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บทคัดย่อ  
 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการท างานของกระบวนการช่ังน้ าหนัก เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการช่ังน้ าหนัก และเพื่อลดอัตราระยะทางของรถโฟล์คลิฟท์ใน
กระบวนการช่ังน้ าหนัก ของบริษัท เอบีซี จ ากัด โดยใช้แผนผังก้างปลาในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
และใช้ทฤษฎีการปรับปรุงกระบวนการโดยปรับรูปแบบของพาเลทในกระบวนการช่ังน้ าหนักอะลูมิเนียม ใช้
คู่มือการปฏิบัติงานเพื่อเป็นแนวทางในการปฏิบัติงานของพนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ โดยผู้วิจัยได้ท าการสุ่ม
จับเวลาทฤษฎีการสุ่มตัวอย่างของเครซี่และมอร์แกน ซึ่งท าการศึกษาต้ังแต่ มกราคม – พฤษภาคม พ.ศ. 
2561 ผลท่ีได้จากการปรับปรุงรูปแบบพาเลทในการบวนการช่ังน้ าหนัก สามารถลดกระบวนการช่ังน้ าหนักท่ี
ลดลงจากกระบวนการเดิม 6 ขั้นตอน ลดลงเป็น 4 ขั้นตอน จากการลดขั้นตอน สามารถท าให้การท างาน
ของกระบวนการช่ังน้ าหนักลดระยะเวลา 12.39 นาที/วัน สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการช่ัง
น้ าหนักได้ 10.94% และสามารถลดระยะทางของกระบวนการช่ังน้ าหนัก 1,469 เมตร/วัน คิดเป็น 47.08%  
ค้าส้าคัญ :  ทฤษฎีก้างปลา, ทฤษฎีการปรับปรุงกระบวนการ, คู่มือการปฏิบัติงาน, พาเลท 
 

Abstract 
 

The objectives of this research were: 1) to study work process of weighing process 
2) to increase performance efficiency of weighing process and 3) to decrease a distance in 
weighing process case study of ABC Co., Ltd This research were using fish bone diagram for 
finding a root cause of problem, using ECRS for making simplify in weighing process by 
pallet transformed and creating work instruction to forklift worker. A sample of weighing 
slip cases were drawn from Sampling Theory of Krejcie & Morgan during January – May 
2018 The results of the research were as follow: 1) work process was decreased from 6 
steps to 4 steps that time for weighing process was decreased 12.39 minutes/day 
(performance efficiency was increase 10.94%) and 2) Distance was decreased 1,469 
meters/day (47.08%) 

Keywords : Fish Bone Diagram, ECRS, Work Instruction, Pallet 
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บทน้า 

บริษัท ABC จ ากัด เป็นบริษัทท่ีด าเนินธุรกิจเกี่ยวกับอะลูมิเนียมซึ่งทางบริษัทได้ท าการผลิตแท่ง
อะลูมิเนียมและอัดขึ้นรูปเป็นกรอบประตู หน้าต่าง ซึ่งบางครั้งสินค้าท่ีผลิตไม่ได้มาตรฐานจะถูกน ามาท าการ
ขึ้นรูปใหม่ โดยจะมีกระบวนการช่ังน้ าหนักของอะลูมิเนียมที่ต้องการรอขึ้นรูปใหม่ 

ปัจจุบันบริษัท ABC จ ากัด มีแผนกหล่อ ท่ีท าหน้าท่ีในการหล่ออลูมิเนียม โดยแบ่งวัตถุดิบในการ
หล่ออะลูมิเนียมเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนของวัตถุดิบท่ีน ามาหล่อและส่วนของเสียท่ีน ามาท าการหล่อใหม่ ใน
ปัจจุบันเครื่องช่ังน้ าหนักภายในแผนกหล่อนั้นจะมีพนักงานยกสินค้ามาช่ังน้ าหนัก แล้วน าไปพิมพ์ใบช่ัง
น้ าหนักท่ีเรียกว่าใบช่ังน้ าหนัก โดยตัวพาเลทเหล็กมีลักษณะรูปทรงยาว มีล้อจ านวน 2 ล้อ ซึ่งระยะทางจาก
ต าแหน่งท่ีวางพาเลทไปยังเครื่องช่ังน้ าหนักนั้นค่อนข้างมีระยะทางท่ีไกล ซึ่งพนักงานท่ีท าหน้าท่ีช่ังน้ าหนัก
อะลูมิเนียม จะต้องท าการยกอะลูมิเนียมมาวางไว้บนพาเลทเหล็ก จากนั้นขับรถโฟล์คลิฟท์อ้อมพาเลทเหล็ก
เพื่อลากพาเลทไปยังเครื่องช่ังน้ าหนักของแผนกหล่อ ซึ่งจะท าให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการท างาน 
รวมถึงการท างานซ้ าซ้อนและยังก่อให้เกิดระยะของรถโฟล์คลิฟท์ในการอ้อมไปลากพาเลทเหล็ก 

 จากข้อมูลข้างต้นท าให้เกิดปัญหาในเรื่องของระยะทางในการเคล่ือนย้ายพาเลทเป็นเวลานาน
รวมถึงกระบวนในการท างานนั้นเกิดความซับซ้อน หรือก่อให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการท างาน 
รวมถึงขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็น ซึ่งท าให้เกิดความล่าช้าโดยเปล่าประโยชน์ ซึ่งผู้วิจัยต้องการปรับปรุงพาเลทเหล็ก
ใส่อะลูมิเนียมในรูปแบบใหม่ ซึ่งจะช่วยให้กระบวนการช่ังน้ าหนักง่ายข้ึนกว่ากระบวนการเดิมและยังสามารถ
ตัดกระบวนการท่ีไม่จ าเป็นออกไปได้รวมถึงเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานและกระบวนการช่ังน้ าหนัก
อะลูมิเนียมของบริษัท ABC จ ากัด 

 
วัตถุประสงค์การวิจัย 

1. เพื่อศึกษากระบวนการท างานการช่ังน้ าหนัก บริษัท ABC จ ากัด 
2. เพื่อปรับปรุงกระบวนการในการเคล่ือนย้ายพาเลทเหล็กไปช่ังน้ าหนักของ บริษัท ABC จ ากัด 
3. เพื่อลดระยะทางการเคล่ือนย้ายพาเลทเหล็กไปช่ังน้ าหนักของ บริษัท ABC จ ากัด 

 
วิธีการด้าเนินการวิจัย 

ศึกษากระบวนการท างานการเคล่ือนย้ายสินค้าไปช่ังน้ าหนักโดยระยะเวลา ต้ังแต่วันท่ี 15 มกราคม 
– 15 พฤษภาคม พ.ศ.2561 เป็นระยะเวลาท้ังหมด 4 เดือนและท าการปรับปรุงโดยจัดท าพาเลทเหล็กขึ้นมา
ใหมข่องแผนกหล่อ บริษัท ABC จ ากัด 

1. ขั้นตอนการท้างานวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ศึกษาสภาพปัจจุบันของกระบวนการช่ังน้ าหนักแผนกหล่อ  

ศึกษาปัญหาท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการเคล่ือนย้ายสินค้า/ศึกษาทฤษฎี 
แนวคิด และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกับงานวิจัย 

วิเคราะห์หาสาเหตุ โดยใช้แผนผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) 
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ภาพท่ี 1 การด าเนินงานวิจัย           

2. ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

2.1 ประชากร 
ข้อมูลใบบิลของกระบวนการช่ังน้ าหนัก ย้อนหลัง 1 ปี ค่าเฉล่ียต่อวันได้ท่ี 65 รอบ/วัน ท าการวัดผล 

เป็นเวลา 2 สัปดาห์ 65×12=780 รอบ, ประชากร คือ 780 รอบ 
 

2.2 กลุ่มตัวอย่าง 
เก็บข้อมูลก่อนปรับปรุงเป็นเวลา 2 สัปดาห์ น าค่าเฉล่ียต่อวันคูณด้วย 12 เป็นเวลา 2 สัปดาห์ จะได้

ค่าดังต่อไปนี้ 65×12=780 รอบ ผู้วิจัยได้ท าการหาจ านวนสุ่มโดยใช้ทฤษฎีการสุ่มตัวอย่างเครซี่และมอร์แกน 
และท าการค านวณจากสูตรดังต่อไปนี้ 
 
 
 
โดย   = ขนาดของกลุ่มตัวอย่าง 
   = ระดับความคลาดเคล่ือนของการสุ่มตัวอย่างท่ียอมรับได้ 
    = ค่าไคสแควร์ท่ี df เท่ากับ 1 และระดับความเช่ือมั่น 95% (  = 3.841) 
             = สัดส่วนของลักษณะท่ีสนใจในประชากร (ถ้าไม่ทราบให้ก าหนด    = 0.5) 
                     = ขนาดของประชากร  
 
เมื่อแทนค่ากับข้อมูล     

                             
 

 

   

ศึกษาการออกแบบพาเลทเหล็กโดยใช้โปรแกรม Sketch Up  
 

เก็บและรวบรวมข้อมูล ลงส ารวจพื้นท่ี เก็บข้อมูลระยะเวลาหลังการ
ปรับปรุง 

เก็บรวบรวมข้อมูลและสรุปผลงานวิจัย 

เลือกแก้ปัญหาจากสาเหตุแล้วเก็บระยะเวลาก่อนการปรับปรุง และใช้ 
ECRS เข้าไปปรับปรุงกระบวนการท างาน 

𝑛 =
748.995

2.90775
 

𝑛 =
(3.841)(780)(0.5)(1 − 0.5)

(0.05) (780 − 1) + (3.841)(0.5)(1 − .0.5)
 

𝑛 = 257.58  ≈ 258    

𝑛 =
𝑥 𝑁𝑝(1 − 𝑝)

𝑒 (𝑁 − 1) + 𝑥 𝑝(1 − 𝑝)
 

(2) 
 
 
 
 

(3) 
 
 

(4) 
 

 

(1) 
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จากผลการแทนค่าสูตรของทฤษฎีการสุ่มตัวอย่างเครซี่และมอร์แกน พบว่าในการเก็บข้อมูลนั้นต้อง
ท าการเก็บเป็นจ านวน 258 รอบ ซึ่งใช้เวลา 2 สัปดาห์ หรือสามารถคิดเฉล่ียต่อวันได้ดังต่อไปนี้  

 
 
 
จากผลการค านวณจ านวนวันในการสุ่ม คิดเป็น 22 รอบ/วัน ในการจับเวลาเพื่อหาค่าเฉล่ียระยะ 

เวลาในการเคล่ือนย้ายอะลูมิเนียมทั้งก่อนและหลังปรับปรุง 
3. เคร่ืองมือที่ใช้ในงานวิจัย 

3.1 แผนผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) เพื่อวิเคราะห์และหาสาเหตุท่ีแท้จริงท่ีเกิดขึ้นจากกระ 
บวนการช่ังน้ าหนัก (วันรัตน์ จันทกิจ, 2556) 

3.2 ทฤษฎีการปรับปรุงกระบวนการ (ECRS) โดยผู้วิจัยได้ใช้หลักการ 2 ตัว ในการปรับปรุงในงาน 
วิจัยคือการก าจัด (Eliminate) เป็นการตัดขั้นตอนกระบวนการช่ังน้ าหนักท่ีไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป 
และการท าให้ง่าย (Simplify) เป็นการปรับปรุงกระบวนการท างานโดยสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ท างานได้ง่ายขึ้น
และสะดวกขึ้น (ประเสริฐ อัครประถมพงศ์, 2552) 

3.3 คู่มือการปฏิบัติงาน (Work Instruction) เพื่อท าการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานรายละเอียดการ
ขับรถโฟล์คลิฟท์ในกระบวนการช่ังน้ าหนัก (เรืองชัย จรุงศิรวัฒน์, 2554) 

3.4 ทฤษฎีการสุ่มตัวอย่างเครซี่และมอร์แกน (Krejcie & Morgan) เพื่อท าการหาจ านวนครั้งในการ
จับระยะเวลาในการปรับปรุงรูปแบบพาเลท (ธีรวุฒิ เอกะกุล, 2552) 

4. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
4.1 ข้อมูลเบ้ืองต้นได้มาจากการส ารวจสังเกตการณ์ และสอบถามผู้ปฏิบัติงานท่ีเกี่ยวข้องกับการช่ัง

น้ าหนัก เพื่อเอามาวิเคราะห์แผนผังก้างปลา 
4.2 การเก็บข้อมูลก่อนการปรับปรุงและหลังปรับปรุง ในเรื่องของการจับเวลาและระยะทางของ

กระบวนการช่ังน้ าหนัก เป็นจ านวน 258 รอบ 
4.3 การเก็บข้อมูลก่อนการปรับปรุงในช่วงเดือน กุมภาพันธ์ และช่วงการปรับปรุงรูปแบบพาเลท

เหล็กเดือน มีนาคม และเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงช่วงเดือน เมษายน พ.ศ. 2561 
 

ผลการวิจัย 
การศึกษาในครั้งนี้ เพื่อปรับปรุงกระบวนการช่ังน้ าหนัก และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ

ช่ังน้ าหนักของรถโฟล์คลิฟท์ บริษัท ABC จ ากัด โดยใช้หลักทฤษฎีการปรับปรุงกระบวนการ (ECRS) โดย
ผู้วิจัยได้ใช้ 2 ตัว คือ Eliminate คือ การก าจัดการตัดขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป
และ Simplify คือ การท าให้ง่ายปรับปรุงวิธีการท างานหรือสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ท างานได้ง่ายขึ้นและสะดวก
ขึ้น และได้ท าคู่มือการปฏิบัติงานของการใช้พาเลทเหล็ก ทางผู้วิจัยจึงศึกษาและจับเวลาและระยะทาง เพื่อ
เปรียบเทียบผลความส าเร็จในการลดระยะเวลา และลดระยะทาง โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1. ผลการวิเคราะห์แผนผังก้างปลา 

𝑛 =
258

12
 

𝑛 = 21.5      ≈ 22 

(5) 
 

 
 

(6) 
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ภาพที่ 2 แผนผังก้างปลาแสดงสาเหตุของปัญหา 

 จากภาพท่ี 2 ปัจจัยของสาเหตุต่างๆ ของปัญหามีรายละเอียดดังตารางท่ี 1 
ตารางที่ 1 รายละเอียดแผนผังก้างปลา 

ประเภท สาเหตุ ค้าอธิบาย 

วัสดุ อุปกรณ์ 
พาเลทไม่ เหมาะสมกับ
สถานท่ีท างาน 

โดยตัวพาเลทเหล็กกับทางเข้าทางประตู ไม่มีความ
เหมาะสมกันซักเท่าไรเพราะ ทางประตูท่ีจะเข้าไปยัง
เครื่องช่ังน้ าหนักนั้นมีความกว้างพอท่ีจะเข้าไปอีกแบบ 

คนงาน 

พนักงานไม่ เห็นความ  
ส าคัญของตัวพาเลทเหล็ก 

พนักงานไม่เห็นความส าคัญกับตัวพาเลท เพราะชินกับ
การท างานแบบเดิม 

พนักงานท างานแบบเดิมๆ 
ไม่มีการเปล่ียนแปลง 

พนักงานส่วนใหญ่จะท างานแบบเดิมๆ โดยไม่มีการพลิก
แพลงงานจึงท าให้คุณภาพงานอยู่กับท่ีไม่มีการพัฒนา 

 
กระบวนการ

ท างาน 

ไม่มีคู่มือการปฎิบัติงาน ไม่มีคู่มือในการยกตัวสินค้าไปยังเครืองช่ังน้ าหนัก 

การช่ังน้ าหนักมีหลาย
ขั้นตอน 

พนักงานขับรถโฟคลิฟนั้นต้องมีการขับอ้อมไปยังอีกด้าน
ของตัวพาเลทเหล็กจึงท าให้เกิดกระบวนการช่ังน้ าหนักมี
หลายข้ึนตอน 

จัดเก็บข้อมูลไม่เป็นระบบ 

หลังจากการชั่งน้ าหนักแล้วพนักงานจะท าการปริ้นใบสลิป
ท่ีห้องพิมพ์แล้วน้ าสลิปวางในล้ินชัก โดยไม่มีการแบ่งแยก
ประเภทจึงท าให้ยากต่อพนักงานคีย์ข้อมูลต้องมีการคัดแต่
ละประเภทก่อนท่ีจะคีย์เข้าในระบบ 

สถานท่ี 
เส้นบ่งบอกท่ีวางตัวพา
เลทเหล็กไม่ชัดเจน 

เส้นบ่งบอกต าแหน่งการวางพาเลทนั้นมีการเปล่ียนแปลง 
โดยท่ีไม่มีการลบเส้นเดิมออกไป ซึ่งท าให้การวางพาเลท
เกิดความผิดพลาดหรือไม่ตรงต าแหน่ง 

 
2. การเปรียบเทียบรูปแบบพาเลทเหล็กก่อนและหลังปรับปรุง  

2.1 รูปแบบของพาเลทเหล็กก่อนการปรับปรุง  



การประชุมวิชาการระดับชาติ ด้านนวัตกรรมเพื่อการเรียนรู้และสิ่งประดิษฐ์ คร้ังที่ 2 ประจ าปี 2561 
18 กรกฎาคม 2561 ณ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี จังหวัดปทุมธานี 

 

140 
 

 มีลักษณะตัวพาเลทเหล็กท่ีมีรูปทรงยา และมีล้อเพื่อท าการลากไปยังเครื่องช่ังน้ าหนัก 2 ล้อขาเหล็ก
จ านวน 2 ขา โดยมีขนาดกว้าง x ยาว x สูง ของตัวพาเลทเหล็ก 112 x 395 x 35 เซนติเมตร และน้ าหนัก
ของตัวพาเลทเหล็กอยู่ท่ี 458 กิโลกรัม ส าหรับตัวชิ้นงานอะลูมิเนียม ท่ีมาช่ังน้ าหนักวางบนพาเลทเหล็กจะมี
ขนาดความยาวแตกต่างออกไปขนาดส้ันสุด 80 เซนติเมตร และความยาวสุด 600 เซนติเมตร ตัวพาเลท
เหล็กมีลักษณะดังภาพที่ 3 

 

ภาพที่ 3 ภาพพาเลทเหล็กก่อนการปรับปรุง 
 

2.2 รูปแบบของพาเลทเหล็กหลังการปรับปรุง  
 มีลักษณะของตัวพาเลทรูปแบบการท างานเหมือนพาเลทท่ัวไปโดยสามารถน างาของรถโฟล์คลิฟท์ 
เสียบแล้วท าการยกไปต าแหน่งท่ีต้องการได้ โดยมีขนาดความกว้าง x ยาว x สูง อยู่ท่ี 185 x 125 x 70 
เซนติเมตร โดยใช้เหล็กรางน้ า ขนาด 200 x 80 มิลลิเมตรความหนา 7.5 มิลลิเมตร และเหล็กรางน้ าขนาด 
150 x 75 มิลลิเมตร ความหนา 6 มิลลิเมตร เหล็กรางน้ า ขนาด 75 x 40 มิลลิเมตร หนา 5 มิลลิเมตร โดย
ตัวพาเลทสามารถรับน้ าหนักได้ 2.5 ตัน โดยมีลักษณะดังภาพที่ 4 
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ภาพที่ 4 ภาพพาเลทเหล็กหลังการปรับปรุง 
3. การเปรียบเทียบกระบวนการช่ังน้้าหนักก่อนและหลังปรับปรุง 

3.1 กระบวนการช่ังน้ าหนัก ก่อนการปรับปรุง 

 

ภาพที่ 5 กระบวนการในการช่ังน้ าหนัก ก่อนปรับปรุง 
จากภาพท่ี 5 ขั้นตอนก่อนการปรับปรุงกระบวนการช่ังน้ าหนัก พนักงานคนขับโฟล์คลิฟท์ท าการยก 

อะลูมิเนียม มาวางไว้บนพาเลทเหล็ก แล้วพนักงานโฟล์คลิฟท์ท าการลากตัวพาเลทเหล็กจะมีอยู่ 6 ขั้นตอน 
มีรายละเอียดดังตารางท่ี 2 
ตารางที ่2 กระบวนการการเคล่ือนย้านพาเลทเหล็กในรูปแบบเดิม 

ขั้นตอน 
ระยะทาง  

(เมตร)  
1. พนักงานท าการขับรถโฟล์คลิฟท์ ถอยหลังไปด้านซ้ายของตัวพาเลทเหล็ก 11.3 
2. พนักงานท าการขับรถยกเดินหน้า แล้วท าการยกงาขึ้นให้ตัวพาเลทเหล็ก ด้านท่ีไม่มีล้อ

ขึ้นมา 15-20 เซนติเมตร 
3.0 

3. พนักงานท าการขับรถโฟล์คลิฟท์ ลากตัวพาเลทเหล็กไปท่ีเครื่องช่ังน้ าหนัก  9.7 
4. พนักงานท าการขับรถโฟล์คลิฟท์ ยกตัวพาเลทเหล็กขึ้น 15-20 เซนติเมตร ท าการถอย

หลังในทอศทางตรง 
9.7 

5. พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ น างารถโฟล์คลิฟท์ลง 15-20 เซนติเมตร ท าการถอยหลังใน
ทิศทางตรง 

3.0 

6. พนักงานท าการขับรถโฟล์คลิฟท์ เดินหน้าไปด้านขวาของตัวพาเลทเหล็ก 11.3 
รวม 48.0 

 จากตารางท่ี 1 กระบวนการช่ังน้ าหนัก โดยผู้วิจัยได้วัดระยะทางของรถโฟล์คลิฟท์ต้ังแต่การวาง
อะลูมิเนียมไว้บนพาเลทจนถึงช่ังน้ าหนักอะลูมิเนียมจนแล้วเสร็จ เป็นระยะทางอยู่ท่ี 48 เมตร/รอบ  

3.2 กระบวนการช่ังน้ าหนัก หลังการปรับปรุง 
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ภาพที่ 6 ภาพการออกแบบสภาพหลังการปรับปรุง 

 
จากภาพท่ี 6 การปรับปรุงกระบวนการช่ังน้ าหนัก ในการยกสินค้าอะลูมิเนียม มาช่ังน้ าหนักท่ีเครื่อง

ช่ังน้ าหนักนั้น พนักงานคนขับรถโฟล์คลิฟท์ท าการยกอะลูมิเนียม มาวางไว้บนพาเลทเหล็ก แล้วพนักงานขับ
รถโฟล์คลิฟท์ท าการยกตัวพาเลทเหล็กขึ้นพร้อนตัวสินค้าท่ีอยู่บนพาเลทเหล็ก โดยเริ่มจากลูกศรสีเหลืองคือ
ขาเข้า และสีน้ าเงินคือขาออก โดยจะมีรายละเอียดอยู่ 4 ขั้นตอน ดังตารางท่ี 3 
ตารางที ่3 กระบวนการการเคล่ือนย้านพาเลทเหล็กในรูปแบบหลังปรับปรุง 

ขั้นตอน ระยะทาง 
 (เมตร)  

1. พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ท าการยกตัวพาเลทเหล็กขึ้น ประมาณ 15-20 เซนติเมตร แล้ว
ถอยหลังไปด้านซ้ายของตัวรถโฟล์คลิฟท์  

3.0 

2. พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ท าการขับรถยกเดินหน้าไปท่ีเครื่อง ช่ังน้ าหนัก แล้วท าการ
วางตัวพาเลทลง 

9.7 

3. พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ท าการยกตัวพาเลทเหล็กขึ้น ประมาณ 15-20 เซนติเมตร แล้ว
ถอยหลังในทอศทางตรงของตัวรถโฟล์คลิฟท ์

9.7 

4. พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ท าการขับรถยกเดินหน้าไปท่ีเครื่องช่ังน้ าหนัก แล้วท าการ
วางตัวพาเลทลง 

3.0 

รวม 25.4 
จากตารางท่ี  กระบวนการช่ังน้ าหนัก โดยผู้วิจัยได้วัดระยะทางของรถโฟล์คลิฟท์ต้ังแต่การวาง

อะลูมิเนียมไว้บนพาเลทจนถึงช่ังน้ าหนักอะลูมิเนียมจนแล้วเสร็จ เป็นระยะทางอยู่ท่ี 25.4 เมตร/รอบ  
4. ผลเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังปรับปรุง 

ตารางที่ 4 ตารางเปรียบเทียบระยะทางและระยะเวลาท่ีลดลง 
 ก่อนปรับปรุง  หลังปรับปรุง ลดลง คิดเปอร์เซ็นต์ 

ระยะทาง (เมตร/รอบ)  48.00 25.40 22.60 47.08 
เวลา (วินาที/รอบ)  106.82 95.13 11.69 10.94 

 
5. คู่มือการปฎิบัติงาน 
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คู่มือการปฏิบัติงานนั้นผู้วิจัยได้มีการออกแบบส าหรับพนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ให้ออกมาดูง่าย อ่าน 

ง่าย ว่ามีกระบวนการเส้นทางวิ่งของรถโฟล์คลิฟท์เป็นอย่างไรบ้าง และบ่อบอกลักษณะของตัวพาเลทเหล็ก
ว่ามีอะไรบ้าง ดังภาพที่ 7 

 

 
ภาพที่ 7 คู่มือการใช้งานตัวพาเลทเหล็กช่ัง SCRAP  

 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ  

จากผลท่ีได้ผู้วิจัยได้น าหลักการทฤษฎีท่ีท าการศึกษาน ามาประยุกต์ใช้จริงบริเวณเครื่องช่ังน้ าหนัก
แผนกหล่อ บริษัท ABC โดยได้จัดท าตัวพาเลทเหล็กขึ้นมาใหม่ให้มีกระบวนการช่ังน้ าหนักท่ีสะดวกสามารถ
ลดระยะเวลาและระยะทางในการเคล่ือนท่ีของตัวสินค้าได้ พร้อมจักท าคู่มือการปฎิบัติงานเพื่อให้พนักงาน
ขับรถโฟล์คลิฟท์ท างานให้ง่ายยิ่งขึ้น โดยสามารถวัดค่าเฉล่ียต่อรอบได้ดังต่อไปนี้ 

เมื่อเปรียบเทียบจากก่อนและหลัง โดยระยะเวลาการสุ่ม 12 วัน หรือจ านวนสุ่มอยู่ท่ี 22 รอบ/วัน 
หรือรวมทั้งหมด 258 รอบ สามารถลดระยะทางของรถโฟคลิฟได้ถึง 1,469 เมตร/วัน หรือ 536 กิโลเมตร/ปี 
คิดเป็น 47.08% และสามารถลดระยะเวลาในการโหลดสินค้าไปช่ังน้ าหนักได้ 12.39 นาที/วัน สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการช่ังน้ าหนักได้ 10.94% 

 
ข้อเสนอแนะ  

ในการปรับรูปแบบของพาเลทนั้นสามารถลดระยะเวลาและระยะทาง พร้อมลดกระบวนการช่ัง
น้ าหนักได้ ถ้าผู้วิจัยสนใจหรือมีแนวคิดท่ีต้องการจะปรับปรุงเรื่องของกระบวนการในการท างาน ในตัวพา
เลทสามารถน ารูปแบบพาเลทดังกล่าวไปประยุทธ์ใช้ในงานวิจัยอื่นๆ ได้ 
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