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บทคัดยอ 
 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือทําการลดเวลาในการเบิก-จายเครื่องมืออุปกรณ กรณีศึกษา หางหุนสวนจํากัด           

บีเอ็น โปร เอ็นจิเนียริ่ง การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยทฤษฎี ลดความสูญเสีย 7 ประการและแผนผังแสดงเหตุและผล 

ประยุกตใชหลักการ ECRS มาใชปรับปรุงข้ันตอนการเบิก-จายเครื่องมือ อุปกรณใหงายข้ึนดวยการระบุตําแหนงของเครื่องมือ

และอุปกรณเพ่ือสะดวกตอการหา และใชหลักการ 5ส จัดเรียงเครื่องมือและอุปกรณในคลังจัดเก็บใหเปนระเบียบ ผลการวิจัย

พบวาสามารถลดเวลาการเบิก-จายจากเดิมคาเฉลี่ยอยูท่ี 182.64 นาที หลังการปรับปรุงใชระยะเวลาคาเฉลี่ยอยูท่ี 91.23 นาที 

ลดลง 91.41 นาที คิดเปนรอยละ 50.05 

คําสําคัญ: คลังจัดเก็บ, เครื่องมือ อุปกรณ, ทฤษฎี ECRS, การลดเวลาในการทํางาน 

Abstract 

The purpose of this research is to reduce the time for equipment disbursement, a case study of 

BN Pro Engineering Limited Partnership.  Theoretical root cause analysis 7 Wastes and Cause and Effect 

Diagram.  Apply ECRS principles to simplify the disbursement process for tools and equipment by tool 

positioning equipment for easy finding and use the 5S principle to arrange the tools and equipment in the 

Storage in an orderly manner.  The results showed that the disbursement time can be reduced from the 

previous average of 182. 64 minutes.  After improvement, the average time was 91. 23 minutes, decreased 

by 91.41 minutes, representing 50.05%. 

Keywords: Storage, Tool Equipment, ECRS Theory, Reducing Process Time 
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1. บทนํา 

ธุรกิจรับเหมากอสรางจัดเปนอุตสาหกรรมพ้ืนฐานท่ีมีความสําคัญในการสงเสริมและพัฒนาคุณภาพชีวิตความเปนอยู

ของประชาชน และมีสวนผลักดันใหกลไกลของธุรกิจสามารถขับเคลื่อนตอไปได [1] โดยธุรกิจรับเหมากอสรางป 2565 มี

แนวโนมเผชิญความเสี่ยงจากตนทุนท่ีปรับสูงข้ึนท้ังดานคาขนสง และราคาวัสดุกอสราง จากสงครามรัสเซีย-ยูเครน ท่ีผลักดัน

ใหราคานํ้ามัน และวัสดุกอสรางท่ีสําคัญโดยเฉพาะเหล็กและปูนซีเมนตปรับเพ่ิมข้ึน [2] ในงานกอสรางวัสดุกอสรางเปน

ทรัพยากรหลักในการดําเนินงานเน่ืองจากมูลคาของวัสดุกอสรางน้ันคิดเปนรอยละ 50 ของมูลคางานกอสรางท้ังหมด [3] การ

บริหารจัดการวัสดุคงคลังจึงเปนกระบวนการหน่ึงท่ีสําคัญในการจัดการวัสดุ เน่ืองจากหากวัสดุไมเพียงพอตอการใชงาน จะ

สงผลใหงานหยุดชะงักทําใหงานลาชา ซึ่งกระทบตอตนทุนดานแรงงานท่ีเสียไปโดยเปลาประโยชน ดังน้ันคลังวัสดุท่ีดีจะตองมี

การจัดการภายในท่ีมีประสิทธิภาพ ซึ่งหมายถึงมีระบบการจัดการเอกสารท่ีดี ระบบจัดเก็บวัสดุท่ีดี [4] เพ่ือใหงายตอการดูแล

รักษา และไมเกิดความลาชาในการสงเครื่องมือและอุปกรณไปหนางาน 

 จากการศึกษาวิจัยเพ่ือลดความลาชาในการขนสงเครื่องมือและอุปกรณ [5] ไดศึกษา การลดเวลาการเบิก-จายวัสดุ

อุปกรณ ไดประยุกตใชแผนผังแสดงเหตุและผล ทําการจัดหมวดหมู ABC และทฤษฎีการวางผังโรงงานหลักการ 5 ส ในการ

แกปญหา ผลจากการปรับปรุงสามารถปรับฐานขอมูลรายการวัสดุอุปกรณท่ีมีความบกพรองได ลดวัสดุอุปกรณท่ีไมมีการ

เคลื่อนไหวเกินกวา 5 ปลง มีการจัดการวางผังโรงงานและเพ่ือใหเหมาะสมกับการดําเนินกิจกรรมคลังสินคา และสามารถลด

เวลาในการเบิก-จายวัสดุอุปกรณ เพ่ือลดเวลาในการนับวัสดุอุปกรณชวยในการจัดหมวดหมู ABC [6] ไดศึกษาการลดเวลาใน

ข้ันตอนการเบิก-จายและนับสินคาคงคลังโดยใชเทคนิคลีนทําการศึกษาดวยแผนภูมิกระบวนการ และวิเคราะหปญหาดวย

แผนผังเหตุและผล จากน้ันใชเทคนิคการวิเคราะหจัดกลุมดวยระบบ ABC เทคนิค 5 ส และใชควบคุมดวยการมองเห็น (Visual 

Control) ในการกํากับปายตางๆ จากการปรับปรุงสามารถลดเวลาการเบิก-จายสินคาคงคลัง สามารถลดระยะทางในการ

เคลื่อนยายเพ่ือเบิก-จายสินคาคงคลัง อีกท้ังยังสงผลตอเวลาของการนับสินคาคงคลัง ในการปรับปรุงข้ันตอนการทํางาน [7] ได

ศึกษา การลดระยะเวลาในข้ันตอนการเบิก-จายสนิคาสําเร็จรปูภายในคลังสนิคา ไดนําแผนผังเหตุและผล แผนภูมิกระบวนการ

ไหลของกิจกรรม หลักการ ECRS มาใชในและการปรับปรุงข้ันตอนการเบิก-จายสินคาสําเร็จรูป ผลการวิจัยพบวาระยะเวลาใน

ข้ันตอนการเบิก-จายสินคาสําเร็จรูปจากเดิมอยูท่ี 212 นาที 30 วินาที เมื่อปรับปรุงข้ันตอนการเบิก-จายสินคาสําเร็จรูปใช

ระยะเวลาเพียง 184 นาที 17 วินาที ลดลง 13.25 % [8] ไดศึกษา การลดระยะเวลาในการจัดสงอะไหลโดยการปรับปรุงผัง

การจัดเก็บอะไหล โดยผูวิจัยใชทฤษฎีแผนผังเหตุและผลเพ่ือหาสาเหตขุองปญหา การจัดรูปแบบสินคาแบบ ABC และหลักการ 

ECRS มาใชในการวิเคราะหจากการใชเครื่องมือในการแกปญหา พนักงานใชระยะทางในการเบิกสินคาลดลงจากกอนการ

ปรับปรุง  

 ดังน้ัน งานวิจัยจึงทําลดเวลาในกระบวนการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณ โดยนําแผนผังเหตุและผล แผนภูมิ

กระบวนการไหล หลักการ ECRS การออกแบบแผนผังคลังเก็บเครื่องมือ อุปกรณเพ่ือระบุตําแหนง ออกแบบรหัสตําแหนงท่ีตั้ง 

ทําการจัดวางอุปกรณกอสรางในคลังให เปนระเบียบมีตําแหนงท่ีชัดเจนโดยใชหลักการ 5ส และทําแฟมขอมูลตําแหนงของ

เครื่องมือและอุปกรณ เพ่ือลดเวลาในการทํางานและลดเวลาในการดําเนินงานแตละโครงการจากผลการการปรับปรุงและ

แกไขปญหากรณีศึกษา หางหุนสวนจํากัด บีเอ็น โปร เอ็นจิเนียริ่ง สามารถนําไปปรับใชในโครงการตอไป 

 

2. อุปกรณและวิธีการดําเนินงาน  

 ในการดําเนินงานเรื่อง การลดเวลาในกระบวนการเบิกจายเครื่องมือและอุปกรณ กรณีศึกษา หางหุนสวนจํากัด บี

เอ็น โปร เอ็นจิเนียริ่ง มีข้ันตอนในการดําเนินงานดังน้ี 

2.1 ศึกษาข้ันตอนการทํางาน 

 ข้ันตอนในการศึกษาการลดเวลาในกระบวนการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณ มีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
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2.1.1 ศึกษารายละเอียดข้ันตอนการทํางาน โดยศึกษารายละเอียดข้ันตอนในการทํางานท้ังหมดภายในแผนก

สามารถอธิบายข้ันตอนการทํางานของพนักงานไดดังน้ี 

 1) ข้ันตอนการรับคําสั่งเบิกเครื่องมือและอุปกรณ 

 2) ข้ันตอนการเดินไปคลังเก็บเครื่องมือและอุปกรณ 

 3) ข้ันตอนการเดินหาเครื่องมือและอุปกรณ 

 4) ข้ันตอนตรวจสอบเครื่องมือและอุปกรณ 

 5) ข้ันตอนแจงพนักงานท่ีเบิกเครื่องมือและอุปกรณ 

 6) ข้ันตอนการยกเครื่องมือและอุปกรณไปตําแหนงจัดเตรียม 

 7) ข้ันตอนการวางเครื่องมือและอุปกรณตําแหนงจัดเตรียม 

 8) ข้ันตอนการเดินปริ้นใบเบิก 

 9) ข้ันตอนการทํารายการเบิก 

 10) ข้ันตอนการทําการจายเครื่องมือและอุปกรณออกจากระบบ 

 11) ข้ันตอนพนักงานยกเครื่องมือและอุปกรณข้ึนรถขนยาย 

2.1.2 ศึกษากระบวนการคียขอมูลลงในโปรแกรม Microsoft Excel  

2.1.3 ศึกษารายละเอียดของใบเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณ 

2.1.4 เขาคลังจับเก็บเครื่องมือและอุปกรณเพ่ือศึกษากระบวนการจัดเก็บเครื่องมือและอุปกรณ 

2.1.5 ศึกษากระบวนการนับจํานวนกอนขนยายเครื่องมือและอุปกรณ 

2.1.6 ศึกษากระบวนการจัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณเพ่ือโหลดข้ึนรถขนยาย 

2.1.7 ศึกษากระบวนการโหลดเครื่องมือและอุปกรณข้ึนรถขนยาย 

 

2.2 การเก็บรวบรวมขอมูล 

การรวบรวมขอมูลภายในแผนกจัดเก็บเครื่องมือและอุปกรณ โดยศึกษากระบวนการเบิก-จายเครื่องมือและ

อุปกรณไปจนถึงการจัดเก็บ และหยิบเครื่องมือและอุปกรณนําไปหนางานอยางละเอียด การเก็บรวบรวมน้ันจะเก็บจากการ

สอบถามหัวหนาแผนก พนักงานภายในแผนกท่ีเก่ียวของ และการเก็บขอมูลจากการลงดูหนางานจริง เปนจํานวน 10 ครั้งของ

โครงการกอสรางถนนคอนกรีตเสริมเหล็ก ซึ่งมีรายการเบิกเครื่องมือและอุปกรณ 23 รายการ มีเวลาเฉลี่ย 182.64 นาที 

ระยะทางในการเบิก 52.8 เมตร แสดงกระบวนการไหลของการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณตารางท่ี 1 
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ตารางท่ี 1 กระบวนการไหลของการเบิก-จาย (กอนปรับปรุง) 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

Flow Process Chart 

 สรุปผล 

กิจกรรม : การเบิกจาย 

เคร่ืองมือและอุปกรณ 

กิจกรรม กิจกรรม 

             ปฏิบัติงาน             6 

วิธีทํางาน : ปจจุบัน 

(กอนการปรับปรุง)  

              เคล่ือนยาย 4 

              ลาชา                    0 

สถานที่ : คลังจัดเก็บ

เคร่ืองมือและอุปกรณ 

              ตรวจสอบ              1 

              เก็บ                      0 

คําอธิบาย 

รวมเวลา (นาที) 182.64 

ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(นาที) 

สัญลักษณ 

     

ขั้นตอน        

1 0 6.33      

2 23.12 0.58      

3 6.14 111.52      

4 0 4.16      

5 0 2.15      

6 22.04 13.27      

7 0 3.80      

8 1.5 1.70      

9 0 4.85      

10 0 3.32      

11 0 30.97      

รวม 52.8 182.64 6 4 0 1 0 

 

จากการศึกษากระบวนการไหลของกิจกรรมของกระบวนการเบิก-จายเครื่องมือ อุปกรณหนางานโครงการกอสราง

ถนนคอนกรีตเสริมเหล็ก พบวาข้ันตอนในกระบวนการการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณ มี 11 กิจกรรม 1) การปฏิบัติงานมี 

6 กิจกรรม 2) การเคลื่อนยายม ี4 กิจกรรม 3) การตรวจสอบ มี 1 กิจกรรม ใชเวลาการเบิก-จาย 182.64 นาที ระยะทางใน

การปฏิบัติงาน 52.8 เมตร 

 

2.3 วิเคราะหขอมูลและหาสาเหตุ 

 จากการศึกษากระบวนการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณเพ่ือนําไปหนางานน้ัน จึงทําการวิเคราะหตามทฤษฎีความ

สูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) พบความสูญเสีย 2 ดาน ไดแก ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง และความสูญเสีย

เน่ืองจากการเคลื่อนไหว โดยใชแผนผังเหตุและผลแสดงถึงสาเหตุของปญหา 
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รูปท่ี 1 แผนผังเหตุและผลของกระบวนการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณ 

 

 หลังทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหา โดยใชแผนผังเหตุและผลพบวาปญหาท่ีคือการเบิก-จายเครื่องมือ อุปกรณ

ลาชา จึงนําสาเหตุของปญหามาทําการประเมินความรุนแรงของสาเหตุ ตามหลักการ FMEA โดยใชการคํานวนจัดลําดับความ

เสี่ยงจากการประเมินความรุนแรง การประเมินโอกาสเกิด การประเมินความสามารถในการตรวจจับ (SOD) และไดจัดรียง

ลําดับความสําคัญของความเสี่ยง (Risk Priority Number) เพ่ือแกไขปญหาไดอยางถูกตองและถูกจุด แสดงในรูปแบบแผนภูมิ

พาเรโต เพ่ือใหเห็นความรุนแรงของสาเหตุท่ีชัดเจน แสดงดังรูปท่ี 2 

 

 
 

รูปท่ี 2 แผนภูมิแสดงความรุนแรงของสาเหต ุ

 

จากการแสดงของแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เห็นวาสาเหตุท่ีทําเกิดปญหามากท่ีสุด 4 ลําดับ โดยใช

หลักการ 80/20 ของพาเรโต คือ ข้ันตอนการทํางานซับซอน, การจัดวางไมเปนหมวดหมู, พนักงานไมมีประสบการณ และ ไม

มีการแบงพ้ืนท่ีชัดเจน จึงนําสาเหตุน้ีไปแกไขตอไป 
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2.4 ปรับปรุงวิธีการทํางานโดยหลักการ ECRS 

ดานกระบวนการทํางานปรับปรุงโดยการใชหลักการ ECRS ซึ่งประกอบไปดวย 

2.4.1 การกําจัด (Eliminate) คือ กําจัดข้ันตอนการทํางานบางสวนท่ีไมจําเปนโดยทําการวิเคราะหข้ันตอนของ

กระบวนการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณไดดังตาราง 2 โดยวิเคราะหกิจกรรมดังน้ี 

VA (Value Added) เพ่ิมคุณคา 

            NVA (Non-Value Added) ไมไดเพ่ิมคุณคา 

            NNVA (Necessary Non-Value Added) ไมไดเพ่ิมคุณคาแตจําเปน 

 

ตารางท่ี 2 การวิเคราะหกิจกรรมของข้ันตอน 

ลําดับ ข้ันตอน 
วิเคราหกิจกรรม 

VA NVA NNVA 

1 รับคําสั่งเบิกเครื่องมือและอุปกรณ    

2 เดินไปคลังจัดเก็บเครื่องมือและอุปกรณ    

3 เดินหาเครื่องมือและอุปกรณ    

4 
ตรวจสอบเครื่องมือและอุปกรณครบตาม

จํานวนท่ีตองการหรือไม 
   

5 
แจงพนักงานท่ีเบิกเครื่องมือและอุปกรณวา

ครบตามจํานวนหรือขาดหรือไม 
   

6 
ยกเครื่องมือและอุปกรณไปท่ีตาํแหนง

จัดเตรียม 
   

7 
วางเครื่องมือและอุปกรณท่ีตาํแหนง

จัดเตรียม 
   

8 เดินไปปริ้นใบเบิก    

9 ทํารายการเบิกเขาระบบ    

10 ทําการจายเครื่องมือและอุปกรณเขาระบบ    

11 พนักงานโหลดเครื่องมือและอุปกรณข้ึนรถ    

รวม 6 0 5 

             

จากตารางการวิเคราะหข้ันตอนของกระบวนการเบิกจายเครื่องมือ อุปกรณ พบวาข้ันตอนเพ่ิมคุณคา มี 6 ข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ีไมเพ่ิมคุณคาแตจําเปนตองทํา มี 5 ข้ันตอน และไมพบข้ันตอนท่ีไมเพ่ิมคุณคาและไมจําเปนตองทํา จึงไมสามารถ

กําจัดข้ันตอนการเบิกจายเครื่องมือและอุปกรณได  

2.4.2 การรวมข้ันตอน (Combine) คือ รวมข้ันตอนการทํางานท่ีมีการปฏิบัติคลายคลึงกันเปนข้ันตอนเดียว เพ่ือลด

ข้ันตอนในการทํางานใหนอยลง โดยทําการรวมข้ันตอนการทํางานท่ี 2 กับ 3 และข้ันตอนท่ี 6 กับ 7 เขาดวยกัน เพ่ือใหข้ันตอน

การทํางานไมซับซอนและพนักงานเขาใจข้ันตอนการทํางานงายข้ึน เน่ืองจากข้ันตอนการทํางานท่ี 2 กับ 3 และข้ันตอนท่ี 6 

กับ 7 เปนการปฏิบัติงานท่ีมีลักษณะตอเน่ืองกันโดยไมหยุด สงผลใหการทํางานไมหยุดชะงักในข้ันตอนตอไป ดังรูปท่ี 3 
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รูปท่ี 3 แสดงการรวมข้ันตอนการทํางานเขาดวยกัน 

 

2.4.3 การจัดข้ันตอนการทํางานใหม (Rearrange) คือ การจัดลําดับข้ันตอนของกระบวนการเบิก-จายเครื่องมือ 

อุปกรณใหม โดยนําข้ันตอนท่ี 3 คือ การตรวจสอบเครื่องมือและอุปกรณดวยโปรแกรม Microsoft Excel และข้ันตอนท่ี 4 คือ 

การแจงพนักงานท่ีเบิกเครื่องมืออุปกรณ นํามาไวในข้ันตอนท่ี 2 และ 3 ตามลําดับ และนําข้ันตอนท่ี 2 มาไวในข้ันตอนท่ี 4 คือ 

การเดินหาเครื่องมือและอุปกรณ เพ่ือใหลดความสูญเสียจากการเคลื่อนไหวท่ีเกินจําเปนของพนักงาน แสดงดังรูปท่ี 4 

 

 
 

รูปท่ี 4 การจัดข้ันตอนการทํางานใหม 
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2.4.4 การปรับปรุงข้ันตอนการทํางานใหงายข้ึน (Simplify) ซึ่งทําการปรับปรุงข้ันตอนท่ี 2 การตรวจสอบเครื่องมือ

และอุปกรณจากเดิมตรวจสอบจากการเดินไปท่ีคลังเก็บเครื่องมือและอุปกรณเพ่ือนับจํานวนปรับเปลี่ยนเปนการตรวจสอบได

จากแฟมเอกสารเก็บรวบรวมรหัส, ตําแหนงท่ีตั้ง (Location) จํานวนของเครื่องมืออุปกรณโดยโปรแกรม Microsoft Excel 

แสดงดังรูปท่ี 5 

 

 
 

รูปท่ี 5 แฟมเอกสารเครื่องมืออุปกรณโดยโปรแกรม Microsoft Excel 
 

3. ผลการวิจัย 

 หลังจากการวิเคราะหปญหาในกระบวนการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณกรณีศึกษาหางหุนสวนจํากัด บีเอ็น โปร   

เอ็นจิเนียริ่ง พบวา การเบิกจายเครื่องมือและอุปกรณลาชา เน่ืองจากข้ันตอนการทํางานซับซอน การจัดวางไมเปนหมวดหมู 

พนักงานไมมีประสบการณ ไมมีการแบงพ้ืนท่ีชัดเจน พนักงานขาดความชํานาญ สงผลใหการเริ่มตนในการทํางานของพนักงาน

หนางานลาชาไปดวย ซึ่งดําเนินการปรับปรุงแกไขกระบวนการตามแนวทางท่ีไดกําหนดไว และทําการวิเคราะหและปรับปรงุ

กระบวนการ ประกอบไปดวยหัวขอดังตอไปน้ี 

 3.1 ผลการวิเคราะหและปรับปรุงขั้นตอนในกระบวนการเบิก-จายเคร่ืองมืออุปกรณ 

  ข้ันตอนในกระบวนการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณแสดงดังรูปท่ี 6 



 

วารสารเทคโนโลยีและวิศวกรรมกาวหนา (ปที่ 1 ฉบับที ่2 มกราคม – มิถุนายน 2567) 

68 

 

Journal of Technology and Engineering Progress 

JTEP : Journal of Technology and Engineering Progress, Vol 1, No. 2, 2024 (January - June) 

 
 

รูปท่ี 6 ข้ันตอนการทํางานหลังปรับปรุง 

 

 แสดงข้ันตอนของกระบวนการเบิก-จายเครื่องมือ อุปกรณดังน้ี 

  1) ข้ันตอนการรับคําสั่งเบิกเครื่องมือและอุปกรณ 

  2) ข้ันตอนการตรวจสอบเครื่องมอืและอุปกรณ 

  3) ข้ันตอนแจงพนักงานท่ีเบิกเครื่องมือและอุปกรณ  

  4) ข้ันตอนการเดินหาเครื่องมือและอุปกรณท่ีคลังเก็บเครื่องมือและอุปกรณ 

  5) ข้ันตอนการยกเครื่องมือและอุปกรณไปวางท่ีตําแหนงจัดเตรยีม 

  6) ข้ันตอนการเดินปริ้นใบเบิก 

  7) ข้ันตอนการทํารายการเบิกเขาระบบ 

  8) ข้ันตอนการทําการจายเครื่องมอืและอุปกรณ 

  9) ข้ันตอนพนักงานยกเครื่องมือและอุปกรณข้ึนรถขนยาย 

 3.2 ผลการวิเคราะหการปรับปรุงกระบวนการ 

 หลังจากการปรับปรุงกระบวนการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณทําใหพนักงานทํางานสะดวกมากยิ่งข้ึน เน่ืองจากมีการ

จัดลําดับ การรวม และปรับปรุงข้ันตอน เพ่ือไมใหข้ันตอนการทํางานซับซอนและชวยลดเวลาในกระบวนการเบิก-จาย

เครื่องมือและอุปกรณทําใหพนักงานหนางานเริ่มงานไดเร็วยิ่งข้ึน หลังการปรับปรุงสามารถจับเวลาการเบิกจาย 10 ครั้ง ของ

โครงการกอสรางถนนคอนกรีตเสริมเหล็ก รายการการเบิกเครื่องมือและอุปกรณ 23 รายการ มีเวลาเฉลี่ย 91.23 นาที 

ระยะทางในการเบิก 47.25 เมตร แสดงกระบวนการไหลของการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณตารางท่ี 3 
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ตารางท่ี 3 กระบวนการไหลของการเบิก-จาย (หลังปรับปรุง) 
แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ 

Flow Process Chart 

 สรุปผล 

กิจกรรม : การเบิกจาย 

เครื่องมือและอุปกรณ 

กิจกรรม กิจกรรม 

             ปฏิบัติงาน             5 

วิธีทํางาน : ปจจุบัน 

(หลังการปรับปรุง)  

              เคล่ือนยาย 3 

              ลาชา                    0 

สถานที่ : คลังจัดเก็บ

เครื่องมือและอุปกรณ 

              ตรวจสอบ              1 

              เก็บ                      0 

คําอธิบาย 

รวมเวลา (นาที) 91.23 

ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา 

(นาที) 

สัญลักษณ 

     

ขั้นตอน        

1 0 6.83      

2 0 10.67      

3 0 3.20      

4 24.5 10.75      

5 21.25 15.68      

6 1.5 1.87      

7 0 5.17      

8 0 4.38      

9 0 32.68      

รวม 47.25 91.23 5 3 0 1 0 

  

จากการศึกษาแผนภูมิกระบวนการไหลของกิจกรรมกระบวนการเบิก-จายเครื่องมืออุปกรณหนางานโครงการ

กอสรางถนนคอนกรีตเสริมเหล็ก พบวาข้ันตอนในการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณมี 9 กิจกรรม 1) การปฏิบัติงานมี 5 

กิจกรรม 2) การเคลื่อนยายมี 3 กิจกรรม 3) การตรวจสอบมี 1 กิจกรรมใชเวลาการเบิก-จาย 91.23 นาที ระยะทางรวมในการ

ปฏิบัติงาน 47.25 เมตร 

 

ตารางท่ี 4 สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการเบิกจาย 

รายการ 
กอนการปรับปรุง 

(นาที) 

หลังการปรบัปรุง 

(นาที) 

โครงการ 182.64 91.23 

  

  จากตารางท่ี 4 ตารางสรุปผลการปรับปรุงกระบวนการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณพบวาในการปรับปรุงน้ัน

สามารถลดเวลาเฉลี่ยไดรอยละ 50.05 มากกวาเปาหมายท่ีตั้งไว หรือลดเวลาได 91.41 นาที สามารถแสดงดังรูปท่ี 7 
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รูปท่ี 7 สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการเบิกจาย 

 

4. อภิปรายผล   

 การลดเวลาในกระบวนการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณ กรณีศึกษาหางหุนสวนจํากัด บีเอ็น โปร เอ็นจิเนียริ่ง    

ใชทฤษฎีความสูญเสีย 7 ประการ แผนผังแสดงเหตุและผล และการประเมินความรุนแรงของสาเหตุมาวิเคราะหสาเหตุของ

ปญหา พบวากระบวนการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณลาชาจากสาเหตุข้ันตอนการซับซอน การจัดวางคลังจัดเก็บเครื่องมือ

และอุปกรณไมเปนหมวดหมูไมมีการแบงพ้ืนท่ีชัดเจน การเบิกจายเครื่องมือและอุปกรณเฉลี่ยเทากับ 182.64 นาที ทําให

พนักงานและหนางานไดเริ่มทํางานในแตละวันชาไปดวย 

 ท้ังน้ีเพ่ือลดความลาชาในการสงเครื่องมือ อุปกรณ ไดผลสอดคลองกับงานงานวิจัย ณัฐพงศ [5] ไดศึกษา การลด

เวลาการเบิก-จายวัสดุอุปกรณ ไดประยุกตใชแผนผังแสดงเหตุและผล ทําการจัดหมวดหมู ABC และทฤษฎีการวางผังโรงงาน

หลักการ 5ส ในการแกปญหา ผลจากการปรับปรุงสามารถปรับฐานขอมูลรายการวัสดุอุปกรณท่ีมีความบกพรอง ลดวัสดุ

อุปกรณท่ีไมมีการเคลื่อนไหว และสามารถลดเวลาในการเบิก-จายวัสดุอุปกรณได จึงเปนขอมูลยืนยันชัดเจนวาการปรับปรุง

กระบวนการชวยลดเวลาในกระบวนการเบิก-จายได 

 

5. สรุป 

 การศึกษาการลดเวลากระบวนการเบิกจายเครื่องมือและอุปกรณ กรณีศึกษาหางหุนสวนจํากัด บีเอ็น โปร เอ็นจิ

เนียริ่ง สรุปไดดังน้ี 

 5.1 การปรับปรุงกระบวนการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณดวยหลักการ ECRS มาใชปรับปรุงข้ันตอนการทํางาน

ของพนักงาน โดยการกําจัด การรวม การเรียบเรยีงข้ันตอนการทํางานใหม และการปรับปรุงข้ันตอนการตรวจสอบเครื่องมือ

และอุปกรณใหงายข้ึนซึ่งใชหลักการ 5ส มาชวยในการจัดเรียงเครื่องมือและอุปกรณในคลังจัดเก็บ เพ่ือใหงายตอการหา

เครื่องมือและอุปกรณพบวาสามารถลดข้ันตอนการทํางานจาก 11 ข้ันตอน ลดเหลือ 9 ข้ันตอน 

 5.2 กระบวนการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณของโครงการกอนการปรับปรงุ ใชเวลาในการเบิก-จาย 182.64 นาที 

หลังจากการปรับปรุงใชเวลาในการเบิก-จาย 91.23 นาที สามารถลดเวลาไดถึง 91.41 นาที คิดเปนรอยละ 50.05ระยะทางใน

การเบิก-จายเฉลี่ย 47.25 เมตร 

 5.3 กระบวนการเบิก-จายเครื่องมือและอุปกรณกอนการปรับปรุง มีระยะทางในการเบิกจาย 52.8 เมตร หลังจาก

การปรับปรุงกระบวนการ ระยะทางลดลงเหลือ 47.25 เมตร สามารถลดเระยะทางได 5.55 เมตร คิดเปนรอยละ 10.51 

มากกวาเปาหมายท่ีกําหนด 

182.64 นาที

91.23 นาที

0

50

100

150

200

เวลา

สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการเบิกจาย

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
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