบงขั้นตอนการดําเนินงานออกเปน 10 ขั้นตอน มีรายละเอียดดังนี้ 
 1. ศึกษา ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 อยางละเอียดโดยเริ่มจากการศึกษาจากแบบ 
(Drawing) เพ่ือใหเขาใจถึง 
  1.1 โครงสรางของ ตูเสื้อผา วัสดุที่ใช อุปกรณประกอบ 
  1.2 รายละเอียดที่ตองใชเพ่ือผลิต จากใบรายการวัตถุดิบ (Bill of Material) และ
ตนทุนของวัตถุดิบแตละชนิด เพ่ือนํามาใชคํานวณตนทุนวัตถุดิบ (Material Cost) 
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 2. ศึกษาขั้นตอนการผลิต กระบวนการผลิต โดยสอบถามจากทีมงานฝายผลิต และ
แผนกวางแผนการผลิต 
 3. รวบรวมขอมูลดานแรงงานที่เก่ียวของทั้งหมดที่เก่ียวกับการผลิต ตูเสื้อผา รหัส 
WR-013-2 โดยขอมูลจากฝายทรัพยากรบุคคลของบริษัท และนําขอมูลมาเพ่ือที่จะคํานวณ
ตนทุนดานแรงงาน (Labor Cost) 
 4. รวบรวมขอมูลที่เปนตนทุนของโรงงานที่เก่ียวของกับการผลิต ที่เปนตนทุนคงที่ 
(Fixed Cost) และตนทุนผันแปรผัน (Variable Cost) เพ่ือนําไปคํานวณคาโสหุย (Overhead 
Cost) 
 5. ศึกษากิจกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และจับเวลาในแตละกิจกรรม 
 6. คํานวณตนทุนที่เกิดขึ้นตามกิจกรรมเกณฑเวลา 
 7. วิเคราะหและสรุปผลการศึกษา พรอมทั้งวิธีการปรับปรุง 
 8. ทําการจับเวลาอีกคร้ัง หลังการปรับปรุง 
 9. เปรียบเทียบตนทุนที่เกิดขึ้น กอนและหลังปรับปรุง 
 10. จัดทํารูปเลมสารนิพนธ 
 
เครื่องมือและวิธีการในการรวบรวมขอมูล 
 ผูศึกษาไดแบงเครื่องมือในการรวบรวมขอมูลโดยแยกตามประเภทของขอมูลที่
ตองการไดเปน 3 ประเภท และมีวิธีการรวบรวมขอมูลดังนี้ 
  
 วิธีการเก็บขอมูล 
 1. ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงาน ลักษณะการไหลของงานตั้งแตเร่ิมจนจบกระบวนการ 
โดยผูศึกษาไดเขาไปดูโรงงานและสํารวจ สอบถาม จดบันทึก จนม่ันใจวาเขาใจกระบวนการหลัก
ของการผลิต ตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 และศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิต ของผลิตภัณฑนี้ 
 2. การคํานวณตนทุน โดยใชทฤษฎีตนทุนฐานกิจกรรม และเกณฑเวลา (Time-Driven 
Activity-Based Costing : TDABC) ในการวิเคราะหตนทุนที่เกิดขึ้น เพ่ือคํานวณตนทุนแรงงาน
และคาใชจายตางๆ ที่เก่ียวของกับกระบวนการในการจับตนทุนที่เกิดขึ้น และใชหลักการศึกษา
การเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time Study) มาเขียนเปนแผนภูมิการไหลของชิ้นสวน  
 3. การนําขอมูลมาวิเคราะห เพ่ือลดกระบวนการผลิตที่ใชเวลาการรอคอยการผลิตมาก 
โดยใช 7 Wastes ในการวิเคราะหลดความสูญเปลาที่เกิดในกระบวนการ และทําการปรับปรุง
ดวยหลักการ ECRS ตอไป 
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บทที่ 4 
ผลการศึกษา และขอเสนอแนะ 

 
 จากการดําเนินการตามระเบียบวิธีการศึกษาในบทที่ 3 ทําใหไดคําตอบตามวัตถุประสงค
ของการศึกษา 4  ขอ โดยมีผลสรุปผลการศึกษาดังนี้ 
 
ผลการศึกษา 
 กระบวนการผลิตตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 
 กระบวนการผลิตตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 ประกอบไปดวยแผนกหลักของการผลิต 4 
แผนก คือ 
 1. แผนกตัด ประกอบไปดวยจํานวน 4 เคร่ืองจักร โดยแตละเครื่องจักรมีคุณสมบัติใน
การตัดที่เหมือนกัน และมีกระบวนการยอยในสวนของการซอยไม ซึ่งใชจํานวนคนงานในการตัด
ตอเคร่ือง จํานวน 3 คน  
 

 
 

รูปที่ 3 แผนกตัด 
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 2. แผนกปดขอบ ประกอบไปดวยจํานวน 7 เคร่ืองจักร โดยแตละเครื่องจักรมีคุณสมบัติ
ที่แตกตางกันแลวแตตามการใชงาน คือ สามารถปดขอบและ Router ไปพรอมกันได หรือสามารถ
ปดขอบพรอมกันทั้ง 2 ดาน และยังมีเครื่องปดขอบที่ตองใชคนเปนผูปดขอบ ซึ่งใชจํานวนคนงาน 
ในการปดครอบตอเคร่ือง จํานวน 3 คน  
 

 
 

รูปที่ 4 แผนกปดขอบ 
 
 3. แผนกเจาะ ประกอบไปดวยจํานวน 6 เครื่องจักร โดยแตละเครื่องจักรมีคุณสมบัติ
ในการเจาะที่เหมือนกัน ซึ่งใชจํานวนคนงานในการเจาะตอเครื่อง จํานวน 3 คน และยังมีเครื่อง
ปดเจาะขนาดเล็กที่สามารถใชคนงาน 1 คนตอหน่ึงเครื่องได  
 

 
 

รูปที่ 5 แผนกเจาะ 
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 4. แผนกแตงสี ดําเนินงานโดยคน ในการแตงสี ขัด เช็ด แผนไมใหสวยงาม โดยมี
พนักงานในการแตงสี จํานวน 45 คน โดยใชพนักงานในการแตงสีตูเสื้อผา จํานวน 15 คน 
 

 
 

รูปที่ 6 แผนกแตงส ี
 
 5. แผนก Packing ดําเนินงานโดยคน ในบรรจุจํานวนชิ้นไมที่ตองการในการผลิตตูเสื้อผา 
โดยมีพนักงานในแผนก 35 คน แตมีการใชพนักงานในการ Packing ตูเสื้อผาจํานวน 16 คน 
 

 
 

รูปที่ 7 แผนก Packing 
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รูปที่ 9 กระบวนการผลิตตูเสือ้ผา รหัส WR-013-2 
 
การศึกษางานและการศึกษาเวลา 
  เพ่ือใหเขาใจการเคลื่อนไหวของพนักงานในแตละกิจกรรม และทําความเขาใจของ
รอบการทํางาน  (Cycle) ของแตละกิจกรรมวามีการเร่ิม และจบ ณ จุดใด แลวจึงนําขั้นตอน
ตางๆ มาเขียนเปนแผนภูมิการไหลของกระบวนการ แตละชิ้นสวน ดังตารางที่ 5 ถึงตารางที่ 25 
 นอกจากนี้ยังศึกษาเวลาในกระบวนการ (Time Study) และทําการจับเวลาในทุกๆ 
กระบวนการตั้งแตตนจนจบ นําขอมูลที่ไดมาจดบันทึก ดังนี้ 
 การผลิตตูเส้ือผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 ประกอบไปดวย จํานวนไม 21 ชิ้นสวนดัง
ตารางที่ 3 
 

กระบวนการตัด

กระบวนการปดขอบ

กระบวนการเจาะ

กระบวนการแตงสี

กระบวนการ Packing

กระบวนการซอยไม

กระบวนการเบ้ิลไม

กระบวนการอัดเฟรม

กระบวนการเซาะรอง
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ตารางที่ 3 ขั้นตอนการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 

 
 
 การศึกษาขอมูลการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 มีคําสั่งผลิตจํานวน 400 ตู 
โดยผูทําวิจัยไดทําการศึกษาการเคลื่อนไหวของแตละกิจกรรม และไดทําการจับเวลาโดยมีการ
จับเวลาชิ้นงานจํานวน 30 ชุดของแตละกิจกรรม (แผนก) เพ่ือใหเห็นความแตกตางของการ
เคลื่อนยาย และการทํางาน ในการหาแนวทางเพื่อลดความสูญเปลาในแตละกิจกรรม และจึงนํา
เวลาที่ไดมารวบรวมเพ่ือที่จะนําไปคํานวณตามทฤษฏี ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา 
(Time-Driven Activity-Based Costing:TDABC) ดังตารางที่ 4 การจับเวลาในการผลิตตูเส้ือผา 
3 บาน ITEM:WR-013-2 โดยมีจํานวนการผลิตในชวงที่ดําเนินการเก็บขอมูลทั้งส้ิน จํานวน 400 ตู 
 
 

No. ชื่อชิ้นสวน วัสดุ ตัด ซอย อัดเฟรม เบ้ิล เซาะรองปดขอบ เจาะ แตงสี Packing
1 แผนบน PB        

2 แผนขางซาย,ขวา PB      

3 แผนตั้งกลางใหญ PB     

4 แผนตั้งกลางเล็ก PB     

5 แผนลาง PB      

6 แผนคานขา PB     

7 แผนยึดคานขา PB     

8 แผนยึดหลังใหญ PB      

9 แผนจับราวแขวนกางเกง PB     

10 แผนบนลิ้นชัก PB      

11 แผนบานเปดซาย/ขวาML PB     

12 แผนเฟรมบานเปดใน PB        

13 แผนเฟรมบานเปดใน PB   

14 แผนเฟรมบานเปดใน MDF   

15 แผนหนาลิ้นชัก PB      

16 แผนขางลิ้นชักซาย,ขวา PB      

17 แผนหลังลิ้นชัก PB      

18 แผนกั้นบาน PB     

19 แผนพื้นลิ้นชัก MDF  

20 แผนปดหลัง MDF  

21 แผนปดหลัง MDF  
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ตารางที่ 4 การจับเวลาเปนวินาทีในการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 จํานวน 1 ตัว  

  
 
 
 
 
 
 
 

รอ ตัด รอ เบ้ิล
ตัด

เฟรม

กระจก

รอ

อัด

เฟรม

กระจก

รอ Rounter รอ

ปด

ขอบ

ดาน

กวาง

รอ
ปด

ขอบ

ดานยาว
รอ

ปด

ขอบ

ดาน

ยาว &

rounter

รอ
ปดขอบ

และทํา

มุม
รอ เจาะ 1 รอ เจาะ 2 รอ แตงสี รอ แพ็คก้ิง

1 แผนบน PB 2.3 9.04 3.6 34.2 20 16.5 20 16.5 30 16.5 20 16.5 7 8.5 2.68 16.82 2 6.86 249.00

2 แผนขางซาย,ขวา PB 2.3 9 24.11 16.5 24.12 16.5 5 7.75 3.2 9 3 16.5 8.92 9.5 155.40
แผนขางซาย,ขวา PB 2.3 9 24.11 16.5 24.12 16.5 5 7.75 3.2 9 3 16.5 8.92 9.5 155.40

3 แผนตั้งกลางใหญ PB 2.3 9 20.7 20.5 5 8 3 9 3 16.5 8.92 9.5 115.42
4 แผนตั้งกลางเล็ก PB 2.3 9 23.7 15.5 7 8 3.9 10.5 2 6.86 88.76

5 แผนลาง PB 2.3 9 34.7 16.5 5 8 3 10 6.5 13 2 6.86 116.86
6 แผนคานขา PB 2 5 16.50 13.98 4 8 3 9 2 12.5 2 6.86 84.84

แผนคานขา PB 2 5 16.50 13.98 4 8 3 9 2 12.5 2 6.86 84.84
7 แผนยึดคานขา PB 2 5 16.5 14.7 7 8 3 11.5 2 6.86 76.56

8 แผนยึดหลังใหญ PB 0.2 2.25 34.7 16.5 7 9 16 18.5 2 6.86 113.01
แผนยึดหลังใหญ PB 0.2 2.25 34.7 16.5 7 9 16 18.5 2 6.86 113.01
แผนยึดหลังใหญ PB 0.2 2.25 34.7 16.5 7 9 16 18.5 2 6.86 113.01

9 แผนจับราวแขวนกางเกง PB 0.5 2.4 15.5 9.98 7 8 1 13.5 2 6.86 66.74
10 แผนบนล้ินชัก PB 2.3 9 20.7 16.5 5 9.38 5 10.75 1 13.5 2 6.86 101.99

11 แผนบานเปดซาย/ขวาML PB 1 2.4 16.50 13.90 16.50 14.09 5 5 6 18.5 4.84 9.41 113.14
แผนบานเปดซาย/ขวาML PB 1 2.4 16.50 13.90 16.50 14.09 5 5 6 18.5 4.84 9.41 113.14

12 แผนเฟรมบานเปดใน PB 0.5 1.8 37.25 3.6 15.04 23.99 14 21.5 16.5 5 5 10.61 8.89 4.84 9.41 177.93
แผนเฟรมบานเปดใน PB 0.5 1.8 37.25 3.6 15.04 23.99 14 21.5 16.5 5 5 10.61 8.89 4.84 9.41 177.93

13 แผนเฟรมบานเปดใน PB 2 5 1 11.63 19.63
แผนเฟรมบานเปดใน PB 2 5 1 11.63 19.63

14 แผนเฟรมบานเปดใน MDF 1 2.4 1 11.62 16.02
15 แผนหนาล้ินชัก PB 1 5 11.9 9.05 6.39 9.5 5.3 7.1 5 7 3 11.5 4.84 9.41 95.99

แผนหนาล้ินชัก PB 1 5 11.9 9.05 6.39 9.5 5.3 7.1 5 7 3 11.5 4.84 9.41 96.01

16 แผนขางล้ินชักซาย,ขวา PB 1 2.4 6.61 6 6.48 6 5 11.23 3 10.75 0.5 14 2 6.86 81.83
แผนขางล้ินชักซาย,ขวา PB 1 2.4 6.61 6 6.48 6 5 11.23 3 10.75 0.5 14 2 6.86 81.83
แผนขางล้ินชักซาย,ขวา PB 1 2.4 6.61 6 6.48 6 5 11.23 3 10.75 0.5 14 2 6.86 81.83
แผนขางล้ินชักซาย,ขวา PB 1 2.4 6.61 6 6.48 6 5 11.23 3 10.75 0.5 14 2 6.86 81.83

17 แผนหลังล้ินชัก PB 2.3 9 7.88 6.62 8.44 6.28 7 12.25 0.5 14 2 6.86 83.13
แผนหลังล้ินชัก PB 2.3 9 7.88 6.62 8.44 6.28 7 12.25 0.5 14 2 6.86 83.13

18 แผนก้ันบาน PB 2.3 9 14.46 12.76 7 12.25 0.5 14 2 6.86 81.13
19 แผนพื้นล้ินชัก MDF 0.5 2.4 2 6.86 11.76

แผนพื้นล้ินชัก MDF 0.5 2.4 2 6.86 11.76
20 แผนปดหลัง MDF 0.8 3.6 2 6.86 13.26

แผนปดหลัง MDF 0.8 3.6 2 6.86 13.26
แผนปดหลัง MDF 0.8 3.6 2 6.86 13.26

21 แผนปดหลัง MDF 0.5 2.69 2 6.86 12.05

48 172.9 3.6 34.2 74.5 10.2 64.95 70.24 58.6 137.7 111.8 263.4 210 267.6 161.1 20 16.5 153 232.1 35.4 108.8 121.8 384.6 103.8 249.6 3114.316

รวมจํานวน

วินาทีในการ
ผลิต

รวมจํานวนวินาที ในการผลิต

แผนกตัด 1 แผนกตัด 2 แตงสี แผนกแพ็คก้ิงเจาะ 

No. ช่ือช้ินสวน วัสดุ

แผนกปดขอบ
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ตารางที่ 5 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนบน 

 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 18
เคล่ือนยาย 19
รอคอย 18
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.65
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 2.5
ตัดช้ินงาน 1 3.5
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.27
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.65
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.27
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5
แผนกเบ้ิลไม

ขนยายช้ินงานรอการเบ้ิลไมทั้ง 4 ดาน 1 14 5.2
ทําการเบ้ิลไมทั้ง 4 ดานโดยคน 1 25
ขนวางช้ินงานที่เบ้ิลไมแลว 1 2 1
รอการขนยายช้ินงาน 1 3.6
ขนยายช้ินงาน 1 8 3
แผนกปดขอบ และเซาะรองไม

รอการขนยายช้ินงาน 1 12
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเซาะรองไม 1 8
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเซาะรองไม 1 4.5
ทําการเซาะรองไม 1 8.5
ขนวางช้ินงานที่เซาะรองแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

1. แผนบน PB

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 5 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนบน (ตอ) 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 18
เคล่ือนยาย 19
รอคอย 18
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

รอการขนยายช้ินงาน 1 10
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 10
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานกวาง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2
รอการขนยายช้ินงาน 1 18
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 12
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2
รอการขนยายช้ินงาน 1 10
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 10
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงานและทํามุมมนไม 1 ดานยาว 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ และทํามุมมนไม 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 5
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1.5
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

1. แผนบน PB

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 5 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนบน (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 18
เคล่ือนยาย 19
รอคอย 18
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะ 1 1.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4.5
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5
แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 2.68
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 13.52
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1
แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

1. แผนบน PB

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 6 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนขางซาย, ขวา 

 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 3 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรงุ ลดลง

ปฏิบัติงาน 14
เคล่ือนยาย 14
รอคอย 15
ตรวจสอบ 7
เก็บ 1

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.65
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 3.5
ตัดช้ินงาน 1 2.43
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.27
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.65
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5
แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 15.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 8.61
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 6
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

2. แผนขางซาย,ขวา PB

15*500*1970

Packing  1-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 6 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนขางซาย, ขวา (ตอ) 

 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 3 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรงุ ลดลง

ปฏิบัติงาน 14
เคล่ือนยาย 14
รอคอย 15
ตรวจสอบ 7
เก็บ 1

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

รอการขนยายช้ินงาน 1 12.06
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 12.06
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานกวาง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 6
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 2.25
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4.5
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.7
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2.5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบสอง 1 2
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4.5
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

2. แผนขางซาย,ขวา PB

15*500*1970

Packing  1-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 6 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนขางซาย, ขวา (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 3 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรงุ ลดลง

ปฏิบัติงาน 14
เคล่ือนยาย 14
รอคอย 15
ตรวจสอบ 7
เก็บ 1

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

ทําการแตงสี 1 13.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 4
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 2.4
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 6.5
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 2.52
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

2. แผนขางซาย,ขวา PB

15*500*1970

Packing  1-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 7 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนตั้งกลางใหญ 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.65
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 3.5
ตัดช้ินงาน 1 2.43
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.27
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.65
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 15.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 5.2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 8
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 3
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4

3. แผนตั้งกลางใหญ PB

15*475*1875

Packing  1-3

หมายเหตุ

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ
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ตารางที่ 7 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนตั้งกลางใหญ (ตอ) 

 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบสอง 1 2.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 13.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 4
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 2.4
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 6.5
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 2.52
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

3. แผนตั้งกลางใหญ PB

15*475*1875

Packing  1-3

หมายเหตุ

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ
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ตารางที่ 8 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนตั้งกลางเล็ก 

\ 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานกวาง

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 10
รอคอย 11
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.65
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 3.5
ตัดช้ินงาน 1 2.43
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.27
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.65
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5
แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 15.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 8.2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1.5
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานกวาง 1 4
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 6
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 5
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1.5
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะ 1 2.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 3

4. แผนตั้งกลางเล็ก PB

15*475*362

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 8 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนตั้งกลางเล็ก (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานกวาง

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 10
รอคอย 11
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 3.9
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 7.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

4. แผนตั้งกลางเล็ก PB

15*475*362

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 9 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนลาง 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.65
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 3.5
ตัดช้ินงาน 1 2.43
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.27
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.65
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5
แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 20.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 14.2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3
แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 2
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

5. แผนลาง PB

15*500*1317

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 9 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนลาง (ตอ) 

 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.5
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2.5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบสอง 1 3
ทําการเจาะช้ินงาน 1 5.5
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5
แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 6.5
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 9.7
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1
แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

5. แผนลาง PB

15*500*1317

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 10 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนคานขา 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 
(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.5
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.5
ตัดช้ินงาน 1 1.5
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.2
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.5
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5
แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 10.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 6
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1.2
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 3.28
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 1
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 2
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4

6. แผนคานขา PB

15*80*1317

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 10 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนคานขา (ตอ) 

 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 
(เมตร) (นาที)

ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.5
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2.5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบสอง 1 3.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 2
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 9.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

6. แผนคานขา PB

15*80*1317

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 11 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนยึดคานขา  

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 1 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 10
รอคอย 11
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.5
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.5
ตัดช้ินงาน 1 1.5
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.2
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.5
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 10.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 6
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 2.2
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 3
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 4
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 3
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะ 1 2.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 3.5

7.แผนยึดคานขา PB

15*80*464

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 11 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนยึดคานขา (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 1 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 10
รอคอย 11
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 8.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

7.แผนยึดคานขา PB

15*80*464

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 12 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนยึดหลังใหญ 

 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 3 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 9
รอคอย 9
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.2
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.5
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.5
ตัดช้ินงาน 1 0.45
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5
แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 20.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 14.2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 4
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 3
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 2.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4.5
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

8. แผนยึดหลังใหญ PB

15*80*1317

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 12 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนยึดหลังใหญ (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 3 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 9
รอคอย 9
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 16
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 15.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1
แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

8. แผนยึดหลังใหญ PB

15*80*1317

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 13 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนจับราวแขวนกางเกง 

 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 9
รอคอย 9
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.5
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.5
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.5
ตัดช้ินงาน 1 0.6
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 8
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 7.5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว 1 1.98
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 3
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 4
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 3
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะ 1 2.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 3.5
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

9. แผนจับราวแขวนกางเกง PB

15*80*426

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 13 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนจับราวแขวนกางเกง (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 9
รอคอย 9
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 10.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1
แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

9. แผนจับราวแขวนกางเกง PB

15*80*426

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 14 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนบนลิ้นชัก 

 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.65
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 3.5
ตัดช้ินงาน 1 2.43
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.27
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.65
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 15.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 5.2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 2
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 4.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 6
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 2.88
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4.5

10. แผนบนล้ินชัก PB

15*475*876

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 14 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนบนลิ้นชัก (ตอ) 

 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบสอง 1 3.25
ทําการเจาะช้ินงาน 1 6
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 10.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

10. แผนบนล้ินชัก PB

15*475*876

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 15 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนบานเปดซาย/ขวา 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 12
เคล่ือนยาย 11
รอคอย 12
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.5
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.5
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.5
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.5
ตัดช้ินงาน 1 0.6
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 10.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 6
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1.5
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว 1 3.4
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 4
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3
รอการขนยายช้ินงาน 1 8.25
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 8.25
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 2.09
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานกวาง 1 3
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3

11.แผนบานเปดซาย/ขวา PB

16*446*1888

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 15 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนบานเปดซาย/ขวา (ตอ) 

 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 12
เคล่ือนยาย 11
รอคอย 12
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 1
ทําการเจาะช้ินงาน 1 2
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 6
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 15.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสแีลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 2
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 1.42
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 6.41
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 1.42
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

11.แผนบานเปดซาย/ขวา PB

16*446*1888

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 16 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนเฟรมบานเปดใน 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรงุ ลดลง

ปฏิบัติงาน 17
เคล่ือนยาย 15
รอคอย 14
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.25
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.3
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.25
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.4
ตัดช้ินงาน 1 2 0.4
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.2
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกประกอบเฟรมกระจก

ขนยายช้ินงานรอตัดเฟรมกระจก 1 16 6
รอ Setup เคร่ืองตัดไม 1 1.8
นําช้ินงานเขาเคร่ืองตัดไม 1 7.29
ตัดไมใหไดเฟรมที่ตองการ 1 15
ขนวางช้ินงานทีตัดแลว 1 3 6
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 1.8
ขนยายช้ินงานรอประกอบเปนบานกระจก 1 2 4
นําไมที่ตัดเปนเฟรมมาทากาว 1 3.5
ประกอบไมใหไดเปนเฟรมกระจก 1 4
นําเฟรมกระจกเขาเคร่ืองอัดกรอบกระจก 1 4
ขนวางช้ินงานที่ประกอบแลว 1 1 1.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ประกอบแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 18
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5

12.แผนเฟรมบานเปดใน PB

16*70*1520

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 16 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนเฟรมบานเปดใน (ตอ) 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 17
เคล่ือนยาย 15
รอคอย 14
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 5.99
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1.5
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 2.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 6
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2
รอการขนยายช้ินงาน 1 10.75
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 10.75
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 2.5
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 4
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 1
ทําการเจาะช้ินงาน 1 2
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 10.61
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2

12.แผนเฟรมบานเปดใน PB

16*70*1520

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 16 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนเฟรมบานเปดใน (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 17
เคล่ือนยาย 15
รอคอย 14
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

ทําการแตงสี 1 5.59
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 2
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 1.42
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 6.41
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 1.42
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

12.แผนเฟรมบานเปดใน PB

16*70*1520

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 16 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนเฟรมบานเปดใน (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชดุ 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน
เคล่ือนยาย
รอคอย
ตรวจสอบ
เก็บ

ระยะทาง เวลา 
(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอวัตถุดิบเพื่อมาใชงาน 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 1
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 1

นําแผนไมเขาเครื่องตัด 1 1

ตัดช้ินงาน 1 1.5
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 1
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกประกอบเฟรมกระจก

ขนยายชิ้นงานรอติดประกอบกระจก 1 16 6
นําชิ้นงาน มาทากาว 1 2.13
นําแผนกระจกวางลงบนชิ้นงาน 1 3
ตรวจสอบชิ้นงานท่ีติดกระจกเรียบรอยแลว 1 0.5
รอการขนยายชิ้นงานไปประกอบเฟรมกระจก 1 1

13. แผนเฟรมบานเปดใน PB

16*70*465

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

หมายเหตุ

Packing  3-3
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ตารางที่ 16 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนเฟรมบานเปดใน (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อชิ้นสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 1 ชิ้น ขนาด

การปดขอบ

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 4
เคลื่อนยาย 4
รอคอย 4
ตรวจสอบ 2
เก็บ 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.5

ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.5

รอ Setup เครื่องตัด 1 0.5

นําแผนไมเขาเครื่องตัด 1 0.5

ตัดช้ินงาน 1 0.6

ขนวางชิ้นงานท่ีตัดแลว 1 4 0.3

ตรวจสอบช้ินงานท่ีตัดแลว 1 0.5

แผนกประกอบเฟรมกระจก

ขนยายช้ินงานรอติดประกอบกระจก 1 16 6
นําชิ้นงาน มาทากาว 1 2.12
นําแผนกระจกวางลงบนชิ้นงาน 1 3
ตรวจสอบช้ินงานท่ีติดกระจกเรียบรอยแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงานไปประกอบเฟรมกระจก 1 1

14. แผนเฟรมบานเปดใน MDF
2.6*316*1372

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

หมายเหตุ

Packing  3-3
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ตารางที่ 17 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนหนาลิ้นชัก 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 17
เคล่ือนยาย 15
รอคอย 16
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.5
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 1
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.5
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 1
ตัดช้ินงาน 1 2
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 3
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 0.5
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 0.52
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 1.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 2.9
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 0.5
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 0.53
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 1.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 0.5

15.แผนหนาล้ินชัก PB

16*190*446

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 17 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนหนาลิ้นชัก (ตอ) 

 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 17
เคล่ือนยาย 15
รอคอย 16
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

รอการขนยายช้ินงาน 1 3.2
ขนยายช้ินงานรอเซาะรอง 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ือง 1 3.19
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเซาะรอง 1 3
ทําการเซาะรองไม 1 ดานยาว 1 5
ขนวางช้ินงานที่เซาะรองเรียบรอยแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เซาะรองเรียบรอยแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 2.65
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 2.65
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 0.6
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานกวาง 1 1.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 3
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 1

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 1.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 3.5

15.แผนหนาล้ินชัก PB

16*190*446

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 17 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนหนาลิ้นชัก (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 17
เคล่ือนยาย 15
รอคอย 16
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 8.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 2
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 1.42
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 6.41
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 1.42
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

15.แผนหนาล้ินชัก PB

16*190*446

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 18 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนขางลิ้นชักซาย, ขวา 

 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 4 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 13
เคล่ือนยาย 13
รอคอย 14
ตรวจสอบ 7
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.5
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.5
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.5
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.5
ตัดช้ินงาน 1 0.6
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 3.11
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 1
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 1.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 3.24
ขนยายช้ินงานรอเซาะรอง 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ือง 1 3.24
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเซาะรอง 1 2
ทําการเซาะรองไม 1 ดานยาว 1 2.5
ขนวางช้ินงานที่เซาะรองเรียบรอยแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เซาะรองเรียบรอยแลว 1 0.5

16. แผนขางล้ินชักซาย,ขวา PB

15*120*400

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ



65 

ตารางที่ 18 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนขางลิ้นชักซาย, ขวา (ตอ) 

 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 4 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 13
เคล่ือนยาย 13
รอคอย 14
ตรวจสอบ 7
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 3.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 5.73
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.5
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2.5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบสอง 1 3.25
ทําการเจาะช้ินงาน 1 6
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 0.5
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 10.7
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1

16. แผนขางล้ินชักซาย,ขวา PB

15*120*400

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 18 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนขางลิ้นชักซาย, ขวา (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 4 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 13
เคล่ือนยาย 13
รอคอย 14
ตรวจสอบ 7
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

16. แผนขางล้ินชักซาย,ขวา PB

15*120*400

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 19 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนหลังลิ้นชัก 

 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.65
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 3.5
ตัดช้ินงาน 1 2.43
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.27
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.65
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 4
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 3.88
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 1.12
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 2
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 4.22
ขนยายช้ินงานรอเซาะรอง 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ือง 1 4.22
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเซาะรอง 1 1.28
ทําการเซาะรองไม 1 ดานยาว 1 3.5
ขนวางช้ินงานที่เซาะรองเรียบรอยแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เซาะรองเรียบรอยแลว 1 0.5

17.แผนหลังล้ินชัก PB

15*120*378

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 19 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนหลังลิ้นชัก (ตอ) 

 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 4
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2.5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะ 1 3.75
ทําการเจาะช้ินงาน 1 7
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 0.5
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 10.7
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

17.แผนหลังล้ินชัก PB

15*120*378

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 20 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนก้ันบาน 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 10
รอคอย 11
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.65
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 3.5
ตัดช้ินงาน 1 2.43
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.27
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.65
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 9.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 4.96
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 2
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 3
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5.26
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 0.5

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 4
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2.5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะ 1 3.75
ทําการเจาะช้ินงาน 1 7

18.แผนก้ันบาน PB

15*60*876

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

หมายเหตุ

Packing  2-3
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ตารางที่ 20 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนก้ันบาน (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 10
รอคอย 11
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 0.5
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 10.7
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

18.แผนก้ันบาน PB

15*60*876

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

หมายเหตุ

Packing  2-3
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ตารางที่ 21 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนพ้ืนลิ้นชัก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 3
เคล่ือนยาย 4
รอคอย 5
ตรวจสอบ 2
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.5
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.5
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.5
ตัดช้ินงาน 1 0.6
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

19.แผนพื้นล้ินชัก MDF

2.6*386*392

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 22 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนปดหลัง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 3 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 3
เคล่ือนยาย 4
รอคอย 5
ตรวจสอบ 2
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.5
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.8
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.3
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.5
ตัดช้ินงาน 1 1.5
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

20.แผนปดหลัง MDF

2.6*379*1325

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 22 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนปดหลัง (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือชิ้นสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรงุ ลดลง

ปฏิบัติงาน 3
เคล่ือนยาย 4
รอคอย 5
ตรวจสอบ 2
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.3
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.8
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.2
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.53
ตัดช้ินงาน 1 0.56
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

21.แผนปดหลัง MDF

2.6*530*1325

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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การคํานวณตนทุนการผลิต 
 ขอมูลที่จะตองนํามาใชในการศึกษาประกอบดวย 
 1. คาแรงของพนักงานในแตละแผนกการผลิต  
 2. คาใชจายตางๆ ของโรงงาน  
 3. คาวัตถุดิบทางตรง 
โดยไดทําการศึกษาขอมูลเพ่ิมเติมดังน้ี 
 
คาแรงของพนักงานในแตละแผนกการผลิต 
 เม่ือไดทําการจับเวลา จึงนํามาคํานวณเพื่อหาคาแรงทั้งหมด โดยขอมูลที่ได ขอจาก
ฝายทรัพยากรบุคคล ไดคาแรงตอวันของผูปฏิบัติงานแผนกผลิต โดยไดทําการเก็บขอมูลในชวง
เดือน ธันวาคม 2560 ถึง กุมภาพันธ 2561 และในชวงเดือนพฤษภาคม 2561 ถึง กรกฎาคม 
2561 โดยจํานวนชั่วโมงทํางานคิดจาก 8 ชั่วโมงตอวัน หักเวลาพัก 1 ชั่วโมง จึงไดจํานวนชั่วโมง
การทํางานที่ยอมรับได = 7 ชั่วโมงตอวัน 
 
ตารางที่ 23 การคํานวณตนทุนคาแรงการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2  

 
 
 จากตารางที่ 23  ทําใหไดคาแรงในการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 จํานวน   
1 ตัว = 245.88 บาท ดังน้ัน ตนทุนคาแรงการผลิตตูเส้ือผาจํานวน 400 ตู = 98,350.33 บาท 
ทั้งน้ี ขอยกตัวอยางที่ใชในการคํานวณ ของกระบวนการตัด คือ คาแรง/นาที/คน มาจากคาแรง
ตอวันหารดวยเวลาการทํางาน  = 335 บาท/420 นาที  เทากับ 0.80 บาท และนํามาหาคาแรง
โดยรวมโดย ใชเวลาในการผลิต และจํานวนคนที่ใช มาเปนตัวคํานวณ = 0.80*6.80*3 คาแรง
รวมของกระบวนการตัดจะเทากับ 16.27 บาท 
 
 

ช่ือกระบวนการ
เวลาการผลิต

(นาที:ตู)
คาแรง/วัน จํานวนคน คาแรง/นาที/คน คาแรงรวม

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการตัด (นาที) 6.80 335 3 0.80 16.27
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการปด (นาที) 21.95 315 3 0.75 49.39
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการเจาะ (นาที) 8.82 315 3 0.75 19.85
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการแตงสี(นาที) 8.44 305 15 0.73 91.94
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการแพ็ค (นาที) 5.89 305 16 0.73 68.44

รวมคาแรงตอตู 51.90 245.88

รวมคาแรงตอการผลิต 400 ตู 98,350.33     
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คาโสหุย ของโรงงาน 
 คาใชจายตางๆ ของโรงงาน แบงเปนคาโสหุย (Overhead Cost) ของการผลิตตู
เส้ือผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 ชวงเดือน ธันวาคม 60 - กุมภาพันธ 61 ดังตารางที่ 24 และ 
ชวงเดือน พฤษภาคม 61 - กรกฎาคม 61 ดังตารางที่ 25 
 
ตารางที่ 24 คาโสหุย (Overhead Cost) ตอเดือนที่เกิดขึ้นในโรงงาน (จํานวนเงินเฉลี่ยจาก 

ธันวาคม 60 - กุมภาพันธ 61) 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จํานวนเงิน/เดือน

(บาท/เดือน)

วัสดุส้ินเปลือง อุปกรณการผลิต ( กาว,สี,โฟม,สติ๊กเกอร) 650,158.30        

วัสดุส้ินเปลือง,อุปกรณการผลิต (เฉพาะใบเล่ือย) 1,567.53           

 วัสดุหีบหอ 961,687.35        

 คาจางปดผิวพีวีซี 179,274.00        

คาจางตัดขอบพีวีซี 12,515.06         

คาลับคมใบเล่ือย 29,719.83         

คาไฟฟา-โรงงาน 419,028.50        

คาซอมแซมบํารุงรักษา-เครื่องจักรและอุปกรณ-โรงงาน ( สําหรับเปล่ียนหรือซอมทันที) 92,139.13         

คาซอมแซมบํารุงรักษา-อ่ืนๆ-โรงงาน 11,352.50         

คาจางเขียนแบบ 5,633.33           

คาใชจายอ่ืนๆ-โรงงาน 10,161.67         

คานํ้ามัน โฟรคลิฟ 13,293.33         

รวมคาโสหุย (Overhead) 2,386,530.53       

รายการ
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ตารางที่ 25 คาโสหุย (Overhead Cost) ตอเดือนที่เกิดขึ้นในโรงงาน (จํานวนเงินเฉลี่ยจาก 
พฤษภาคม 61 - กรกฎาคม 61) 

 
 
ตารางที่ 26 คาโสหุย (Overhead Cost)ตอเดือนที่เกิดขึ้นในโรงงานโดยเฉลี่ยจากชวงเดือน

ธันวาคม 2560 ถึง 2561 และในชวงเดือนพฤษภาคม 2561 ถึง กรกฎาคม 2561 

 

จํานวนเงิน/เดือน

(บาท/เดือน)

วัสดุส้ินเปลือง อุปกรณการผลิต ( กาว,สี,โฟม,สติ๊กเกอร) 776,331.65        

วัสดุส้ินเปลือง,อุปกรณการผลิต (เฉพาะใบเล่ือย) 10,822.39         

 วัสดุหีบหอ 1,338,536.96     

 คาจางปดผิวพีวีซี 182,226.29        

คาจางตัดขอบพีวีซี 15,711.23         

คาลับคมใบเล่ือย 57,551.97         

คาไฟฟา-โรงงาน 833,046.42        

คาซอมแซมบํารุงรักษา-เครื่องจักรและอุปกรณ-โรงงาน ( สําหรับเปล่ียนหรือซอมทันที) 81,430.48         

คาซอมแซมบํารุงรักษา-อ่ืนๆ-โรงงาน 32,988.96         

คาจางเขียนแบบ 4,839.31           

คาใชจายอ่ืนๆ-โรงงาน 167,264.03        

คานํ้ามัน โฟรคลิฟ 41,107.71         

รวมคาโสหุย (Overhead) 3,541,857.40       

รายการ

จํานวนเงิน/เดือน

(บาท/เดือน)

วัสดุส้ินเปลือง อุปกรณการผลิต ( กาว,สี,โฟม,สติ๊กเกอร) 713,244.97        

วัสดุส้ินเปลือง,อุปกรณการผลิต (เฉพาะใบเล่ือย) 6,194.96           

 วัสดุหีบหอ 1,150,112.15     

 คาจางปดผิวพีวีซี 180,750.15        

คาจางตัดขอบพีวีซี 14,113.14         

คาลับคมใบเล่ือย 43,635.90         

คาไฟฟา-โรงงาน 626,037.46        

คาซอมแซมบํารุงรักษา-เครื่องจักรและอุปกรณ-โรงงาน ( สําหรับเปล่ียนหรือซอมทันที) 86,784.80         

คาซอมแซมบํารุงรักษา-อ่ืนๆ-โรงงาน 22,170.73         

คาจางเขียนแบบ 5,236.32           

คาใชจายอ่ืนๆ-โรงงาน 88,712.85         

คานํ้ามัน โฟรคลิฟ 27,200.52         

รวมคาโสหุย (Overhead) 2,964,193.96       

รายการ
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 เม่ือได Overhead โดยจํานวนเงินเฉลี่ยคาโสหุยจาก ชวงเดือนธันวาคม 2560 ถึง 
กุมภาพันธ 2561 และในชวงเดือนพฤษภาคม 2561 ถึงกรกฎาคม 2561 เปนจํานวน 2,964,193.96 
บาท/เดือน แลวจึงนํามาคํานวณ Overhead เฉลี่ยตอพ้ืนที่ โดยคิดจากพ้ืนที่เฉพาะสวนโรงงาน 
คือ 16,000 ตารางเมตร จะได Overhead เฉลี่ยตอเดือนตอตารางเมตร = 185.26 บาทตอเดือน
ตอตารางเมตร แตตอวันคือ หา Overhead ตอวันโดยหารดวย 26 และหา Overhead ตอชั่วโมง
โดยการหารดวย 7 (ชั่วโมงการทํางานที่ยอมรับได) ดังตารางที่ 27 
 
ตารางที่ 27 การเฉลี่ย Overhead  

 
 
 เม่ือได Overhead Cost แลว จึงทําการเฉลี่ยโดยใชพ้ืนที่ทํากิจกรรมเปนการเฉลี่ยคา 
Overheadของแตละกิจกรรมน้ัน ดังตารางที่ 28 
 โดยจากการสํารวจและสอบถามเกี่ยวกับพื้นที่การใชงาน และพ้ืนที่การใชงานในแตละ
กระบวนการวาขนาดที่ใชเปนจํานวนพ้ืนที่เทาไหร พ้ืนที่เฉพาะสวนโรงงาน คือ 16,000 ตารางเมตร 
 
ตารางที่ 28 การคิด OH จากการหาพ้ืนที่ของแตละแผนก 

 
 
 
 
 

Overhead เฉล่ียตอเดือน (2,964,193.96/16,000 ตารางเมตร) 185.26 บาท/เดือน/ตารางเมตร
Overhead เฉล่ียตอวัน (185.26/26 วัน) 7.13 บาท/วัน/ตารางเมตร
Overhead เฉล่ียตอช่ัวโมง (7.13/7 ช่ัวโมง) 1.02 บาท/ช่ัวโมง/ตารางเมตร

พื้นท่ี OH/ชม. OH/นาที

 (ตร.ม.)  แตละแผนก  แตละแผนก

ตัด 1.02 2,600.00    2,652.00    44.20          
ปดขอบ 1.02 1,340.00    1,366.80    22.78          
เจาะ 1.02 2,920.00    2,978.40    49.64          
แตงสี 1.02 740.00       754.80      12.58          
แพ็คก้ิง 1.02 800.00       816.00      13.60          
พื้นที่สวนกลางที่ใชรวมกัน 1.02 2,400.00    2,448.00    40.80          
หนวยงานอื่นๆ 1.02 5,200.00    5,304.00    88.40          

OH/ชม./ตรม.แผนก
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ตารางที่ 29 การคิด OH ตอกิจกรรมของแตละแผนก 

 
  
 จากตารางที่ 29 ทําใหไดคาใชจายในการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 จํานวน 
1 ตัว = 1,424.69 บาท ดังนั้น ตนทุนคาแรงการผลิตตูเสื้อผาจํานวน 400 ตู = 569,876 บาท 
 
คาวัตถุดิบทางตรง 
 คาวัตถุดิบทางตรง โรงงานไดมีการแบงเปนคาวัตถุดิบทางตรง ของแตละแผนก ดังนี้ 
 แผนกตัด วัตถุดิบทางตรง คือ ไม PB ขนาด 1350x600x1900 มม.  
 แผนกปดขอบ วัตถุดิบทางตรง คือ แผนปดขอบ PVC และกาวปดขอบตรง 
 แผนกแตงสี วัตถุดิบทางตรง คือ ทินเนอร 3A 
 แผนกแพคก้ิง กลองลูกฟูก กระดาษ 5 ชั้น 
 โดยสามารถแสดงรายละเอียดของรายการวัตถุดิบทางตรง ไดตามตารางที่ 30 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

OH ตอกิจกรรม OH/นาที OH/บาท

(นาที)  แตละแผนก  แตละแผนก

ตัด 6.80 44.20              300.56             

ปดขอบ 21.95 22.78              500.02             

เจาะ 8.82 49.64              437.82             

แตงสี 8.44 12.58              106.18             

แพ็คกิ้ง 5.89 13.60              80.10               

รวม Overhead ในการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 1,424.69             

แผนก
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ตารางที่ 30 วัตถุดิบทางตรง 

 
 
 จากการศึกษาขอมูลกระบวนการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 และนํามา
ประยุกตใชกับทฤษฏีตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based 
Costing:TDABC) ทําใหทราบวาตัวผลักดันตนทุน คือ 

1. วัตถุดิบทางตรง ตัวผลักดันตนทุนคือ ปริมาณการใช  
2. คาแรงงานโดยตรง ตัวผลักดันตนทุนคือ เวลาที่ใชในการผลติ  
3. คาโสหุย ตัวผลักดันตนทุน คือ พ้ืนที่และเวลาที่ใชในการผลิต  

ทั้งน้ีสามารถคํานวณตนทุนของการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 จํานวน 1 ตู คือ 
 • วัตถุดิบทางตรง = 1,813.91 บาท 
 • คาแรงงานทางตรงในการผลิต = 245.88 บาท 
 • คาโสหุย (Overhead Cost = 1,424.69 บาท 
 รวมตนทุนในการผลิตตามวิธีตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา = 3,484.48 บาท 
โดยตนทุน 
 หมายเหตุ การคิดตนทุนดังกลาวยังไมรวมตนทุนของแผนกฟตติ้ง (อุปกรณสําหรับ
การประกอบตูเสื้อผา) รายละเอียดตามตารางที่ 31 
 
 
 

No. รายละเอยีด หนวย ปริมาณท่ีใช ราคา/หนวย จํานวนเงิน

1 ไม PB 2.6 มม. PU 2 หนา แผน 1.93 115 221.95

2 ไม PB 16 มม. ML 2 หนา แผน 2.17 500 1085

3 ไม PB 15 มม. PU 2 หนา แผน 1.5 235 352.5

4 แผนปดขอบ PVC หนา 18 มม. เมตร 45 1.06 47.7

5 แผนปดขอบ PVC หนา 28 มม. เมตร 3.3 1.66 5.478

6 แผนปดขอบ PVC หนา 35 มม. เมตร 1.5 2.07 3.105

7 กาวปดขอบตรง กก. 0.05 100 5

8 ทินเนอร 3A ขวด 1 3 3

9 เทปโอพีพี 3 น้ิว อัน 0.01 18.1 0.181

10 กลองลูกฟูก กระดาษ 5 ชั้น อัน 2 45 90

1,813.91 รวมวัตถุดิบทางตรงของการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน ITEM:WR-013-2
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ตารางที่ 31 การรวมตนทุนของแผนกฟตติ้ง 

 
 
บทสรุปผลการศึกษา 
 จากการศึกษาเพ่ือคํานวณหาตนทุนของการผลิต ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 โดยใช
วิธีการคิดตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (TDABC) ทําใหทราบเวลาในการผลิตตูเส้ือผา  
1 ตัว วามีการใชเวลาในการผลิตแตละกระบวนการเทาไร และใชเวลาการรอคอยกอนสงตอ
ใหกับกระบวนการถัดไป เปนจํานวนเวลาเทาไร รายละเอียดสรุปไดดังตารางที่ 32 
 
 
 
 

No. รายละเอยีด หนวย ปริมาณท่ีใช ราคา/หนวย จํานวนเงิน

1 DOWEL 24 มม. อัน 6 0.90 5.40

2 พลุกขวาง อัน 37 0.10 3.70

3 เดือยไม 8*30 อัน 54 0.16 8.64

4 ชิปบอรด อัน 37 0.50 18.50

5 รางรับใต 16 น้ิว อัน 2 22.00 44.00

6 ราวแขวนผา 868 มม. อัน 1 43.00 43.00

7 รับราว พลาสติก อัน 2 3.50 7.00

8 ราวแขวนผา 418 มม. อัน 1 22.00 22.00

9 มือจับขนมปง 96 อัน 2 8.00 16.00

10 มือจับขนมปง 192 อัน 3 18.00 54.00

11 กุญแจ 669 อัน 1 12.00 12.00

12 กลอนพลาสติก อัน 2 3.00 6.00

13 บานพับเต็มขอบ อัน 8 7.50 60.00

14 บานพับกลางขอบ อัน 3 7.50 22.50

15 กระจกเงา 304x1360x อัน 1 157.00 157.00

16 PG5 อัน 6 0.35 2.10

17 ราวแขวนผา 460 มม. อัน 4 5.00 20.00

501.84    รวมตนทุนของแผนกฟตต้ิงการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน ITEM:WR-013-2
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ตารางที่ 32 เวลาในการผลิตตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 

 
  
 จากการสังเกตการณกิจกรรมและกระบวนการผลิตพบวาในการผลิตตูเส้ือผา จะเห็น
วามีเวลาในการรอคอยการผลิต จํานวน 20.58 นาทีตอตู ดังน้ันการปรับปรุงเวลาที่ใชในการผลิต  
ใหดีขึ้น จึงตองมุงเนนการกําจัดความสูญเปลา (7 Wastes) โดยผูศึกษาไดศึกษาแลวพบวา 
ความสูญเปลาที่มีสวนสําคัญในการผลิตตูเสื้อผา คือ  
 1. ความสูญเสียที่เกิดจากการลาชาหรือการรอคอย เชน จากการรอวัตถุดิบ และเวลา
ที่ใชในการติดตั้งเครื่องจักร 
 2. ความสูญเสียที่เกิดจากการขนสงหรือขนยาย เชน ระยะหางในพื้นที่กระบวนการ
สงตอการผลิตในกระบวนการถัดไปอยูระยะหางกันเกินไป 
 3. ความสูญเสียที่เกิดจากการเคล่ือนไหวที่ไมจําเปน เชน การท่ีพนักงานแตละคนมี
การใชการเคลื่อนไหวการปฏิบัติงานที่ไมเหมือนกัน จึงทําใหประสิทธิภาพการทํางานตางกัน 
 ผูศึกษาจึงไดทําการวิเคราะหสาเหตุจากขอมูลการผลิตตู ไมวาจะเปนในเรื่องของ
พ้ืนที่การขนยาย การวางผังโรงงาน  และกระบวนการที่มีเวลาในการรอคอยมากที่สุด แตทั้งน้ี
เน่ืองจากเรื่องพื้นที่การขนยาย การวางผังโรงงาน เปนสวนที่โรงงานไมสามารถใหดําเนินการได  
จึงขอวิเคราะหเฉพาะในเรื่องของกระบวนการที่มีเวลาในการรอคอยมากที่สุด คือ กระบวนการ
ปดขอบ โดยจะใชหลักการ ECRS ที่ประกอบดวยการกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) 
การจัดใหม (Rearrange) และการทําใหงาย (Simplify) ซึ่งจะสามารถใชลดความสูญเปลาหรือ 
MUDA ได 
 จากการศึกษา และสังเกตการณนั้น ทําใหผูศึกษาพบวามีเวลารอคอยระหวางกิจกรรม
ยอยของกระบวนการปดขอบ เน่ืองจากการปดขอบมีรูปแบบการปฏิบัติที่หลากหลาย มีการ Set up 
ที่ตางกัน ทั้งในเรื่องของขนาด และวิธีการ โดยรวมกระบวนการปดขอบมีเวลารอคอยถึง 12.65 
นาที ตอการผลิตตูเสื้อผา 1 ตัว  
 

ช่ือกระบวนการ
เวลาในการผลิต

(นาที:ตู)

เวลาในการรอ

คอย(นาที:ตู)

รวมเวลาใน

การผลิตท้ังส้ิน

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการตัด (นาที) 5.77 1.03 6.80
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการปดขอบ (นาที) 9.30 12.65 21.95
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการเจาะ (นาที) 5.68 3.14 8.82
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการแตงสี(นาที) 6.41 2.03 8.44
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการแพ็ค (นาที) 4.16 1.73 5.89

รวมเวลาในการผลิตตอตู 31.32 20.58 51.90
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 ทั้งนี้ ผูศึกษาจึงไดทําการวิเคราะหวาชิ้นสวนใดในการผลิตตูใชเวลาในกระบวนการ
ปดขอบสูงที่สุด โดยมีเวลาในกระบวนการผลิตเกิน 50 วินาที จึงไดชิ้นสวนที่จะทําการปรับปรุง 
6 ชิ้นงาน คือ แผนบน, แผนขางซาย-ขวา,แผนลาง, แผนยึดหลังใหญ, แผนบานเปดซาย/ขวา 
และแผนเฟรมบานเปดใน โดยใชแผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไมที่ไดศึกษาขางตน มาเปน
แนวทางในการแกไขปรับปรุงกระบวนการปดขอบของทั้ง 6 ชิ้นงานดังกลาว 
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ตารางที่ 33 กระบวนการปดขอบแผนบน (กอนปรับปรุง) 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 8
รอคอย 8
ตรวจสอบ 4
เก็บ 0

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

แผนกปดขอบ และเซาะรองไม

รอการขนยายช้ินงาน 1 12
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเซาะรองไม 1 8
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเซาะรองไม 1 4.5
ทําการเซาะรองไม 1 8.5
ขนวางช้ินงานที่เซาะรองแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2
รอการขนยายช้ินงาน 1 10
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 10
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานกวาง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2
รอการขนยายช้ินงาน 1 18
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 12
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2
รอการขนยายช้ินงาน 1 10
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 10
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงานและทํามุมมนไม 1 ดานยาว 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ และทํามุมมนไม 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

1. แผนบน PB

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 34 กระบวนการปดขอบแผนบน (หลังปรับปรุง) 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11 10 1
เคล่ือนยาย 8 8 0
รอคอย 8 8 0
ตรวจสอบ 4 1 3
เก็บ 0 0 0

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

แผนกปดขอบ และเซาะรองไม

รอการขนยายช้ินงาน 1 7.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเซาะรองไม 1 3
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเซาะรองไม 1 4.5
ทําการเซาะรองไม 1 8.5
ขนวางช้ินงานที่เซาะรองแลว 1 3 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานกวาง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 10
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 12
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 3.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 10
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 10
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงานและทํามุมมนไม 1 ดานยาว 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ และทํามุมมนไม 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

1. แผนบน PB

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 35 กระบวนการปดขอบแผนขางซาย, ขวา (กอนปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 3 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรงุ ลดลง

ปฏิบัติงาน 6
เคล่ือนยาย 4
รอคอย 4
ตรวจสอบ 2
เก็บ 0

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 15.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 8.61
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 6
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2
รอการขนยายช้ินงาน 1 12.06
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 12.06
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานกวาง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 6
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

2. แผนขางซาย,ขวา PB

15*500*1970

Packing  1-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 36 กระบวนการปดขอบแผนขางซาย, ขวา (หลังปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 3 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 6 4 2
เคล่ือนยาย 4 4 0
รอคอย 4 4 0
ตรวจสอบ 2 1 1
เก็บ 0 0 0

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 10.73
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 10
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 8
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานกวาง 1 3.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตัดแตงช้ินงานและตรวจสอบช้ินงาน 1 3

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

2. แผนขางซาย,ขวา PB

15*500*1970

Packing  1-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 37 กระบวนการปดขอบแผนลาง (กอนปรับปรุง) 

 
 
ตารางที่ 38 กระบวนการปดขอบแผนลาง (หลังปรับปรุง) 

 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 3
เคล่ือนยาย 2
รอคอย 2
ตรวจสอบ 1
เก็บ 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 20.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 14.2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

5. แผนลาง PB

15*500*1317

Packing  2-3

หมายเหตุ

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 3 2 1

เคล่ือนยาย 2 2 0
รอคอย 2 2 0
ตรวจสอบ 1 1 0
เก็บ 0 0 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 20.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 5 1.2
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 10.3
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3

ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตัดแตงช้ินงานและตรวจสอบช้ินงาน 1 5

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

5. แผนลาง PB

15*500*1317

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 39 กระบวนการปดขอบแผนยึดหลังใหญ (กอนปรับปรุง) 

 
 
ตารางที่ 40 กระบวนการปดขอบแผนยึดหลังใหญ (หลังปรับปรุง) 

 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือชิ้นสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 3 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 3
เคล่ือนยาย 2
รอคอย 2
ตรวจสอบ 1
เก็บ 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 20.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 14.2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

8. แผนยึดหลังใหญ PB

15*80*1317

Packing  2-3

หมายเหตุ

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 3 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 3 2 1
เคล่ือนยาย 2 2 0
รอคอย 2 2 0
ตรวจสอบ 1 1 0
เก็บ 0 0 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 20.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 5 1.2
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 11
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตัดแตงช้ินงานและตรวจสอบช้ินงาน 1 5

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

8. แผนยึดหลังใหญ PB

15*80*1317

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 41 กระบวนการปดขอบแผนบานเปดซาย/ขวา (กอนปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 6
เคล่ือนยาย 4
รอคอย 4
ตรวจสอบ 2
เก็บ 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 10.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 6
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1.5
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว 1 3.4
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 4
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3
รอการขนยายช้ินงาน 1 8.25
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 8.25
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 2.09
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานกวาง 1 3
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

11.แผนบานเปดซาย/ขวา PB

16*446*1888

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 42 กระบวนการปดขอบแผนบานเปดซาย/ขวา (หลังปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 6 4 2
เคล่ือนยาย 4 4 0
รอคอย 4 4 0
ตรวจสอบ 2 4 -2
เก็บ 0 0 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 10.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 6
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1.5
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว 1 3.4
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 8.25
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 8.25
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 2.09
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานกวาง 1 3
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตัดแตงช้ินงานและตรวจสอบช้ินงาน 1 5.51

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

11.แผนบานเปดซาย/ขวา PB

16*446*1888

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 43 กระบวนการปดขอบแผนเฟรมบานเปดใน (กอนปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 6
เคล่ือนยาย 4
รอคอย 4
ตรวจสอบ 2
เก็บ 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 18
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 5.99
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1.5
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 2.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 6
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2
รอการขนยายช้ินงาน 1 10.75
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 10.75
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 2.5
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 4
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

12.แผนเฟรมบานเปดใน PB

16*70*1520

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 44 กระบวนการปดขอบแผนเฟรมบานเปดใน (หลังปรับปรุง) 

 
 
 จากตารางที่ 33-44 จะพบวามีกิจกรรมยอยของกระบวนการปดขอบที่ไมกอใหเกิด
มูลคาเพ่ิม รวมทั้งเวลาที่สูญเสียมาจากการรอคอยการขนยายชิ้นงาน ไปยังกิจกรรมยอยของ
กระบวนการปดขอบดวยกันน้ัน เม่ือเรานําหลักการ ECRS เขามาชวยในการปรับปรุงกระบวนการ 
จะเห็นไดวาสามารถกําจัดขั้นตอนที่ไมจําเปนในกระบวนการออกไป และรวมขั้นตอนการทํางาน
เขาไวดวยกัน โดยสามารถลดเวลาในกระบวนการปดขอบของชิ้นงานทั้ง 6 ชิ้น หากมีการผลิตตู 
400 ตู ไดตามตารางที่ 45 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 6 2 4
เคล่ือนยาย 4 3 1
รอคอย 4 3 1
ตรวจสอบ 2 1 1
เก็บ 0 0 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 18
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 5.76
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1.5
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 2.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 10.75
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
ตัดแตงช้ินงานและตรวจสอบช้ินงาน 1 2

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

12.แผนเฟรมบานเปดใน PB

16*70*1520

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 45 การแสดงเวลาการผลิตที่เกิดขึ้นในกระบวนการปดขอบของชิ้นสวนที่ปรับปรุง 

ชื่อชิ้นสวน 
เวลากอนปรับปรุง 

(นาที) 
เวลาหลังปรบัปรุง 

(นาที) 
เวลาที่ลดได 

(นาที) 
แผนบน 2.6 1.925 0.6750 
แผนขางซาย, ขวา 2.7076 1.741 0.9666 
แผนลาง 0.853333 0.733333 0.1200 
แผนยึดหลังใหญ 2.559999 2.235 0.3250 
แผนบานเปดซาย/ขวา 2.0334 1.716666 0.3167 
แผนเฟรมบานเปดใน 2.533 1.417 1.116 

รวม 13.287332 9.767999 3.5193 
 
 ดังนั้น การปรับปรุงกระบวนการปดขอบ เฉพาะช้ินสวนที่มีเวลาการผลิตเกิน 50 
วินาที พบวา สามารถลดเวลาในการผลิตในกระบวนการปดขอบลงได 3.5193 วินาที  
 
ตารางที่ 46 การคํานวณตนทุนคาแรงการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 (หลังปรับปรุง) 

 
 
 จากตารางที่ 46 จะเห็นไดวาหลังปรับปรุง ทําใหตนทุนคาแรงในการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน 
ITEM:WR-013-2 ลดลงจากเดิมมีตนทุนคาแรงตอการผลิตตูเส้ือผา 1 ตัว = 245.88 บาท ลดลง
เปน = 237.96 บาท  
 
 
 
 
 

ช่ือกระบวนการ
เวลาการผลิต

(นาที:ตู)
คาแรง/วัน จํานวนคน คาแรง/นาที คาแรงรวม

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการตัด (นาที) 6.80 335 3 0.80 16.27
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการปด (นาที) 18.43 315 3 0.75 41.47
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการเจาะ (นาที) 8.82 315 3 0.75 19.85
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการแตงสี(นาที) 8.44 305 15 0.73 91.94
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการแพ็ค (นาที) 5.89 305 16 0.73 68.44

รวมคาแรงตอตู 48.38 237.96

รวมคาแรงตอการผลิต 400 ตู 95,182.33     
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ตารางที่ 47 การคิด OH ตอกิจกรรมของแตละแผนก (หลังปรับปรุง) 

 
 
 จากตารางที่ 47 จะเห็นไดวาหลังปรับปรุง ทําใหตนทุนคาโสหุยในการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน 
ITEM:WR-013-2 ลดลง จากเดิมมีตนทุนคาโสหุยตอการผลิตตูเส้ือผา1 ตัว = 1,424.69 บาท 
ลดลงเปน = 1,344.52 บาท 
 ทั้งน้ี จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงสามารถปรับลดเรื่องเวลาการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน 
ITEM:WR-013-2 จากกระบวนการปดขอบ จํานวน 6 ชิ้นสวน สงผลใหเวลาในการผลิตตูจํานวน 
1 ตัว เดิมใชเวลาในการผลิต 51.90 นาที เปนคงเหลือเวลาในการผลิตตูจํานวน 1 ตัวคือ 48.38 
นาที จะสามารถลดตนทุนการผลิตในสวนของ ตนทุนคาแรงลดลงได 7.92 บาท และตนทุนคา
โสหุยลดลงได 80.17 บาท หรือสามารถลดตนทุนการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน  1 ตัว โดยรวมลงได 
88.09 บาทตอตู โดยการวิเคราะหตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลาทําใหบริษัทสามารถลด
ตนทุนการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน รหัส WR-013-2 จํานวน 400 ตู ไดเปนจํานวนเงิน 35,236 บาท  
และหากสามารถดําเนินการปรับปรุงไดทุกชิ้นสวน หรือปรับลดในแผนกอ่ืนๆ เพ่ิมเติมไดอีก ก็
จะทําใหเวลาในการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 
ปญหาและอุปสรรค 
 จากการดําเนินงานวิจัยโดยการแนะนํา และปรับปรุงกิจกรรมของโรงงานตัวอยาง 
พบวาในบางขั้นตอนของการดําเนินงานมีปญหาและอุปสรรค โดยมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 1. ขาดความรวมมือจากระดับหัวหนางานในชวงแรก เพราะหัวหนางานบางแผนกยัง
ไมทราบถึงประโยชนของการคํานวณระบบตนทุนฐานกิจกรรมตามเกณฑเวลา แตหลังจากได
อธิบายใหเห็นถึงขอดี และผลที่ไดรับ ทําใหไดรับความรวมมือมากขึ้น 
 2. ดานการบันทึกขอมูล เน่ืองจากพนักงานสวนใหญ เปนแรงงานตางชาติ พมา เขมร 
ลาว ทําใหมีปญหาดานการสื่อสาร และการจดบันทึกขอมูลตางๆ ที่ตองการ ไมเพียงพอ จึง
อาจจะสงผลตอการคํานวณตนทุนตอหนวยใหเกิดความผิดพลาดได 

OH ตอกิจกรรม OH/นาที OH/บาท

(นาที)  แตละแผนก  แตละแผนก

ตัด 6.80 44.20               300.56              
ปดขอบ 18.43 22.78               419.85              
เจาะ 8.82 49.64               437.82              
แตงสี 8.44 12.58               106.18              
แพ็คก้ิง 5.89 13.60               80.10                

รวม Overhead ในการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 1,344.52             

แผนก
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ขอเสนอแนะ 
 1. จากการศึกษากระบวนการผลิตเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 ผูศึกษาไดพบวา 
ในกระบวนการแตงสี และแพ็คก้ิง มีการใชจํานวนคนงานที่สูงเกินไป หากบริษัท สามารถปรับ
ลดจํานวนคน หรือเพิ่มไลนการผลิตในสวนของแผนกแตงสี และแผนกแพ็คก้ิงจะสามารถลด
เวลาการรอคอยไดสูง และยังทําใหในสวนของคาแรงตรงลดลง 
 2. จากการศึกษาและสังเกตุการณ กระบวนการผลิตเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 
นั้น พบวาเวลาที่ใชในการ Set up เคร่ืองในแผนกการเจาะ ใชเวลานานที่สุด เน่ืองจากตองมีการ
คํานวณและยังใชคนในการปรับคาเครื่องเจาะ ซึ่งตองใชเวลานาน จึงอยากขอเสนอใหพิจารณา
การปรับปรุงหรือพัฒนาเครื่องจักรในกระบวนการเจาะ ใหใชงานไดงาน และแมนย้ํา ก็จะทําให
การผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น และยังสามารถลดเวลาในการ Set up ได 
 3. ผังโรงงานในปจจุบันยังมีความซํ้าซอนของการวางลําดับของแตละแผนก ที่ตองใช
ระยะทางในการสงมอบงานใหกระบวนการถัดไป จากการสังเกตุการณ จะเห็นไดวากระบวนการ
ตัด ที่เปนกิจกรรมยอยของแผนกตัด มีระยะทางในการสงมอบใหกิจกรรมยอยไกล ทําใหใชเวลา
ในการขนยายสูง 
 4. การเก็บบันทึกขอมูลเรื่องของเสีย ในแผนกปดขอบ ยังไมมีการปฏิบัติที่ชัดเจน ทํา
ใหไมทราบตนทุนของที่เบิกใช กับปริมาณที่ใชจริงในการผลิต วามีความสอดคลองถูกตองหรือไม 
 5. วิธีการปฏิบัติในการเคล่ือนไหวรางกาย ในแตละกระบวนการ ยังไมมีการศึกษา
วิธีการในการปฏิบัติงานที่ถูกตอง ทําใหพบพนักงานเม่ือยลา จนทําใหปฏิบัติงานไดชาลง  
 6. หากโรงงานนําแนวคิดระบบตนทุนฐานกิจกรรมตามเกณฑเวลามาปรับใชทุก
แผนก และทุกชิ้นสวนสินคา จะสามารถคํานวณหาตนทุนกําลังการผลิต รวมทั้งการประเมิน
ทรัพยากรที่ใชไดอยางมีประสิทธิภาพย่ิงขึ้น และยังสามารถกําหนดราคาสินคาไดอยางแมนยํา 
ตามเปาหมายผลกําไรที่ตองการ 
 จากผลการดําเนินการวิจัย โดยการวิเคราะหกิจกรรม การศึกษากระบวนการ และการ
จับเวลาการทํางานในแตละแผนก เพ่ือจัดทําระบบตนทุนฐานกิจกรรมตามเกณฑเวลา ที่ได
ดําเนินการวิจัยมาน้ัน ผูวิจัยหวังเปนอยางยิ่งวาจะเปนแนวทางที่มีประโยชนใหกับผูศึกษาการ
ลดตนทุนดวยวิธีตนทุนฐานกิจกรรมตามเกณฑเวลา ใหสามารถนําไปปรับปรุงกระบวนการ เพ่ิม
ประสิทธิภาพในการทํางานของแตละแผนก และตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑใหดียิ่งขึ้น แตอยางไร
ก็ตามตองอาศัยความรวมมือจากทุกฝายทุกแผนกท่ีเก่ียวของทั้งหมดภายในองคกร เพ่ือให
ประสบความสําเร็จในการนําตนทุนการผลิตที่ไดในการวางกลยุทธขององคกรตอไป 
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