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บทคดัย่อ 
วัตถุประสงค์ของโครงงานวิจัย เ พ่ือลดเวลาท่ีเสียไปใน

ขั้นตอนในการขนส่งช้ินงานของพนักงานเข้าสู่กระบวนการประกอบ 
จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา พบว่าขั้นตอนการขนส่งช้ินส่วนของ
พนกังานมีหลายขั้นตอน ใชเ้วลาในการขนส่งช้ินงานอยูท่ี่ 66 วินาที ต่อ 1 
รอบ ดงันั้นใน 1 วนั ตามเวลาการท างานปกติ 8 ชัว่โมงต่อวนั พนกังานจะ
ใชเ้วลาในการขนส่งช้ินงานคิดเป็นเวลา 52 นาที 48 วินาที ของการท างาน
ในแต่ละวัน ดังนั้ น จึงท าการสร้างระบบขนถ่ายวัสดุมาเสริมใน
กระบวนการขนส่งช้ินงาน โดยน าเอาระบบสายพานล าเลียงมาช่วยใน
การขนส่งช้ินงาน เพ่ือลดขั้นตอนการขนส่งช้ินงานโดยใช้แรงงานคน ผล
การด าเนินงานพบว่า สามารถลดเวลาการขนส่งช้ินงานจาก 52 นาที 48 
วินาที ไดท้ั้งหมดหรือลดเวลาได ้100% ช่วยเพ่ิมผลผลิตให้มากข้ึน 
 
ค าส าคญั: ระบบขนถ่ายวสัดุ, สายพานล าเลียง, การเพ่ิมผลผลิต 
 

Abstract 
The objective of this thesis reduces time loss in the 

transportation process of parts by the employees to the assembly line. 
Based on the problem analysis, it was found that the process of 
transporting the part by employees was multi-step. The transporting 
time of the parts is 66 seconds per cycle, so in 1 work day, the normal 
working time is 8 hours per day. Employees used the all time for 
transporting the parts be 52 minutes, 48 seconds in 1 workday. 
Therefore, the material handling system was added to the transportation 
process of parts. The conveyor system is used to transport the work for 
reducing the step of transportation of the parts of human labor. The 
result of the operation was found that can reduce the transit time of 
parts from 52 minutes 48 seconds, or reduce the time to 100% which 
is increased productivity.  
 
Keywords:  Material Handling System, conveyor, product increase 

 

1. บทน า 
โรงงานท่ีเป็นกรณีศึกษาด าเนินธุรกิจการผลิตและจดัจ าหน่าย 

มาตรวดัน ้ า ก๊อกน ้ า และอุปกรณ์ประปาต่าง ๆ ในส่วนของกระบวนการ
ผลิตก๊อกน ้าไดใ้ชเ้คร่ืองจกัรช่วยในการผลิต เพ่ือให้ไดต้ามมาตรฐานและ
รวดเร็ว แต่ในการผลิตก๊อกน ้ า เคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการประกอบก๊อกน ้ า 
จะตอ้งมีการขนส่งช้ินส่วนประกอบส่วนหัวก๊อกกบัส่วนทา้ยก๊อกเขา้สู่
เคร่ืองประกอบ โดยมีพนกังานท าหน้าท่ีขนส่งช้ินส่วนจากจุดหน่ึงมาอีก
จุดหน่ึง ท าให้เกิดความล่าช้า และส่งผลต่อผลผลิตท่ีได ้จึงไดร่้วมกนัหา
วิธีแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพ่ือลดขั้นตอนการขนส่งช้ินส่วน และเพ่ิม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตให้สูงข้ึน 

 

2. ทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
2.1 ทฤษฎรีะบบขนถ่ายวสัดุ 

ระบบขนถ่ายวสัดุ (Material Handling System) การขนถ่าย
วสัดุ (Material Handling) เป็นเร่ืองของกระบวนการผลิตในโรง
อุตสาหกรรมท่ีต้องให้ความส าคัญ ต้องมีความสะดวก รวดเร็ว และ
ปลอดภยั เพื่อให้การจดัการกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมเกิด 
ประสิทธิภาพ ระบบการขนถ่ายวสัดุ คือ การจดัเตรียมสถานท่ีท างานให้มี
ต  าแหน่งประจ าของวสัดุแต่ละชนิด และการจดัเตรียมอุปกรณ์ส าหรับ
เคล่ือนยา้ยวสัดุเหล่านั้น เพ่ือน าไปเขา้กระบวนการผลิต ทั้งน้ีตอ้งมีความ
สะดวกต่อการผลิต ซ่ึงการท่ีจะท าให้เกิดส่ิงเหล่าน้ี ตอ้งอาศยัทกัษะและ
ความรู้ในการสรรหาเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการขนถ่ายวสัดุ การใช้ให้
เหมาะสมกบังาน นอกจากความรู้และทกัษะในการเลือกใช้แลว้ยงัตอ้งมี
ความรู้และทกัษะในการออกแบบ สร้างเคร่ืองมือและอุปกรณ์ต่าง ๆ ดว้ย 
โดยองค์ประกอบท่ีตอ้งพิจารณาในการขนถ่ายวสัดุได้แก่ การเคล่ือนท่ี 
(Motion) เวลาท่ีตอ้งขนถ่าย (Time) ปริมาณในการขนถ่าย (Quantity) 
และเน้ือท่ีท่ีจะใชส้ าหรับอุปกรณ์ในการขนถ่าย (Space) 

องค์ประกอบส าคญัของการขนถ่ายวสัดุในระบบการขนถ่าย
วสัดุท่ีส าคญั 4 ประการ คือ 1) การเคล่ือนท่ีเป็นการเคล่ือนยา้ยวสัดุ–
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สินคา้ จากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึงหรือคือการเคล่ือนยา้ยวสัดุ–สินคา้ จาก
จุดตน้ทาง (จุดท่ีเอาของข้ึน) ไปยงัจุดปลายทาง (จุดท่ีเอาของลง) 2) เวลา
นบัเป็นปัจจยัท่ีส าคญัตวัหน่ึง เป็นตวัท่ีบ่งบอกถึงประสิทธิภาพของการ
เคล่ือนท่ีวา่มากนอ้ยแค่ไหน ในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตต่างก็
อาศยัเวลาเป็นตวัก าหนดการท างาน ทั้งการป้อนวตัถุดิบและเอาช้ินงาน
ออกท่ีมีความสัมพันธ์กันอย่างต่อเน่ือง นอกจากนั้ นเวลายงัเป็นตัว
ก าหนดการเคล่ือนท่ี โดยอาจควบคุมท่ีจุดตน้ทางหรือจุดปลายทางก็ได้
แล้วแต่กรณี 3) ปริมาณวสัดุ–สินค้า ท่ีต้องเคล่ือนท่ีต้องสัมพนัธ์กับ
ปริมาณความตอ้งการของจุดต่าง ๆ ตอ้งสอดคล้องกบัเวลาท่ีเหมาะสม
ของระบบและประหยดัค่าใช้จ่าย 4) เน้ือท่ีเป็นองคป์ระกอบท่ีส าคญัของ
การเคล่ือนท่ี เพราะวา่การเคล่ือนท่ีหรือการขนถ่ายวสัดุจ  าเป็นตอ้งใช้เน้ือ
ท่ีส าหรับตั้งกลไกของระบบการขนถ่ายวสัดุท่ีมีประสิทธิภาพต่อไป [1] 

งานการขนถ่ายวสัดุ ประกอบด้วยหน้าท่ีหลกั 2 ประการ 1) 
งานเคล่ือนยา้ยวสัดุ คือ การเคล่ือนยา้ยวสัดุจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง
ในต าแหน่งท่ีท างานเองหรือต าแหน่งท่ีท างานระหวา่งเคร่ืองจกัร ระหว่าง
แผนก ระหวา่งโรงงาน หรือระหว่างอาคาร ตลอดจนการขนวสัดุข้ึนและ
ลง 2) งานเก็บวสัดุ–สินคา้ คือ การเก็บพกัวสัดุ–สินคา้ ท่ีส่งเขา้มาก่อน
ป้อนเข้ากระบวนการผลิต การเก็บวัสดุ-สินค้าในขั้นตอนงานผลิต
ตลอดจนการเก็บผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปก่อนท่ีจะส่งออกไปยงัผูใ้ช ้ 

2.2 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
ในส่วนน้ีได้น าเสนองานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งท่ีสามารถน ามาใช้

อ้างอิงทฤษฎี ว่ามีความสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการขนส่งของ
พนกังานไดห้รือไม่  

Shirong Zhang และ Xiaohua Xia [2] ศึกษาการควบคุมท่ี
เหมาะสมของระบบการด าเนินการท่ีมีประสิทธิภาพของระบบสายพาน
ล าเลียง ท่ีความก้าวหน้าของระบบการใช้พลงังานท่ีมีประสิทธิภาพของ
ระบบล าเลียง สามารถท าให้ส าเร็จท่ีข้ึนกบัอุปกรณ์และด าเนินการระบบ
ควบคุมและการควบคุม ความเร็วเฉล่ีย ถูกน าเสนอในรายงานเพ่ือท่ีจะ
พฒันาประสิทธิภาพในการใช้พลังงานในระบบสายพาน ระบบการ
ควบคุมท่ีเหมาะสมและการควบคุมการขบัเคล่ือน ความเร็วสายพานถูก
น าเสนอเพ่ือท่ีจะพัฒนาการใช้พลังงานท่ีมีประสิทธิภาพของระบบ
สายพานใน ระบบการด าเนินการ โดยระบบการล าเลียงถ่านหินใน
โรงงานไฟฟ้าถ่านหินถูกน ามาเพ่ือเป็นกรณีศึกษาท่ีสามารถประหยดั
พลงังานไดส้ าเร็จ  

A.J.G. Nuttalla และ G.Lodewijksa [3] ศึกษาแบบฟอร์มเทียบ
กบัแรงดึงสายพานล าเลียงท่ีลอ้ขบัเคล่ือน ไดเ้สนอการขยายแบบจ าลองท่ี
มีอยูแ่ลว้ใชใ้นการล าเลียงสายพานแบน เพ่ืออธิบายความสัมพนัธ์ระหว่าง
แรงดึงและแบบฟอร์มในสายพานล าเลียงท่ีลอ้ขบัเคล่ือนกบัพ้ืนผิวโคง้  
 

3. ขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.1 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
จากการศึกษาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา พบว่าขั้นตอน

การขนส่งช้ินส่วนของพนักงงานมีหลายขั้นตอน ใช้เวลาในการขนส่ง
ช้ินงานเป็นเวลา 66 วินาที ต่อ 1 รอบ ดงันั้นใน 1 วนั ตามเวลาการท างาน
ปกติ 8 ชัว่โมง จะใชเ้วลาในการขนส่งช้ินส่วนเป็นเวลา 52 นาที 48 วินาที 

3.2 การก าหนดแนวทางการแก้ปัญหา 
จากการรวบรวมสาเหตุ ปัจจัยต่าง ๆ จึงได้แนวทางการ

ปรับปรุงโดย ขั้นตอนการปรับปรุงแบ่งเป็น 2 ขั้นตอนหลกั  
ขั้นตอนท่ี 1 ศึกษากระบวนการท างานในขั้นตอนการน า

ช้ินส่วนเข้าสู่กระบวนการผลิต และเก็บข้อมูลการท างานจริงของ
กระบวนการประกอบช้ินส่วน  

ขั้นตอนท่ี 2 ออกแบบและติดตั้งสายพานล าเลียง  
ดงันั้นจึงปรับเปล่ียนกระบวนการท างานและติดตั้งอุปกรณ์

เพ่ิมเติมในกระบวนการผลิต ดงัน้ี  
1. ปรับเปล่ียนรูปแบบวิธีการท างานและขั้นตอนการท างาน

ของพนกังานก่อนปรับปรุง 
2. ปรับเปล่ียนรูปแบบการขนส่งช้ินส่วนของพนกังาน 
2.1 ปรับปรุงการยกลังช้ินส่วนหลังจากแยกช้ินส่วนใส่

รถเขน็บรรทุกลงับรรจุช้ินส่วนก่อนปรับปรุง  
2.2 ปรับปรุงการขนส่งช้ินส่วนท่ีเป็นส่วนทา้ยของหางก๊อก

น ้าเพื่อเขา้สู่กระบวนการผลิต 
2.3 ปรับปรุงการยกลังช้ินส่วนเทลงในเคร่ืองล าเลียง

ช้ินส่วน 
2.4. ปรับปรุงการเก็บลงับรรจุช้ินส่วนหลงัจากเทช้ินส่วนลง

เคร่ืองล าเลียงช้ินส่วน 
3. ปรับปรุงพ้ืนท่ีการท างานของเคร่ืองประกอบก๊อกน ้า 
4. ปรับปรุงจ านวนลงัและรถเขน็ขนส่งช้ินส่วนของก๊อกน ้า 

3.3 รวบรวมข้อมูลก่อนการด าเนินงาน 
ในปัจจุบนัในแผนกประกอบก๊อกน ้ ายงัใช้แรงงานคนในการ

ขนส่งช้ินส่วนเพ่ือป้อนเขา้สู่เคร่ืองประกอบก๊อกน ้ า โดยใน 1 รอบของ
การขนส่งช้ินส่วน 150 ช้ิน มีขอ้มูลดงัน้ี (ทดสอบกบัเคร่ืองประกอบก๊อก
น ้า 1 เคร่ือง)   

1. ระยะเวลาในการขนส่งช้ินส่วน ไป-กลบั ใน 1 รอบ เท่ากบั 
66 วินาที โดยท่ีพนกังานเป็นคนขนส่งช้ินส่วน ระยะเวลาขาไป 53 วินาที 
ระยะเวลาขากลบั 13 วินาที  

2. ระยะทางในการขนส่งช้ินส่วน ไป-กลบั ใน 1 รอบ เท่ากบั 
18.6 เมตร โดยท่ีพนกังานเป็นคนเดินขนส่งช้ินส่วน ระยะทางขาไป 9.3 
เมตร ระยะทางขากลบั 9.3 เมตร 

3. พ้ืนท่ีการท างานของเคร่ืองประกอบก๊อกน ้ าเท่ากบั 25.79 
ตารางเมตร 
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4. จ านวนลงัในการขนส่งช้ินส่วน 5 ลงั 
5. จ านวนรถเขน็ในการขนส่งช้ินส่วน 2 คนั  
จากขอ้มูลขา้งตน้ท่ีกล่าวมาทั้งหมดจะเห็นไดว้่า เวลาและการ

ใช้แรงของพนกังานเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ รวมถึงเกิดการติดขดัใน
การท างาน ไม่สะดวก เน่ืองจากจ านวนลังบรรจุช้ินส่วนและรถเข็น
บรรทุกช้ินส่วนท่ีไม่จ  าเป็นมีอยู่เป็นจ านวนมาก ท าให้เสียพ้ืนท่ีในการ
ท างาน จะพบวา่ใน 1 วนั ท างานปกติ เวลา 8 ชัว่โมง พนกังานจะตอ้ง ใช้
เวลาไปกบัการเขน็รถเพ่ือขนส่งช้ินส่วน 52 นาที 48 วินาที ใช้แรงในการ
เดินขนส่งช้ินส่วนเป็นระยะทาง 892.8 เมตร มีพ้ืนท่ีการท างานทั้งหมด
ของเคร่ืองประกอบก๊อกน ้ าเท่ากบั 25.79 ตารางเมตร ใช้ลงับรรจุช้ินส่วน 
จ านวน 7-8 ลงั โดยการท างานจะใช้ลงัหมุนเวียนกนั ใช้รถเข็นในการ
ขนส่งช้ินส่วนจ านวน 4-5 คนั  ซ่ึงการท างานจริง จะใช้รถเข็นหมุนเวียน
กนั  

3.4 การออกแบบ  
การออกแบบสายพานล าเลียงขนส่งช้ินส่วน เพ่ือง่ายต่อการ

ท างานในการขนส่งช้ินส่วนของพนกังาน แสดงดงัรูปท่ี 1 
 

 
 

รูปท่ี 1 ช้ินส่วนประกอบสายพานล าเลียงช้ินส่วน 
1. สายพานล าเลียง              7. แผน่ยดึจบัขาตั้งกบัรางสายพาน 
2. ลูกกล้ิงขบั                      8. แผน่กั้นช้ินส่วนตก 
3. มอเตอร์                         9. ขาตั้งรางสายพาน 
4. สายพานล่ิม                  10. รางบงัคบัช้ินส่วนให้ตก 
5. แผน่ยดึมอเตอร์           11. แผน่ยดึรางบงัคบัช้ินส่วนให้ตก 
6. เฟืองขบั                      12. ลูกกล้ิงตาม 
 

3.5 การตดิตั้งอุปกรณ์และส่วนประกอบ 
1. ประกอบชุดสายพานล าเลียง 
2. ติดตั้งชุดสายพานล าเลียง 

3.6 ขั้นตอนการทดสอบ 
การทดสอบสายพานล าเลียงช้ินส่วนมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
1. จดัเตรียมอุปกรณ์ 
2. ระยะเวลาในการขนส่งช้ินส่วน (จบัเวลา) 
3. ระยะทางในการขนส่งช้ินส่วน (วดัระยะทาง) 
4. พ้ืนท่ีการท างานของเคร่ืองประกอบก๊อกน ้ า 1 เคร่ือง (วดั

พ้ืนท่ี) 
5. จ านวนลงับรรจุช้ินงาน (นบัจ านวนลงั) 
6. รถเขน็เล็กส าหรับขนส่งช้ินส่วน (นบัจ านวนรถเขน็) 
7. รถเข็นใหญ่ส าหรับเก็บลังบรรจุช้ินส่วน (นับจ านวน

รถเขน็) 
8. ความสะดวกในการท างานของพนักงาน (เปรียบเทียบ

ลกัษณะการท างาน) 

3.7 การเกบ็ข้อมูลหลงัการด าเนินงาน 
หลงัการติดตั้งสายพานล าเลียงช้ินงานท่ีเคร่ืองประกอบก๊อก

น ้ าท่ีเป็นกรณีศึกษา จึงด าเนินการเก็บข้อมูล เพ่ือน าผลท่ีได้มาท าการ
เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

4. ผลการด าเนินงาน 
4.1 การเปรียบเทียบผลระหว่างก่อนและหลังการติดตั้ ง
สายพานล าเลยีง 
 1. เปรียบเทียบการปรับปรุงรูปแบบวิธีการท างานและขั้นตอน
การท างานของพนักงาน แสดงดงัรูปท่ี 2-3 และผลการเปรียบเทียบการ
ปรับปรุงรูปแบบวิธีการท างานดงัตารางท่ี 1 
 

 
 

รูปท่ี 2 ก่อนปรับปรุงกระบวนการท างานและขั้นตอนการท างาน 
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รูปท่ี 3 หลงัปรับปรุงกระบวนการท างานและขั้นตอนการท างาน 
 

ตารางท่ี 1 การเปรียบเทียบการปรับปรุงรูปแบบวิธีการท างานและ
ขั้นตอนการท างานของพนกังาน 

ข้อมูล
เปรียบเทียบ 

ก่อน หลงั ผลลพัธ์ที่ได้ 

ขั้นตอนการ
ขนส่งช้ินส่วน
ของพนกังาน
เพื่อความ
สะดวกในการ
ขนส่งช้ินงาน 

แยกส่วนทา้ย
ของก๊อกน ้า
จนเตม็ลงัเพื่อ
รอการขนส่ง
ช้ินส่วน 

แยกส่วนทา้ย
ของก๊อกน ้าวาง
บนสายพาน
ล าเลียง ซ่ึงท า
ให้ขนส่ง
ช้ินส่วนไดท้นัที 

ขนส่งช้ินส่วนได้
ต่อเน่ืองทนัทีไม่
ตอ้งรอเวลาขนส่ง
ช้ินส่วน 

 
2. เปรียบเทียบการปรับปรุงขั้นตอนการขนส่งช้ินส่วนของ

พนกังาน ก่อนการปรับปรุงการขนส่งช้ินส่วนใน 1 รอบ ตอ้งใช้เวลา 66 
วินาที ต่อระยะทาง 1.86 เมตร หลงัการปรับปรุงโดยใช้สายพานล าเลียง
ท าให้พนกังานไม่ตอ้งเดิน เพ่ือขนส่งช้ินส่วน สามารถตดัขั้นตอนดงักล่าว
น้ีออกไป ท าให้ไม่ตอ้งสูญเสียเวลากบัการขนส่งช้ินส่วน 

3. เปรียบเทียบการปรับปรุงพ้ืนท่ีการท างานของเคร่ือง
ประกอบก๊อกน ้ าท่ีเป็นกรณีศึกษา ก่อนการปรับปรุงจะมีพ้ืนท่ีในการ
ปฏิบติังาน 25.79 ตารางเมตร หลงัการปรับปรุงจะได้พ้ืนท่ีปฏิบติังาน
เพ่ิมข้ึนเป็น 29.18 ตารางเมตร 

4. เปรียบเทียบการปรับปรุงจ านวนลงัท่ีใช้ในการขนส่ง ก่อน
การปรับปรุง จะใช้จ  านวนลังในการขนส่ง 7-8 ลัง หลงัการปรับปรุง
สามารถตดัขั้นตอนน้ีออก จึงท าให้ไม่ตอ้งใชล้งัในการขนส่ง ส่งผลท าให้
ไดพ้ื้นท่ีการปฏิบติังานเพ่ิมข้ึน เน่ืองจากไม่ตอ้งมีพ้ืนท่ีวางลงั 

5. เปรียบเทียบการปรับปรุงจ านวนรถเข็น ก่อนการปรับปรุง 
จะใชจ้  านวนรถเขน็ลงัในการขนส่ง 4-5 คนั หลงัการปรับปรุงสามารถตดั

ขั้นตอนน้ีออก จึงท าให้ไม่ตอ้งใชจ้  านวนรถเข็นลงัในการขนส่ง ส่งผลท า
ให้ไดพ้ื้นท่ีการปฏิบติังานเพ่ิมข้ึน 
4.2 ประเมินผลความพงึพอใจ 
 หลงัจากด าเนินการปรับปรุงกระบวนการท างานและขั้นตอน
การท างาน  และมีการ ติดตั้ งระบบสายพานล า เ ลี ยง  โดยจัดท า
แบบสอบถามเพ่ือประเมินความพึงพอใจในการติดตั้งสายพานล าเลียงท่ี
เคร่ืองประกอบก๊อกน ้าท่ีเป็นกรณีศึกษา ผลประเมินอยูใ่นเกณฑดี์ 
 

5. สรุปผล 
 1 ผลจากการด าเนินโครงงานการปรับปรุงเพ่ือลดขั้นตอน ลด
ระยะเวลาในการขนส่งช้ินส่วนของก๊อกน ้ าเขา้สู่กระบวนการประกอบ 
พบว่าสามารถลดขั้นตอน ลดระยะเวลาในการขนส่งช้ินส่วน จากเดิมจะ
ใช้เวลาในการขนส่งช้ินส่วนอยูท่ี่ 52 นาที 48 วินาที สามารถลดเวลาได้
ทั้งหมดหรือลดเวลาได ้100% คือ พนักงานไม่ตอ้งใช้เวลาในการขนส่ง
ช้ินส่วน 

2 สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตและท าให้ผล
ผลิตเพ่ิมข้ึน เน่ืองจาก 

- ลดการเดินขนส่งช้ินส่วนของพนกังาน 
- ลดการใชแ้รงของพนกังานในการยกลงัเพื่อเทช้ินส่วน 
- เพ่ิมพ้ืนท่ีการท างานให้แก่พนกังาน ไม่เกิดการติดขดัในการ

ท างาน การท างานของพนกังานมีความต่อเน่ืองและเป็นระบบมากยิง่ข้ึน 
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