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บทคัดย่อ 

งานวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการท างานของคลังสินค้าของการผลิตรถกึ่งพ่วงตู้ผ้าใบ และเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพการท างานการจัดวัสดุอุปกรณ์ของการเบิกจ่ายภายในคลังสินค้า โดยท าการศึกษากระบวนการท างานของ
คลังเก็บวัสดุอุปกรณ์ ส ารวจและวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้น และหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของ
กระบวนการเบิกจ่ายวัสดุอุปกรณ์ ซ่ึงปัญหาที่พบ คือ ในการเบิกจ่ายวัสดุอุปกรณ์ของรถกึ่งพ่วงตู้ผ้าใบ รุ่น : PS3-SM1360 
เข้าสู่กระบวนการผลิตนั้นใช้ระยะเวลานาน เนื่องจากใช้วิธีการนับวัสดุอุปกรณ์ และต้องท าซ้ าหลายๆครั้ง  คณะผู้จัดท าจึง
ได้ออกแบบการทดลองและหาแนวทางในการลดระยะเวลาในการเบิกจ่ายวัสดุอุปกรณ์โดยใช้วิธีการช่ังน้ าหนักแทนการนับ
และน าสถิติเรื่องการประมาณค่าช่วงความเชื่อมั่นเข้ามาประยุกต์ใช้ 

จากการศึกษาพบว่าการเบิกวัสดุอุปกรณ์รถก่ึงพ่วงตู้ผ้าใบ รุ่น : PS3-SM1360 โดยใช้วิธีการช่ังน้ าหนักแทนการนับ
สามารถลดกระบวนการที่ท าซ้ าและช่วยลดระยะเวลาในการท างานได้ดีกว่า ซ่ึงลดระยะเวลาในกระบวนการเบิกจ่ายได้ 
14.12 นาที ในการเบิกวัสดุอุปกรณ์เพียงไลน์ผลิตแห่งหนึ่งเท่านั้น ซ่ึงในการผลิตรถกึ่งพ่วงตู้ผ้าใบ รุ่น : PS3-SM1360 
จ านวน 1 คัน จ าเป็นต้องผ่านไลน์การผลิตทั้ง 10 แห่ง ซ่ึงในกระบวนการเบิกจ่าย พนักงานคลังจะต้องจัดเตรียมวัสดุอุปกรณ์
ให้ฝ่ายผลิตสินค้า ประมาณ 10 ไลน์การผลิตต่อวัน ท าให้สามารถลดระยะเวลาที่ใช้ในการเบิกจ่ายได้ประมาณ 142 นาที 
หรือ 2.22 ช่ัวโมง คิดเป็นร้อยละ 65.53 ของกระบวนการท างาน ซ่ึงส่งผลให้พนักงานท างานได้สะดวกรวดเร็วขึ้น ลด
อุบัติเหตุในการท างาน และพนักงานมีเวลาในการท างานมากขึ้น 
 
1.บทน า (INTRODUCTION) 

การด าเนินธุรกิจในปัจจุบันไม่ว่าจะเป็นองค์กรขนาดเล็กหรือเป็นองค์กรขนาดใหญ่ ภาคธุรกิจก็ได้ตระหนักถึง
ความส าคัญของการบริหารต้นทุนทางด้านโลจิสติกส์ให้มีประสิทธิภาพมากที่สุด หากมีการบริหารจัดการที่ดีจะสามารถลด
ต้นทุนในการท างานได้ หากมีแรงงานที่ไม่เพียงพอหรือมีเครื่องมือในการท างานไม่เพียงพอ อาจส่งผลให้การท างานล่าช้า
หรืออาจเกิดความผิดพลาดได้ กรณีศึกษาของ บริษัท พนัส แอสเซมบลีย์ จ ากัด เป็นบริษัทที่ท าธุรกิจเกี่ยวกับการผลิต
รถบรรทุก รถพ่วง และรถขนาดใหญ่ที่มีความแตกต่างจากอุตสาหกรรมผลิตรถทั่วไป เนื่องจากได้ให้บริการผลิตรถตาม
ความต้องการของลูกค้า ส่งผลให้การท างานหรือการจัดเตรียมวัสดุอุปกรณ์ของบริษัทมีความแตกต่างจากโรงงาน
อุตสาหกรรมรถยนต์ทั่วไป อีกทั้งวัสดุอุปกรณ์ในการผลิตก็มีการเข้าออกคลังวัสดุอุปกรณ์อยู่ตลอด 

จากการปฏิบัติงานจริงในส่วนงานคลังวัสดุอุปกรณ์ของบริษัท ท าให้ได้เรี ยนรู้กระบวนการท างานขั้นตอนการ
ปฏิบัติ การจัดการคลังในโรงงาน ซ่ึงกระบวนการจัดเก็บวัสดุอุปกรณ์ในคลังวัสดุอุปกรณ์ ยังมีการท างานที่ยังไม่มี
ประสิทธิภาพมากนัก ควรมีการปรับปรุงวิธีการท างานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น เนื่องจากแผนกคลังสินค้ามีจ านวน
พนักงานที่จ ากัดและไม่มีเครื่องมือที่ช่วยในการจัดวัสดุอุปกรณ์ ท าให้พนักงานต้องใช้เวลามากในการนับน็อต  สกรู แหวน
สปริง และแหวนอีแปะ เพื่อให้ได้ตามจ านวนที่แผนกผลิตต้องการ ท าให้เกิดการท างานที่ล่าช้า และอาจเกิดความผิดพลาด
ในการท างาน ซ่ึงส่งผลกระทบต่อการท างานภายในคลังสินค้าและฝ่ายผลิต 



          จากปัญหาที่ได้กล่าวมา งานวิจัยในครั้งนี้ผู้วิจัยได้มีแนวคิดที่จะศึกษากระบวนการท างานของคลังสินค้าของการ
ผลิตรถรถก่ึงพ่วงตู้ผ้าใบและเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานการจัดวัสดุอุปกรณ์ของการเบิกจ่ายภายในคลังสินค้า โดยการ
ส ารวจขั้นตอนและกระบวนการท างานของคลังเก็บวัสดุอุปกรณ์ การสอบถามข้อมูลจากพนักงานเพื่อหาแนวทางในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพให้มีความสะดวกในการท างานและการทดสอบจับเวลาในขั้นตอนการเบิกจ่ายสินค้าประเภทสกรู เพื่อน า
ข้อมูลมาวิเคราะห์หาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างาน ซ่ึงจะส่งผลให้กระบวนการท างานของพนักงานมี
ความสะดวกมากขึ้น ลดระยะเวลาในการจัดเตรียมวัสดุอุปกรณ์ และลดอุบัติเหตุจากการท างาน 
  
2.ทบทวนวรรณกรรม (LITERATURE REVIEW) 

นายรัชเก้า ธ ารงธรรม , นายศุภกรณ์ เปี่ยมหน้าไม้ (2562) ปริญญานิพนธ์เล่มนี้ได้เสนอแนวทางการแก้ปัญหาการ
ด าเนินการเบิกจ่ายสินค้าประเภทผ้าภายในคลังสินค้า ของบริษัทประยุกต์สปอร์ตซัพพลาย จ ากัด พบปัญหาส าคัญคือการ
จัดเรียงสินค้าประเภทผ้าที่ไม่มีการแยกประเภทสีของผ้า ความเก่าใหม่ของสินค้า และเกิดการซ้อนกันของสินค้าเป็นจ านวน
หลายช้ัน และปัญหาเรื่องการใช้เวลาการค้นหาและเบิกจ่ายสินค้าเข้าสู่กระบวนการผลิต จากปัญหาข้างต้นผู้จัดท าปริญญา
นิพนธ์จึงได้ประยุกต์หาทฤษฎีและแนวคิด เพื่อลดเวลาในการเบิกจ่ายสินค้าประเภทผ้า ทฤษฎีการลดความสูญเปล่า ผลที่ได้
จากการด าเนินงานพบว่า เวลาในการเบิกจ่ายสินค้าประเภทผ้าจากช้ันวางแบบแรกภายในคลังลดลง 60.78 วินาทีต่อครั้ง และ
แบบที่สองลดลง 72.44 วินาทีต่อครั้ง คิดเป็นร้อยละ 63.42 และ 75.58 ตามล าดับ 

ถิรนันท์ ทิวาราตรีวิทย์, วริศรา งามบุญช่วย (2561) การศึกษางานวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อ 1) วิเคราะห์
สาเหตุของปัญหาในการเบิกจ่ายสินค้าส าเร็จรูป 2) ลดระยะเวลาในการเบิกจ่ายสินค้าส าเร็จรูป (น้ าดื่ม) บริษัท ฮอลแลนด์ 
สตาร์ บรรจุภัณฑ์ จ ากัด พบว่าพนักงานคลังสินค้าใช้ระยะเวลานานในการเบิกจ่ายสินค้าส าเร็จรูป ท าให้เกิดปัญหาอื่นๆ จึง
น าการลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS มาใช้ในการปรับปรุงขั้นตอนการเบิกจ่ายสินค้าส าเร็จรูป ผลการวิจัยพบว่า
ระยะเวลาในขั้นตอนการเบิกจ่ายสินค้าส าเร็จรูปจากเดิมอยู่ที่ 212 นาที 30 วินาที เมื่อปรับปรุงขั้นตอนการเบิกจ่ายสินค้า
ส าเร็จรูปแล้วใช้ระยะเวลาเพียง 184 นาที 17 วินาที ลดลง 13.25 %  

ณัฐญา แหยมใส, เบญจวรรณ ศรีอ่ า (2559) บริษัท ฟาบริเนท จ ากัด เป็นบริษัทที่ผลิต ประกอบ ซ่อม อุปกรณ์
ช้ินส่วนคอมพิวเตอร์อิเล็กทรอนิกส์ ใยแก้วน าแสงเพื่อการส่ือสาร โทรคมนาคม พบว่าช้ินส่วนต่างๆที่เหลือจากการผลิตนั้น
ต้องนับแล้วส่งคืนให้กับทางลูกค้า และทั้งนี้ทางผู้จัดท าพบว่าการนับช้ินส่วนที่เล็กและมีจ านวนมากอาจไม่แม่นย าและใช้
เวลาในการนับมาก จึงได้คิดหาแนวทางในการประหยัดเวลาในการนับช้ินส่วนต่างๆคือใช้เครื่องช่ัง Ohaus pa413 ในการ
นับช้ินส่วนต่างๆแทนการนับด้วยมือจะส่งผลในด้านการประหยัดเวลา และเพิ่มประสิทธิภาพความแม่นย าในการท างาน
มากย่ิงขึ้น 
  
3.วิธีการวิจัย (RESEARCH METHODOLOGY) 

ปัญหาในการเบิกจ่ายวัสดุอุปกรณ์ พนักงานต้องจัดเตรียมวัสดุอุปกรณ์ปริมาณมาก ท าให้พนักงานเสียเวลาในการ

จัดเตรียมวัสดุอุปกรณ์นาน ส่งผลให้กระบวนการท างานล่าช้าและล าบากในการท างาน ผู้วิจัยจึงเสนอแนวทางการแก้ปัญหา

การใช้เวลาในการจัดเตรียมวัสดุอุปกรณ์ประเภทสกรูโดยวิธีการช่ังแทนการนับ เพื่อลดระยะเวลาในการเบิกจ่ายภายใน

คลังสินค้า ผู้ศึกษาได้พิจารณาสาเหตุและแนวทางที่คาดว่าจะสามารถแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นดังต่อไปนี้ 
1. ศึกษากระบวนการท างานการเบิกจ่ายภายในคลังวัสดุอุปกรณ์  
2. รวบรวมข้อมูลกระบวนการท างานในการเบิกจ่ายโดยการจับเวลาการนับวัสดุอุปกรณ์ประเภทสกรูฟิกซ์เขียว FIT-

IT มาทดลองจับเวลาการนับ (เนื่องจากวัสดุอุปกรณ์ประเภทสกรูมีปริมาณการใช้มากที่สุดและสกรูฟิกซ์เขียว FIT-



IT มีปริมาณการใช้สูงสุดในประเภทสกรูจึงน ามาเป็นตัวอย่างในการทดลอง) น าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์หาค่าเฉลี่ย
เวลาที่ใช้ในการนับวัสดุอุปกรณ์ 

3. ทดลองช่ังน้ าหนัก สกรูฟิกซ์เขียว FIT-IT แทนการนับตามจ านวนใบเบิกที่ใช้จริงจ านวน 50 ตัว ช่ังซ้ าจ านวน 30 
ครั้ง เพื่อหาค่าเฉลี่ยของน้ าหนักสกรูฟิกซ์เขียว  FIT-IT น าข้อมูลการช่ังน้ าหนักมาค านวณหาส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน เพื่อค านวณหาค่าช่วงความเชื่อมั่นที่ 95%  

4. น าข้อมูลช่วงของน้ าหนักสกรูฟิกซ์เขียว FIT-IT ที่ค านวณได้มาทดสอบเพื่อหาความถูกต้องของข้อมูล โดยการช่ัง
น้ าหนักสกรูฟิกซ์เขียว FIT-IT ตามช่วงน้ าหนักที่ค านวณไว้ ท าการทดลองซ้ าจ านวน 30 ครั้ง นับจ านวนสกรูฟิกซ์
เขียว FIT-IT ที่ช่ังได้ในแต่ละครั้ง มีจ านวนช้ินที่แตกต่างกันอย่างไร เพื่อน าค่าจ านวนช้ินที่ช่ังได้ในแต่ละครั้งมา
ค านวณหาค่าความคลาดเคลื่อนในการทดลอง 

5. จับเวลาในขั้นตอนการท างานการช่ังสกรูฟิกซ์เขียว FIT-IT แทนการนับที จ านวน 30 ครั้ง เพื่อน าข้อมูลที่ได้มา
วิเคราะห์หาค่าเฉลี่ยเวลาที่ใช้ในการช่ัง 

6. วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงานการช่ังน้ าหนักแทนการนับสรุปผลที่ได้จากการทดลองตามขั้นตอนการ
แก้ไขปัญหา 

 
4.ผลการศึกษา (RESEARCH FINDING) 

การศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการท างานคลังสินค้าในกระบวนการเบิกจ่าย จากการรวบรวมและ
วิเคราะห์ข้อมูลขั้นตอนการท างานโดยการทดลอง เพื่อน าผลที่ได้มาเปรียบเทียบระยะเวลาในกระบวนการเบิกจ่ายและ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพในการด าเนินงาน ซ่ึงมีรายละเอียดผลการด าเนินงานดังนี้ 
 4.1 ผลการทดลองชั่งน  าหนกัสกรฟูิกซ์เชียว FIT-IT 
 ทดลองช่ังน้ าหนักสกรูฟิกซ์เขียว FIT-IT จ านวน 50 ช้ินท าการทดลองซ้ าทั้งหมด 30 ครัง้ เพื่อน าผลน้ าหนักที่ชั่งได้
ไปใช้ในการค านวณหาค่าเฉลี่ยและค่าช่วงความเชื่อมั่นที่ 95% 
 ตารางท่ี 4.1 ตารางน้ าหนักสกรูฟิกซ์เขียวจ านวน 50 ตัว 
 

ครั ง น  าหนัก (กรัม) 
1 382.8 
2 383.2 
3 383.9 
… … 
30 383.9 

ค่าเฉลี่ย 382.67 
  

จากตารางที่ 4.1 จะเห็นได้ว่าน้ าหนักการช่ังสกรูฟิกซ์เขียวจ านวน 50 ตัวที่ท าการทดลองซ้ า 30 ครั้งพบว่ามีน้ าหนัก
เฉลี่ยอยู่ที่ 382.67 กรัม ซ่ึงจะน าขอ้มูลไปใช้ค านวณหาช่วงความเชือ่มั่นที่ 95% ต่อไป 
 4.2 ผลการค านวณหาช่วงความเชื่อมั่นที่ 95% 
 น าข้อมูลค่าเฉลี่ยของน้ าหนักสกรูฟิกซ์เขียว มาค านวณหาค่าช่วงความเช่ือมั่นที่ 95% เพื่อน าผลลัพธ์ที่ได้มาเป็น
ช่วงมาตรฐานน้ าหนักในการช่ังสกรูฟิกซ์เขียวให้ได้ตามจ านวนที่ต้องการ 



การหาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

จากสูตร  S.D.  =√(∑ (Xi
𝑁

𝑖=1
−x ̅)2

n−1
     

จะได้  S.D.  = √
(382.67−382.67)2+(383.2−382.67)2+⋯+(383.9−382.67)2

29
 =           1.029 

การหาช่วงความเช่ือมั่นที่ 95% 

 จากสูตร  x ̅ + Zα/2 
S

√𝒏
  > μ > x ̅ − Zα/2

S

√𝒏
  

 จะได้ 382.67 + 1.96 
1.029

√30
 > μ > 382.67 - 1.96 

1.029

√30
   =  382.30 < μ < 383.05 

 4.3 ทดสอบความถูกต้องของค่าความเชื่อมั่นที่ 95% ในกระบวนการชั่งน  าหนัก 
 การช่ังน้ าหนักสกรูฟิกซ์เขียวตามช่วงน้ าหนักที่ค านวณไว้ท าการทดลองซ้ าจ านวน 30  ครั้ง เพื่อน าค่าจ านวนชิ้นที่

ช่ังได้ในแต่ละครั้งมาค านวณหาค่าความคลาดเคลื่อนในการทดลอง 

 ตารางท่ี 4.3 ตารางแสดงความถูกต้องของค่าช่วงความเชื่อมั่น และความคลาดเคลื่อนของจ านวนชิ้นสกรู 
ครั ง
ที่ 

ช่วงมาตรฐาน น  าหนักที่ชั่งได้ 
(กรัม) 

จ านวน
มาตรฐาน 

(ตัว) 

จ านวนที่นับได้ 
(ตัว) 

ความคลาด
เคลื่อน 
(ตัว) 

ความคลาด
เคลื่อน 

(%) 

1 382.30 < X < 383.05 382.9 50 50 0 0 

2 382.30 < X < 383.05 382.5 50 50 0 0 
3 382.30 < X < 383.05 382.9 50 50 0 0 
... ... ... ... ... ... ... 
30 382.30 < X < 383.05 382.7 50 50 0 0 
รวม     0 0 

 
 จากตารางที่ 4.3 ได้ทดสอบช่วงความเชื่อมั่นที่95% ผลปรากฏว่า การช่ังสกรูฟิกซ์เขียว โดยให้น้ าหนักของสกรู
ฟิกซ์เขียวอยูใ่นช่วงหรือใกล้เคียงช่วงความเชื่อมั่นที่ 95% นั้นสามารถใช้ได้จริง ไม่มีความคลาดเคลื่อนของจ านวนสกรู 
 4.4 ผลการทดลองจับเวลาในกระบวนการเบกิวัสดุอุปกรณ์สกรูฟกิซ์เขียว 

จับเวลาในขั้นตอนการท างานเบิกจ่าย จ านวน 30 ครั้ง เพื่อเปรียบเทียบระยะเวลาที่ใช้ในกระบวนการท างาน
ระหว่างนับวัสดุอุปกรณ์กับการช่ังน้ าหนัก  

ตารางท่ี 4.4 ตารางเปรียบเทียบระยะเวลาในกระบวนการท างานของวิธีการช่ังน้ าหนักกับวิธีการนับ 

ครั ง 

ระยะเวลาที่ใช้ในแต่ละกระบวนการ (นาที) 

เดินไปรับ
ใบเบิก 

ท าการ
ตรวจสอบ 

เดินไปยัง 
ชั นวางของ 

จัดเตรียมวัสดุอุปกรณ์ 
(50 ตัว) 

ตัดยอด 
ในบิลการ์ด 

จัดส่ง 

ฝ่ายผลิตท าการตรวจสอบ
และเซ็นรับ 

ส่งใบเบิกให้ทาง
ออฟฟิศ 

การนับ การชั่ง การนับ การชั่ง 

1 0.30 1.32 0.59 0.56 0.18 0.10 8 1.22 0.55 0.30 

2 0.30 1.30 0.57 0.55 0.15 0.10 8 1.35 0.45 0.30 

… … ... ... ... ... ... ... ... ... ... 

30 0.30 1.34 0.59 0.54 0.19 0.11 12 1.23 0.46 0.30 

เฉลี่ย 0.30 1.31 0.59 0.56 0.19 0.11 9.09 1.26 0.52 0.31 



จากตารางที่ 4.4 ได้ท าการทดลองซ้ าจ านวน 30 ครั้งซ่ึงกระบวนการท างานด้วยวิธีการช่ังน้ าหนัก กับวิธีการนับ 

ส่งผลให้เวลาในกระบวนการจัดเตรียมวัสดุอุปกรณ์และกระบวนการตรวจสอบเซ็นรับ มีระยะเวลาในการท างานที่แตกต่าง

กัน ในกระบวนการจัดเตรียมวัสดุอุปกรณ์ พบว่าวิธีการช่ังใช้เวลา 0.19 นาทีซ่ึงใช้เวลาน้อยกว่าวิธีการนับที่ใช้เวลา 0.56 

นาที และในกระบวนการตรวจสอบเซ็นรับ การช่ังน้ าหนักวัสดุอุปกรณ์ใช้เวลาท างานที่ 0.52 นาที ใช้เวลาน้อยกว่าวิธีการ

นับที่ใช้เวลา 1.26 นาที จะเห็นได้ว่าการท างานด้วยวิธีการช่ังน้ าหนักใช้เวลาน้อยกว่าวิธีการนับอยู่ 1.11 นาที 

4.5 ผลการด าเนินงานการชั่งน  าหนักแทนการนบั 
ท าการศึกษาขั้นตอนการเบิกจ่ายวัสดุอุปกรณ์ประเภทกสกรูฟิกซ์เขียว จ านวน 50 ช้ิน มีวิธีการท างานในการ

จัดเตรียมวัสดุอุปกรณ์ ซ่ึงวิธีการท างานก่อนการปรบัปรุงใช้วิธีการนับในการท างาน และ หลังการปรับปรุงวิธีการท างาน 
ได้ใช้วิธีการช่ังน้ าหนักวัสดุอุปกรณ์ ดังตารางที่ 4.5  

ตารางท่ี 4.5 ตารางปรียบเทียบกระบวนการท างานด้วยวิธีการช่ังน้ าหนักกับวิธีการนับ  
 

                      ก่อนการปรบัปรุง         หลังการปรับปรุง 

  
 จากตารางเปรียบเทียบข้างต้นจะเห็นได้ว่ากระบวนการเบิกจ่ายวัสดุอุปกรณ์จ านวน 50 ช้ิน ก่อนการปรับปรุงโดย
ใช้วิธีการนับใช้เวลาในกระบวนการท างานทั้งหมด 15.13 นาที เมื่อปรับปรุงกระบวนการท างานด้วยวิธีการช่ังน้ าหนักส่งผล
ท าให้ใช้เวลาในกระบวนการท างานอยู่ที่ 14.02 นาที ซ่ึงสามารถลดกระบวนการท างานในการนับสกรูซ้ าหลายๆครั้ง ที่เป็น
กระบวนการที่สูญเปล่าที่แสดงในกรอบสีแดง และสามารถลดระยะเวลาลงได้ 1.11 นาที ในการผลิตรถก่ึงพ่วงตู้ผ้าใบ รุ่น : 
PS3-SM1360 ใช้วัสดุอุปกรณ์ทั้งหมด 594 ตัว ท าให้การปรับปรุงวิธีการท างานนี้สามารถลดระยะเวลาในกระบวนการ
ท างานได้ 14.12 นาที  
 
 

ขั นตอน 
วิธีการ เวลา 

(นาที)      

1.เดินไปรับใบเบิก      0.30 

2.ท าการตรวจสอบใบเบิก      1.31 

3.เดินไปยังชั้นวางของ      0.59 

4.หยิบสกรูวางบนเคร่ืองช่ังน้ าหนักคร้ังท่ี 1      

0.19 5.หยิบสกรูวางบนเคร่ืองช่ังน้ าหนักคร้ังท่ี 2      

6.หยิบสกรูเข้า-ออกตามน้ าหนักท่ีขาด      

                     
 

7.ตัดยอดในบิลการ์ด      0.11 

8.จัดส่ง      9.09 

9.ฝ่ายผลิตตรวจสอบและเซ็นรับ      0.52 

10.ส่งใบเบิกให้ทางออฟฟิศ      0.31 

รวม      14.02 

ขั นตอน 
วิธีการ เวลา 

(นาที)      

1.เดินไปรับใบเบิก      0.30 

2.ท าการตรวจสอบใบเบิก      1.31 

3.เดินไปยังชั้นวางของ      0.59 

4.หยิบนับสกรูมานับจ านวน 10 ตัว      

0.56 

5.หยิบนับสกรูมานับจ านวน 10 ตัว      

6.หยิบนับสกรูมานับจ านวน 10 ตัว      

7.หยิบนับสกรูมานับจ านวน 10 ตัว      

8.หยิบนับสกรูมานับจ านวน 10 ตัว      

9.ตัดยอดในบิลการ์ด      0.11 

10.จัดส่ง      9.09 

11.ฝ่ายผลิตตรวจสอบและเซ็นรับ      1.26 

12.ส่งใบเบิกให้ทางออฟฟิศ      0.31 

รวม      15.13 

กระบวนการลดลง 2 ขั้นตอน 
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412

วิธีการช่ังน  าหนัก

วิธีการนับ

เวลา (นาที)

วิธีการชั่งน  าหนัก วิธีการนับ

ลดลง 142 นาที

5.อภิปรายและสรปุผลการวิจัย (DISCUSSION AND CONCLUSION) 
จากผลการด าเนินงานพบว่า การเบิกวัสดุอุปกรณ์รถกึ่งพ่วงตู้ผ้าใบ รุ่น : PS3-SM1360 โดยใช้วิธีการช่ังน้ าหนัก

แทนการนับสามารถลดกระบวนการที่ท าซ้ าและช่วยลดระยะเวลาในการท างานได้ดีกว่าการนับและไม่เกิดความผิดพลาด
ของจ านวนชิ้นในการช่ังน้ าหนักที่ช่วงความเช่ือมั่น 95%  ซ่ึงลดระยะเวลาในกระบวนการเบิกจ่ายได้ 14.12 นาที ในการเบิก
วัสดุอุปกรณ์เพียงไลน์ผลิตแห่งหนึ่งเทา่นั้น ซ่ึงในการผลิตรถก่ึงพ่วงตู้ผ้าใบ รุ่น : PS3-SM1360 จ านวน 1 คัน จ าเป็นต้องผ่าน
ไลน์การผลิตทั้ง 10 แห่ง ซ่ึงในกระบวนการเบิกจ่าย พนักงานคลังจะต้องจัดเตรียมวัสดุอุปกรณ์ให้ฝ่ายผลิตสินค้า ประมาณ 
10 ไลน์การผลิตต่อคัน ท าให้สามารถลดระยะเวลาที่ใช้ในการเบิกจ่ายได้ประมาณ 142 นาที หรือ 2.22 ช่ัวโมง คิดเป็นร้อย
ละ 65.53 จากวิธีการเดิม ซ่ึงสามารถสรุปได้ว่า การทดลองการช่ังน้ าหนักแทนการนับสามารถระยะเวลาในการท างานและ
สามารถลดกระบวนการท าซ้ าได้ดีกว่าการนับ สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการท างานภายในคลังสินค้าได้ ส่งผล
ให้พนักงานท างานได้สะดวกรวดเร็วมากขึ้น ลดอุบัติเหตุในการท างาน พนักงานมีเวลาในการท างานมากขึ้น 
 

 
 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.1 การเปรียบเทียบระยะเวลาในการท างานของวิธีการนับและการช่ังน้ าหนัก 

 
6.กิตติกรรมประกาศ 

งานวิจัยฉบับนี้ประสบผลส าเร็จลุล่วงด้วยดี เนื่องจากได้รับความอนุเคราะห์และความกรุณาจากอาจารย์จีราดา 
อนุชิตนานนท์ อาจารย์ที่ปรึกษาซ่ึงได้สละเวลาในการให้ค าแนะน า ช้ีแนะแนวทางในการด าเนินงาน รวมถึงการตรวจสอบ
ข้อบกพร่องต่างๆ จนท าให้งานวิจัยฉบับนี้สมบูรณ์มากย่ิงขึ้น จึงขอกราบขอบพระคุณเป็นอย่างสูงไว้ ณ โอกาสนี้ 

ผู้วิจัยขอขอบคุณบริษัทกรณีศึกษา ที่มอบโอกาสให้ผู้วิจัยได้ปฏิบัติสหกิจศึกษา และได้เรียนรู้ประสบการณ์การ
ท างานในองค์กร จนท าให้เกิดแนวคิดในการจัดท างานวิจัยฉบับนี้ 

สุดท้ายนี้ผู้วิจัยขอขอบพระคุณบิดา มารดา และครอบครัว ที่ได้อบรบ ให้ก าลังใจและให้การช่วยเหลือสนับสนุน
ในทุกๆด้าน ขอขอบคุณเจ้าของเอกสารและงานวิจัยทุกท่านที่ผู้วิจัยได้น ามาอ้างอิงในครั้งนี้ และขอบคุณผู้ร่วมวิจัยที่อุทิศ
ก าลังกาย ก าลังใจจนท าให้งานวิจัยฉบับนี้ส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี 
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