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 สารนิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาตนทุนการผลิตของตูเส้ือผา 3 บาน รหัส 
WR-013-2 โดยใชการวิเคราะหตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา และคนหาแนวทางลด
ความสูญเปลาของกระบวนการผลิต เลือกฝายผลิตตูเส้ือผา 3 บาน รหัส WR-013-2 ของบริษัท 
วูดเทค เฟอรนิช จํากัด เปนหนวยวิเคราะห ดําเนินการศึกษากระบวนการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน 
รหัส WR-013-2 ดวยการสังเกตการณและจดบันทึกกิจกรรมที่เกิดขึ้นและเวลาปฏิบัติงานใน
กระบวนการผลิต ระหวางเดือนตุลาคม 2560 ถึงเดือนสิงหาคม 2561 คํานวณตนทุนของ
กิจกรรมที่เกิดขึ้นตามเกณฑเวลาโดยใชขอมูลตนทุนแรงงานและคาโสหุยที่เก็บรวบรวม 2 ชวง 
ชวงละ 3 เดือนเพ่ือคํานวณคาเฉลี่ย และวิเคราะหหาความสูญเปลาภายในกระบวนการผลิต 
ดําเนินการปรับปรุง และเปรียบเทียบประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตกอนและหลังปรับปรุง   
 ผลการศึกษาพบวา กระบวนการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน รหัส WR-013-2 ประกอบดวย
กิจกรรม 5 แผนก ไดแก แผนกตัด ปดขอบ เจาะ แตงสี และแผนกแพ็คก้ิง แผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิตประกอบดวยรายการชิ้นสวนไม 21 ชิ้น และเวลาที่ใชในกิจกรรมการผลิตแตละ
ชิ้นสวน โดยตูเสื้อผา 1 ตัว ใชเวลาในการผลิต 51.90 นาที แผนกปดขอบใชเวลาในการผลิตมาก
ที่สุด 9.30 นาที และมีเวลาในการรอคอย 12.65 นาที จึงเลือกปรับปรุงที่แผนกปดขอบชิ้นสวน
ไมที่มีขั้นตอนที่ใชเวลาผลิตเกิน 50 วินาที โดยใชหลักการ ECRS ผลการปรับปรุงกระบวนการ
ปดขอบชิ้นสวนไม 6 ชิ้นงาน สามารถลดเวลาการผลิตตูเส้ือผา 1 ตัว ลงเหลือ 48.38 นาที และสามารถ
ลดตนทุนรวมของการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน รหัส WR-013-2 ลงได 88.09 บาทตอตู การวิเคราะห
ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลาทําใหบริษัทสามารถลดตนทุนการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน 
รหัส WR-013-2 จํานวน 400 ตู ไดเปนจํานวนเงิน 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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 สารนิพนธฉบับน้ี สําเร็จสมบูรณตามวัตถุประสงคของการศึกษา ดวยความอนุเคราะห
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ขอกราบขอบพระคุณเปนอยางสูง 
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จัดการอุตสาหกรรม ขอขอบพระคุณบริษัท วูดเทค เฟอรนิช จํากัด ที่อนุญาตใหใชขอมูลของ
ขั้นตอนการผลิตตูเส้ือผา รหัส WR-013-12 และอํานวยความสะดวกในการเก็บขอมูลตั้งแตตน
จนจบ จนสามารถนํามาทําเปนสารนิพนธฉบับนี้ไดอยางสมบูรณ นอกจากนี้ขอขอบคุณ
เจาหนาที่ประสานงานหลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิตทุกทานที่ดูแลและอํานวยความสะดวก
รวมทั้งใหความชวยเหลือดานตางๆ 
 ทายนี้ขอขอบพระคุณ บิดา มารดา เพ่ือน-พ่ีรวมชั้นเรียน และเพื่อนรวมงาน ที่ชวยเหลือ
ติดตาม และใหการสนับสนุนในทุกๆ ดาน เพ่ือเปนแรงผลักดันใหการทําสารนิพนธ และการทํา 
การศึกษาระดับปริญญาโท ใหสําเร็จลุลวงไปไดดวยดี 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 เฟอรนิเจอรในยุคศตวรรษที่ 21 ถือเปนสิ่งที่จําเปนในบานหรือสํานักงานที่ผูบริโภคใช
สําหรับอํานวยความสะดวกในชีวิตประจําวันหรือตกแตงเพ่ือความสวยงาม โดยวัตถุดิบในการ
ผลิตเฟอรนิเจอรมีหลากหลายประเภท เชน ไม เหล็ก หนัง พลาสติก เปนตน ซึ่งในชวงยุค
ปจจุบันผูบริโภคเริ่มใหความตระหนักเรื่องปาไมมีสูงขึ้น  จึงนิยมเลือกซ้ือเฟอรนิเจอรแบบน็อค
ดาวนมากขึ้น เพราะสามารถติดตั้งไดงาย ถอดเปนชิ้นเพ่ือเคลื่อนยายไดสะดวก มีหลากหลาย
แบบ หลากหลายสไตล ใหเลือก และราคาไมแพง ทําใหเฟอรนิเจอรแบบน็อคดาวนเร่ิมเขามามี
บทบาทในอุตสาหกรรมน้ีทันที 
 อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรในประเทศไทยเปนอุตสาหกรรมที่อาศัยการใชวัตถุดิบใน
ประเทศและการจางแรงงานฝมือ ซึ่งถือไดวาเปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจ
ของประเทศเลยก็วาได ซึ่งในป 2558 ไดมีการเปดประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (ASEAN Economic 
Community : AEC) โดยมีการเปดเสรีดานการคา การบริการ การลงทุน และการเคลื่อนยาย
แรงงานอยางเสรี ทําใหอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรของไทยเกิดการแขงขันที่มีความรุนแรงมากขึ้น 
จากการไหลเขาของสินคาจากตางประเทศ เชน การนําเขาเฟอรนิเจอรจากเวียดนามและจีน 
(นําเขาผานมาเลเซีย) ที่สินคามีราคาถูกกวาเฟอรนิเจอรของไทย การนําเขาเฟอรนิเจอรจาก
ตางประเทศสงผลตอความหลากหลายของสินคาที่มีอยูในทองตลาดของไทยทั้งความหลากหลาย   
ในตราสินคารูปแบบ สีสันประโยชนใชสอยและนวัตกรรมในการผลิต โดยท่ีรัฐบาลของตางประเทศ
ใหการสนับสนุนภาคอุตสาหกรรมของตน และมีการทําการตลาดเชิงรุกอยางจริงจัง ซึ่งแตกตาง
จากผูประกอบการเฟอรนิเจอรของไทยสวนใหญเปนวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอมที่ไมมี
ศักยภาพในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมีความทันสมัยเพื่อตอบสนองความตองการของผูบริโภค
ผูบริโภคในประเทศได ผูบริโภคสวนใหญจึงใหความสนใจเฟอรนิเจอรจากตางประเทศหรือ
เฟอรนิเจอรที่ผลิตจากผูประกอบการขนาดใหญที่มีความแปลกใหมโดดเดน สวยงาม และทันสมัย
มากกวาเฟอรนิเจอรรูปแบบด้ังเดิม นับวาเปนปญหาสําคัญของผูประกอบการวิสาหกิจของไทย
ที่ตองหาแนวทางในการปรับปรุงและพัฒนาผลิตภัณฑตลอดจนกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ
ทั้งดานตนทุน คุณภาพของสินคา การสรางตราสินคาและมุงการตอบสนองความตองการของ
ผูบริโภคดวยการสรางความแตกตางภายใตนโยบายการเคลื่อนยายสินคาอยางเสรีของประชาคม
เศรษฐกิจอาเซียน  
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 ดังน้ันการปรับปรุงกระบวนการผลิต และการลดความสูญเปลาจากกระบวนการ รวม 
ทั้งการคํานวณหาตนทุนการผลิตที่ถูกตองจึงเปนสิ่งสําคัญ ที่ผูบริหารองคกรใหความสนใจเปนอยาง
ยิ่ง เพ่ือสรางโอกาสและความไดเปรียบในการแขงขันกับคูแขงของกิจการได โดยนําวิธีการคิด
ตนทุนที่แทจริงอันเกิดจากการใชทรัพยากรในรูปของเวลาเพ่ือแปรสภาพใหเกิดเปนกิจกรรมอัน
เปนที่มาของสินคาของบริษัท ตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based 
Costing : TDABC) เปนตัวแบบตนทุน (Costing Model) ที่พัฒนามาจากตนทุนฐานกิจกกรม 
(Activity-Based Costing : ABC) เพ่ือแกปญหาในการจัดสรรคาใชจายในการผลิตหรือโสหุยเขาสู
ผลิตภัณฑโดยผานกิจกรรมที่มีการใชทรัพยากรขององคการใหมีความถูกตองมากย่ิงขึ้น ตนทุนฐาน
กิจกรรมและเกณฑเวลาชวยใหเห็นภาพของโอกาสในการสรางความสามารถในการทํากําไร
ใหแกกิจการ ผูศึกษาจึงนําตัวแบบตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลามาใชเปนเครื่องมือของ
การศึกษาสารนิพนธคร้ังนี้ 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 
 1. เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตของการผลิต ตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 
 2. เพ่ือคํานวณหาตนทุนของการผลิต ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 โดยใชวิธีการคิดตนทุน
บนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (TDABC) 
 3. เพ่ือหาแนวทางการปรับปรุงในกระบวนการผลิต ตูเสื้อผา รหัส WR-013-2  
 4. เพ่ือลดตนทุนจากการใชทรัพยากรการผลิตในรูปของความสูญเปลา 
 
ขอบเขตของการวิจัย 
 ขอบเขตของการศึกษาสารนิพนธคร้ังนี้แบงเปน 2 ดาน คือ 
 
 ขอบเขตดานเน้ือหา 
 ดําเนินการศึกษากิจกรรมและกระบวนการผลิต ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 โดยใชการ
สังเกตุการณ จดบันทึก และถายวิดิโอกิจกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต วิเคราะหและแตก
กิจกรรมในกระบวนการผลิตออกเปนกิจกรรมยอย เพ่ือหาตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้นจริง รวมถึง
การเก็บรวบรวมขอมูลตนทุนคงที่ (Fixed Cost) และคาโสหุยตางๆ (Overhead Cost) ศึกษาทฤษฏี
ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based Costing : TDABC) และ
นํามาใชเปนเครื่องมือในการคิดตนทุน ทบทวนการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and 
Time Study) มาเขียนเปนแผนภูมิการไหลของชิ้นสวน และทบทวนแนวคิดการจัดการแบบลีน 
การกําจัดความสูญเปลา 7 ประการ (7 Waste) และหลักการ ECRS เพื่อใชปรับปรุงแกไข
กระบวนการผลิตที่เกิดความสูญเปลา ใหสามารถลดตนทุนการผลิตในกระบวนการนั้นลงได 
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 ขอบเขตดานเวลา 
 ดําเนินการศึกษากิจกรรมและกระบวนการผลิต ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 ตั้งแตเดือน
ตุลาคม 2560 จนถึงเดือน สิงหาคม 2561 โดยเร่ิมตั้งแตเก็บขอมูลกิจกรรมและกระบวนการผลิต 
การดําเนินการลดความสูญเปลาของกระบวนการ ตลอดจนรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับคาใชจายดาน
แรงงาน คาใชจายในการผลิต ของโรงงาน การนําขอมูลทีเกิดขึ้นจริงมาวิเคราะหและประมวลผล
ขอมูล การสรุปผลและขอเสนอแนะแนวทางการปรับปรุง และการเปรียบเทียบผลกอนและหลัง
การปรับปรุง  
 
ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัยและการดําเนินงาน 
 ผูศึกษาไดแบงขั้นตอนการดําเนินงานออกเปน มีรายละเอียดดังนี้ 
 1. ศึกษา ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 อยางละเอียดโดยเริ่มจากการศึกษาจากแบบ 
(Drawing) เพ่ือใหเขาใจถึง 
  1.1 โครงสรางของ ตูเสื้อผา วัสดุที่ใช อุปกรณประกอบ 
  1.2 รายละเอียดที่ตองใชเพ่ือผลิต จากใบรายการวัตถุดิบ (Bill of Material) และ
ตนทุนของวัตถุดิบแตละชนิด เพ่ือนํามาใชคํานวณตนทุนวัตถุดิบ (Material Cost) 
 2. ศึกษาขั้นตอนการผลิต กระบวนการผลิต โดยสอบถามจากทีมงานฝายผลิต และ
แผนกวางแผนการผลิต 
 3. รวบรวมขอมูลดานแรงงานที่เก่ียวของทั้งหมดที่เก่ียวกับการผลิต ตูเสื้อผา รหัส 
WR-013-2 โดยขอมูลจากฝายทรัพยากรบุคคลของบริษัท และนําขอมูลมาเพื่อที่จะคํานวณตนทุน
ดานแรงงาน (Labor Cost) 
 4. รวบรวมขอมูลที่เปนตนทุนของโรงงานที่เก่ียวของกับการผลิต ที่เปนตนทุนคงที่ 
(Fixed Cost) และตนทุนผันแปร (Variable Cost) เพ่ือนําไปคํานวณคาโสหุย (Overhead Cost) 
 5. ศึกษากิจกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และจับเวลาในแตละกิจกรรม 
 6. คํานวณตนทุนที่เกิดขึ้นตามกิจกรรมเกณฑเวลา 
 7. วิเคราะหและสรุปผลการศึกษา พรอมทั้งวิธีการปรับปรุง 
 8. ทําการจับเวลาอีกคร้ัง หลังการปรับปรุง 
 9. เปรียบเทียบตนทุนที่เกิดขึ้น กอนและหลังปรับปรุง 
 10. จัดทํารูปเลมสารนิพนธ 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. ทราบตนทุนของการผลิต ตูเสื้อผา รหัส WR-013-2  ปจจุบัน 
 2. ทําใหทราบกิจกรรมที่มีคุณคาและไมกอใหเกิดคุณคาในกระบวนการผลิต 
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 3. มีแนวทางในการลดตนทุนและปรับปรุงกิจกรรมที่มีตนทุนสูงในกระบวนการผลิต 
ตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 
 4. ทําใหบริษัทมีแนวทางในการลดตนทุนเพ่ือนําไปสูการลดตนทุนโดยรวมของบริษัทได 
 
นิยามศัพท 
 1. ตนทุนฐานกิจกรรม (Activity-Based Costing) หมายถึง ระบบการบริหาร
ตนทุนที่ใชกิจกรรมที่ทําใหเกิดตนทุนเปนตัวปนสวนตนทุนคาแรง คาใชจายในการผลิตหรือคา
โสหุยเขาสูผลิตภัณฑที่เปนสาเหตุใหเกิดกิจกรรมน้ันๆ 
 2. กิจกรรม หมายถึง การดําเนินการ หรือรายการใดๆ ซึ่งกอใหเกิดตนทุนขึ้นใน
บริษัทหรือเกิดตนทุนขึ้นตอสินคา 
 3. ตัวผลักดันตนทุน หมายถึง กิจกรรม การดําเนินงาน ซึ่งใชเปนฐานในการคํานวณ
ในการแบงตนทุนของกิจกรรมเขาสูสินคา 
 4. กระบวนการผลิต หมายถึง กระบวนการแปรสภาพทรัพยากรของบริษัท ในแตละ
กระบวนการซ่ึงประกอบดวยกระบวนการตัด กระบวนการปดขอบ กระบวนการเจาะ กระบวน 
การแตงสี และกระบวนการแพ็คก้ิง ที่เชื่อมโยงกันจนเกิดเปนสินคา ตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 
 
แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 
 ผูวิจัยไดนําวิธีการวิจัยมาทําเปนแผนการดําเนินงานวิจัย 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. ศึกษาขอมูลของผลิตภัณฑ                
2. ศึกษากิจกรรมและกระบวน 
การผลิตใชการสังเกตการณ  
จดบันทึก และถายวีดีโอ 

               

3. ทบทวนวรรณกรรม และงานวิจัย 
ท่ีเกี่ยวของ 

               

4. เขาไปจับเวลาของกระบวน 
การผลิต 

               

5. นําขอมูลท่ีไดมาคํานวณตนทุน                
6. วิเคราะหและสรุปผลการศึกษา                
7. จัดทํารูปเลมสารนิพนธ                
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 สารนิพนธเรื่องการวิเคราะหตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา เพ่ือลดความสูญเปลา
ในกระบวนการผลิต กรณีศึกษาบริษัทผลิตเฟอรนิเจอรแบบน็อคดาวน มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษา
กระบวนการผลิตและตนทุนการผลิตของ ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 รวมทั้งคนหาแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดการใชทรัพยากรการผลิตในรูปของความสูญเปลาของเวลาที่ใชไป 
ผูศึกษาดําเนินการสืบคนและทบทวนทฤษฏีและงานวิจัยที่เก่ียวของตามหัวขอตอไปน้ี 
 1. ความเปนมาของระบบบริหารตนทุนกิจกรรม 
 2. ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based Costing) 
 3. การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time Study) 
 4. แนวคิดและระบบการผลิตแบบลีน 
 5. เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 การควบคุมตนทุนและการลดตนทุนในการประกอบกิจการใดๆ ทั้งทางดานการผลิต
หรือการบริการถือวาเปนกลยุทธที่สําคัญในการดําเนินกิจการ ยิ่งในสภาวการณปจจุบันที่มีการ
แขงขันกันอยางรุนแรงตลาดเปนของผูบริโภคอยางแทจริง กิจการใดๆ ที่ยังคงตองการกําไรท่ี
สมํ่าเสมอหรือใชกลยุทธในการเพิ่มราคาขายเปนหลักนั้นจะสูญเสียสวนแบงการตลาดและทําให
ไมสามารถดําเนินกิจการตอไปไดในอนาคตสิ่งเหลาน้ีทําใหผูบริการตองใหความสนใจตอกลยุทธ
การบริหารตนทุน โดยระบบบริหารตนทุนที่ใชนั้นจะตองสะทอนใหเห็นถึงกิจกรรมที่ทําใหเกิด
ตนทุนนั้นอยางแทจริง และจะตองใหขอมูลที่เก่ียวกับโอกาสหรือชองทางในการเพิ่มประสิทธิภาพ  
ในการดําเนินงานแกผูบริหารดวย 
 
ความเปนมาของระบบบริหารตนทุนกิจกรรม 
 ระบบบริหารบัญชีตนทุนกิจกรรมเปนวิวัฒนาการของการคํานวณตนทุนผลิตภัณฑ 
เพ่ือใหตนทุนผลิตภัณฑมีความถูกตองใกลเคียงความจริงมากที่สุด บนพื้นฐานของกิจกรรมที่ทํา
ใหเกิดตนทุนรวมถึงการใหขอมูลที่เปนประโยชนในการบริหารตนทุนแกผูบริหาร การคํานวณ
ตนทุนผลิตภัณฑหรือตนทุนการใหบริการตามระบบบัญชีตนทุนเดิม (Traditional Cost Accounting) 
นอกจากตนทุนทางตรงคือ วัตถุดิบทางตรง และคาแรงงานทางตรงแลว คาใชจายอ่ืนที่เกิดขึ้น
จากกิจกรรมตางๆ ที่เก่ียวกับการผลิตจะรวมเปนคาใชจายการผลิตหรือโสหุยการผลิต (Overhead 
Cost) และมักจะปนสวนโสหุยการผลิตตามปริมาณของผลิตภัณฑที่ผลิต (Volume-Based Costing) 
หรือเกณฑที่สัมพันธกับปริมาณการผลิต เชน ชั่วโมงแรงงานทางตรง (Direct Labor Hours) ชั่วโมง
การทํางานของเครื่องจักร (Machine Hours) โดยไมสนใจถึงกิจกรรมที่ทําใหเกิดตนทุน ขณะที่
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ตนทุนที่เกิดขึ้นบางรายการไมมีความสัมพันธกับปริมาณการผลิตเลย ดวยวิธีการบัญชีแบบเดิม
ซึ่งอาศัยหลักการที่กลาววา ผลิตภัณฑที่มีปริมาณการผลิตสูงจะไดรับการจัดสรรโสหุยการผลิต
ในปริมาณที่มากกวา ผลิตภัณฑทีมีการผลิตนอยกวา ซึ่งจะทําใหตนทุนของผลิตภัณฑคลาดเคลื่อน
จากความเปนจริง การที่ขอมูลเก่ียวกับตนทุนคลาดเคลื่อนจากความเปนจริงจะสงผลตอการ
วางแผน การควบคุม และการตัดสินใจในดานตางๆ ของกิจการ เชน การกําหนดราคาขาย การขยาย
หรือสายการผลิต เปนตน และเนื่องจากไดมีการนําระบบการผลิตที่ทันสมัยมาใชมากในปจจุบัน
จึงจําเปนจะตองมีการพัฒนาปรับปรุงระบบตางๆ ใหสอดคลองตามไปดวย โดยเฉพาะระบบการ
บริหารตนทุน ซึ่งถือเปนหัวใจสําคัญที่จําทําใหธุรกิจอยูรอดไดในตลาดที่มีการแขงขันอยางเสรี 
ผูบริหารจะตองไดรับขอมูลตนทุนที่มีความถูกตองเพียงพอที่จะใชในการกําหนดกลยุทธทาง
ธุรกิจ 
 
ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based Costing) 
 ทฤษฏีตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based Costing) 
หรือ TDABC เปนการวัดตนทุนและความสามารถในการทํากําไรโดยดึงขอมูลที่มีอยูในระบบมา
ใชงาน การคิดตนทุนแบบ TDABC ชวยใหประหยัดเวลาและงบประมาณในการดําเนินงานและ
สามารถขจัดกระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ ผลิตภัณฑและออรเดอรที่ไมสรางผลกําไร รวมถึง
กําลังการผลิตสวนเกินได TDABC เปนตัวแบบที่ตองปนสวนของตนทุนของแผนกเขาใน
กิจกรรมมากมายทีแผนกตองดําเนินการ แนวทางตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลาหลุดพน
จากงานสํารวจกิจกรรมตามระบบ ABC แบบด้ังเดิมที่อาศัยความคิดเห็นของผูประเมินเปนหลัก
และใชเวลาดําเนินการนานและมีคาใชจายสูง ตัวแบบ TDABC ใชสมการเวลาซึ่งจะปนสวน
ตนทุนทรัพยากรไปท่ีกิจกรรมที่ปฏิบัติและธุรกรรมที่ตองทําโดยตรง มีเพียงพารามิเตอร 2 ตัว
เทาน้ันที่ตองประมาณการ ไดแก อัตราตนทุนกําลังการผลิตเปนผูดําเนินการ (แคปแลนด; และ
แอนเดอรสัน. 2552) คํานวณไดจากสูตร 
 

อัตราตนทุนการผลิต  =  
ดหามาพยากรที่จับได้ของทรั ิตที่ยอมรักําลังการผล

งการผลิตรจัดหากําลัต้นทุนในกา
 

 
 พารามิเตอรตัวที่สองที่ตองประมาณการในตัวแบบ TDABC คือ กําลังการผลิตที่ตองการ
ในที่นี้และเกือบทุกกรณี หมายถึง เวลาที่ใชดําเนินธุรกรรมแตละรายการ กําลังการผลิตที่ยอมรับ
ไดนั้น เราสามารถจะประมาณการไดโดยใชดุลยพินิจ หรือใชการศึกษาเชิงวิเคราะห แนวทาง
ประมาณการโดยใชดุลยพินิจจะกําหนดสัดสวนของกําลังการผลิตที่ยอมรับไดเปนคาเกณฑ
ขึ้นมา เชน รอยละ 80 หรือ 85 ของกําลังการผลิตในเชิงทฤษฏี หมายความวา ถาปกติพนักงาน
หน่ึงคนทํางาน 8 ชั่วโมงตอวัน กําลังการผลิตที่ยอมรับไดจะอยูที่ 6.4 ชั่วโมงตอวัน โดยยอมให
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รอยละ 20 เปนเวลาพักผอนระหวางวัน เวลามาสายกลับเร็ว ประชุม เวลาฝกอบรม และเวลา
พูดคุยของพนักงานซึ่งไมเก่ียวของกับงานที่รับผิดชอบโดยตรง สําหรับเครื่องจักร จะยอมใหมี
เวลาหยุดพักเคร่ืองรอยละ 15-20 เพ่ือบํารุงรักษาซอมแซม และการปรับเปลี่ยนตารางการผลิต 
 TDABC ใชเวลาเปนตัวผลักดันตนทุนพ้ืนฐานของตัวแบบเนื่องจากทรัพยากรสวน
ใหญ เชนบุคลากร และอุปกรณเคร่ืองจักรมีสมรรถนะ หรือกําลังการผลิตซึ่งสามารถวัดไดดวย
จํานวนเวลาปฏิบัติงานของบุคลากรหรือเวลาในการใชงานอุปกรณสํานักงานและเดินเคร่ืองจักร 
 
 ขั้นตอนในการสรางสมการเวลา 
 1. เริ่มตนจากกระบวนการที่มีตนทุนสูงสุด 
 2. กําหนดขอบเขตของกระบวนการ ตองชัดเจนวาอะไรเปนจุดเร่ิมตนและจุดสิ้นสุด
ของกระบวน 
 3. คนหาตัวผลักดันเวลาที่สําคัญ 
 4. ใชตัวแปรจากตัวผลักดันตนทุนที่มีอยู 
 5. ขอใหพนักงานปฏิบัติการรวมจัดทําและปรับแกตัวแบบใหถูกตองใหถูกตอง 
 TDABC มีความสามารถในการวิเคราะหเชิงพยากรณ และการวิเคราะหกําลังการผลิต
สมการเวลาชวยใหบริษัทสามารถวางแผนรับมือกับกําลังการผลิตของทรัพยากรในรอบถัดไปใน
อนาคต ที่อาจจะขาดแคลนหรือลนเกินความตองการได บริษัทสามารถลงมือปรับแกไขแผนการ
ผลิตไดทันที หรือปรับกําลังการผลิตในอนาคต เพ่ือใหความตองการในอนาคตที่คาดการณไว
สอดคลองกับกําลังการผลิตสวนเกินที่นอยที่สุด หรือมีกําลังการผลิตขาดแคลนนอยที่สุด การ
ประมาณการตนทุนรวม ตนทุนของทรัพยากรในแผนกหนึ่งเกิดจากองคประกอบหลายอยาง
ไดแก 
 1. พนักงาน : คาแรงงานตอวัน เงินเดือน และสิทธิประโยชนอ่ืนๆ เชน เบี้ยขยัน โอที 
 2. งานกํากับดูแล : เงินเดือนและสิทธิประโยชนที่เปนคาใชจายทั้งหมดของหัวหนาผู
ปฏิบัติการ 
 3. แรงงานทางออม : เงินเดือน สิทธิประโยชน งานกํากับดูแลของบุคลากรสนับสนุน
ในแผนก เชน พนักงานที่ทําหนาที่ประกันคุณภาพและจัดตารางการปฏิบัติงาน 
 4. อุปกรณและเทคโนโลยี : ตนทุนอุปกรณตางๆ รวมถึงระบบโทรคมนาคมและระบบ
ประมวลผลตางๆ ที่พนักงานและหัวหนางานใชปฏิบัติงาน 
 5. ทรัพยากรสนับสนุนและทรัพยากรทางออมอ่ืนๆ : คาใชจายที่ถูกปนสวนจาก
แผนกสนับสนุนของบริษัท เชน แผนกทรัพยากรมนุษย การเงิน เปนตน 
 ดังนั้นการสรางสมการ TDABC เพ่ือคํานวณตนทุนของการศึกษาครั้งนี้จะไดดังนี้ 
 1. กระบวนการที่มีตนทุนสูงที่สุดคือ คาแรงงานของพนักงานในแตละกิจกรรม ตัวเลขที่
จะนํามาคํานวณคือคาแรงตอวัน ของพนักงานในกิจกรรมน้ัน 
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 2. ขอบเขตของกระบวนการในแตละกิจกรรมไดถูกศึกษาและนํามาอธิบายในบท
ตอไป โดยกําหนดจุดเร่ิมตนและจุดจบของวงจรกิจกรรม 
 ตัวผลักดันเวลา คือ เวลาที่ทํากิจกรรมนั้น ๆ ไดถูกบันทึกดวยการบันทึกเวลาจากใบ
บันทึกเวลา และนํามาคํานวณตอไป ซึ่งผลที่ไดในการคํานวณจะเปนตนทุนจะไดมาซ่ึงคาแรงงาน
ทางตรง (Direct Labor) ของทฤษฏีบัญชีตนทุนดังที่กลาวมาสมการเวลาของทฤษฏี TDABC ยัง
สามารถพัฒนาใหซับซอนยิ่งขึ้นเพื่อรับมือกับความผันผวนทางธุรกรรม 
 ประเภทตนทุนอ่ืนๆ ที่นอกเหนือจากที่กลาวมา ไดแก ตนทุนอุปกรณและเทคโนโลยี 
หมายถึง คาใชจายในการดําเนินการ เชนคาสาธารณูปโภค และวัสดุสิ้นเปลือง และคาเส่ือม
ราคาของอุปกรณ ตนทุนสถานที่ปฏิบัติงาน สะทอนถึงตนทุนในการจัดหาพ้ืนที่ใหแกพนักงาน
และอุปกรณ ตนทุนตอตารางเมตรของสถานที่ปฏิบัติงานหมายถึง การรวมกันรับผิดชอบคา
เส่ือมราคาของอาคาร คาสาธารณูปโภค คาซอมบํารุง คาทําความสะอาด เงินเดือนหัวหนาตาม
สถานที่ ตนทุนสถานที่ปฏิบัติงานอาจคิดจากตนทุนเทียบเทาคาเชาตอตารางเมตร (ตารางเมตร 
x จํานวนพื้นที่ใชสอย) ตนทุนของพนักงานสวนกลางและคาใชจายของแผนกสนับสนุน แผนก
เหลาน้ีมีหนาที่จัดเตรียมโครงสรางพ้ืนฐานหรืออุปกรณเคร่ืองจักรที่จําเปนตอการปฏิบัติงานของ
พนักงานปฏิบัติการ เชน แผนกทรัพยากรมนุษยจะจัดจางพนักงานในฝายผลิต เก็บขอมูล
คาแรงงาน โอที การลา การมาสาย แผนกวางแผนการผลิต มีหนาที่เตรียมขอมูลสําคัญเก่ียวกับ
งานตามคําสั่งซ้ือ การวางแผนวัตถุดิบตางๆ แผนกเขียนแบบ มีหนาที่เตรียมแบบผลิต (Shop 
Drawing) และใบรายการวัตถุดิบ (Bill of Materials) ใหแกไลนผลิตเพ่ือที่จะทํางานตามแบบและ
เบิกวัตถุดิบตามที่กําหนดไว TDABC ยังเปนวิธีการบริหารตนทุนที่ใชขจัดกระบวนการที่ไร
ประสิทธิภาพ และกําลังการผลิตสวนเกินที่ไมสรางผลกําไร ชวยขจัดลําดับความสําคัญกอนหลัง
การปรับปรุงกระบวนการ 
 
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time Study) 
 นิยาม  
 รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม (2552) กลาววา การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา 
(Motion and Time Study) นี้อาจถูกเรียกแทนดวยชื่ออ่ืนๆ ซึ่งมีความหมายในลักษณะเดียวกัน 
เชน Methods Engineering, Work Design, Jobs/Methods Design หรือ Work Study แตไมวา
จะถูกเรียกดวยชื่ออะไร ตางก็มีความหมายอยางเดียวกัน คือหมายถึง เทคนิคในการวิเคราะห
ขั้นตอนของการปฏิบัติงานเพื่อขจัดงานที่ไมจําเปนออก และสรรหาวิธีการทํางานซ่ึงดีที่สุดและมี
ประสิทธิภาพสูงสุดในการปฏิบัติงานน้ันๆ ทั้งน้ีรวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการทํางาน 
สภาพการทํางาน เครื่องมือตางๆ และการฝกคนงานใหทํางานดวยวิธีที่ถูกตอง รวมทั้งการ
กําหนดเวลามาตรฐานของงานและการบริหารแผนการจายเงินจูงใจระบบตางๆ 
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 การศึกษาการทํางานหมายถึงการศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) และการ
วัดผลงาน (Work Measurement) เปนการศึกษาอยางมีหลักการถึงการทํางานของคน เครื่องจักร
และองคประกอบอ่ืนๆ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ ปรับปรุงการทํางานและชวยเพิ่มผลผลิตดวย
ทรัพยากรที่มีอยูเดิมและการลงทุนที่นอยกวา ดังนั้น “การศึกษาวิธีการทํางาน” และ “การวัดผลงาน” 
จะเก่ียวของกับการลดเวลาไรประสิทธิภาพ  
 
 ขั้นตอนการศึกษาวิธีการทํางาน 
 1. การเลือกงาน  
 2. การเก็บขอมูลวิธีการทํางาน 
 3. การวิเคราะหวิธีการทํางาน 
 4. การปรับปรุงวิธีการทํางาน 
 5. การเปรียบเทียบวัดผลวิธีการทํางาน 
 6. การพัฒนามาตรฐานวิธีการทํางาน 
 7. การสงเสริมใชวิธีการทํางานที่ปรับปรุงแลว 
 8. การติดตามการใชวิธีการทํางานที่ปรับปรุงแลว 
 
 การเลือกงานที่จะศึกษา 
 เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานนั้น ควรจะมีสิ่งบอกเหตุวาสมควรที่จะไดรับการปรับปรุง
ดังนี้  
 1. งานที่มีปญหาเก่ียวกับตนทุนคาใชจาย เชน งานที่มีการใชวัสดุอยางสิ้นเปลือง 
โดยไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมเทาที่ควร งานที่มีการเสียเวลารอคอยในกระบวนการผลิต และทําให
เกิดตนทุนแหงการสูญเสีย งานที่มีการเคล่ือนยายบอยครั้ง มีระยะทางในการเคลื่อนยายที่ไกล 
ใชแรงงานคนมากกวาใชอุปกรณทุนแรง หรืออุปกรณการเคลื่อนยายไมเหมาะสม เปนตน 
 2. งานที่มีปญหาเก่ียวกับเทคโนโลยี เชน เม่ือกําหนดวิธีการทํางานใหม โดยใชเคร่ืองมือ 
เคร่ืองจักรที่ใชเทคโนโลยีสูง จําเปนที่จะตองศึกษาวิธีการทํางานเพ่ือใหรองรับเทคโนโลยีใหมได
หรือเคร่ืองจักรเดิมมีความดอยประสิทธิภาพและมีความจําเปนตองเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องจักร
ใหสูงขึ้นโดยการนําเทคโนโลยีมาชวยเสริม เปนตน 
 3. งานที่มีปญหาเก่ียวกับพนักงาน สิ่งบอกเหตุวางานน้ันสมควรจะไดมีการศึกษา
วิธีการทํางาน คือการที่พนักงานขาดงานบอย หรือมีอัตราการลาออกสูง บอยคร้ังเปนผลมาจาก
ลักษณะของงานที่มีความเครียดสูง นาเบื่อหนาย การทํางานที่ซ้ําซากจําเจ การศึกษาเพ่ือปรับปรุง
งานใหเหมาะสมตามหลักเศรษฐศาสตรแหงการเคลื่อนไหว จะชวยใหพนักงานทํางานอยางมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น  
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 การเก็บขอมูลวิธีการทํางาน คือการบันทึกขั้นตอนการทํางานจริงที่ทําอยูปจจุบัน ซึ่ง
การบันทึกน้ันจะตองอานงายผูอานสามารถเขาใจวิธีการทํางานไดทันที ควรใชแผนภูมิและ
แผนผัง (Diagram) ที่มีไดแบบฟอรมเปนมาตรฐานสากลที่ใชกันทั่วไป แผนภูมิและแผนผัง
เหลาน้ีจะเปนรากฐานสําหรับการ วิเคราะห เพ่ือพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา  
 การวิเคราะหวิธีการทํางาน การตรวจตราขอมูลวิธีการทํางานที่บันทึกมาเพ่ือทําการ
วิเคราะหวิธีการทํางาน โดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม เพ่ือชวยใหสามารถกําหนดแนวทางในการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน เทคนิคการตั้งคําถามนี้เรียกโดยยอวา 6W-1H จะใชกระบวนการตั้ง
คําถามตรวจสอบขอมูลวิธีการทํางานที่บันทึกมา โดยมีการตรวจสอบความเหมาะสมของงาน
โดยใชกลุมคําถาม 2 กลุม คือ 
 1. กลุม What, Who, When, Where, How สําหรับตรวจสอบ 
  1.1 เปาหมายและขอบขายของงานแตละกิจกรรม 
  1.2 บุคลากรที่ทํางานแตละกิจกรรม 
  1.3 สถานที่ทํางาน 
  1.4 ลําดับขั้นตอนการทํางานแตละกิจกรรม 
  1.5 วิธีการทํางาน 
 2. กลุม Why, Which เพ่ือพัฒนาแนวทางการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยจะตรวจสอบ
เหตุผล ความเหมาะสมของวิธีการทํางาน และเปดโอกาสในการเสนอทางเลือกอ่ืนๆ 
 
ตารางที่ 2 เทคนิคการตั้งคําถาม  
 คําถามกลุมที่ 1 คําถามกลุมที่ 2 
เปาหมายและขอบขาย 
ของงาน 

What 
ทําอะไร? 

Why, Which 
เหตุใดจึงทํา? 
มีอยางอ่ืนที่ทําไดไหม? 

บุคลากรที่ทํางาน Who 
ใครทํา? 

Why, Which  
ทําไมตองเปนคนนั้น? 
คนอ่ืนทําไดไหม? 

สถานที่ทํางาน Where 
ทําที่ไหน 

Why, Which 
ทําไมตองทําที่นั่น? 
มีที่อ่ืนที่ทําไดไหม? 

ลําดับขั้นตอนของงาน When 
ทําเม่ือไร? 

Why, Which 
ทําไมตองทําเวลา/ขั้นตอนนั้น? 
ทําเวลา/ขั้นตอนอ่ืนไดไหม? 
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ตารางที่ 2 เทคนิคการตั้งคําถาม (ตอ) 
 คําถามกลุมที่ 1 คําถามกลุมที่ 2 
วิธีการทํางาน How 

ทําอยางไร? 
Why, Which 
ทําไมตองทําอยางน้ัน? 
ทําวิธีอ่ืนไดไหม? 

 
 ที่มา : วันชัย ริจิรวนิช.  (2550).  การศึกษาการทํางาน : หลักการและกรณีศึกษา.  
หนา 110. 
 
 การปรับปรุงวิธีการทํางาน คือ การพิจารณาวากิจกรรมใดในขั้นตอนวิธีการทํางาน
เปนกิจกรรมที่ไมจําเปน ซึ่งขั้นตอนการปรับปรุงวิธีการทํางานจึงเปนเพียงการเลือกใชเทคนิค
การปรับปรุงงานซึ่งมีหลักการดังตอไปน้ี                                                                                         
 1. ตัด 
 2. แยก/รวม 
 3. เปลี่ยนขั้นตอน 
 4. ทํากระบวนการใหเรียบงายขึ้น 
 5. ใชเคร่ืองมือเขามาชวย 
 การเปรียบเทียบวัดผลวิธีการทํางาน ในการปรับปรุงงานนั้น สวนสําคัญที่ละเลยไมได
คือการรายงานผลการปรับปรุงที่สามารถนําเสนอในเชิงรูปธรรม แมการปรับปรุงงานจะเริ่มตน
เพ่ือวัตถุประสงคในการเพิ่มผลผลิตและการปรับปรุงผลิตภาพ แตยังมีดานอ่ืนๆ ที่สามารถใช
เปนตัววัดผลในการปรับปรุงงานได ตัววัดผลที่สําคัญๆ มีดังนี้ 
 - ผลผลิต 
 - ผลิตภาพ 
 - เวลามาตรฐาน 
 - คุณภาพ 
 - ปริมาณงานที่อยูในกระบวนการ 
 - วัตถุดิบ 
 - เอกสาร  
 - ระยะเวลาการรอคอยงาน/ลูกคา 
 
 



12 

 การพัฒนามาตรฐานวิธีการทํางาน เพ่ือใชเปนแนวปฏิบัติมาตรฐานตามวิธีการทํางาน
ที่ปรับปรุงแลว ซึ่งจะใชเปนเอกสารอางอิงและเม่ือมีการบันทึกในรูปแบบวีดิทัศนก็จะสามารถใช
เปนเคร่ืองมือในการอบรมพัฒนาบุคลากรในดานมาตรฐานวิธีการทํางาน ซึ่งสามารถพัฒนา
มาตรฐานของวิธีการทํางานเปน 2 รูปแบบ คือ 
 1. ภาพถายวีดิทัศน 
 2. แผนภูมิและไดอะแกรมตางๆ 
 การสงเสริมใชวิธีการทํางานที่ปรับปรุงแลว ขั้นตอนการสงเสริมการใชวิธีการทํางานที่
ปรับปรุงแลว เปนขั้นตอนของงาน การศึกษาวิธีการทํางานที่ลําบากขั้นตอนหนึ่ง เนื่องจาก
จะตองมีความสามารถทางจิตวิทยาและมีมนุษยสัมพันธในการสงเสริมผลักดันใหคนงานซึ่ง
มักจะมีแนวโนมที่จะใชวิธีการทํางานของตนเอง ใหเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานตามมาตรฐาน
วิธีการทํางาน การทําความเขาใจถึงประโยชนที่คนงานจะไดรับทั้งในสวนบุคคลและในสวนของ
องคกรจากการใชวิธีการทํางานใหม และพยายามชี้ใหเห็นวา คนงานไมไดเสียผลประโยชนอะไร
เลย แตจะทํางานงายขึ้น เบาลง ผลงานดีขึ้น ผลผลิตสูงขึ้น  
 การติดตามการใชวิธีการทํางานที่ปรับปรุงแลว  กระบวนการตรวจสอบวิธีการทํางาน 
จะตองไดรับการรับรูจากคนงาน เพ่ือเปนการกระตุนใหเกิดความระมัดระวังในการกลับไปใช
ความเคยชิน การกําหนดสิ่งจูงใจในเชิงการใหรางวัลสําหรับคนงานที่ทํางานตามวิธีการทํางาน
ใหม ไมเคยตองมีการแกไขวิธีการทํางานที่ปรับปรุงแลว หรือจะใชกระบวนการจูงใจอ่ืนๆ เพ่ือให
การทํางานตามวิธีการใหมกลายเปนความเคยชินและอยูตัวจะทําใหเกิดความสมบูรณของ
การศึกษาวิธีการทํางานในสวนน้ี เน่ืองจากการศึกษาวิธีการทํางานเปนงานที่ตองทําอยาง
ตอเน่ือง เม่ือพบวายังสามารถจะพัฒนาวธิีการทํางานที่ปรับปรุงแลวใหดียิ่งขึ้น การศึกษาวิธีการ
ทํางานก็ยังไมสิ้นสุดลง อยางไรก็ตาม เพ่ือไมใหคนงานเกิดความรูสึกเบื่อหนายตอการ
เปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นบอยจนเกินไป การศึกษาวิธีการทํางานจะตองมีการดําเนินการอยางเปน
ทางการตามขั้นตอนของ การศึกษาวิธีการทํางาน 
 
 การวัดผลงาน (Work Measurement) 
 การวัดผลงาน หมายถึง การตรวจสอบเทคนิคและกระบวนการศึกษางานที่ศึกษาอยู
วามีความถูกตองเพียงใด โดยอาศัยเทคนิค การศึกษาเวลา (Time Study) เปนหลักเพ่ือวัดผล
งาน ดังนั้นการวัดผลงานจึงตองอาศัยวิธี การศึกษาเวลาซึ่งพอจะแบงออกเปนหัวขอไดดังน้ี 
 
 การศึกษาเวลา (Time Study) 
 การศึกษาเวลาหมายถึง การศึกษาการทํางานเพ่ือเพิ่มผลิตภาพการผลิตของเครื่องจักร
และแรงงานในเชิงของเวลา เชน เวลาในการผลิต วัดเปนชั่วโมงการทํางานของคน (Man-Hour) 
หรือจํานวนชั่วโมงการทํางานของเคร่ืองจักร (Machine Hour) ตอหนวยผลิตภัณฑที่ผลิตได การ
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เพ่ิมผลิตภาพการผลิตใหสูงขึ้น โดยสามารถผลิตชิ้นงานไดมากข้ึนในจํานวนชั่วโมงทํางานของ
คนหรือเคร่ืองจักรเทาเดิม ดังนั้น หนึ่งหนวยชั่วโมงทํางานของคน หมายถึง ปริมาณที่คนงาน
หน่ึงคนทํางานหนึ่งชั่วโมง หนึ่งหนวยการทํางานของเคร่ืองจักร หมายถึงปริมาณที่เคร่ืองจักร
หน่ึงเครื่องทํางานหนึ่งชั่วโมง 
 ซึ่งเวลาที่ใชในการทํางานของคนและเครื่องจักรเพ่ือการผลิตผลิตภัณฑหน่ึงหนวย
สามารถแยกไดดังนี้ 
 1. เวลางาน หมายถึงเวลาที่ใชผลิตหรือตองทํา วัดเปนหนวยชั่วโมงทํางานของคน
หรือเคร่ืองจักร 
 2. เวลาเบื้องตน หมายถึงเวลาที่ใชในการทํางานไดโดยสมบูรณ ปราศจากการ
สูญเสียเวลาหรือ เวลาที่นอยที่สุดตามทฤษฏีที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑหนึ่งหนวย 
 3. เวลางานที่เปนสวนเกิน คือสวนของงานที่ตองทําถาระบบงานไมสมบูรณแบบ เปน
สวนของงานที่สูญเสียไปโดยสาเหตุหน่ึงสาเหตุใดที่ทําใหประสิทธิภาพการผลิตลดลง จะประกอบ 
ดวยสวนของงานดังนี้ 
  • สวนของงานที่เพ่ิมขึ้นเนื่องจากขอบกพรองจาการออกแบบ หรือกําหนด
รายละเอียดของผลิตภัณฑงานที่เพ่ิมขึ้น 
  • สวนของงานที่เพ่ิมขึ้นเน่ืองจากวิธีการทํางานที่ขาดประสิทธิภาพ เชนขณะ
ทํางานเกิดการรบกวนทําใหงานผลิตหรือการทํางานหยุดชะงักชั่วคราว 
 4. เวลาไรประสิทธิภาพ (Ineffective Time) หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานหนึ่ง
นานมากเกินความเหมาะสม เน่ืองจากการวางแผน หรือขาดองคประกอบที่เหมาะสม เชน 
  • เวลาไรประสิทธิภาพเน่ืองจาก ความบกพรองของฝายจัดการ เวลาไรประสิทธิภาพ
นี้มีผลจากแรงงานหรือเครื่องจักรหยุดงาน โดยเหตุเพราะฝายจัดการไมมีการวางแผนงานที่ดี 
ขาดการอํานวยการประสานงานและควบคุมงานไรสมรรถภาพ 
  • เวลาไรประสิทธิภาพภายใตการควบคุมของแรงงาน เวลาไรประสิทธิภาพน้ีเปน
ผลจากฝายแรงงานเองเปนผูทําใหเกิดขึ้น ถึงแมจะมีการคนหาและปองกัน สาเหตุที่ทําใหเวลา
การทํางานไรประสิทธิภาพ แตในระยะเวลายิ่งนานขึ้นเวลามาตรฐานก็จะเคลื่อนไป ทั้งน้ีเพราะวา
เวลามาตรฐานจะตองประยุกตใชอยูตลอดเวลาตาบเทาที่มีการผลิต 
 
 ขั้นตอนการศึกษาเวลาการทํางาน 
 เม่ือเลือกงานที่จะจับเวลาแลว การศึกษาเวลาประกอบดวยขั้นตอน 8 ขั้นดังนี้ 
 1. บันทึกขอมูลทั้งหมดที่จะทําไดของงานของผูปฏิบัติและสภาพแวดลอมการทํางาน
นั้น ซึ่งมีผลตอการทํางานชิ้นน้ันทั้งหมด 
 2. บันทึกเวลาการทํางานทั้งหมด และแบงงานใหญทั้งหมดออกเปนงานยอยๆ 
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 3. พิจารณางานยอยๆ ที่แตกออก เพ่ือใหเกิดความม่ันใจวาจะไดวิธีที่เกิดผลดีที่สุด 
หาขนาดของตัวอยาง (Sample Size)  
 4. วัดคาโดยนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกเวลาที่วัดไดในแตละงานยอย 
 5. พิจารณาอัตราการทํางานของผูปฏิบัติ โดยเปรียบเทียบกับมาตรฐานของผูจับเวลา
โดยอาศัยหลักการของการประเมินคา (Rating) 
 6. เปลี่ยนเวลาที่จับได (Observed Time) เปนเวลาพื้นฐาน (Basic Time)  
 7. พิจารณาเวลาเผื่อ (Allowance Time) 
 8. หาเวลามาตรฐาน (Standard Time) สําหรับงานนั้น 
 
 การหาเวลาพื้นฐาน (Basic Time) 
 เวลาพื้นฐาน คือเวลาในการทํางานของงานยอยชิ้นหนึ่งในมาตรฐานการประเมินคา 
ซึ่งขั้นตอนการหาเวลาพื้นฐานคือการจับเวลาของงานยอยๆ ดวยความถี่ที่เหมาะสม และถาเปน 
ไปไดใหวาดรูปคราวๆ ของสถานประกอบงานนั้นดวยหลังจากน้ีก็นํามาคํานวณตอไป ถามีการ
จับเวลาแบบเริ่มใหม ก็สามารถทําตอไปไดทันที แตถาจับเวลาแบบสะสมกอนหนาน้ีตองหักลบ
เวลาที่อานไดจากอันถัดไปกอน เวลาที่จับได (Observed time) ก็จะเปนเวลาทั้งแบบนาฬิกา
สะสมและแบบเริ่มใหม การเปลี่ยนเวลาที่จับไดเปนเวลาพื้นฐานคํานวณไดจากสูตร 
 
 เวลาพ้ืนฐาน (Basic time)  
 

)RatingdardtanS(ประเมินมาตรฐานการ

)RatingObserved(เลขประเมิน)TimeObserved( ี่จับไดจํานวนเวลาท 
 

 
 เวลาที่จับได หมายถึง เวลาที่จับไดจากการทํางานจริง 
 เลขประเมิน หมายถึง เลขที่ไดจากการเปรียบเทียบการทํางานของคนกับอัตราการ
ทํางานมาตรฐาน 
 มาตรฐานการประเมิน หมายถึง อัตราการทํางานเฉลี่ยซึ่งคนงานที่เหมาะสมทํางานได
โดยวิธีการทํางานที่ถูกตอง 
 ผลจากการเปลี่ยนเวลาที่จับไดของงานยอยเปนเวลาพื้นฐานแสดงไดดังรูปที่ 1 
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รูปที่ 1 ผลจากการเปลี่ยนเวลาที่จับไดเปนเวลาพื้นฐาน 
 
 ที่มา : วิจิตร ตัณฑสุทธิ์; และคณะ.  (2550).  การศึกษาการทํางาน.  หนา 286. 
 
 ดังนั้นเวลางานยอยสามารถคํานวณเปนเวลาพื้นฐานได 2 กรณีดังนี้ คือ 
 1. กรณีคนทํางานไดดีเกินมาตรฐาน (Performance Above Standard) 

  เวลาพื้นฐาน = 
100

)]100มินตัวเลขประเ(ไดเวลาที่จับ[ไดเวลาที่จับ 
  

 2. กรณีคนทํางานไดชากวามาตรฐาน (Performance Below Standard) 

  เวลาพื้นฐาน = 
100

)]100มินตัวเลขประเ(ไดเวลาที่จับ[ไดเวลาที่จับ 
 

  
 การคํานวณเวลาเผื่อ (Allowance Time) 
 เวลาเผื่อเปนเวลาที่เพ่ิมเขาไปในเวลาพื้นฐาน เพ่ือใหคนงานมีโอกาสฟนตัวจากสภาพ
เหนื่อยลาทางรางการและจิตใจ ขณะทํางานภายใตภาวะแวดลอมอันหนึ่ง และใหคนงานมีเวลา
ทําธุรกิจสวนตัวไดขึ้นอยูกับลักษณะของแตละงาน โดยท่ัวไปเวลาเผ่ือความเหนื่อยลา (Allowance 
for Fatigue) มักจะเพ่ิมเขาไปในเวลาพื้นฐานของแตละงานยอย (Element by Element) เพ่ือวา



16 

ผลงานแตละงานยอยแยกเปนอิสระจากกัน งานยอยๆ ทั้งหลายเมื่อรวมกันแลวก็เปนเวลามาตรฐาน
สําหรับงานทั้งชิ้นได  
 
 เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 เวลามาตรฐาน หมายถึง เวลาทั้งหมดที่งานชิ้นนั้นควรจะเสร็จโดยการทํางานอยาง
มาตรฐาน เวลามาตรฐานเกิดจากการรวมเวลามาตรฐานของงานยอย เวลามาตรฐานมักกําหนด
เปนนาทีหรือชั่วโมงโดยขั้นตอนตางๆ ในการศึกษาเวลาไดเริ่มตั้งแต บันทึกขอมูลทั้งหมดที่ทํา
ไดของงานของผูปฏิบัติและสภาพแวดลอมการทํางานนั้น ซึ่งมีผลตอการทํางานชิ้นนั้นทั้งหมด 
บันทึกวิธีการทํางานทั้งหมดและแบงงานใหญออกเปนงานยอยๆ แลวหาขนาดตัวอยาง วัดคา
โดยนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกเวลาที่ไดในแตละงานยอย พิจารณาอัตราการทํางานของผูปฏิบัติงาน 
โดยเปรียบเทียบกับมาตรฐานของผูจับเวลาโดยอาศัยหลักการประเมินคา เปลี่ยนเวลาที่จับได
เปนเวลาพื้นฐาน พิจารณาเวลาเผื่อ และหาเวลามาตรฐานไดจากสูตร 
 

เวลามาตรฐาน = เวลาพื้นฐาน + [เวลาพ้ืนฐาน x เวลาเผื่อ] 
 

 
 

รูปที่ 2 เวลามาตรฐาน 
 
 ที่มา : วิจิตร ตัณฑสุทธิ์; และคณะ.  (2550).  การศึกษาการทํางาน.  หนา 298. 
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แนวคิดและระบบการผลิตแบบลีน 
 ประวัติของระบบการผลิตแบบลีน 
 คําวา Lean Production เกิดขึ้นเปนคร้ังแรกเม่ือป ค.ศ. 1990 จากหนังสือชื่อ “The 
Machine That Changed The World” ซึ่งเขียนโดยศาสตราจารยด็อกเตอร เจมส วอแม็ก แหง 
MIT (Massachusetts Institute of Technology) หนังสือเลมน้ีไดกลาวถึงการศึกษาวิเคราะห
เปรียบเทียบโรงงานประกอบรถยนตของญี่ปุน สหรัฐอเมริกา และยุโรปวา ทําไมญี่ปุนจึงประสบ
ความสําเร็จในการดําเนินธุรกิจการผลิตรถยนตมากกวาสหรัฐอเมริกาและยุโรป ผลจากการศึกษา
พบวา ญี่ปุนมีระบบการผลิตที่เรียกวา “ลีน” นั่นเอง โดยการศึกษาไดทําขึ้นที่โรงงานผลิตรถยนต
โตโยตา ที่ประเทศสหรัฐอเมริกา 
 กอนหนาน้ันในชวงป ค.ศ. 1945-1970 ไทอิจิ โอโนะ อดีตรองประธานบริษัท Toyota 
Motor Corporation ไดคิดระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota  Production System : TPS) ซึ่ง
บางที่เรียกวาระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time Manufacturing System) ขึ้นมา 
โดยสวนหนึ่งของระบบนี้ไดมาจากระบบขอเสนอแนะ (Suggestion System) ที่เสนอโดยพนักงาน
นั้นเอง 
 กลาวกันวากอนหนาที่โอโนะจะคิดการผลิตแบบโตโยตาขึ้นมา เขาไดเดินทางไปดูงาน
ที่บริษัทรถยนตฟอรดที่สหรัฐอเมริกา จึงเห็นวาที่ฟอรดไดใชสายการผลิตแบบตอเน่ือง (Continuous 
Manufacturing System) และนั้นคือ จุดกําเนิดความคิดในเรื่องของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
ที่มุงเนนการไหลของงานเปนหลัก (Flow) โดยส่ิงตางๆท่ีขัดขวางการไหลของงานจะถูกเรียกวา 
เปนความสูญเปลา (Waste/Muda) ที่จะตองกําจัดออกไป 
 สําหรับจุดกําเนิดเร่ิมตนของความรูจนกระทั่งกลายมาเปนระบบการผลิตแบบลีนน้ันมี
อยูสองทานที่จะลืมไมไดก็คือเฟเดริก เทเลอร (Federic Taylor) ผูที่ไดรับการยกยองวาเปนบิดา
ของการจัดการแบบวิทยาศาสตรหรือการจัดการสมัยใหม (Father of Scientific Management) 
และบิดาแหงการศึกษาในเรื่องเวลาทํางาน (Time study) อีกทานหนึ่งก็คือ แฟรงก กิลเบรธ 
(Frank Gilbreth) ซึ่งไดรับการยกยองวาเปนบิดาแหงการศึกษาการเคลื่อนที่ (Motion study) ดัง
จะเห็นไดวาในระบบการผลิตแบบลีน จะสนใจการทํางานที่ใชเวลาไดคุมคา เกิดประโยชนที่สุด
และมีการเคลื่อนที่ที่ประหยัดที่สุดดวย 
 จากท่ีกลาวมาสรุปไดวาระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) มีจุด
กําเนินมาจากระบบการผลิตแบบโตโยตาน่ันเอง โดยเจมส วอแม็ก เปนผูที่เรียกระบบการผลิต
ดังกลาววาเปนระบบการผลิตแบบลีน และเผยแพรจนเปนที่รูจักดังปจจุบัน 
 
 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) 
 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) เปนระบบการผลิตที่ไดรับ  
การยอมรับทั่วโลกวาเปนระบบการผลิตที่ดีที่สุดในขณะนี้ เปนระบบที่ทําใหเกิดมาตรฐานการผลิตที่
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มีประสิทธิภาพสูง โดยมุงเนนในการขจัดความสูญเปลา (Waste) ในงานตางๆ ซึ่งใชแนวความคิด  
ในเร่ืองคุณคาของงานที่กระทําโดยผลที่คาดหวังก็คือ การมีตนทุนที่ต่ํา เพ่ิมผลผลิต และทําให
ลูกคาพึงพอใจทั้งในแงของคุณภาพ ราคา และการจัดสงที่ตรงกับความตองการของลูกคามาก
ที่สุด 
 
 ความสูญเปลา 7 ประการ 
 เปาหมายสูงสุดของลีน คือ การกําจัดความสูญเปลาทั้งหมด ความสูญเปลา หรือ 
Muda (มูดะ) คือทุกสิ่งทุกอยางที่เพ่ิมตนทุนหรือเวลา โดยปราศจากการเพ่ิมคุณคา ตลอด
หลายๆ ป ที่ผานมา ความสูญเปลาตองหามที่เกิดขึ้น มีดังนี้ 
 1. ความสูญเปลาที่เกิดจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) คือ การผลิต
ชิ้นสวนที่ไมไดวางแผนไวใชหรือขายในทันที 
 2. ความสูญเปลาที่เกิดจากการรอคอย (Wating) คือ เวลาวาง (Idle Time) ระหวาง
จุดปฏิบัติการตางๆ หรือในระหวางการปฏิบัติการหน่ึงๆ ซึ่งอาจเกิดจากการขาดวัสดุที่ใชในการผลิต 
สายการผลิตไมสมดุล การวางแผนการผลิตผิดพลาด ฯลฯ 
 3. ความสูญเปลาที่เกิดจากการขนสง (Transport) คือ การขนยายวัสดุมากเกินความ
จําเปน ซึ่งมักเกิดจากการวางผังโรงงานที่ไมดี 
 4. ความสูญเปลาที่เกิดจากการดําเนินการผลิต (Processing) คือมีการดําเนินงานที่
เก่ียวของกับผลิตภัณฑมากเกินความจําเปน ซึ่งความสูญเปลาที่เกิดจากการดําเนินการผลิตนี้
เปนความสูญเปลาแบบเดียวที่บงชี้และกําจัดออกไดยากที่สุด การลดความสูญเปลาที่เกิดจาก
สาเหตุเชนนี้มักตองใชวิธีการกําจัดสวนประกอบของงานที่ไมมีความจําเปนออกไป (ซึ่งรวมถึง
การตรวจสอบชิ้นงานที่ใช Jidoka เขามาชวยดวย) 
 5. ความสูญเปลาที่เกิดจากสินคาคงคลัง (Inventory) คือ สินคาคงคลังสวนเกินใน
รูปแบบของวัตถุดิบ ชิ้นงานระหวางผลิต และสินคาสําเร็จรูป 
 6. ความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหว (Motion) คือ การเคลื่อนไหวใดๆ ก็ตามที่
ไมมีความสําคัญตอการปฏิบัติงานใหสําเร็จสมบูรณลักษณะของการเคลื่อนไหวที่สูญเปลาที่เห็น
ไดชัดน้ันก็คือ การเดินไปเดินมาในสถานีงานและการคนหาชิ้นสวนหรือเคร่ืองมือตางๆ สวน
ลักษณะของการเคลื่อนไหวท่ีสูญเปลาที่ลึกซ้ึงกวาน้ันก็คือ การขยับตัวอยูภายในจุดศูนยถวง 
(Center of Gravity) ของพนักงาน ดังน้ัน ไมวาเวลาใดก็ตามที่พนักงานมีการเอ้ือม กมหรือบิด
ตัว นั่นหมายถึงความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหว 
 7. ความสูญเปลาที่เกิดจากชิ้นงานมีขอบกพรอง (Defect) และของเสีย (Spoilage) 
คือ การผลิตสินคาที่มีขอบกพรองหรือมีการใชวัสดุผิดพลาด ซึ่งรวมทั้งความสูญเปลาที่เกิดขึ้น
จากการที่จะตองแกไขชิ้นงานที่ไมสามารถผลิตไดอยางถูกตองตั้งแตในการผลิตครั้งแรก (First 
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Time Through) และยังรวมถึงผลิตภาพ (Productivity) ที่ตองสูญเสียไปกับการหยุดชะงักความ
ตอเน่ืองของกระบวนการ เพ่ือไปจัดการกับชิ้นงานที่บกพรองหรือทําการแกไขชิ้นงานดวย 
 
 หลักการ ECRS 
 เปนหลักการท่ีประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม 
(Rearrange) และการทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ ที่สามารถใชในการเริ่มตนลด
ความสูญเปลาลงไดเปนอยางดี การผลิตในโรงงาน คือสวนที่เก่ียวของโดยตรงกับการผลิตสินคา
ของบริษัท การลดความสูญเปลาในการผลิตเปนส่ิงที่จําเปนและควรใหความสําคัญเปนอยาง
มาก เพราะความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจะหมายถึงตนทุนของสินคาที่เพ่ิมสูงขึ้น หากสามารถลด
ความสูญเปลาลงไดก็จะสงผลใหประหยัดตนทุนการผลิตลงดวย ผลที่ตามมาก็คือมีความสามารถใน
การแขงขันกับคูแขงสูงขึ้น โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถทําไดโดยใชหลักการ ECRS 
ดังนี้ 
 การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและทารกําจัดความ
สูญเปลาทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/
เคลื่อนยายที่ไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไป การเคลื่อนยาย   
ที่ไมจําเปน และของเสีย 
 การรวมกัน (Combine) สามารถลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได โดยการพิจารณาวา
สามารถรวมขั้นตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม ทําใหขั้นตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม การผลิต
ก็จะสามารถทําไดเร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอน เพราะถามีการรวมขั้นตอนกันการ
เคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนก็ลดลง 
 การจัดใหม (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหมเพ่ือใหลดการเคลื่อนที่ที่ไม
จําเปน หรือ การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยทํา
ขั้นตอนที่ 3 กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน 
 การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกขึ้นโดย
อาจจะออกแบบเคร่ืองมือจับ (Jig) หรือ Fixure เขาชวยในการทํางานเพ่ือใหการทํางานสะดวก
และแมนยํามากขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคล่ือนที่ที่ไมจําเปนและลด
การทํางานที่ไมจําเปน 
 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 กรแกว สวนศิลปพงศ (2557) การวิเคราะหตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา 
เพ่ือการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใชการศึกษาการทํางาน การคิดตนทุนบนฐานกิจกรรม
และเกณฑเวลา (TDABC) แผนผังสายธารคุณคา และการจัดวางผังของกระบวนการผลิตเกาอ้ี 
รหัส 9201 ใหมเพ่ือลดตนทุนที่เกิดจากความสูญเปลาภายในกระบวนการผลิตอุตสาหกรรมผลิต
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เฟอรนิเจอร ผลการศึกษาพบวา กระบวนการผลิตเกาอ้ีรหัส 9201 ประกอบดวย 10 กิจกรรม 
ไดแก กิจกรรมในกระบวนการตัด เจาะ ดัด เชื่อม เจีย ลาง ตัดผา เย็บผา ใสผา และ
กระบวนการบรรจุกลอง มีเวลารวมของกระบวนการเทากับ 1,548.08 นาที ตนทุนของการผลิต
เกาอ้ี 10 ตัว เทากับ 1,629.87 บาท ประกอบดวยคาวัตถุดิบทางตรง คาแรงงานทางตรง และคา
โสหุย การวิเคราะหแผนผังสายธารแหงคุณคาพบวามีกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาและเปน
ความสูญเปลา จึงปรับแกไขโดยจัดวางเครื่องจักรใหมเพ่ือใหมีระยะในการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบ
นอยลง และกําหนดเสนทางเดินของวัตถุดิบเพ่ือไมใหเกิดความสูญเปลาจากการเคลื่อนที่ ทําให
เวลารวมของกระบวนการหลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 1,348.82 นาที คิดเปนลดลงรอยละ 12.87 
คิดเปนตนทุนคาแรงที่ลดลงเปนเงิน 234.29 บาทตอวัน หรือรอยละ 15.13 ตนทุนบนฐานกิจกรรม
และเกณฑเวลาชวยใหเห็นกิจกรรมในกระบวนการผลิตที่ทําใหเกิดตนทุนสูง ทําใหสามารถ
ดําเนินการกําจัดความสูญเปลาไดอยางรวดเร็ว 
 จันทรจิรา ศักด์ิอรุณชัย (2559) การศึกษาเพ่ือประเมินหาตนทุนคาใชจายและการใช
ทรัพยากรในแตละกิจกรรมของงานบริการเภสัชกรรมผูปวยนอก รวมถึงการนําเสนอทางเลือก
ใหมในการจัดการกระบวนการทางซัพพลายเชนของธุรกิจบริการ โดยผูบริหารสามารถใชเปน
เครื่องมือในการพัฒนาองคกรและแกไขปญหาตางๆ เพ่ือการดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพ จาก
การเก็บขอมูลและนําขอมูลของโรงพยาบาล A มาวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาพบวาตนทุนการ
ดําเนินงานของโรงพยาบาล A นั้นสูงขึ้น แตเน่ืองจากโรงพยาบาล A ใชการเก็บขอมูลตนทุนใน
รูปแบบด้ังเดิมซ่ึงไมสามารถระบุไดวาตนทุนการดําเนินงานที่สูงขึ้นมาจากสวนใด จึงเลือกศึกษา
การคํานวณตนทุนฐานกิจกรรมตามระยะเวลามาเปนเคร่ืองมือในการวิเคราะหถึงสาเหตุดังกลาว 
โดยผลของการศึกษาพบวางานบริการทางเภสัชกรรมผูปวยนอกมีตนทุนตอเดือนในกิจกรรม
การตรวจสอบใบสั่งยา กิจกรรมการจัดยา และกิจกรรมจายยาสูงถึง 50,147.82 บาท 24,486.75 
และ 22,286.44 บาท ตามลําดับ และสามารถทราบถึงตนทุนที่สูญเปลาไมไดนํามาทํากิจกรรม
ใดๆ ในหมวดทรัพยากรบุคคลสูงถึงรอยละ 73.97 จึงจําเปนตองใหความสําคัญในการจัดสรร
ทรัพยากรบุคคลเปนอันดับแรก เพ่ือเปนการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 ธนพัฒน ฉันทสุวรรณกุล (2554) การศึกษาเพ่ือสรางระบบตนทุนฐานกิจกรรมและ
ระบบตนทุนฐานกิจกรรมเกณฑเวลาของโรงงานผลิตชิ้นสวนอะไหลรถยนต และเปรียบเทียบ
ความแตกตางในการดําเนินงาน รวมไปถึงหาขอจํากัด ความเหมาะสมของทั้งสองระบบ เร่ิมจาก
การเก็บขอมูลกิจกรรมของแผนกตางๆ มาทําการวิเคราะห แลวกําหนดตัวผลักดันตนทุนของแตละ
กิจกรรม ทําการบันทึกงานที่ไดและคํานวณหาอัตราของตัวผลักดันตนทุน จากนั้นทําการปน
ตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑในการสรางระบบตนทุนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา เร่ิมจากการ
วิเคราะหกิจกรรมของแผนกตางๆ ที่เก็บรวมรวมขอมูลไว แลวทําการหาเวลามาตรฐานในการ
ทํางานโดยใชการจับเวลา ทําการคํานวณหาอัตราตนทุนกําลังการผลิต จากน้ันสรางสมการเวลา
และกําหนดตัวผลักดันเวลาของหนวยงานสนับสนุนและหนวยงานผลิต ทําการคํานวณตนทุนตอ
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หนวยผลิตภัณฑแลวเปรียบเทียบตนทุนตอหนวยตอผลิตภัณฑของทั้งสองระบบ ผลการวิจัยที่
ได พบวาตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑที่คํานวณไดจากสองระบบมีคาแตกตางกัน เชน Part 
Number 15ASDN003-000 คํานวณตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑโดยใชระบบตนทุนฐานกิจกรรม
และระบบตนทุนฐานกิจกรรมเกณฑเวลา คือ 352.33 และ 318.97 บาท ตามลําดับ ซึ่งตนทุนตอหนวย
ผลิตภัณฑของระบบตนทุนฐานกิจกรรมเกิดจากการปนสวนตนทุนทั้งหมดในทางตรงกันขาม 
ตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑของระบบตนทุนฐานกรรมเกณฑเวลาเกิดจากการปนสวนตนทุน
เฉพาะตนทุนที่ใชจริง จึงทําใหเกิดตนทุนสูญเปลาขึ้น โดยตนทุนสูญเปลาน้ัน เปนตัวชี้วัดในการ
ทบทวนการดําเนินการเพ่ือใชตัดสินใจวาจะลดตนทุนของการจัดหาทรัพยากร หรือลดกําลังการ
ผลิตที่ไมไดใชงาน หรือจะนําไปปรับปรุงกระบวนการใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 วรวรรณ  ชวกุล (2557) การศึกษาเพ่ือเปรียบเทียบระหวางบัญชีตนทุนแบบเดิม และ
ตนทุนฐานกิจกรรม โดยศึกษาตนทุนของการผลิตไสกรองอากาศรถยนต รุน BDO340 ดวย
วิธีการสังเกตการณและจดบันทึกกิจกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต วิเคราะหหาความสูญ
เปลาภายในกระบวนการผลิต ดําเนินการปรับปรุงและเปรียบเทียบประสิทธิภาพของกระบวน 
การผลิตกอนและหลังการปรับปรุงโดยใชตนทุนฐานกิจกรรม ผลการศึกษาพบวาในการผลิตไส
กรองอากาศรถยนต รุน BDO340 ประกอบดวยกระบวนการผลิตชิ้นสวนซึ่งแบงเปนกิจกรรม
รอง 4 กิจกรรมและกิจกรรมยอย 10 กิจกรรม และกระบวนการประกอบไสกรองที่มีกิจกรรมรอง 
3 กิจกรรมและกิจกรรมยอย 12 กิจกรรม วิธีตนทุนฐานกิจกรรมทําใหเห็นความสูญเปลาจากการ
รอคอยการขนยายชิ้นสวนงาน ระยะทางของการเคลื่อนยายเพื่อสงตอไปยังกิจกรรมถัดไป ใน
การปรับปรุงใชการลดความสูญเปลาจาการรอคอยชิ้นงานที่สงมาจากกิจกรรมกอนหนา ทําให
เวลารอคอยลดลง 549 นาที เวลาที่ใชในการผลิตลดลงเหลือ 239.261 นาที และมีตนทุนตอหนวย
เทากับ 66.67 บาท  
 ศักดา เขียวอํ่า (2553) การศึกษาเพื่อเปรียบเทียบมูลคาการลงทุนของเครื่องเวอรติคอล
แมชชีนน่ิงเซ็นเตอรระหวางการรีโทรฟต เคร่ืองแบบก่ึงสมบูรณและการนําเขาเคร่ืองจักรใหม
จากตางประเทศในกลุมราคาสูง และกลุมราคาต่ําโดยใชการวัดประสิทธิผลการทํางานของเครื่องจักร
ในการกัดชิ้นงานเฮดแคลม 10 ชิ้นเปรียบเทียบกับเกณฑมาตรฐาน และเกณฑคุณภาพที่ยอมรับ
ไดและวิเคราะหประสิทธิภาพของตนทุนรวมในการกัดชิ้นงานดวยตัวแบบตนทุนบนฐานกิจกรรม
และเกณฑเวลา (TDABC) เลือกกลุมตัวอยางในการศึกษาแบบเจาะจง และเก็บรวบรวมขอมูล
จากคูมือ พิกัดที่มากับเครื่องจักร เว็บไซตของตัวแทนจัดจําหนาย และขอมูลจากการปฏิบัติงานจริง 
ผลการศึกษาพบวา ประสิทธิผลดานฟงกชั่นการทํางานของเคร่ืองเวอรติคอลแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร
ที่รีโทรฟตแบบก่ึงสมบูรณอยูใน พิสัยของเกณฑมาตรฐาน ความเที่ยงตรงของคุณภาพชิ้นงาน
เฮดแคลมที่กัดไดอยูในพิสัยของเกณฑที่กําหนดไว ประสิทธิภาพดานตนทุนรวมในการผลิต
ชิ้นงานของเคร่ืองจักรที่รีโทรฟตมีมูลคาต่ํากวาตนทุนรวมของเครื่องจักรใหม นําเขาจากประเทศ
ญี่ปุนเปนจํานวน 2,056,092.00 บาทตอป คิดเปนรอยละ 11.47 และมูลคาการลงทุนของ เคร่ืองจักร
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ที่รีโทรฟตคิดเปนรอยละ 38 ของตนทุนเคร่ืองจักรใหมนําเขาในกลุมราคาสูง และเปนรอยละ 50 
ของตนทุนเครื่องจักรใหมนําเขาในกลุมราคาต่ํา 
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ   

  
 สารนิพนธเรื่องการวิเคราะหตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา เพ่ือลดความสูญเปลา
ในกระบวนการผลิต กรณีศึกษาบริษัทผลิตเฟอรนิเจอรแบบน็อคดาวน โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือ
ศึกษากระบวนการผลิตและตนทุนการผลิตของ ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 รวมทั้งคนหาแนวทาง   
การปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดการใชทรัพยากรการผลิตในรูปของความสูญเปลาของเวลาที่ใชไป 
ดําเนินการศึกษาโดยใชแผนกผลิต ตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 เปนหนวยวิเคราะห ผูศึกษาแบง
การศึกษาออกเปน 4 สวน ไดแก 
 1. การศึกษาขอมูลของผลิตภัณฑ การผลิตตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 
 2. การศึกษากระบวนการผลิตโดยใชวิธีการสังเกตการณ จดบันทึก และถายวีดิโอ 
 3. การลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 
 4. การคิดตนทุนการผลิต 
 โดยดําเนินการศึกษาวิธีการดําเนินงานของบริษัท และการไหลของสายธารคุณคาตั้งแต
วัตถุดิบจนถึงสินคาไปถึงมือลูกคา ซึ่งในกรณีศึกษาไดเลือกผลิตภัณฑ ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 
มาทําการศึกษา ดําเนินการศึกษาขั้นตอนการทํางานของการผลิต ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 
ตั้งแตเร่ิมกระบวนการแรกในการผลิต จนถึงกระบวนการสุดทายซ่ึงเปนสินคาที่ถูกบรรจุลงใน
กลองกระดาษพรอมสงใหแกลูกคาทั้งในและตางประเทศ 
 ในการศึกษาตนทุนที่เกิดขึ้นในการผลิต โดยเขาไปศึกษากระบวนการผลิต ทั้งกระบวนการ
หลักและกระบวนการยอย โดยทําการจับเวลาในแตละกิจกรรมที่เกิดขึ้นของแตละหนวยการผลิต 
หลังจากนั้นจึงหาขอมูลเกี่ยวกับคาแรง ของพนักงานในจุดที่เกิดกิจกรรมขึ้นของแตละกิจกรรม
และนํามาคํานวณตนทุนตามทฤษฏี TDABC และมีการขอขอมูล Overhead Cost กับโรงงาน
เพ่ือนํามาคํานวณ Overhead Cost ตามหนวยเวลาที่จํานํามาใชจริง 
 
ข้ันตอนการศึกษาและการดําเนินการ 
 ผูศึกษาไดแบงขั้นตอนการดําเนินงานออกเปน 10 ขั้นตอน มีรายละเอียดดังนี้ 
 1. ศึกษา ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 อยางละเอียดโดยเริ่มจากการศึกษาจากแบบ 
(Drawing) เพ่ือใหเขาใจถึง 
  1.1 โครงสรางของ ตูเสื้อผา วัสดุที่ใช อุปกรณประกอบ 
  1.2 รายละเอียดที่ตองใชเพ่ือผลิต จากใบรายการวัตถุดิบ (Bill of Material) และ
ตนทุนของวัตถุดิบแตละชนิด เพ่ือนํามาใชคํานวณตนทุนวัตถุดิบ (Material Cost) 
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 2. ศึกษาขั้นตอนการผลิต กระบวนการผลิต โดยสอบถามจากทีมงานฝายผลิต และ
แผนกวางแผนการผลิต 
 3. รวบรวมขอมูลดานแรงงานที่เก่ียวของทั้งหมดที่เก่ียวกับการผลิต ตูเสื้อผา รหัส 
WR-013-2 โดยขอมูลจากฝายทรัพยากรบุคคลของบริษัท และนําขอมูลมาเพ่ือที่จะคํานวณ
ตนทุนดานแรงงาน (Labor Cost) 
 4. รวบรวมขอมูลที่เปนตนทุนของโรงงานที่เก่ียวของกับการผลิต ที่เปนตนทุนคงที่ 
(Fixed Cost) และตนทุนผันแปรผัน (Variable Cost) เพ่ือนําไปคํานวณคาโสหุย (Overhead 
Cost) 
 5. ศึกษากิจกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และจับเวลาในแตละกิจกรรม 
 6. คํานวณตนทุนที่เกิดขึ้นตามกิจกรรมเกณฑเวลา 
 7. วิเคราะหและสรุปผลการศึกษา พรอมทั้งวิธีการปรับปรุง 
 8. ทําการจับเวลาอีกคร้ัง หลังการปรับปรุง 
 9. เปรียบเทียบตนทุนที่เกิดขึ้น กอนและหลังปรับปรุง 
 10. จัดทํารูปเลมสารนิพนธ 
 
เครื่องมือและวิธีการในการรวบรวมขอมูล 
 ผูศึกษาไดแบงเครื่องมือในการรวบรวมขอมูลโดยแยกตามประเภทของขอมูลที่
ตองการไดเปน 3 ประเภท และมีวิธีการรวบรวมขอมูลดังนี้ 
  
 วิธีการเก็บขอมูล 
 1. ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงาน ลักษณะการไหลของงานตั้งแตเร่ิมจนจบกระบวนการ 
โดยผูศึกษาไดเขาไปดูโรงงานและสํารวจ สอบถาม จดบันทึก จนม่ันใจวาเขาใจกระบวนการหลัก
ของการผลิต ตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 และศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิต ของผลิตภัณฑนี้ 
 2. การคํานวณตนทุน โดยใชทฤษฎีตนทุนฐานกิจกรรม และเกณฑเวลา (Time-Driven 
Activity-Based Costing : TDABC) ในการวิเคราะหตนทุนที่เกิดขึ้น เพ่ือคํานวณตนทุนแรงงาน
และคาใชจายตางๆ ที่เก่ียวของกับกระบวนการในการจับตนทุนที่เกิดขึ้น และใชหลักการศึกษา
การเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time Study) มาเขียนเปนแผนภูมิการไหลของชิ้นสวน  
 3. การนําขอมูลมาวิเคราะห เพ่ือลดกระบวนการผลิตที่ใชเวลาการรอคอยการผลิตมาก 
โดยใช 7 Wastes ในการวิเคราะหลดความสูญเปลาที่เกิดในกระบวนการ และทําการปรับปรุง
ดวยหลักการ ECRS ตอไป 
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บทที่ 4 
ผลการศึกษา และขอเสนอแนะ 

 
 จากการดําเนินการตามระเบียบวิธีการศึกษาในบทที่ 3 ทําใหไดคําตอบตามวัตถุประสงค
ของการศึกษา 4  ขอ โดยมีผลสรุปผลการศึกษาดังนี้ 
 
ผลการศึกษา 
 กระบวนการผลิตตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 
 กระบวนการผลิตตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 ประกอบไปดวยแผนกหลักของการผลิต 4 
แผนก คือ 
 1. แผนกตัด ประกอบไปดวยจํานวน 4 เคร่ืองจักร โดยแตละเครื่องจักรมีคุณสมบัติใน
การตัดที่เหมือนกัน และมีกระบวนการยอยในสวนของการซอยไม ซึ่งใชจํานวนคนงานในการตัด
ตอเคร่ือง จํานวน 3 คน  
 

 
 

รูปที่ 3 แผนกตัด 
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 2. แผนกปดขอบ ประกอบไปดวยจํานวน 7 เคร่ืองจักร โดยแตละเครื่องจักรมีคุณสมบัติ
ที่แตกตางกันแลวแตตามการใชงาน คือ สามารถปดขอบและ Router ไปพรอมกันได หรือสามารถ
ปดขอบพรอมกันทั้ง 2 ดาน และยังมีเครื่องปดขอบที่ตองใชคนเปนผูปดขอบ ซึ่งใชจํานวนคนงาน 
ในการปดครอบตอเคร่ือง จํานวน 3 คน  
 

 
 

รูปที่ 4 แผนกปดขอบ 
 
 3. แผนกเจาะ ประกอบไปดวยจํานวน 6 เครื่องจักร โดยแตละเครื่องจักรมีคุณสมบัติ
ในการเจาะที่เหมือนกัน ซึ่งใชจํานวนคนงานในการเจาะตอเครื่อง จํานวน 3 คน และยังมีเครื่อง
ปดเจาะขนาดเล็กที่สามารถใชคนงาน 1 คนตอหน่ึงเครื่องได  
 

 
 

รูปที่ 5 แผนกเจาะ 
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 4. แผนกแตงสี ดําเนินงานโดยคน ในการแตงสี ขัด เช็ด แผนไมใหสวยงาม โดยมี
พนักงานในการแตงสี จํานวน 45 คน โดยใชพนักงานในการแตงสีตูเสื้อผา จํานวน 15 คน 
 

 
 

รูปที่ 6 แผนกแตงส ี
 
 5. แผนก Packing ดําเนินงานโดยคน ในบรรจุจํานวนชิ้นไมที่ตองการในการผลิตตูเสื้อผา 
โดยมีพนักงานในแผนก 35 คน แตมีการใชพนักงานในการ Packing ตูเสื้อผาจํานวน 16 คน 
 

 
 

รูปที่ 7 แผนก Packing 
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รูปที่ 9 กระบวนการผลิตตูเสือ้ผา รหัส WR-013-2 
 
การศึกษางานและการศึกษาเวลา 
  เพ่ือใหเขาใจการเคลื่อนไหวของพนักงานในแตละกิจกรรม และทําความเขาใจของ
รอบการทํางาน  (Cycle) ของแตละกิจกรรมวามีการเร่ิม และจบ ณ จุดใด แลวจึงนําขั้นตอน
ตางๆ มาเขียนเปนแผนภูมิการไหลของกระบวนการ แตละชิ้นสวน ดังตารางที่ 5 ถึงตารางที่ 25 
 นอกจากนี้ยังศึกษาเวลาในกระบวนการ (Time Study) และทําการจับเวลาในทุกๆ 
กระบวนการตั้งแตตนจนจบ นําขอมูลที่ไดมาจดบันทึก ดังนี้ 
 การผลิตตูเส้ือผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 ประกอบไปดวย จํานวนไม 21 ชิ้นสวนดัง
ตารางที่ 3 
 

กระบวนการตัด

กระบวนการปดขอบ

กระบวนการเจาะ

กระบวนการแตงสี

กระบวนการ Packing

กระบวนการซอยไม

กระบวนการเบ้ิลไม

กระบวนการอัดเฟรม

กระบวนการเซาะรอง
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ตารางที่ 3 ขั้นตอนการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 

 
 
 การศึกษาขอมูลการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 มีคําสั่งผลิตจํานวน 400 ตู 
โดยผูทําวิจัยไดทําการศึกษาการเคลื่อนไหวของแตละกิจกรรม และไดทําการจับเวลาโดยมีการ
จับเวลาชิ้นงานจํานวน 30 ชุดของแตละกิจกรรม (แผนก) เพ่ือใหเห็นความแตกตางของการ
เคลื่อนยาย และการทํางาน ในการหาแนวทางเพื่อลดความสูญเปลาในแตละกิจกรรม และจึงนํา
เวลาที่ไดมารวบรวมเพ่ือที่จะนําไปคํานวณตามทฤษฏี ตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา 
(Time-Driven Activity-Based Costing:TDABC) ดังตารางที่ 4 การจับเวลาในการผลิตตูเส้ือผา 
3 บาน ITEM:WR-013-2 โดยมีจํานวนการผลิตในชวงที่ดําเนินการเก็บขอมูลทั้งส้ิน จํานวน 400 ตู 
 
 

No. ชื่อชิ้นสวน วัสดุ ตัด ซอย อัดเฟรม เบ้ิล เซาะรองปดขอบ เจาะ แตงสี Packing
1 แผนบน PB        

2 แผนขางซาย,ขวา PB      

3 แผนตั้งกลางใหญ PB     

4 แผนตั้งกลางเล็ก PB     

5 แผนลาง PB      

6 แผนคานขา PB     

7 แผนยึดคานขา PB     

8 แผนยึดหลังใหญ PB      

9 แผนจับราวแขวนกางเกง PB     

10 แผนบนลิ้นชัก PB      

11 แผนบานเปดซาย/ขวาML PB     

12 แผนเฟรมบานเปดใน PB        

13 แผนเฟรมบานเปดใน PB   

14 แผนเฟรมบานเปดใน MDF   

15 แผนหนาลิ้นชัก PB      

16 แผนขางลิ้นชักซาย,ขวา PB      

17 แผนหลังลิ้นชัก PB      

18 แผนกั้นบาน PB     

19 แผนพื้นลิ้นชัก MDF  

20 แผนปดหลัง MDF  

21 แผนปดหลัง MDF  
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ตารางที่ 4 การจับเวลาเปนวินาทีในการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 จํานวน 1 ตัว  

  
 
 
 
 
 
 
 

รอ ตัด รอ เบ้ิล
ตัด

เฟรม

กระจก

รอ

อัด

เฟรม

กระจก

รอ Rounter รอ

ปด

ขอบ

ดาน

กวาง

รอ
ปด

ขอบ

ดานยาว
รอ

ปด

ขอบ

ดาน

ยาว &

rounter

รอ
ปดขอบ

และทํา

มุม
รอ เจาะ 1 รอ เจาะ 2 รอ แตงสี รอ แพ็คก้ิง

1 แผนบน 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 แผนขางซาย,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
แผนขางซาย,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 แผนตั้งกลางใหญ PB 2.3 9 20.7 20.5 5 8 3 9 3 16.5 8.92 9.5 115.42
4 แผนตั้งกลางเล็ก PB 2.3 9 23.7 15.5 7 8 3.9 10.5 2 6.86 88.76

5 แผนลาง PB 2.3 9 34.7 16.5 5 8 3 10 6.5 13 2 6.86 116.86
6 แผนคานขา PB 2 5 16.50 13.98 4 8 3 9 2 12.5 2 6.86 84.84

แผนคานขา PB 2 5 16.50 13.98 4 8 3 9 2 12.5 2 6.86 84.84
7 แผนยึดคานขา PB 2 5 16.5 14.7 7 8 3 11.5 2 6.86 76.56

8 แผนยึดหลังใหญ PB 0.2 2.25 34.7 16.5 7 9 16 18.5 2 6.86 113.01
แผนยึดหลังใหญ PB 0.2 2.25 34.7 16.5 7 9 16 18.5 2 6.86 113.01
แผนยึดหลังใหญ PB 0.2 2.25 34.7 16.5 7 9 16 18.5 2 6.86 113.01

9 แผนจับราวแขวนกางเกง PB 0.5 2.4 15.5 9.98 7 8 1 13.5 2 6.86 66.74
10 แผนบนล้ินชัก PB 2.3 9 20.7 16.5 5 9.38 5 10.75 1 13.5 2 6.86 101.99

11 แผนบานเปดซาย/ขวาML PB 1 2.4 16.50 13.90 16.50 14.09 5 5 6 18.5 4.84 9.41 113.14
แผนบานเปดซาย/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 แผนเฟรมบานเปดใน 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
แผนเฟรมบานเปดใน 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 แผนเฟรมบานเปดใน PB 2 5 1 11.63 19.63
แผนเฟรมบานเปดใน PB 2 5 1 11.63 19.63

14 แผนเฟรมบานเปดใน MDF 1 2.4 1 11.62 16.02
15 แผนหนาล้ินชัก 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

แผนหนาล้ินชัก 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 แผนขางล้ินชักซาย,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
แผนขางล้ินชักซาย,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
แผนขางล้ินชักซาย,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
แผนขางล้ินชักซาย,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 แผนหลังล้ินชัก PB 2.3 9 7.88 6.62 8.44 6.28 7 12.25 0.5 14 2 6.86 83.13
แผนหลังล้ินชัก PB 2.3 9 7.88 6.62 8.44 6.28 7 12.25 0.5 14 2 6.86 83.13

18 แผนก้ันบาน PB 2.3 9 14.46 12.76 7 12.25 0.5 14 2 6.86 81.13
19 แผนพื้นล้ินชัก MDF 0.5 2.4 2 6.86 11.76

แผนพื้นล้ินชัก MDF 0.5 2.4 2 6.86 11.76
20 แผนปดหลัง MDF 0.8 3.6 2 6.86 13.26

แผนปดหลัง MDF 0.8 3.6 2 6.86 13.26
แผนปดหลัง MDF 0.8 3.6 2 6.86 13.26

21 แผนปดหลัง 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 แตงสี แผนกแพ็คก้ิงเจาะ 

No. ช่ือช้ินสวน วัสดุ

แผนกปดขอบ
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ตารางที่ 5 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนบน 

 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 18
เคล่ือนยาย 19
รอคอย 18
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.65
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 2.5
ตัดช้ินงาน 1 3.5
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.27
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.65
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.27
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5
แผนกเบ้ิลไม

ขนยายช้ินงานรอการเบ้ิลไมทั้ง 4 ดาน 1 14 5.2
ทําการเบ้ิลไมทั้ง 4 ดานโดยคน 1 25
ขนวางช้ินงานที่เบ้ิลไมแลว 1 2 1
รอการขนยายช้ินงาน 1 3.6
ขนยายช้ินงาน 1 8 3
แผนกปดขอบ และเซาะรองไม

รอการขนยายช้ินงาน 1 12
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเซาะรองไม 1 8
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเซาะรองไม 1 4.5
ทําการเซาะรองไม 1 8.5
ขนวางช้ินงานที่เซาะรองแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

1. แผนบน PB

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 5 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนบน (ตอ) 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 18
เคล่ือนยาย 19
รอคอย 18
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

รอการขนยายช้ินงาน 1 10
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 10
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานกวาง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2
รอการขนยายช้ินงาน 1 18
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 12
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2
รอการขนยายช้ินงาน 1 10
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 10
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงานและทํามุมมนไม 1 ดานยาว 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ และทํามุมมนไม 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 5
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1.5
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

1. แผนบน PB

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 5 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนบน (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 18
เคล่ือนยาย 19
รอคอย 18
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะ 1 1.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4.5
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5
แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 2.68
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 13.52
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1
แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

1. แผนบน PB

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 6 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนขางซาย, ขวา 

 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 3 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรงุ ลดลง

ปฏิบัติงาน 14
เคล่ือนยาย 14
รอคอย 15
ตรวจสอบ 7
เก็บ 1

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.65
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 3.5
ตัดช้ินงาน 1 2.43
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.27
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.65
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5
แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 15.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 8.61
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 6
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

2. แผนขางซาย,ขวา PB

15*500*1970

Packing  1-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 6 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนขางซาย, ขวา (ตอ) 

 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 3 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรงุ ลดลง

ปฏิบัติงาน 14
เคล่ือนยาย 14
รอคอย 15
ตรวจสอบ 7
เก็บ 1

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

รอการขนยายช้ินงาน 1 12.06
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 12.06
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานกวาง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 6
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 2.25
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4.5
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.7
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2.5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบสอง 1 2
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4.5
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

2. แผนขางซาย,ขวา PB

15*500*1970

Packing  1-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 6 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนขางซาย, ขวา (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 3 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรงุ ลดลง

ปฏิบัติงาน 14
เคล่ือนยาย 14
รอคอย 15
ตรวจสอบ 7
เก็บ 1

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

ทําการแตงสี 1 13.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 4
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 2.4
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 6.5
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 2.52
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

2. แผนขางซาย,ขวา PB

15*500*1970

Packing  1-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 7 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนตั้งกลางใหญ 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.65
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 3.5
ตัดช้ินงาน 1 2.43
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.27
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.65
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 15.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 5.2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 8
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 3
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4

3. แผนตั้งกลางใหญ PB

15*475*1875

Packing  1-3

หมายเหตุ

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ
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ตารางที่ 7 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนตั้งกลางใหญ (ตอ) 

 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบสอง 1 2.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 13.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 4
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 2.4
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 6.5
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 2.52
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

3. แผนตั้งกลางใหญ PB

15*475*1875

Packing  1-3

หมายเหตุ

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ
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ตารางที่ 8 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนตั้งกลางเล็ก 

\ 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานกวาง

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 10
รอคอย 11
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.65
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 3.5
ตัดช้ินงาน 1 2.43
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.27
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.65
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5
แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 15.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 8.2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1.5
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานกวาง 1 4
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 6
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 5
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1.5
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะ 1 2.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 3

4. แผนตั้งกลางเล็ก PB

15*475*362

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 8 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนตั้งกลางเล็ก (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานกวาง

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 10
รอคอย 11
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 3.9
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 7.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

4. แผนตั้งกลางเล็ก PB

15*475*362

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 9 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนลาง 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.65
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 3.5
ตัดช้ินงาน 1 2.43
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.27
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.65
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5
แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 20.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 14.2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3
แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 2
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

5. แผนลาง PB

15*500*1317

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 9 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนลาง (ตอ) 

 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.5
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2.5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบสอง 1 3
ทําการเจาะช้ินงาน 1 5.5
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5
แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 6.5
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 9.7
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1
แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

5. แผนลาง PB

15*500*1317

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 10 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนคานขา 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 
(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.5
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.5
ตัดช้ินงาน 1 1.5
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.2
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.5
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5
แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 10.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 6
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1.2
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 3.28
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 1
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 2
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4

6. แผนคานขา PB

15*80*1317

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 10 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนคานขา (ตอ) 

 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 
(เมตร) (นาที)

ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.5
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2.5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบสอง 1 3.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 2
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 9.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

6. แผนคานขา PB

15*80*1317

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 11 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนยึดคานขา  

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 1 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 10
รอคอย 11
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.5
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.5
ตัดช้ินงาน 1 1.5
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.2
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.5
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 10.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 6
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 2.2
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 3
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 4
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 3
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะ 1 2.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 3.5

7.แผนยึดคานขา PB

15*80*464

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 11 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนยึดคานขา (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 1 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 10
รอคอย 11
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 8.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

7.แผนยึดคานขา PB

15*80*464

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 12 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนยึดหลังใหญ 

 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 3 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 9
รอคอย 9
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.2
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.5
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.5
ตัดช้ินงาน 1 0.45
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5
แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 20.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 14.2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 4
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 3
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 2.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4.5
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

8. แผนยึดหลังใหญ PB

15*80*1317

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 12 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนยึดหลังใหญ (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 3 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 9
รอคอย 9
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 16
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 15.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1
แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

8. แผนยึดหลังใหญ PB

15*80*1317

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 13 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนจับราวแขวนกางเกง 

 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 9
รอคอย 9
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.5
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.5
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.5
ตัดช้ินงาน 1 0.6
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 8
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 7.5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว 1 1.98
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 3
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 4
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 3
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะ 1 2.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 3.5
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

9. แผนจับราวแขวนกางเกง PB

15*80*426

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 13 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนจับราวแขวนกางเกง (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 9
รอคอย 9
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 10.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1
แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

9. แผนจับราวแขวนกางเกง PB

15*80*426

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 14 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนบนลิ้นชัก 

 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.65
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 3.5
ตัดช้ินงาน 1 2.43
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.27
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.65
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 15.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 5.2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 2
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 4.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 6
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 2.88
ทําการเจาะช้ินงาน 1 4.5

10. แผนบนล้ินชัก PB

15*475*876

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 14 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนบนลิ้นชัก (ตอ) 

 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบสอง 1 3.25
ทําการเจาะช้ินงาน 1 6
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 10.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

10. แผนบนล้ินชัก PB

15*475*876

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 15 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนบานเปดซาย/ขวา 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 12
เคล่ือนยาย 11
รอคอย 12
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.5
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.5
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.5
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.5
ตัดช้ินงาน 1 0.6
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 10.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 6
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1.5
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว 1 3.4
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 4
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3
รอการขนยายช้ินงาน 1 8.25
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 8.25
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 2.09
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานกวาง 1 3
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3

11.แผนบานเปดซาย/ขวา PB

16*446*1888

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 15 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนบานเปดซาย/ขวา (ตอ) 

 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 12
เคล่ือนยาย 11
รอคอย 12
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 1
ทําการเจาะช้ินงาน 1 2
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 6
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 15.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสแีลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 2
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 1.42
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 6.41
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 1.42
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

11.แผนบานเปดซาย/ขวา PB

16*446*1888

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 16 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนเฟรมบานเปดใน 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรงุ ลดลง

ปฏิบัติงาน 17
เคล่ือนยาย 15
รอคอย 14
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.25
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.3
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.25
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.4
ตัดช้ินงาน 1 2 0.4
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.2
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกประกอบเฟรมกระจก

ขนยายช้ินงานรอตัดเฟรมกระจก 1 16 6
รอ Setup เคร่ืองตัดไม 1 1.8
นําช้ินงานเขาเคร่ืองตัดไม 1 7.29
ตัดไมใหไดเฟรมที่ตองการ 1 15
ขนวางช้ินงานทีตัดแลว 1 3 6
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 1.8
ขนยายช้ินงานรอประกอบเปนบานกระจก 1 2 4
นําไมที่ตัดเปนเฟรมมาทากาว 1 3.5
ประกอบไมใหไดเปนเฟรมกระจก 1 4
นําเฟรมกระจกเขาเคร่ืองอัดกรอบกระจก 1 4
ขนวางช้ินงานที่ประกอบแลว 1 1 1.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ประกอบแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 18
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5

12.แผนเฟรมบานเปดใน PB

16*70*1520

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 16 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนเฟรมบานเปดใน (ตอ) 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 17
เคล่ือนยาย 15
รอคอย 14
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 5.99
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1.5
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 2.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 6
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2
รอการขนยายช้ินงาน 1 10.75
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 10.75
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 2.5
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 4
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 1
ทําการเจาะช้ินงาน 1 2
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 10.61
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2

12.แผนเฟรมบานเปดใน PB

16*70*1520

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 16 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนเฟรมบานเปดใน (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 17
เคล่ือนยาย 15
รอคอย 14
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

ทําการแตงสี 1 5.59
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 2
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 1.42
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 6.41
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 1.42
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

12.แผนเฟรมบานเปดใน PB

16*70*1520

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 16 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนเฟรมบานเปดใน (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชดุ 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน
เคล่ือนยาย
รอคอย
ตรวจสอบ
เก็บ

ระยะทาง เวลา 
(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอวัตถุดิบเพื่อมาใชงาน 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 1
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 1

นําแผนไมเขาเครื่องตัด 1 1

ตัดช้ินงาน 1 1.5
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 1
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกประกอบเฟรมกระจก

ขนยายชิ้นงานรอติดประกอบกระจก 1 16 6
นําชิ้นงาน มาทากาว 1 2.13
นําแผนกระจกวางลงบนชิ้นงาน 1 3
ตรวจสอบชิ้นงานท่ีติดกระจกเรียบรอยแลว 1 0.5
รอการขนยายชิ้นงานไปประกอบเฟรมกระจก 1 1

13. แผนเฟรมบานเปดใน PB

16*70*465

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

หมายเหตุ

Packing  3-3
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ตารางที่ 16 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนเฟรมบานเปดใน (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อชิ้นสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 1 ชิ้น ขนาด

การปดขอบ

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 4
เคลื่อนยาย 4
รอคอย 4
ตรวจสอบ 2
เก็บ 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.5

ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.5

รอ Setup เครื่องตัด 1 0.5

นําแผนไมเขาเครื่องตัด 1 0.5

ตัดช้ินงาน 1 0.6

ขนวางชิ้นงานท่ีตัดแลว 1 4 0.3

ตรวจสอบช้ินงานท่ีตัดแลว 1 0.5

แผนกประกอบเฟรมกระจก

ขนยายช้ินงานรอติดประกอบกระจก 1 16 6
นําชิ้นงาน มาทากาว 1 2.12
นําแผนกระจกวางลงบนชิ้นงาน 1 3
ตรวจสอบช้ินงานท่ีติดกระจกเรียบรอยแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงานไปประกอบเฟรมกระจก 1 1

14. แผนเฟรมบานเปดใน MDF
2.6*316*1372

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

หมายเหตุ

Packing  3-3
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ตารางที่ 17 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนหนาลิ้นชัก 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 17
เคล่ือนยาย 15
รอคอย 16
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.5
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 1
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.5
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 1
ตัดช้ินงาน 1 2
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 3
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 0.5
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 0.52
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 1.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 2.9
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 0.5
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 0.53
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 1.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 0.5

15.แผนหนาล้ินชัก PB

16*190*446

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 17 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนหนาลิ้นชัก (ตอ) 

 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 17
เคล่ือนยาย 15
รอคอย 16
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

รอการขนยายช้ินงาน 1 3.2
ขนยายช้ินงานรอเซาะรอง 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ือง 1 3.19
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเซาะรอง 1 3
ทําการเซาะรองไม 1 ดานยาว 1 5
ขนวางช้ินงานที่เซาะรองเรียบรอยแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เซาะรองเรียบรอยแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 2.65
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 2.65
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 0.6
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานกวาง 1 1.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 3
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 1

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 1.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 3.5

15.แผนหนาล้ินชัก PB

16*190*446

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 17 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนหนาลิ้นชัก (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 17
เคล่ือนยาย 15
รอคอย 16
ตรวจสอบ 8
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 8.2
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 2
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 1.42
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 6.41
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 1.42
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

15.แผนหนาล้ินชัก PB

16*190*446

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 18 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนขางลิ้นชักซาย, ขวา 

 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 4 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 13
เคล่ือนยาย 13
รอคอย 14
ตรวจสอบ 7
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.5
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.5
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.5
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.5
ตัดช้ินงาน 1 0.6
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 3.11
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 1
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 1.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 3.24
ขนยายช้ินงานรอเซาะรอง 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ือง 1 3.24
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเซาะรอง 1 2
ทําการเซาะรองไม 1 ดานยาว 1 2.5
ขนวางช้ินงานที่เซาะรองเรียบรอยแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เซาะรองเรียบรอยแลว 1 0.5

16. แผนขางล้ินชักซาย,ขวา PB

15*120*400

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 18 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนขางลิ้นชักซาย, ขวา (ตอ) 

 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 4 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 13
เคล่ือนยาย 13
รอคอย 14
ตรวจสอบ 7
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 3
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบแรก 1 3.5
ทําการเจาะช้ินงาน 1 5.73
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.5
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2.5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะรอบสอง 1 3.25
ทําการเจาะช้ินงาน 1 6
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 0.5
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 10.7
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1

16. แผนขางล้ินชักซาย,ขวา PB

15*120*400

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 18 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนขางลิ้นชักซาย, ขวา (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 4 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 13
เคล่ือนยาย 13
รอคอย 14
ตรวจสอบ 7
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

16. แผนขางล้ินชักซาย,ขวา PB

15*120*400

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 19 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนหลังลิ้นชัก 

 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.65
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 3.5
ตัดช้ินงาน 1 2.43
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.27
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.65
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 4
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 3.88
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 1.12
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 2
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 4.22
ขนยายช้ินงานรอเซาะรอง 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ือง 1 4.22
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเซาะรอง 1 1.28
ทําการเซาะรองไม 1 ดานยาว 1 3.5
ขนวางช้ินงานที่เซาะรองเรียบรอยแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เซาะรองเรียบรอยแลว 1 0.5

17.แผนหลังล้ินชัก PB

15*120*378

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 19 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนหลังลิ้นชัก (ตอ) 

 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนชิ้น:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 12
รอคอย 13
ตรวจสอบ 6
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 4
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2.5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะ 1 3.75
ทําการเจาะช้ินงาน 1 7
ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 0.5
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 10.7
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

17.แผนหลังล้ินชัก PB

15*120*378

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 20 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนก้ันบาน 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 10
รอคอย 11
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 1
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 2
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.65
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 3.5
ตัดช้ินงาน 1 2.43
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 2 0.27
รอการขนยายช้ินงาน 1 0.65
ขนยายช้ินงาน 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 9.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 4.96
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 2
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 3
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5.26
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 0.5

แผนกเจาะ

รอการขนยายช้ินงาน 1 4
ขนยายช้ินงานรอเจาะ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเจาะ 1 2.5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเจาะ 1 3.75
ทําการเจาะช้ินงาน 1 7

18.แผนก้ันบาน PB

15*60*876

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

หมายเหตุ

Packing  2-3
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ตารางที่ 20 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนก้ันบาน (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 1 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 9
เคล่ือนยาย 10
รอคอย 11
ตรวจสอบ 5
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

ขนวางช้ินงานที่เจาะแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่เจาะแลว 1 0.5

แผนกแตงสี

รอการขนยายช้ินงาน 1 0.5
ขนยายช้ินงานรอแตงสี 1 8 2
ทําการแตงสี 1 10.7
ขนวางช้ินงานที่แตงสีแลว 1 3 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่แตงสีแลว 1 1

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

18.แผนก้ันบาน PB

15*60*876

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

หมายเหตุ

Packing  2-3
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ตารางที่ 21 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนพ้ืนลิ้นชัก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 3
เคล่ือนยาย 4
รอคอย 5
ตรวจสอบ 2
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.5
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.5
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.5
ตัดช้ินงาน 1 0.6
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

19.แผนพื้นล้ินชัก MDF

2.6*386*392

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 22 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนปดหลัง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 3 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 3
เคล่ือนยาย 4
รอคอย 5
ตรวจสอบ 2
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.5
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.8
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.3
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.5
ตัดช้ินงาน 1 1.5
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

20.แผนปดหลัง MDF

2.6*379*1325

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 22 แผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไม แผนปดหลัง (ตอ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือชิ้นสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรงุ ลดลง

ปฏิบัติงาน 3
เคล่ือนยาย 4
รอคอย 5
ตรวจสอบ 2
เก็บ 1

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกตัด

รอแผนไมเพื่อมาผลิต 1 0.3
ขนยายแผนไมเขาสูแผนกตัด 1 8 0.8
รอ Setup เคร่ืองตัด 1 0.2
นําแผนไมเขาเคร่ืองตัด 1 0.53
ตัดช้ินงาน 1 0.56
ขนวางช้ินงานที่ตัดแลว 1 4 0.3
ตรวจสอบช้ินงานที่ตัดแลว 1 0.5

แผนก Packing

รอการขนยายช้ินงาน 1 1
ขนยายช้ินงานรอ Packing 1 5 1
รอ Packing 1 0.5
Packing ช้ินงานลงกลอง 1 3.86
รอตรวจสอบหลัง Packing 1 0.5
ตรวจสอบงานหลัง Packing 1 1
เก็บเขาคลังสินคา 1 1

21.แผนปดหลัง MDF

2.6*530*1325

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

Packing  2-3

หมายเหตุ
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การคํานวณตนทุนการผลิต 
 ขอมูลที่จะตองนํามาใชในการศึกษาประกอบดวย 
 1. คาแรงของพนักงานในแตละแผนกการผลิต  
 2. คาใชจายตางๆ ของโรงงาน  
 3. คาวัตถุดิบทางตรง 
โดยไดทําการศึกษาขอมูลเพ่ิมเติมดังน้ี 
 
คาแรงของพนักงานในแตละแผนกการผลิต 
 เม่ือไดทําการจับเวลา จึงนํามาคํานวณเพื่อหาคาแรงทั้งหมด โดยขอมูลที่ได ขอจาก
ฝายทรัพยากรบุคคล ไดคาแรงตอวันของผูปฏิบัติงานแผนกผลิต โดยไดทําการเก็บขอมูลในชวง
เดือน ธันวาคม 2560 ถึง กุมภาพันธ 2561 และในชวงเดือนพฤษภาคม 2561 ถึง กรกฎาคม 
2561 โดยจํานวนชั่วโมงทํางานคิดจาก 8 ชั่วโมงตอวัน หักเวลาพัก 1 ชั่วโมง จึงไดจํานวนชั่วโมง
การทํางานที่ยอมรับได = 7 ชั่วโมงตอวัน 
 
ตารางที่ 23 การคํานวณตนทุนคาแรงการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2  

 
 
 จากตารางที่ 23  ทําใหไดคาแรงในการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 จํานวน   
1 ตัว = 245.88 บาท ดังน้ัน ตนทุนคาแรงการผลิตตูเส้ือผาจํานวน 400 ตู = 98,350.33 บาท 
ทั้งน้ี ขอยกตัวอยางที่ใชในการคํานวณ ของกระบวนการตัด คือ คาแรง/นาที/คน มาจากคาแรง
ตอวันหารดวยเวลาการทํางาน  = 335 บาท/420 นาที  เทากับ 0.80 บาท และนํามาหาคาแรง
โดยรวมโดย ใชเวลาในการผลิต และจํานวนคนที่ใช มาเปนตัวคํานวณ = 0.80*6.80*3 คาแรง
รวมของกระบวนการตัดจะเทากับ 16.27 บาท 
 
 

ช่ือกระบวนการ
เวลาการผลิต

(นาที:ตู)
คาแรง/วัน จํานวนคน คาแรง/นาที/คน คาแรงรวม

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการตัด (นาที) 6.80 335 3 0.80 16.27
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการปด (นาที) 21.95 315 3 0.75 49.39
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการเจาะ (นาที) 8.82 315 3 0.75 19.85
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการแตงสี(นาที) 8.44 305 15 0.73 91.94
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการแพ็ค (นาที) 5.89 305 16 0.73 68.44

รวมคาแรงตอตู 51.90 245.88

รวมคาแรงตอการผลิต 400 ตู 98,350.33     
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คาโสหุย ของโรงงาน 
 คาใชจายตางๆ ของโรงงาน แบงเปนคาโสหุย (Overhead Cost) ของการผลิตตู
เส้ือผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 ชวงเดือน ธันวาคม 60 - กุมภาพันธ 61 ดังตารางที่ 24 และ 
ชวงเดือน พฤษภาคม 61 - กรกฎาคม 61 ดังตารางที่ 25 
 
ตารางที่ 24 คาโสหุย (Overhead Cost) ตอเดือนที่เกิดขึ้นในโรงงาน (จํานวนเงินเฉลี่ยจาก 

ธันวาคม 60 - กุมภาพันธ 61) 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จํานวนเงิน/เดือน

(บาท/เดือน)

วัสดุส้ินเปลือง อุปกรณการผลิต ( กาว,สี,โฟม,สติ๊กเกอร) 650,158.30        

วัสดุส้ินเปลือง,อุปกรณการผลิต (เฉพาะใบเล่ือย) 1,567.53           

 วัสดุหีบหอ 961,687.35        

 คาจางปดผิวพีวีซี 179,274.00        

คาจางตัดขอบพีวีซี 12,515.06         

คาลับคมใบเล่ือย 29,719.83         

คาไฟฟา-โรงงาน 419,028.50        

คาซอมแซมบํารุงรักษา-เครื่องจักรและอุปกรณ-โรงงาน ( สําหรับเปล่ียนหรือซอมทันที) 92,139.13         

คาซอมแซมบํารุงรักษา-อ่ืนๆ-โรงงาน 11,352.50         

คาจางเขียนแบบ 5,633.33           

คาใชจายอ่ืนๆ-โรงงาน 10,161.67         

คานํ้ามัน โฟรคลิฟ 13,293.33         

รวมคาโสหุย (Overhead) 2,386,530.53       

รายการ
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ตารางที่ 25 คาโสหุย (Overhead Cost) ตอเดือนที่เกิดขึ้นในโรงงาน (จํานวนเงินเฉลี่ยจาก 
พฤษภาคม 61 - กรกฎาคม 61) 

 
 
ตารางที่ 26 คาโสหุย (Overhead Cost)ตอเดือนที่เกิดขึ้นในโรงงานโดยเฉลี่ยจากชวงเดือน

ธันวาคม 2560 ถึง 2561 และในชวงเดือนพฤษภาคม 2561 ถึง กรกฎาคม 2561 

 

จํานวนเงิน/เดือน

(บาท/เดือน)

วัสดุส้ินเปลือง อุปกรณการผลิต ( กาว,สี,โฟม,สติ๊กเกอร) 776,331.65        

วัสดุส้ินเปลือง,อุปกรณการผลิต (เฉพาะใบเล่ือย) 10,822.39         

 วัสดุหีบหอ 1,338,536.96     

 คาจางปดผิวพีวีซี 182,226.29        

คาจางตัดขอบพีวีซี 15,711.23         

คาลับคมใบเล่ือย 57,551.97         

คาไฟฟา-โรงงาน 833,046.42        

คาซอมแซมบํารุงรักษา-เครื่องจักรและอุปกรณ-โรงงาน ( สําหรับเปล่ียนหรือซอมทันที) 81,430.48         

คาซอมแซมบํารุงรักษา-อ่ืนๆ-โรงงาน 32,988.96         

คาจางเขียนแบบ 4,839.31           

คาใชจายอ่ืนๆ-โรงงาน 167,264.03        

คานํ้ามัน โฟรคลิฟ 41,107.71         

รวมคาโสหุย (Overhead) 3,541,857.40       

รายการ

จํานวนเงิน/เดือน

(บาท/เดือน)

วัสดุส้ินเปลือง อุปกรณการผลิต ( กาว,สี,โฟม,สติ๊กเกอร) 713,244.97        

วัสดุส้ินเปลือง,อุปกรณการผลิต (เฉพาะใบเล่ือย) 6,194.96           

 วัสดุหีบหอ 1,150,112.15     

 คาจางปดผิวพีวีซี 180,750.15        

คาจางตัดขอบพีวีซี 14,113.14         

คาลับคมใบเล่ือย 43,635.90         

คาไฟฟา-โรงงาน 626,037.46        

คาซอมแซมบํารุงรักษา-เครื่องจักรและอุปกรณ-โรงงาน ( สําหรับเปล่ียนหรือซอมทันที) 86,784.80         

คาซอมแซมบํารุงรักษา-อ่ืนๆ-โรงงาน 22,170.73         

คาจางเขียนแบบ 5,236.32           

คาใชจายอ่ืนๆ-โรงงาน 88,712.85         

คานํ้ามัน โฟรคลิฟ 27,200.52         

รวมคาโสหุย (Overhead) 2,964,193.96       

รายการ
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 เม่ือได Overhead โดยจํานวนเงินเฉลี่ยคาโสหุยจาก ชวงเดือนธันวาคม 2560 ถึง 
กุมภาพันธ 2561 และในชวงเดือนพฤษภาคม 2561 ถึงกรกฎาคม 2561 เปนจํานวน 2,964,193.96 
บาท/เดือน แลวจึงนํามาคํานวณ Overhead เฉลี่ยตอพ้ืนที่ โดยคิดจากพ้ืนที่เฉพาะสวนโรงงาน 
คือ 16,000 ตารางเมตร จะได Overhead เฉลี่ยตอเดือนตอตารางเมตร = 185.26 บาทตอเดือน
ตอตารางเมตร แตตอวันคือ หา Overhead ตอวันโดยหารดวย 26 และหา Overhead ตอชั่วโมง
โดยการหารดวย 7 (ชั่วโมงการทํางานที่ยอมรับได) ดังตารางที่ 27 
 
ตารางที่ 27 การเฉลี่ย Overhead  

 
 
 เม่ือได Overhead Cost แลว จึงทําการเฉลี่ยโดยใชพ้ืนที่ทํากิจกรรมเปนการเฉลี่ยคา 
Overheadของแตละกิจกรรมน้ัน ดังตารางที่ 28 
 โดยจากการสํารวจและสอบถามเกี่ยวกับพื้นที่การใชงาน และพ้ืนที่การใชงานในแตละ
กระบวนการวาขนาดที่ใชเปนจํานวนพ้ืนที่เทาไหร พ้ืนที่เฉพาะสวนโรงงาน คือ 16,000 ตารางเมตร 
 
ตารางที่ 28 การคิด OH จากการหาพ้ืนที่ของแตละแผนก 

 
 
 
 
 

Overhead เฉล่ียตอเดือน (2,964,193.96/16,000 ตารางเมตร) 185.26 บาท/เดือน/ตารางเมตร
Overhead เฉล่ียตอวัน (185.26/26 วัน) 7.13 บาท/วัน/ตารางเมตร
Overhead เฉล่ียตอช่ัวโมง (7.13/7 ช่ัวโมง) 1.02 บาท/ช่ัวโมง/ตารางเมตร

พื้นท่ี OH/ชม. OH/นาที

 (ตร.ม.)  แตละแผนก  แตละแผนก

ตัด 1.02 2,600.00    2,652.00    44.20          
ปดขอบ 1.02 1,340.00    1,366.80    22.78          
เจาะ 1.02 2,920.00    2,978.40    49.64          
แตงสี 1.02 740.00       754.80      12.58          
แพ็คก้ิง 1.02 800.00       816.00      13.60          
พื้นที่สวนกลางที่ใชรวมกัน 1.02 2,400.00    2,448.00    40.80          
หนวยงานอื่นๆ 1.02 5,200.00    5,304.00    88.40          

OH/ชม./ตรม.แผนก
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ตารางที่ 29 การคิด OH ตอกิจกรรมของแตละแผนก 

 
  
 จากตารางที่ 29 ทําใหไดคาใชจายในการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 จํานวน 
1 ตัว = 1,424.69 บาท ดังนั้น ตนทุนคาแรงการผลิตตูเสื้อผาจํานวน 400 ตู = 569,876 บาท 
 
คาวัตถุดิบทางตรง 
 คาวัตถุดิบทางตรง โรงงานไดมีการแบงเปนคาวัตถุดิบทางตรง ของแตละแผนก ดังนี้ 
 แผนกตัด วัตถุดิบทางตรง คือ ไม PB ขนาด 1350x600x1900 มม.  
 แผนกปดขอบ วัตถุดิบทางตรง คือ แผนปดขอบ PVC และกาวปดขอบตรง 
 แผนกแตงสี วัตถุดิบทางตรง คือ ทินเนอร 3A 
 แผนกแพคก้ิง กลองลูกฟูก กระดาษ 5 ชั้น 
 โดยสามารถแสดงรายละเอียดของรายการวัตถุดิบทางตรง ไดตามตารางที่ 30 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

OH ตอกิจกรรม OH/นาที OH/บาท

(นาที)  แตละแผนก  แตละแผนก

ตัด 6.80 44.20              300.56             

ปดขอบ 21.95 22.78              500.02             

เจาะ 8.82 49.64              437.82             

แตงสี 8.44 12.58              106.18             

แพ็คกิ้ง 5.89 13.60              80.10               

รวม Overhead ในการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 1,424.69             

แผนก
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ตารางที่ 30 วัตถุดิบทางตรง 

 
 
 จากการศึกษาขอมูลกระบวนการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 และนํามา
ประยุกตใชกับทฤษฏีตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (Time-Driven Activity-Based 
Costing:TDABC) ทําใหทราบวาตัวผลักดันตนทุน คือ 

1. วัตถุดิบทางตรง ตัวผลักดันตนทุนคือ ปริมาณการใช  
2. คาแรงงานโดยตรง ตัวผลักดันตนทุนคือ เวลาที่ใชในการผลติ  
3. คาโสหุย ตัวผลักดันตนทุน คือ พ้ืนที่และเวลาที่ใชในการผลิต  

ทั้งน้ีสามารถคํานวณตนทุนของการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 จํานวน 1 ตู คือ 
 • วัตถุดิบทางตรง = 1,813.91 บาท 
 • คาแรงงานทางตรงในการผลิต = 245.88 บาท 
 • คาโสหุย (Overhead Cost = 1,424.69 บาท 
 รวมตนทุนในการผลิตตามวิธีตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา = 3,484.48 บาท 
โดยตนทุน 
 หมายเหตุ การคิดตนทุนดังกลาวยังไมรวมตนทุนของแผนกฟตติ้ง (อุปกรณสําหรับ
การประกอบตูเสื้อผา) รายละเอียดตามตารางที่ 31 
 
 
 

No. รายละเอยีด หนวย ปริมาณท่ีใช ราคา/หนวย จํานวนเงิน

1 ไม PB 2.6 มม. PU 2 หนา แผน 1.93 115 221.95

2 ไม PB 16 มม. ML 2 หนา แผน 2.17 500 1085

3 ไม PB 15 มม. PU 2 หนา แผน 1.5 235 352.5

4 แผนปดขอบ PVC หนา 18 มม. เมตร 45 1.06 47.7

5 แผนปดขอบ PVC หนา 28 มม. เมตร 3.3 1.66 5.478

6 แผนปดขอบ PVC หนา 35 มม. เมตร 1.5 2.07 3.105

7 กาวปดขอบตรง กก. 0.05 100 5

8 ทินเนอร 3A ขวด 1 3 3

9 เทปโอพีพี 3 น้ิว อัน 0.01 18.1 0.181

10 กลองลูกฟูก กระดาษ 5 ชั้น อัน 2 45 90

1,813.91 รวมวัตถุดิบทางตรงของการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน ITEM:WR-013-2
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ตารางที่ 31 การรวมตนทุนของแผนกฟตติ้ง 

 
 
บทสรุปผลการศึกษา 
 จากการศึกษาเพ่ือคํานวณหาตนทุนของการผลิต ตูเส้ือผา รหัส WR-013-2 โดยใช
วิธีการคิดตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลา (TDABC) ทําใหทราบเวลาในการผลิตตูเส้ือผา  
1 ตัว วามีการใชเวลาในการผลิตแตละกระบวนการเทาไร และใชเวลาการรอคอยกอนสงตอ
ใหกับกระบวนการถัดไป เปนจํานวนเวลาเทาไร รายละเอียดสรุปไดดังตารางที่ 32 
 
 
 
 

No. รายละเอยีด หนวย ปริมาณท่ีใช ราคา/หนวย 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 ชิปบอรด อัน 37 0.50 18.50

5 รางรับใต 16 น้ิว อัน 2 22.00 44.00

6 ราวแขวนผา 868 มม. อัน 1 43.00 43.00

7 รับราว พลาสติก อัน 2 3.50 7.00

8 ราวแขวนผา 418 มม. อัน 1 22.00 22.00

9 มือจับขนมปง 96 อัน 2 8.00 16.00

10 มือจับขนมปง 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 ราวแขวนผา 460 มม. อัน 4 5.00 20.00

501.84    รวมตนทุนของแผนกฟตต้ิงการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน ITEM:WR-013-2
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ตารางที่ 32 เวลาในการผลิตตูเสื้อผา รหัส WR-013-2 

 
  
 จากการสังเกตการณกิจกรรมและกระบวนการผลิตพบวาในการผลิตตูเส้ือผา จะเห็น
วามีเวลาในการรอคอยการผลิต จํานวน 20.58 นาทีตอตู ดังน้ันการปรับปรุงเวลาที่ใชในการผลิต  
ใหดีขึ้น จึงตองมุงเนนการกําจัดความสูญเปลา (7 Wastes) โดยผูศึกษาไดศึกษาแลวพบวา 
ความสูญเปลาที่มีสวนสําคัญในการผลิตตูเสื้อผา คือ  
 1. ความสูญเสียที่เกิดจากการลาชาหรือการรอคอย เชน จากการรอวัตถุดิบ และเวลา
ที่ใชในการติดตั้งเครื่องจักร 
 2. ความสูญเสียที่เกิดจากการขนสงหรือขนยาย เชน ระยะหางในพื้นที่กระบวนการ
สงตอการผลิตในกระบวนการถัดไปอยูระยะหางกันเกินไป 
 3. ความสูญเสียที่เกิดจากการเคล่ือนไหวที่ไมจําเปน เชน การท่ีพนักงานแตละคนมี
การใชการเคลื่อนไหวการปฏิบัติงานที่ไมเหมือนกัน จึงทําใหประสิทธิภาพการทํางานตางกัน 
 ผูศึกษาจึงไดทําการวิเคราะหสาเหตุจากขอมูลการผลิตตู ไมวาจะเปนในเรื่องของ
พ้ืนที่การขนยาย การวางผังโรงงาน  และกระบวนการที่มีเวลาในการรอคอยมากที่สุด แตทั้งน้ี
เน่ืองจากเรื่องพื้นที่การขนยาย การวางผังโรงงาน เปนสวนที่โรงงานไมสามารถใหดําเนินการได  
จึงขอวิเคราะหเฉพาะในเรื่องของกระบวนการที่มีเวลาในการรอคอยมากที่สุด คือ กระบวนการ
ปดขอบ โดยจะใชหลักการ ECRS ที่ประกอบดวยการกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) 
การจัดใหม (Rearrange) และการทําใหงาย (Simplify) ซึ่งจะสามารถใชลดความสูญเปลาหรือ 
MUDA ได 
 จากการศึกษา และสังเกตการณนั้น ทําใหผูศึกษาพบวามีเวลารอคอยระหวางกิจกรรม
ยอยของกระบวนการปดขอบ เน่ืองจากการปดขอบมีรูปแบบการปฏิบัติที่หลากหลาย มีการ Set up 
ที่ตางกัน ทั้งในเรื่องของขนาด และวิธีการ โดยรวมกระบวนการปดขอบมีเวลารอคอยถึง 12.65 
นาที ตอการผลิตตูเสื้อผา 1 ตัว  
 

ช่ือกระบวนการ
เวลาในการผลิต

(นาที:ตู)

เวลาในการรอ

คอย(นาที:ตู)

รวมเวลาใน

การผลิตท้ังส้ิน

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการตัด (นาที) 5.77 1.03 6.80
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการปดขอบ (นาที) 9.30 12.65 21.95
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการเจาะ (นาที) 5.68 3.14 8.82
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการแตงสี(นาที) 6.41 2.03 8.44
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการแพ็ค (นาที) 4.16 1.73 5.89

รวมเวลาในการผลิตตอตู 31.32 20.58 51.90
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 ทั้งนี้ ผูศึกษาจึงไดทําการวิเคราะหวาชิ้นสวนใดในการผลิตตูใชเวลาในกระบวนการ
ปดขอบสูงที่สุด โดยมีเวลาในกระบวนการผลิตเกิน 50 วินาที จึงไดชิ้นสวนที่จะทําการปรับปรุง 
6 ชิ้นงาน คือ แผนบน, แผนขางซาย-ขวา,แผนลาง, แผนยึดหลังใหญ, แผนบานเปดซาย/ขวา 
และแผนเฟรมบานเปดใน โดยใชแผนภูมิการไหลของชิ้นสวนไมที่ไดศึกษาขางตน มาเปน
แนวทางในการแกไขปรับปรุงกระบวนการปดขอบของทั้ง 6 ชิ้นงานดังกลาว 
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ตารางที่ 33 กระบวนการปดขอบแผนบน (กอนปรับปรุง) 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11
เคล่ือนยาย 8
รอคอย 8
ตรวจสอบ 4
เก็บ 0

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

แผนกปดขอบ และเซาะรองไม

รอการขนยายช้ินงาน 1 12
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเซาะรองไม 1 8
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเซาะรองไม 1 4.5
ทําการเซาะรองไม 1 8.5
ขนวางช้ินงานที่เซาะรองแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2
รอการขนยายช้ินงาน 1 10
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 10
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานกวาง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2
รอการขนยายช้ินงาน 1 18
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 12
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2
รอการขนยายช้ินงาน 1 10
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 10
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงานและทํามุมมนไม 1 ดานยาว 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ และทํามุมมนไม 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

1. แผนบน PB

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 34 กระบวนการปดขอบแผนบน (หลังปรับปรุง) 

 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 11 10 1
เคล่ือนยาย 8 8 0
รอคอย 8 8 0
ตรวจสอบ 4 1 3
เก็บ 0 0 0

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

แผนกปดขอบ และเซาะรองไม

รอการขนยายช้ินงาน 1 7.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองเซาะรองไม 1 3
นําช้ินงานเขาเคร่ืองเซาะรองไม 1 4.5
ทําการเซาะรองไม 1 8.5
ขนวางช้ินงานที่เซาะรองแลว 1 3 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานกวาง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 10
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 12
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 3.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 10
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 10
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงานและทํามุมมนไม 1 ดานยาว 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ และทํามุมมนไม 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

1. แผนบน PB

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 35 กระบวนการปดขอบแผนขางซาย, ขวา (กอนปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 3 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรงุ ลดลง

ปฏิบัติงาน 6
เคล่ือนยาย 4
รอคอย 4
ตรวจสอบ 2
เก็บ 0

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 15.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 8.61
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 6
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2
รอการขนยายช้ินงาน 1 12.06
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 12.06
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานกวาง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 6
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

2. แผนขางซาย,ขวา PB

15*500*1970

Packing  1-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 36 กระบวนการปดขอบแผนขางซาย, ขวา (หลังปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 3 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 6 4 2
เคล่ือนยาย 4 4 0
รอคอย 4 4 0
ตรวจสอบ 2 1 1
เก็บ 0 0 0

ระยะทาง กอนปรับ

(เมตร) (วินาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 10.73
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 5
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 10
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 8
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานกวาง 1 3.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตัดแตงช้ินงานและตรวจสอบช้ินงาน 1 3

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

2. แผนขางซาย,ขวา PB

15*500*1970

Packing  1-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 37 กระบวนการปดขอบแผนลาง (กอนปรับปรุง) 

 
 
ตารางที่ 38 กระบวนการปดขอบแผนลาง (หลังปรับปรุง) 

 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 3
เคล่ือนยาย 2
รอคอย 2
ตรวจสอบ 1
เก็บ 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 20.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 14.2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

5. แผนลาง PB

15*500*1317

Packing  2-3

หมายเหตุ

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 1  ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 3 2 1

เคล่ือนยาย 2 2 0
รอคอย 2 2 0
ตรวจสอบ 1 1 0
เก็บ 0 0 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 20.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 5 1.2
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 10.3
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3

ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตัดแตงช้ินงานและตรวจสอบช้ินงาน 1 5

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

5. แผนลาง PB

15*500*1317

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 39 กระบวนการปดขอบแผนยึดหลังใหญ (กอนปรับปรุง) 

 
 
ตารางที่ 40 กระบวนการปดขอบแผนยึดหลังใหญ (หลังปรับปรุง) 

 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือชิ้นสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 3 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 3
เคล่ือนยาย 2
รอคอย 2
ตรวจสอบ 1
เก็บ 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 20.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 14.2
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

8. แผนยึดหลังใหญ PB

15*80*1317

Packing  2-3

หมายเหตุ

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 3 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 3 2 1
เคล่ือนยาย 2 2 0
รอคอย 2 2 0
ตรวจสอบ 1 1 0
เก็บ 0 0 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 20.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 5 1.2
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 11
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 3
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 3.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตัดแตงช้ินงานและตรวจสอบช้ินงาน 1 5

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

8. แผนยึดหลังใหญ PB

15*80*1317

Packing  2-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 41 กระบวนการปดขอบแผนบานเปดซาย/ขวา (กอนปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 6
เคล่ือนยาย 4
รอคอย 4
ตรวจสอบ 2
เก็บ 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 10.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 6
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1.5
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว 1 3.4
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 4
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3
รอการขนยายช้ินงาน 1 8.25
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 8.25
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 2.09
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานกวาง 1 3
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

11.แผนบานเปดซาย/ขวา PB

16*446*1888

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 42 กระบวนการปดขอบแผนบานเปดซาย/ขวา (หลังปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 4 กวางและยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 6 4 2
เคล่ือนยาย 4 4 0
รอคอย 4 4 0
ตรวจสอบ 2 4 -2
เก็บ 0 0 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 10.5
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 6
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1.5
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว 1 3.4
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 8.25
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 8.25
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 2.09
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานกวาง 1 3
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตัดแตงช้ินงานและตรวจสอบช้ินงาน 1 5.51

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

11.แผนบานเปดซาย/ขวา PB

16*446*1888

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 43 กระบวนการปดขอบแผนเฟรมบานเปดใน (กอนปรับปรุง) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ชื่อช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 6
เคล่ือนยาย 4
รอคอย 4
ตรวจสอบ 2
เก็บ 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 18
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 6 1.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 5.99
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1.5
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 2.5
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 6
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2
รอการขนยายช้ินงาน 1 10.75
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 10.75
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 2.5
ปดขอบช้ินงาน 1 ดานยาว 1 4
ตัดแตงช้ินงานที่ปดขอบ 1 7
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
ตรวจสอบช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 2

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

12.แผนเฟรมบานเปดใน PB

16*70*1520

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 44 กระบวนการปดขอบแผนเฟรมบานเปดใน (หลังปรับปรุง) 

 
 
 จากตารางที่ 33-44 จะพบวามีกิจกรรมยอยของกระบวนการปดขอบที่ไมกอใหเกิด
มูลคาเพ่ิม รวมทั้งเวลาที่สูญเสียมาจากการรอคอยการขนยายชิ้นงาน ไปยังกิจกรรมยอยของ
กระบวนการปดขอบดวยกันน้ัน เม่ือเรานําหลักการ ECRS เขามาชวยในการปรับปรุงกระบวนการ 
จะเห็นไดวาสามารถกําจัดขั้นตอนที่ไมจําเปนในกระบวนการออกไป และรวมขั้นตอนการทํางาน
เขาไวดวยกัน โดยสามารถลดเวลาในกระบวนการปดขอบของชิ้นงานทั้ง 6 ชิ้น หากมีการผลิตตู 
400 ตู ไดตามตารางที่ 45 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ช่ือช้ินสวน วัสดุ

Process Flow Chart จํานวนช้ิน:ชุด 2 ช้ิน ขนาด

การปดขอบ 2 ดานยาว

Activity ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง

ปฏิบัติงาน 6 2 4
เคล่ือนยาย 4 3 1
รอคอย 4 3 1
ตรวจสอบ 2 1 1
เก็บ 0 0 0

ระยะทาง เวลา 

(เมตร) (นาที)

แผนกปดขอบ

รอการขนยายช้ินงาน 1 18
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 5 1
รอ Setup เคร่ืองปดขอบ 1 5.76
นําช้ินงานเขาเคร่ืองปดขอบ 1 1.5
ปดขอบช้ินงาน 2 ดานยาว พรอมเซาะรอง 1 2.5
ขนวางช้ินงานที่ปดขอบแลว 1 3 0.5
รอการขนยายช้ินงาน 1 10.75
ขนยายช้ินงานรอปดขอบ 1 3 0.5
ตัดแตงช้ินงานและตรวจสอบช้ินงาน 1 2

รายละเอียด QTY
สัญลักษณ

12.แผนเฟรมบานเปดใน PB

16*70*1520

Packing  3-3

หมายเหตุ
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ตารางที่ 45 การแสดงเวลาการผลิตที่เกิดขึ้นในกระบวนการปดขอบของชิ้นสวนที่ปรับปรุง 

ชื่อชิ้นสวน 
เวลากอนปรับปรุง 

(นาที) 
เวลาหลังปรบัปรุง 

(นาที) 
เวลาที่ลดได 

(นาที) 
แผนบน 2.6 1.925 0.6750 
แผนขางซาย, ขวา 2.7076 1.741 0.9666 
แผนลาง 0.853333 0.733333 0.1200 
แผนยึดหลังใหญ 2.559999 2.235 0.3250 
แผนบานเปดซาย/ขวา 2.0334 1.716666 0.3167 
แผนเฟรมบานเปดใน 2.533 1.417 1.116 

รวม 13.287332 9.767999 3.5193 
 
 ดังนั้น การปรับปรุงกระบวนการปดขอบ เฉพาะช้ินสวนที่มีเวลาการผลิตเกิน 50 
วินาที พบวา สามารถลดเวลาในการผลิตในกระบวนการปดขอบลงได 3.5193 วินาที  
 
ตารางที่ 46 การคํานวณตนทุนคาแรงการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 (หลังปรับปรุง) 

 
 
 จากตารางที่ 46 จะเห็นไดวาหลังปรับปรุง ทําใหตนทุนคาแรงในการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน 
ITEM:WR-013-2 ลดลงจากเดิมมีตนทุนคาแรงตอการผลิตตูเส้ือผา 1 ตัว = 245.88 บาท ลดลง
เปน = 237.96 บาท  
 
 
 
 
 

ช่ือกระบวนการ
เวลาการผลิต

(นาที:ตู)
คาแรง/วัน จํานวนคน คาแรง/นาที คาแรงรวม

รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการตัด (นาที) 6.80 335 3 0.80 16.27
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการปด (นาที) 18.43 315 3 0.75 41.47
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการเจาะ (นาที) 8.82 315 3 0.75 19.85
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการแตงสี(นาที) 8.44 305 15 0.73 91.94
รวมเวลาทั้งหมด กระบวนการแพ็ค (นาที) 5.89 305 16 0.73 68.44

รวมคาแรงตอตู 48.38 237.96

รวมคาแรงตอการผลิต 400 ตู 95,182.33     
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ตารางที่ 47 การคิด OH ตอกิจกรรมของแตละแผนก (หลังปรับปรุง) 

 
 
 จากตารางที่ 47 จะเห็นไดวาหลังปรับปรุง ทําใหตนทุนคาโสหุยในการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน 
ITEM:WR-013-2 ลดลง จากเดิมมีตนทุนคาโสหุยตอการผลิตตูเส้ือผา1 ตัว = 1,424.69 บาท 
ลดลงเปน = 1,344.52 บาท 
 ทั้งน้ี จะเห็นไดวาหลังการปรับปรุงสามารถปรับลดเรื่องเวลาการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน 
ITEM:WR-013-2 จากกระบวนการปดขอบ จํานวน 6 ชิ้นสวน สงผลใหเวลาในการผลิตตูจํานวน 
1 ตัว เดิมใชเวลาในการผลิต 51.90 นาที เปนคงเหลือเวลาในการผลิตตูจํานวน 1 ตัวคือ 48.38 
นาที จะสามารถลดตนทุนการผลิตในสวนของ ตนทุนคาแรงลดลงได 7.92 บาท และตนทุนคา
โสหุยลดลงได 80.17 บาท หรือสามารถลดตนทุนการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน  1 ตัว โดยรวมลงได 
88.09 บาทตอตู โดยการวิเคราะหตนทุนบนฐานกิจกรรมและเกณฑเวลาทําใหบริษัทสามารถลด
ตนทุนการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน รหัส WR-013-2 จํานวน 400 ตู ไดเปนจํานวนเงิน 35,236 บาท  
และหากสามารถดําเนินการปรับปรุงไดทุกชิ้นสวน หรือปรับลดในแผนกอ่ืนๆ เพ่ิมเติมไดอีก ก็
จะทําใหเวลาในการผลิตตูเสื้อผา 3 บาน มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 
ปญหาและอุปสรรค 
 จากการดําเนินงานวิจัยโดยการแนะนํา และปรับปรุงกิจกรรมของโรงงานตัวอยาง 
พบวาในบางขั้นตอนของการดําเนินงานมีปญหาและอุปสรรค โดยมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 1. ขาดความรวมมือจากระดับหัวหนางานในชวงแรก เพราะหัวหนางานบางแผนกยัง
ไมทราบถึงประโยชนของการคํานวณระบบตนทุนฐานกิจกรรมตามเกณฑเวลา แตหลังจากได
อธิบายใหเห็นถึงขอดี และผลที่ไดรับ ทําใหไดรับความรวมมือมากขึ้น 
 2. ดานการบันทึกขอมูล เน่ืองจากพนักงานสวนใหญ เปนแรงงานตางชาติ พมา เขมร 
ลาว ทําใหมีปญหาดานการสื่อสาร และการจดบันทึกขอมูลตางๆ ที่ตองการ ไมเพียงพอ จึง
อาจจะสงผลตอการคํานวณตนทุนตอหนวยใหเกิดความผิดพลาดได 

OH ตอกิจกรรม OH/นาที OH/บาท

(นาที)  แตละแผนก  แตละแผนก

ตัด 6.80 44.20               300.56              
ปดขอบ 18.43 22.78               419.85              
เจาะ 8.82 49.64               437.82              
แตงสี 8.44 12.58               106.18              
แพ็คก้ิง 5.89 13.60               80.10                

รวม Overhead ในการผลิตตูเส้ือผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 1,344.52             

แผนก
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ขอเสนอแนะ 
 1. จากการศึกษากระบวนการผลิตเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 ผูศึกษาไดพบวา 
ในกระบวนการแตงสี และแพ็คก้ิง มีการใชจํานวนคนงานที่สูงเกินไป หากบริษัท สามารถปรับ
ลดจํานวนคน หรือเพิ่มไลนการผลิตในสวนของแผนกแตงสี และแผนกแพ็คก้ิงจะสามารถลด
เวลาการรอคอยไดสูง และยังทําใหในสวนของคาแรงตรงลดลง 
 2. จากการศึกษาและสังเกตุการณ กระบวนการผลิตเสื้อผา 3 บาน ITEM:WR-013-2 
นั้น พบวาเวลาที่ใชในการ Set up เคร่ืองในแผนกการเจาะ ใชเวลานานที่สุด เน่ืองจากตองมีการ
คํานวณและยังใชคนในการปรับคาเครื่องเจาะ ซึ่งตองใชเวลานาน จึงอยากขอเสนอใหพิจารณา
การปรับปรุงหรือพัฒนาเครื่องจักรในกระบวนการเจาะ ใหใชงานไดงาน และแมนย้ํา ก็จะทําให
การผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น และยังสามารถลดเวลาในการ Set up ได 
 3. ผังโรงงานในปจจุบันยังมีความซํ้าซอนของการวางลําดับของแตละแผนก ที่ตองใช
ระยะทางในการสงมอบงานใหกระบวนการถัดไป จากการสังเกตุการณ จะเห็นไดวากระบวนการ
ตัด ที่เปนกิจกรรมยอยของแผนกตัด มีระยะทางในการสงมอบใหกิจกรรมยอยไกล ทําใหใชเวลา
ในการขนยายสูง 
 4. การเก็บบันทึกขอมูลเรื่องของเสีย ในแผนกปดขอบ ยังไมมีการปฏิบัติที่ชัดเจน ทํา
ใหไมทราบตนทุนของที่เบิกใช กับปริมาณที่ใชจริงในการผลิต วามีความสอดคลองถูกตองหรือไม 
 5. วิธีการปฏิบัติในการเคล่ือนไหวรางกาย ในแตละกระบวนการ ยังไมมีการศึกษา
วิธีการในการปฏิบัติงานที่ถูกตอง ทําใหพบพนักงานเม่ือยลา จนทําใหปฏิบัติงานไดชาลง  
 6. หากโรงงานนําแนวคิดระบบตนทุนฐานกิจกรรมตามเกณฑเวลามาปรับใชทุก
แผนก และทุกชิ้นสวนสินคา จะสามารถคํานวณหาตนทุนกําลังการผลิต รวมทั้งการประเมิน
ทรัพยากรที่ใชไดอยางมีประสิทธิภาพย่ิงขึ้น และยังสามารถกําหนดราคาสินคาไดอยางแมนยํา 
ตามเปาหมายผลกําไรที่ตองการ 
 จากผลการดําเนินการวิจัย โดยการวิเคราะหกิจกรรม การศึกษากระบวนการ และการ
จับเวลาการทํางานในแตละแผนก เพ่ือจัดทําระบบตนทุนฐานกิจกรรมตามเกณฑเวลา ที่ได
ดําเนินการวิจัยมาน้ัน ผูวิจัยหวังเปนอยางยิ่งวาจะเปนแนวทางที่มีประโยชนใหกับผูศึกษาการ
ลดตนทุนดวยวิธีตนทุนฐานกิจกรรมตามเกณฑเวลา ใหสามารถนําไปปรับปรุงกระบวนการ เพ่ิม
ประสิทธิภาพในการทํางานของแตละแผนก และตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑใหดียิ่งขึ้น แตอยางไร
ก็ตามตองอาศัยความรวมมือจากทุกฝายทุกแผนกท่ีเก่ียวของทั้งหมดภายในองคกร เพ่ือให
ประสบความสําเร็จในการนําตนทุนการผลิตที่ไดในการวางกลยุทธขององคกรตอไป 
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