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ลดัดาวลัย ์ธรรมบุญเรือง : แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตวัถ่วง (COUNTERWEIGHT) 
ดว้ยหุ่นยนต ์ของบริษทั XYZ . (GUIDELINES FOR IMPROVING THE COUNTERWEIGHT PRODUCTION 
PROCESS USING ROBOTICS AT XYZ COMPANY) คณะกรรมการควบคุมงานนิพนธ์: ศรัณยา เลิศพทุธรักษ,์ 
ปร.ด. ปี พ.ศ. 2568. 

  
งานนิพนธ์น้ีมีวตัถุประสงค ์1) เพ่ือศึกษาสภาพปัญหาในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counter 

weight) ของบริษทั XYZ หลงัจากการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้2) เพ่ือวดัประสิทธิภาพกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง 
(Counter weight) ของบริษทั XYZ เปรียบเทียบก่อนและหลงัการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใชใ้นกระบวนการผลิต 3) 
เพ่ือน าเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counter weight) ของบริษทั XYZ หลงัการน าหุ่นยนต ์
(Robot) มาใชใ้นกระบวนการผลิต เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั ไดแ้ก่ วธีิสงัเกตและสมัภาษณ์เชิงลึก รวมถึงแบบวดั
ประสิทธิภาพการผลิต ผูใ้หข้อ้มูลหลกัเป็นวศิวกร/หวัหนา้งาน จ านวน 2 คน พนกังานฝ่ายปฏิบติัการ จ านวน 6 
คน และผูบ้ริหาร จ านวน 3 คน กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการศึกษา ช้ินส่วนเหลก็ท่ีใชป้ระกอบเป็นตวัถ่วง (Counter 
weight) ในกระบวนการเช่ือม จ านวน 14 วนั คือ การเช่ือมตวัถ่วงก่อนน าหุ่นยนตม์าใช ้จ านวน 7 วนั และการ
เช่ือมตวัถ่วงหลงัการน าหุ่นยนตม์าใช ้จ านวน 7 วนั สถิติท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูลไดแ้ก่ ความถ่ีร้อยละ ค่าเฉล่ีย 
ในการวเิคราะห์หลกัแผนภูมิแสดงและเหตุผล ส าหรับขอ้มูลเชิงคุณภาพ ผลการวจิยัพบวา่ ปัญหาท่ีพบ 1) ดา้นคน 
(แรงงาน) การปรับตวัของพนกังาน การต่อตา้นเทคโนโลย ีและการขาดทกัษะการใชง้านและดูแลรักษาหุ่นยนต ์
2) ดา้นหุ่นยนต ์การตั้งค่าและโปรแกรมท่ีไม่สอดคลอ้งกบัช้ินงาน เช่น การชนช้ินงานหรือขอ้จ ากดัของแขนกลใน
พ้ืนท่ีแคบ 3) ดา้นกระบวนการผลิต ความล่าชา้ในช่วงเร่ิมตน้ของการใชหุ่้นยนต ์หลงัการน าแนวคิดการน า
หุ่นยนตแ์ละแนวคิดประสิทธิภาพการผลิตมาใชบ้ริษทั XYZ สามารถลดเวลาในการผลิตร้อยละ 61.47 การไหล
ของงานดีข้ึน จ านวนผลผลิตต่อรอบเพ่ิมข้ึนจาก 9 ช้ิน/วนั เป็น 12 ช้ิน/วนั แสดงใหเ้ห็นวา่การน าหุ่นยนตม์าใชใ้น
กระบวนการผลิตสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ ช่วยลดการเม่ือยลา้ของพนกังานและปลอดภยัในการปฏิบติังาน  แนว
ทางการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตดว้ยหุ่นยนตต์อ้งอาศยัการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในกระบวนการ
ท างาน การปรับปรุง Jig & Fixture การเพ่ิมองคค์วามรู้พฒันาทกัษะของแรงงาน การใชง้านและบ ารุงรักษา
หุ่นยนต ์ซ่ึงส่งผลใหก้ารผลิตมีความรวดเร็วข้ึนมีคุณภาพดีข้ึนและลดตน้ทุน 

  

  

 
 

 

  



 จ 

บทคดัย่อภาษาองักฤษ  

63710022: MAJOR: -; M.B.A. (-) 
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This research aims 1) to study the problems in the counterweight welding process of XYZ 

Company after the introduction of the robot, 2) to measure the efficiency of the counterweight welding process 
of XYZ Company before and after the introduction of the robot the production process, and 3) to propose a 
guideline for improving the counterweight production process of XYZ Company after the introduction of the 
robot in the production process.The research instruments used in this research were observation,in-depth 
interviews, and production efficiency measurement.The main informants were 2 engineers/supervisors, 6 
operation staff, and 3 executives.The sample group used in this study was steel parts used as counterweights in 
the welding process for 14 days, namely, counterweight welding before and after the introduction of the robot 
for 7 days, and counterweight welding after the introduction of the robot for 7 days. The statistics used in data 
analysis were frequency, percentage, and mean. In the analysis of principles, charts and reasons for qualitative 
data, the research results found that the problems found were 1) people (labor), employee adaptation, and 
resistance to technology. And the lack of skills to use and maintain robots. 2) Robotics, settings and programs 
that are not consistent with the workpieces, such as colliding with workpieces or limitations of the robot arm in 
narrow spaces. 3) Production process, Delays in the initial stages of using robots. After implementing the 
concept of robotization and production efficiency concepts, XYZ Company was able to reduce production time 
by 61.47 percent, work flow improved, and the amount of output per cycle increased from 9 pieces/day to 12 
pieces/day. This shows that the use of robots in the production process can increase efficiency, reduce employee 
fatigue and make operations safe. The approach to improving production efficiency with robots requires 
continuous improvement in the work process, improving Jig & Fixture, increasing labor knowledge and skills 
development, using and maintaining robots, which results in faster production, better quality, and lower costs. 
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ผูว้ิจยัขอกราบขอบพระคุณ อาจารยท่ี์ปรึกษางานนิพนธ์ ดว้ยความกรุณาจากผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.
ศรัณยา เลิศพุทธรักษ์ ผูซ่ึ้งให้ความรู้ ค าแนะน า ช้ีแนะการแกไ้ขจุดบกพร่อง ตลอดจนกรุณาติดตาม
ความคืบหน้า ขอขอบพระคุณ ดร.ศุภสิทธ์ิ เลิศบวัสิน ประธานกรรมการ และ ดร.ชนิสรา แกว้สวรรค ์
คณะกรรมการสอบงานนิพนธ์ท่ีไดใ้ห้แนวคิดและค าแนะน าเพิ่มเติม ท าให้งานนิพนธ์ฉบบัน้ีสมบูรณ์
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ผูว้ิจยัขอขอบพระคุณผูเ้ช่ียวชาญทุกท่านท่ีให้ความกรุณาตรวจสอบความเท่ียงตรงของ
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั และไดใ้หข้อ้เสนอแนะต่าง ๆ เป็นอยา่งดี 

ผูว้ิจยัขอกราบขอบพระคุณมารดา บิดา และญาติพี่น้องอย่างสูง ท่ีเป็นแรงบนัดาลใจ และ 
สนบัสนุน ให้โอกาสผูว้ิจยัไดรั้บการศึกษาท่ีดี ตลอดจนก าลงัใจท่ีเป่ียมลน้ ท าให้ผูว้ิจยัมีก าลงัใจอยา่ง 
ตั้งใจเสมอมาจนงานนิพนธ์ส าเร็จลุล่วงไดเ้ป็นอยา่งดี 

ผูว้ิจยัขอขอบพระคุณผูใ้ห้สัมภาษณ์ทุกท่าน ท่ีสละเวลาในการให้สัมภาษณ์เพื่อน าขอ้มูลมา 
ประกอบการท างานนิพนธ์ฉบับน้ีจนเสร็จสมบูรณ์ และขอบพระคุณนิสิตปริญญาโท  หลักสูตร
บริหารธุรกิจมหาบณัฑิต สาขาวชิาส าหรับหรับผูบ้ริหาร ท่ีใหค้  าแนะน า 

สุดทา้ยน้ีคุณค่าและประโยชน์ของงานนิพนธ์ฉบบัน้ี ผูว้ิจยัขอมอบเป็นกตญัญูกตเวทิตาแด่ 
บุพการี คณาจารย ์ผูมี้พระคุณทุกท่าน ทั้งในอดีตและปัจจุบนั และบุคคลทุกท่านท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งใน 
การศึกษาคร้ังน้ี ท่ีท าให้ขา้พเจา้เป็นผูมี้การศึกษา และประสบความส าเร็จ มาจนตราบเท่าทุกวนัน้ี 
ขอขอบพระคุณทุก ๆ ท่านดว้ยความซาบซ้ึงใจอยา่งสูงมา ณ โอกาสน้ี 
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 อุตสาหกรรมการก่อสร้างเป็นหน่ึงในภาคเศรษฐกิจท่ีส าคญัของประเทศ โดยเป็นหน่ึงใน
อุตสาหกรรมท่ีมีการเติบโตอยา่งต่อเน่ืองตามทิศทางการเติบโตทางเศรษฐกิจทั้งภายในประเทศไทย
และต่างประเทศ ปัจจยัส าคญัท่ีเป็นตวัขบัเคล่ือนภายในประเทศ คือ การลงทุนด้านโครงสร้าง
พื้นฐานขนาดใหญ่ของประเทศโดยเฉพาะการลงทุนจากภาครัฐ อาทิ โครงการท่ีเก่ียวเน่ืองกับ
โครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก (Eastern Economic Corridors: EEC) รวมถึงโครงการขยาย
เส้นทางคมนาคมการขนส่งทางถนนและระบบรางทัว่ประเทศ อุตสาหกรรมก่อสร้างในปี พ.ศ. 
2567 คาดการณ์วา่มีแนวโนม้ขยายตวัประมาณ 2% ต่อปี มูลค่าประมาณ 1.4 ลา้นลา้นบาท โดยเป็น
การขยายตวัจากการก่อสร้างของภาครัฐ 2% ต่อปี มูลค่าประมาณ 810,000 บาท ซ่ึงส่วนใหญ่เป็น
การก่อสร้างท่ีเป็นโครงการต่อเน่ืองจากอดีต เช่น โครงการรถไฟความเร็วสูง โครงการรถไฟทางคู่ 
โครงการรถไฟฟ้า โครงการมอเตอร์เวย ์และการก่อสร้างในภาคเอกชนมูลค่าประมาณ 598,000 
บาท ขยายตวั 3% ต่อปี (กรุงเทพธุรกิจ, 2567) อยา่งไรก็ตาม พบวา่ อุตสาหกรรมก่อสร้างขนาดใหญ่
ในปัจจุบนัไม่ว่าจะเป็น ถนน อาคาร หรือระบบน ้ า ล้วนมีความจ าเป็นตอ้งใช้เคร่ืองทุ่นแรงหรือ
เคร่ืองจกัรกล ในกระบวนการท างาน อาทิเช่น รถเครนเคล่ือนท่ี รถบดอดัดิน แคลมเชลล ์แดรกไลน์ 
รถแทรกเตอร์ รถตกั รถขุดดิน ฯลฯ เพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน ทั้งการลด
ค่าใชจ่้าย ลดเวลาการท างาน ลดความสูญเสียอนัเกิดจากความผิดพลาดท่ีเกิดจากการใชแ้รงงานคน 
(Human error) และยงัเป็นตวัช่วยในการท าใหง้านก่อสร้างส าเร็จลุล่วงตามแผนการด าเนินงานท่ีวางไว ้

 บริษทั XYZ เป็นบริษทัท่ีประกอบธุรกิจประเภทผูป้ระกอบช้ินส่วนหรือผูผ้ลิตช้ินส่วน 
(Original Equipment Manufacturer: OEM) เป็นงานประกอบเช่ือมเหล็ก (Steel fabrication work) 
โดยผลิตตวัถ่วง (Counterweight) ซ่ึงเป็นช้ินส่วนส าคญัของรถขุดดินให้กบับริษทัท่ีผลิตรถขุดดิน
รายใหญ่ในประเทศไทย ปัจจุบนับริษทั XYZ ใช้แรงงานมนุษยเ์ป็นแรงงานหลกัในการผลิต และ
สามารถผลิตไดม้ากท่ีสุด จ านวน 9 ลูก ต่อ 1 วนั ซ่ึงไม่สอดคลอ้งกบัความตอ้งการหรือยอดสั่งซ้ือ 
(Purchase order) ของลูกคา้ เม่ือมีการเร่งก าลงัการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิต พนกังานก็ตอ้งท างานหนกั
ข้ึน ท าให้เกิดความเส่ียงและได้รับอนัตราย รวมถึงสินคา้ท่ีผลิตก็ไม่ได้คุณภาพตามท่ีมาตรฐาน
ก าหนดไว ้โดยเฉพาะในส่วนของกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ท่ีพบวา่ เป็นปัญหาคอ
ขวด (Bottlenecks) ท่ีส่งผลให้กระบวนการผลิตทั้งหมดไม่เป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้โดยมีสาเหตุมา



 2 

จากการขาดแคลนพนกังานท่ีมีทกัษะ (Hard skills) ตามมาตรฐานวิชาชีพ อีกทั้งขั้นตอนการท างาน
ยงัมีความละเอียด พนกังานตอ้งใชเ้วลาในการผลิตท่ีมากกวา่กระบวนการอ่ืน ท าให้ตอ้งยืนท างาน
เป็นระยะเวลานานและมีความเส่ียงท่ีจะไดรั้บอนัตราย ดงัรายละเอียดจากภาพท่ี 1 
 

 
 
ภาพท่ี 1  ขั้นตอนการเช่ือมงานท่ีก่อใหเ้กิดอนัตรายกบัผูป้ฏิบติังาน 

 

 ดงันั้น ผูบ้ริหารจึงมีนโยบายการน าเทคโนโลยี และนวตักรรมการผลิต หรือ หุ่นยนต ์
(Robot) เข้ามาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) เพื่อเพิ่มความปลอดภัยให้กับ
ผูป้ฏิบติังาน ลดข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตท่ีเกิดจากคน (Human error) หุ่นยนต์สามารถ
ท างานไดต้ลอด 24 ชัว่โมงโดยไม่มีความผิดพลาดและความล่าช้า นอกจากน้ี หุ่นยนต์ยงัสามารถ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานให้มีคุณภาพ ความสามารถและประสิทธิภาพของหุ่นยนต์ท าให้
บริษทัมีความสามารถในการแข่งขนั และปรับตวัเขา้กบัความตอ้งการท่ีเปล่ียนแปลงของตลาดได ้
ไม่ว่าจะเป็นในเร่ืองของความไวท่ีตอบสนองอย่างรวดเร็ว ความแม่นย  าในการผลิตสูงข้ึน หรือ
ความทนทานสามารถท างานไดใ้นภาวะท่ีมีแรงกดดนั  
 ปัจจุบันบริษัท XYZ มีการน าหุ่นยนต์ (Welding robot) รุ่น AR2010 ของ แบรนด ์
YASKAWA มาช่วยในกระบวนการผลิตการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) โดยมีผูป้ฏิบติังานเป็น 
ผูต้ ั้งค่าโปรแกรมเพื่อควบคุมการเคล่ือนท่ีและเป็นค าสั่งให้หุ่นยนต์ท างาน ซ่ึงก่อนการน าหุ่นยนต์
เขา้มาใชบ้ริษทัมีการพิจารณาประโยชน์และประสิทธิภาพของการน ามาใชใ้นเบ้ืองตน้แลว้ แต่ก็ยงั
ไม่มีการเปรียบเทียบผลิตภาพของการน าหุ่นยนตม์าใชอ้ยา่งเป็นรูปธรรม จากสาเหตุดงักล่าว ผูว้ิจยั
มีความตอ้งการท่ีจะศึกษาในส่วนของสภาพปัญหาในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) 
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ของบริษทั XYZ หลงัจากการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้และการวดัประสิทธิภาพกระบวนการเช่ือม
ตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ เปรียบเทียบก่อนและหลงัการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช้
ในกระบวนการผลิต เพื่อน าผลการวิจยัไปใช้ประโยชน์ในการพฒันาปรับปรุงประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต และปรับปรุงวธีิการหรือโปรแกรมการท างานของหุ่นยนต ์เพื่อน าไปสู่การพฒันา
กระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) ท่ีมีส่วนส าคญัต่อการเติบโตของบริษทั XYZ ในอนาคต 
 

ค าถามของการวจิัย 
 การน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ มี
สภาพปัญหาและประสิทธิผลอยา่งไร 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 1.  เพื่อศึกษาสภาพปัญหาในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ 
หลงัจากการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้
 2.  เพื่อวดัประสิทธิภาพกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ 
เปรียบเทียบก่อนและหลงัการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใชใ้นกระบวนการผลิต 
 3.  เพื่อน าเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) ของ
บริษทั XYZ หลงัการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใชใ้นกระบวนการผลิต 
 

  



 4 

กรอบขั้นตอนในการวจิัย 
 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2  กรอบขั้นตอนในการวจิยั 

การด าเนินการวจัิย 

1.  การสัมภาษณ์เชิงลกึ โดยเก็บขอ้มูลจากการสัมภาษณ์ ผูบ้ริหาร จ านวน 3 คน วศิวกร/หวัหนา้

งาน จ านวน 2  คน และผูป้ฏิบติังาน จ านวน 6 คน ดว้ยแบบสัมภาษณ์ จ านวน 2 ชุด 

2.  แบบวดัประสิทธิภาพการผลติ โดยเก็บขอ้มูลกระบวนการผลิตโดยแรงงาน จ านวน 1 คน และ

กระบวนการผลิตโดยการใชหุ่้นยนต ์(Robot) จ านวน 1 ตวั รอบการผลิต จ านวนคร้ังละ 7 วนั 
ดว้ยแบบบนัทึกการปฏิบติังาน หรือแบบวดัประสิทธิภาพการผลิต จ านวน 1 ชุด 

 

การรวบรวมขอ้มูล วเิคราะห์ สังเคราะห์ และสรุปผลการวิจยั 

ผลการวจัิย 

1.  สภาพปัญหาในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ หลงัจากการน า

หุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้

2.  ผลการวดัประสิทธิภาพกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ 

เปรียบเทียบก่อน-หลงัการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใชใ้นกระบวนการผลิต 

แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) ดว้ยหุ่นยนตข์องบริษทั XYZ 

การทบทวนวรรณกรรมและงานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 

                                        1.  แนวคิดการเพิ่มประสิทธิภาพ   
 2.  การศึกษาเวลาการท างาน (Time study)   
 3.  แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and effect diagram)   
 4.  หุ่นยนตอุ์ตสาหกรรม  

                            5.  กระบวนการผลิตตวัถ่วง (Couther weight) 
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ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการวจิัย 
 ผูบ้ริหารและผูป้ฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตทั้งหมด เกิดความรู้ความเขา้ใจ

หลกัการท างานของหุ่นยนต ์(Robot) ต่อกระบวนการเช่ือม (Counterweight) อยา่งถูกตอ้ง ทั้งสภาพ
ปัญหา ขอ้เปรียบเทียบประสิทธิภาพระหวา่งก่อนการน าหุ่นยนตม์าใช ้และหลงัการน าหุ่นยนตม์าใช ้
รวมทั้งสามารถน าขอ้มูล และความรู้ดงักล่าวไปใช้ให้เกิดประโยชน์ในการปรับเปล่ียน และเขียน
ค าสั่งการท างานของหุ่นยนต ์(Robot) ให้สอดคลอ้งกบัสภาพปัญหา และความตอ้งการของผูใ้ชง้าน 
เพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดต่อองคก์ร 
 

ขอบเขตของการวจิัย 
 การศึกษาวจิยัน้ี ผูว้จิยัไดก้  าหนดขอบเขตการวจิยัเร่ือง แนวทางเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิตดว้ยหุ่นยนตข์องบริษทั XYZ ไดด้งัต่อไปน้ี  
 1.  ขอบเขตดา้นเน้ือหา  
 การวิจยัคร้ังน้ี มุ่งศึกษากระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) โดยหุ่นยนต ์(Robot) 
ของบริษทั XYZ ซ่ึงจะท าการเก็บขอ้มูลท่ี ไลน์การผลิตตวัถ่วง (Counterweight) ท่ีบริษทั XYZ  
ต าบลบ่อวนิ อ าเภอศรีราชา จงัหวดัชลบุรี โดยแบ่งเป็น 5 ขั้นตอน ดงัน้ี 
  1.1  การจดัเตรียมวตัถุดิบ 
  1.2  การประกอบช้ินส่วน 
  1.3  การเช่ือม 
  1.4  การเจียร์ 
  1.5  การตรวจสอบคุณภาพ 
 2.  ขอบเขตดา้นประชากร กลุ่มตวัอยา่ง และผูใ้หข้อ้มูลหลกั 
 ประชากร คือ ผลผลิตภาพ (Productivity) ของตวัถ่วง (Counterweight) 
 กลุ่มตัวอย่าง คือ ช้ินส่วนเหล็ก ท่ีใช้ประกอบเป็นตัวถ่วง (Counterweight) ใน
กระบวนการเช่ือมของบริษทั XYZ โดยวดัประสิทธิภาพเปรียบเทียบระหว่างหุ่นยนต์และคน 
(แรงงาน) ในกระบวนการผลิต จ านวน 14 วนั คือ การเช่ือมตวัถ่วงก่อนน าหุ่นยนต์มาใช้ จ  านวน 7 
วนั และการเช่ือมตวัถ่วงหลงัการน าหุ่นยนตม์าใช ้จ านวน 7 วนั  
 ผูใ้ห้ขอ้มูลหลกั คือ พนกังานบริษทั XYZ จ านวน 11 คน ประกอบดว้ย ตวัแทนผูบ้ริหาร 
จ านวน 3 คน ตวัแทนวศิวกรหวัหนา้งาน จ านวน 2 คน และตวัแทนผูป้ฏิบติังาน จ านวน 6 คน 
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 3.  ขอบเขตดา้นระยะเวลาในการวจิยั 
 ด าเนินการการเก็บขอ้มูลการวิจยั จ  านวน 45 วนั คือ ตั้งแต่วนัท่ี 15 ตุลาคม ถึงวนัท่ี 30 
พฤศจิกายน พ.ศ. 2567 
 4.  ขอบเขตพื้นท่ีในการเก็บขอ้มูล 
 ศึกษาพื้นท่ีบริษทั XYZ จ ากดั เลขท่ี 166/14 หมู่ท่ี 8 ต  าบลบ่อวิน อ าเภอศรีราชา จงัหวดั
ชลบุรี 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 

             แนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพ หมายถึง วิธีการในการแกไ้ข ปรับปรุงกระบวนการ
เช่ือมตัวถ่วง (Counterweight) ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ทั้ งสร้างความปลอดภัยให้กับ
ผูป้ฏิบติังาน ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต และการแสวงหาแนวทางในการเพิ่มคุณค่า
ใหก้บัสินคา้หรือบริการเพื่อใหลู้กคา้พึงพอใจสูงสุด 
 การวัดประสิทธิภาพ  หมายถึง การวดัประสิทธิภาพการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) 
เปรียบเทียบระหวา่งการเช่ือมดว้ยหุ่นยนต ์(Robot) และคน (แรงงาน) ประกอบดว้ยตวัช้ีวดั (KPIs) 
จ านวนทั้งหมด 4 รายการ คือ 1) รอบระยะเวลาในการผลิต (Cycle time) 2) ผลผลิตสุทธิท่ีไดจ้าก
กระบวนการผลิต (Yield) 3) คุณภาพของสินค้าท่ีได้ (Product quality) และ 4) ผลิตภาพ 
(Productivity)  
 หุ่นยนต์ (Robot) หมายถึง เคร่ืองจกัรกลอตัโนมติัท่ีถูกออกแบบมาเพื่อใชใ้นการเช่ือมตวั
ถ่วง (Counterweight) ในกระบวนการผลิตของบริษทั XYZ โดยมีผูป้ฏิบติังานเป็นผูต้ ั้งค่าโปรแกรม
เพื่อก ากบัควบคุมการเคล่ือนท่ีและเป็นค าสั่งให้หุ่นยนต์ท างาน หุ่นยนต์สามารถอยู่กบัท่ีหรือยา้ย
ต าแหน่งได้ โดยสามารถเช่ือม หยิบ จบั เคล่ือนยา้ย วสัดุ อุปกรณ์ เคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์พิเศษ 
ต่าง ๆ ได ้
 ตัวถ่วง (Counterweight) หมายถึง ช้ินส่วนเหล็กตนัท่ีอยูบ่ริเวณดา้นทา้ยของรถขุด ท า
หน้าท่ีในการเพิ่มการทรงตวัและรักษาความสมดุลให้กับรถขุด ช่วยไม่ให้รถขุดเสียการทรงตวั
ระหวา่งท างาน 
 แผนผงัก้างปลา (Fishbone diagram) เป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา 
(Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจจะก่อใหเ้กิดปัญหานั้น 
 Time Study หมายถึง เทคนิคหรือวิธีการท่ีน ามาใช้ในวงจรของการควบคุมการจดัการ
ในการพฒันาการท างานกับปริมาณการผลิต ซ่ึงเก่ียวกับการศึกษาเวลาและวดัผลงาน (Work 
measurement) และการก าหนดเวลามาตรฐานในการปฏิบติังาน  
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บทที ่2 
เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

 งานวิจยัเร่ือง “แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) ด้วย
หุ่นยนตข์องบริษทั XYZ”  ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาแนวคิดทฤษฎี ความรู้ และบทความทางวิชาการท่ี
เก่ียวข้อง รวมไปถึงงานวิจยัต่าง ๆ ท่ีสอดคล้องและเป็นประโยชน์ท่ีจะช่วยให้การศึกษาคร้ังน้ี
บรรลุผลส าเร็จ โดยจะน าเสนอในหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 

 1.  ประวติัและความเป็นมาของบริษทั XYZ 
 2 .  แนวคิดท่ี เก่ียวกับการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและหุ่นยนต์

อุตสาหกรรม 
      2.1  แนวคิดการเพิ่มประสิทธิภาพ 
      2.2  การศึกษาเวลาการท างาน (Time study) 
      2.3  แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and effect diagram) 
  2.4  หุ่นยนตอุ์ตสาหกรรม 
  2.5  กระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) 
 3.  งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
  3.1  งานวจิยัในประเทศ 
  3.2  งานวจิยัต่างประเทศ 
 

ประวตัิและความเป็นมาของบริษทั XYZ 

 บริษทั XYZ จ ากดัเร่ิมกิจการในเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2545 โดยเช่าพื้นท่ีคลงัเก็บสินคา้ 
ริมถนนบางนา-ตราด กม.23 แถบ จงัหวดัสมุทรปราการ เป็นโรงงานผลิต บริษทัฯเร่ิมมีช่ือเสียง 
และความช านาญในงานประกอบ งานเช่ือม ผลิตช้ินงานอุตสาหกรรมหนกั อุปกรณ์โรงงาน และ
งานติดตั้ง ดว้ยการบริหารจดัการท่ีเขม้แขง็เพื่อสร้างบริษทัท่ีมัน่คงบนพื้นฐานของความซ่ือสัตย ์การ
ประกนัคุณภาพ ราคายุติธรรม และการบริการหลงัการขาย และไดข้ยายกิจการต่อเน่ือง มาจนถึงใน
ปี พ.ศ. 2560 ไดเ้ปล่ียนแปลงนโยบายการบริการ และลดขนาดของกิจการลง โดยการบริการจะรับ
งานสายการผลิตแบบต่อเน่ืองเป็นธุรกิจหลักเพียงอย่างเดียว และหยุดรับงานบริการการผลิต
เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ส าหรับงานโครงการต่าง ๆ ส่วนการลดขนาดของกิจการ ได้ใช้โรงงานท่ี
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บ่อวนิเป็นโรงงานหลกัในการผลิต และใชบ้ริษทัแพรคติคมั เอนจิเนียร่ิง จ  ากดั ด าเนินการกบัลูกคา้
เพียงบริษทัเดียว  
 ปัจจุบนั บริษทั XYZ มีทุนจดทะเบียน 150 ลา้นบาท โรงงานหลกั ตั้งอยู่ เลขท่ี 166/14 
หมู่ 8 ต าบลบ่อวิน อ าเภอศรีราชา จงัหวดัชลบุรี มีเน้ือท่ีรวม ประมาณ 18 ไร่ กิจการมีการผลิตงาน
ซ่ึงเป็นงานประกอบเหล็ก (Steel fabrication work) การผลิตช้ินส่วนอยา่งต่อเน่ือง เพื่อป้อนให้กบั
ลูกคา้ท่ีส าคญัในประเทศไทยและต่างประเทศคือ ผลิตชุดป้อนเช้ือเพลิงและ ระบบความคุมความ
ร้อน ผลิตช้ินส่วนเคร่ืองจกัรใช้ในเหมืองใตดิ้น ผลิตช้ินส่วน ของเคร่ืองขุดดิน และงานสั่งท าตาม
ความต้องการของลูกค้า (Make to Order Customer’s & Design) บริษทัได้รับมาตรฐานในการ
ท างาน ISO 9001: 2015 (The Manufacture of fabricated component part for heavy machinery and 
module Assembly for Generators) ในการด าเนินการผลิต 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3  บริษทั XYZ 
 

แนวคดิทีเ่กีย่วกบัการเพิม่ประสิทธิภาพของกระบวนการผลติและหุ่นยนต์ อตุสาหกรรม 
 1.  แนวคิดการเพิม่ประสิทธิภาพ 
 แนวคิดในเร่ืองประสิทธิภาพการผลิต หมายถึง การผลิตสินคา้หรือการบริการให้ไดม้าก
ท่ีสุด โดยพิจารณาถึงการใชต้น้ทุนหรือปัจจยัการน าเขา้ให้นอ้ยท่ีสุด และประหยดัเวลาใหม้ากท่ีสุด
หรืออีกปัจจยัหน่ึงคือ ถ้างานใดมีประสิทธิภาพสูงสุด ให้ดูจากความสัมพนัธ์ระหว่างปัจจยัน าเขา้
(Input) กบัผลผลิต (Output) ท่ีไดรั้บออกมา ซ่ึงสรุปไดว้า่ ประสิทธิภาพเท่ากบัผลผลิต หรือกล่าวได้
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ว่าเพิ่มมูลค่าได้สูงสุดข้ึนได้อย่างไรและจะลดต้นทุนการผลิตให้น้อยลง โดยมุ่งขยายผลในเชิง
ปริมาณและคุณภาพ (ศิริศกัด์ิ จนัทร์สวา่ง, 2564) องคป์ระกอบส าคญัของประสิทธิภาพการผลิต มี
หลายประการดงัน้ี  
 1.  การใช้ทรัพยากร: เก่ียวข้องกับการใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด 
รวมถึงแรงงาน วตัถุดิบ พลังงาน และอุปกรณ์ ด้วยการลดเวลาว่างลดเวลาหยุดท างานและ
รับประกนัการใชง้านท่ีเหมาะสมผูผ้ลิตสามารถดึงมูลค่าสูงสุดจากทรัพยากรของตนได ้
 2.  การลดของเสีย: การลดของเสียเป็นส่วนส าคญัของประสิทธิภาพการผลิต ซ่ึงรวมถึง
การลดการสูญเสียวสัดุ การสูญเสียพลงังาน และการสูญเสียเวลาผ่านหลกัการผลิตแบบลีนและ
แนวทางปฏิบัติในการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง ด้วยการก าจดัหรือลดของเสีย ผูผ้ลิตสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพ ลดตน้ทุน และปรับปรุงความย ัง่ยนืได ้
 3.  การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการ: ประสิทธิภาพการผลิตเก่ียวขอ้งกบัการวิเคราะห์
และเพิ่มประสิทธิภาพแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตเพื่อขจดัปัญหาคอขวดลดรอบเวลาและ
เพิ่มผลผลิตโดยรวม การปรับปรุงประสิทธิภาพของอุปกรณ์ การใช้ระบบอัตโนมัติ หรือการ
ก าหนดค่าเคา้โครงการผลิตใหม่เพื่อใหไ้ดป้ระสิทธิภาพสูงสุด 
 4.  การควบคุมคุณภาพ: การรับรองคุณภาพของผลิตภัณฑ์สูงเป็นส่วนส าคัญของ
ประสิทธิภาพการผลิต ดว้ยการใชม้าตรการควบคุมคุณภาพท่ีแขง็แกร่งผูผ้ลิตสามารถลดการท างาน
ซ ้ าซากและการคืนสินคา้ของลูกคา้ซ่ึงน าไปสู่การปรับปรุงประสิทธิภาพและความพึงพอใจของ
ลูกคา้ 
 5.  การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง: ประสิทธิภาพการผลิตเป็นการเดินทางอย่างต่อเน่ือง
มากกวา่ความส าเร็จเพียงคร้ังเดียว ความคิดริเร่ิมในการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง เช่น Kaizen หรือ Six 
Sigma มีบทบาทส าคญัในการขบัเคล่ือนการเพิ่มประสิทธิภาพโดยการส่งเสริมวฒันธรรมแห่ง
นวตักรรม สูตรท่ีใชก้นัทัว่ไปในการค านวณประสิทธิภาพการผลิตคือ: 
 
 ประสิทธิภาพการผลิต = (ผลผลิตจริง / ผลผลิตสูงสุดท่ีเป็นไปได)้ x 100%                  (1)  
 
 ผลผลิตจริง หมายถึง จ านวนหน่วยหรือผลิตภณัฑท่ี์ผลิตจริงภายในกรอบเวลาท่ีก าหนด 
ผลผลิตสูงสุดท่ีเป็นไปได้ แสดงถึงจ านวนหน่วยหรือผลิตภณัฑ์สูงสุดท่ีสามารถผลิตได้ภายใน
กรอบเวลาเดียวกนัโดยสมมติวา่มีเง่ือนไขท่ีเหมาะสมและการใชท้รัพยากรอยา่งเตม็ท่ี 
 เพ็ญนภา สุพรมอินทร์ และนิภาพร ศรีทุมมา (2562) ได้น าเสนอประสิทธิภาพ 
(Efficiency) หมายถึง กระบวนการด าเนินการท่ีมีการ 
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 1.  ประหยดัตน้ทุน ประหยดัทรัพยากร รวมไปถึงการประหยดัเวลา 
 2.  เสร็จทนัเวลาตามท่ีไดก้ าหนดไว ้
 3.  คุณภาพท่ีได้ผ่านกระบวนการตั้ งแต่ ปัจจัยน าเข้า หรือวตัถุดิบ (Input) มีการ
ด าเนินงาน และผลการผลิตท่ีดี (Output) การท่ีจะท าให้มีประสิทธิภาพนั้นตอ้งพิจารณากระบวนการ
ด าเนินงานอยา่งรวดเร็ว การประเมินประสิทธิภาพโดยสามารถค านวณไดจ้ากสูตร     
 
                                Efficiency                            =  Output                                                        (2) 
                                                                                  Input                     
 
 ประสิทธิผล (Effective) หมายถึง ผลส าเร็จของงานท่ีเป็นไปตามวตัถุประสงค์หรือ
เป้าหมาย ประกอบไปดว้ย  
 1.  เป้าหมายเชิงปริมาณ จ านวนของผลผลิตสุดทา้ยท่ีด าเนินงานเสร็จส้ินลง 
 2.  เป้าหมายเชิงคุณภาพจะแสดงถึงคุณค่าของผลผลิตท่ีไดจ้ากการด าเนินงาน 
 3.  สามารถมีตวัช้ีวดัการด าเนินงานท่ีเป็นไปตามวตัถุประสงคท่ี์ก าหนดไว ้ 
 ความส าเร็จในการบรรลุเป้าหมาย หรือ วตัถุประสงค์ท่ีคาดหวงัไว ้พิจารณาจากการน า
ผลงาน โครงการ หรือกิจกรรมท่ีไดรั้บ เปรียบเทียบกบัวตัถุประสงคห์รือเป้าหมาย โดยประสิทธิผล
มุ่งเนน้ผลประโยชน์ท่ีตอ้งการใหไ้ดต้ามเป้าหมาย 
 อัตราผลิตภาพ (Productivity) เป็นดัชนีท่ีแสดงความสัมพันธ์ระหว่างผลผลิตต่อ
ทรัพยากรท่ีใชใ้นการเกิดผลผลิตนั้น สูตรเหมือนกนักบั ประสิทธิภาพ ดงัสมการท่ี 3 
 

อตัราผลิตภาพ (Productivity) =    ผลผลิต (Output)                                          (3) 
                                                   ทรัพยากรท่ีใช ้(Input)                   
 

 ในการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม จากอตัราผลิตภาพท่ีสูงข้ึนได ้5 แนวทาง ดงัน้ี 
    1.  ผลผลิตเพิ่ม ทรัพยากรท่ีใชเ้ท่าเดิม (Output เพิ่ม Input เท่าเดิม) 
   2.  ผลผลิตเพิ่ม ขณะท่ีทรัพยากรลดลง (Output เพิ่ม Input ลดลง) 
    3.  ผลผลิตเพิ่ม ขณะท่ีใช้ทรัพยากรสูงข้ึน แต่ใช้อตัราท่ีต ่ากว่า (Output เพิ่ม Input เพิ่ม
นอ้ยกวา่) 
   4.  ผลผลิตคงท่ี ขณะท่ีใชท้รัพยากรลดลง (Output คงท่ี Input ลดลง) 
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   5.  ผลผลิตเพิ่มลดลง ขณะท่ีใช้ทรัพยากรลดลงในอตัราท่ีสูงกว่า (Output ลดลง Input 
ลดลงมากกวา่) 
 เกียรติพงษ์ อุดมธนะธีระ (2562) ได้อธิบายความหมาย ประสิทธิภาพ (Efficient) คือ 
ความสามารถท่ีท าให้เกิดผลในการท างาน ผลส าเร็จท่ีได ้หากมองในแง่ของเศรษฐศาสตร์ท่ีมีตวัท่ี
วดัได ้นัน่ก็คือ ความประหยดัหรือความคุม้ค่า (ตน้ทุน ทรัพยากร และเวลา) ระยะเวลาและคุณภาพ 
ทั้งกระบวนการตั้งแต่การน าเขา้ (Input) ในกระบวนการ (In process) และน าออก (Output) เป็นการ
ผลิตหรือการท าส่ิงใดส่ิงหน่ึงท่ีให้ไดผ้ลลพัธ์ออกมามากท่ีสุด โดยท่ีใช้ตน้ทุนหรือทรัพยากรน้อย
ท่ีสุด  หรือเรียกกวา่ “ Do thing right” ท าให้คุม้ค่า คุม้เวลา ประหยดัทั้งแงรงานและพลงังาน แต่ผล
ท่ีออกมานั้นมากกวา่ตน้ทุนท่ีได ้หรือเรียกวา่ การคุม้ทุน ซ่ึงเนน้วธีิการและคุณภาพของงาน  
 ประสิทธิภาพ (Efficiency) จึงหมายถึง ผลส าเร็จท่ีพิจารณาในแง่ของเศรษฐศาสตร์ ท่ีมี
ตวับ่งช้ี ไดแ้ก่ ความประหยดั หรือคุม้ค่า (ประหยดัตน้ทุน ประหยดัทรัพยากร ประหยดัเวลา) ความ
ทนัเวลา และ มีคุณภาพ (ทั้งกระบวนการ ไดแ้ก่ Input Process และ Output) (นิรชยั จนัทรสวสัด์ิ, 
2565) 
 ประสิทธิผล (Effectiveness) หมายถึง กระบวน วิธีการ ท่ีน าไปสู่ผลส าเร็จ โดยท่ีใช้
ทรัพยากร ไดแ้ก่ ทรัพยากรธรรมชาติ แรงงาน ตน้ทุน และวธีิการ (นิรชยั จนัทรสวสัด์ิ, 2565)  
 การพิจารณาประสิทธิภาพนั้ นจะกระท าหลังจากพิจารณาประสิทธิผลนั่น คือ 
ประสิทธิภาพของงาน โครงการ หรือกิจกรรมเกิดภายหลงัประสิทธิผล ดงันั้นหากงาน โครงการ 
หรือกิจกรรมไม่มีประสิทธิผลแลว้ ประสิทธิภาพก็คงไม่เกิด การท างานท่ีประสบผลส าเร็จจะตอ้งมี
ทั้งประสิทธิผลและมีประสิทธิภาพ 
 ผูเ้ช่ียวชาญดา้นการควบคุมคุณภาพ ใชค้  าวา่ "ความบกพร่องเป็นสูญ (Zero defect)" หรือ 
“ไม่มีขอ้บกพร่อง (Error-free)” หมายความวา่ ผลิตสินคา้ หรือ ใหบ้ริการไดอ้ยา่งไม่บกพร่องเลย น่ี
เป็นมาตรฐานไดอ้ย่างหน่ึง ผูเ้ชียวชาญบางคนเช่ือว่า ขอ้บกพร่องเป็นส่ิงท่ีหลีกเล่ียงไม่ได ้คนเรา
ไม่ไดส้มบูรณ์ พร้อม จึงเสนอแนวคิดท่ีอาจใชเ้ป็นมาตรฐานท่ีใหผู้ป้ฏิบติังานค านึงนึกใหต้อบสนอง
สินค้า หรือ บริการแก่ ลูกค้าตามความจ า เป็น หรือ ความต้องการของลูกค้า และควรจะใกล ้ 
“ความบกพร่องเป็นสูญ” ท่ีสุด ต่อไปน้ีเป็นมาตรฐานในการปฏิบติังาน 
           1.  มาตรฐานท่ีก าหนดควรใกล้กับความคิด ความบกพร่องเป็นสูญ แม้ว่าคนจะท า
ผดิพลาดบา้งก็ตาม 
     2.  ผูป้ฏิบติังานท่ีท างานมีผลกระทบ ควรมีส่วนร่วมก าหนด วางแผนงาน และทุกคน
เห็นชอบ 
           3.  ควรกล่าวอยา่งชดัเจน สมบูรณ์ เป็นลายลกัษณ์อกัษร 
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           4.  ตอ้งตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้
           5.  ตอ้งเป็นท่ีเขา้ใจ และท างานได ้
           6.  ไม่ใหใ้ครมาบิดผนัมาตรฐาน ไม่วา่ดว้ยเหตุผลใด 
           7.  ฝ่ายบริหารระดบัสูงใหก้ารสนบัสนุน 
           8.   ควรมีเง่ือนไข หรือ เง่ือนเวลาส าหรับการเปล่ียนแปลงแกไ้ข 
           9.   มีการเพิ่มเติมตามจ าเป็น ผูป้ฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้งตอ้งยนิยอม เป็นขอ้ตกลงใหม่ 
           10.  เขียนในลกัษณะใหรู้้วา่ แทจ้ริงลูกคา้ตอ้งการอะไร 
           11.  ควรจะสะทอ้นเจตคติดา้นบวก 
           12.  มุ่งท่ีผลลพัธ์ 
           13.  มีการกล่าวถึงการใหร้างวลั ค าชมเชย หรือ บ ารุงขวญัก าลงัใจ 
           14.  ตอ้งท าการอยา่งเอาจริงเอาจงั 
           15.  ตอ้งมีโปรแกรมการศึกษา การพฒันา การฝึกอบรมไวด้ว้ย 
           16.  ตอ้งสะทอ้นเป้าหมายขององคก์าร 
           17.  ก าหนดใหทุ้กฝ่าย แผนก หนา้ท่ีกระท า กระท าสอดคลอ้งกนั 
           18.  ใหมี้การตรวจสอบ ตรวจประเมินไดอ้ยา่งเป็นอิสระ 
           19.  สร้างสรรค ์และด าเนินการดว้ยความใส่ใจ 
           20.  ส่ือสานอยา่งทัว่ถึงต่อเน่ือง 

 การสร้างประสิทธิภาพ หมายถึง การประหยดัทรัพยากร หรือ ค่าใชจ่้าย จึงขอเสนอวธีิลด
ตน้ทุน หรือ ค่าใชจ่้าย ดงัน้ี 
            1.  การลดตน้ทุนคุณภาพ (Cost of quality) ไม่ว่าองค์การจะท าอะไร ล้วนตอ้งจ่ายเงิน 
การผลิตสินคา้สักช้ิน เขียนใบก ากบัสินคา้สักฉบบั ซ่อมแซม เคร่ืองจกัรสักหน่อย การบริการงานท่ี
ฉลาดจึงต้องใช้เงินเป็น เล่ียงการสูญเปล่า กุญแจส าคญัท่ีจะช่วยให้ องค์การบรรลุเป้าหมาย คือ 
ตน้ทุนคุณภาพ 
       1.1  ตน้ทุนคุณภาพ เป็นเงินตน้ทุนท่ีท าให้มัน่ใจวา่ ลูกคา้จะไดรั้บสินคา้ หรือ บริการ 
คุณภาพสูง ในองคก์าร จ านวนมากตน้ทุนด าเนินงานส่วนใหญ่ ใชใ้นการท าผิดพลาด ซ่อมแซมงาน 
ท างานชา้ ตอ้งจ่าย ค่าประกนั จ่ายเงินคืนลูกคา้ และความสูญเสียอีกนานาประการ 
              1.2  การวิเคราะห์ตน้ทุนคุณภาพ จะช่วยให้เห็นว่า มีตน้ทุนส าคญัมากมายซ่อนอยู ่
ตน้ทุนท่ีมองเห็นมีอยู ่เช่น ความบกพร่อง การท าช้าการตรวจสอบ ส่วนตน้ทุนท่ีมองไม่เห็นก็มีอีก
มาก เช่น ต้นทุนส่งมอบเร่งรีบ เสียเวลา เน่ืองจากอุบัติเหตุ ปฏิบัติงานจากขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น 
ตน้ทุนการสืบสวนขอ้ร้องเรียน การเขียนค าสั่ง งานชา้ การฝึกอบรมชา้ 
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      2.  ลดความสูญเปล่า (Waste reduction) การท างานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม ลว้นเป็นงาน
ท่ีท าแลว้สูญเปล่า ความสูญเปล่าเพิ่มตน้ทุน (ค่าใชจ่้าย) ให้แก่ ผลิตผลสุดทา้ย คนท างานเคร่ืองจกัร
ให้เสร็จกระบวนการ เพื่อจะเติมวตัถุดิบเขา้ไป ไม่เป็นทางการเพิ่มมูลค่าเพิ่ม คนเข็นรถจากส่วน
หน่ึงของโรงงานไปยงัอีกแห่งหน่ึง เป็นการท างานเพิ่มมูลค่าหรือไม่ ในเม่ือเขาท า การเคล่ือนไหว
อยู ่การรอ และการขนส่งเป็นตวัอยา่ง ของกิจกรรมท่ีไม่ก่อมูลค่าเพิ่ม เป็นกิจกรรมท่ีเป็นความสูญ
เปล่า อาจแยกความสูญเปล่าเป็น 7 ประเภท ดงัน้ี 
  2.1  ผลิตมากเกินไป 
  2.2  ผลิตบกพร่อง/ แกไ้ขงาน 
  2.3  เวลารอคอย/ ความล่าชา้ 
  2.4  สินคา้คงคลงัมาก/ งานอยูร่ะหวา่งผลิต 
  2.5  การขนของ 
  2.6  กระบวนการท่ีขาดประสิทธิผล 
  2.7  การเคล่ือนไหว - การกระท าท่ีไม่จ  าเป็น 

 เจนรตชา แสงจนัทร์ (2562) ได้อธิบายการเพิ่มประสิทธิภาพว่าเป็นการเปรียบเทียบ
ทรัพยากรท่ีใชไ้ปกบัผลท่ีไดจ้ากการท างานวา่ดีข้ึนอยา่งไร โดยมีเกณฑใ์นการวดัประสิทธิภาพ ดงัน้ี  
 1.  เกณฑว์ดัผลเป้าหมาย 
 2.  เกณฑก์ารบริหารประสิทธิภาพเชิงระบบ 
 3.  เกณฑก์ารบริหารประสิทธิภาพโดยอาศยักลยทุธ์ตามสภาพแวดลอ้มเฉพาะส่วน 
 4.  การใชว้ธีิการแข่งขนัคุณค่าการสร้างองคก์รแห่งคุณภาพ  
 สรุปความหมายของการเพิ่มประสิทธิภาพภายในองคก์ร คือ ตอ้งการท่ีจะท าให้องคก์รมี
ความเปล่ียนแปลงในทิศทางท่ีดีกวา่เดิม โดยใชห้ลกัความรู้และการบริการจดัการทรัพยากรมนุษย์
มาประยุกต์เป็นหลัก และวิธีการท่ีนิยมใช้กนัมากในการเพิ่มประสิทธิภาพ ก็คือ การลดต้นทุน  
การเพิ่มผลผลิตอย่างต่อเน่ือง และการปรับปรุงคุณภาพอย่างเป็นระบบเพื่อให้องค์กรเอต่อการ
พฒันาและเกิดประสิทธิภาพมากท่ีสุด   
 จากการอธิบายเก่ียวกับแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ ผูว้ิจ ัยเข้าใจหลักการค านวณ
ประสิทธิภาพท่ีใชช้ี้วดัในการเปรียบระหวา่งการท างานของหุ่นยนตแ์ละการท างานของผูป้ฏิบติังาน
มากนอ้ยเพียงใด ในการปรับปรุงและแกไ้ขใหง้านมีก าลงัการผลิตมากยิง่ข้ึน  
 นลิษา วาปีโท (2564) ได้อธิบาย ประสิทธิภาพการผลิตหมายถึงความสามารถในการ
เปล่ียนแปลงวตัถุดิบ (Input) ให้กลายเป็นผลิตภณัฑ์ (Output) ท่ีมีมูลค่าสูงข้ึนในกระบวนการผลิต 
ซ่ึงการเพิ่มประสิทธิภาพในระดบัหน่วยงานนั้นส่งผลดีต่อหลายดา้น ไดแ้ก่ 



 14 

 ลดตน้ทุน: ช่วยใหอ้งคก์รมีก าไรมากข้ึน 
 ผลตอบแทนต่อบุคลากร: ท าใหพ้นกังานไดรั้บค่าตอบแทนท่ีสูงข้ึน 
 ประโยชน์ต่อสังคม: ส่งผลใหส้าธารณะชนไดรั้บประโยชน์จากผลงานขององคก์ร 
 คุณค่าของผลิตภณัฑ:์ ผูบ้ริโภคจะไดรั้บสินคา้ท่ีคุม้ค่ากบัราคา 
 ความสามารถในการแข่งขนั: องคก์รสามารถแข่งขนัและประสบความส าเร็จในระยะยาว 
 งานวจิยัยงัช้ีใหเ้ห็นสาเหตุหลกัท่ีท าใหป้ระสิทธิภาพการผลิตลดลง ไดแ้ก่ 
 1.  งานท่ีผลิตไม่ไดคุ้ณภาพ 
 2.  เคร่ืองจกัรเกิดความเสียหายหรือหยดุท างานกะทนัหนั 
 3.  อุบติัเหตุในสถานท่ีท างาน 
 4.  เกิดคอขวดในขั้นตอนถดัไปหรือมีการเปล่ียนแปลงแผนงานบ่อย 
 5.  ขาดระบบระเบียบและมาตรฐานในการท างาน 
 6.  ขั้นตอนการท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ 
 7.  พนกังานขาดความตั้งใจและความตระหนกัในงาน 
 8.  ทีมงานท างานไม่เตม็ท่ีหรือไม่มีมาตรฐานร่วมกนั 
 9.  ความสัมพนัธ์ในทีมไม่ราบร่ืนเน่ืองจากสภาพแวดลอ้มท่ีไม่เหมาะสม 
 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต มีขอ้เสนอแนะในการใชเ้ทคนิคเพื่อน าไปใชง้าน ดงัน้ี 

 1.  น าเทคโนโลยีใหม่มาใช้ เช่น เคร่ืองจักรและเคร่ืองมือทันสมัย พร้อมกับการ
ประยกุตใ์ชว้ทิยาการใหม่ เพื่อเพิ่มผลผลิตต่อหน่วยแรงงานและลดตน้ทุน 
 2.  ปรับปรุงคุณภาพของผลผลิต เน้นพัฒนากระบวนการผลิตให้ได้ผลิตภัณฑ์ท่ีมี
คุณภาพสูงข้ึน 
 3.  ลดความสูญเปล่า ใชห้ลกัการ Work study ในการวเิคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 4.  จดัการวสัดุอย่างมีประสิทธิภาพ ควบคุมและสั่งซ้ือวสัดุให้สอดคล้องกับความ
ตอ้งการในกระบวนการผลิต 
 5.  พัฒนาคุณภาพพนักงาน: ลงทุนอบรมและพัฒนาทักษะของบุคลากรเพื่อให้มี
ความสามารถในการด าเนินงานและแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
  
 2.  การศึกษาเวลาการท างาน (Time study) 
 สิริพาวดี วิทยเบ็ญจางค์ (2561) อธิบายการศึกษาเวลาการท างาน  (Time study) เป็น
เทคนิคการวดัผลในรูปแบบหน่วยเวลา โดยมีเป้าหมายของการศึกษาเวลาโดยมุ่งเน้นการ
ก าหนดเวลามาตรฐสนเพื่อใชเ้ป็นเกณฑ์ในการก าหนดค่าแรงแก่พนกังาน ต่อมามีการขยายขอบเขต 
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ในการใชป้ระโยชน์จากเวลามาตรฐาน เพราะสามารถน าไปประยุกตใ์ชใ้นการบริหารการผลิต การ
วางแผนการผลิต รวมไปถึงการเปรียบเทียบวิธีการท างานก่อน และหลงัปรับปรุงก็สามารถท าได ้
การหาเวลาท่ีเป็นมาตรฐาน (Standard time) มีประโยชน์มากในการสมดุลสายการผิด การก าหนด
แผนงาน การวางแผนการผลิต ใชค้  านวนหาตน้ทุนของผลิตภณัฑ์ก่อนเร่ิมท าการผลิต การประมาณ
การงบค่าใชจ่้าย ทั้งยงัสามารถเป็นตวัเปรียบเทียบในการจ่ายผลตอบแทนและค่าแรงงาน  
 1.  หลกัพื้นฐานในการศึกษาเวลา พื้นฐานท่ีส าคญัในการศึกษาเวลา มีดงัต่อไปน้ี 
  1.1  การศึกษาเวลาจะตอ้งใชก้ระบวนการท างาน ในการหาเวลาในการท างาน  
  1.2  ศึกษาเวลาโดยใช้คนงานท่ี มีความเหมาะสม มีประสบการณ์  มีความ รู้ 
ความสามารถในการปฏิบติังานเป็นอยา่งดี 

  1.3  คนงานจะตอ้งปฏิบติังานในอตัราปกติ ไม่มีความรีบร้อนจนเกินไป หรือยืดเยื้อ
ในการท างานจนเกินไป และตอ้งไม่ปิดบงัขอ้มูลใด ๆ ก็ตามท่ีมีผลกระทบต่อการปฏิบติังาน 
  1.4 เคร่ืองมือวดัเวลา และการวดัเวลาจะตอ้งมีความน่าเช่ือถือ และเสถียร 

  1.5  สภาพแวดล้อมในการท างาน สถานีการท างาน องค์ประกอบต่าง  ๆ ท่ีจะ
ท าการศึกษาจะตอ้งถูกเตรียมพร้อมใหไ้ดม้าตรฐานเสียก่อน 
  1.6  การก าหนดเวลามาตรฐาน คือ ค่าเวลาท่ีบนัทึกไวจ้ากการปฏิบติังานของคนงาน 
ซ่ึงจะต้องค านวณหาค่าท่ีเป็น "ค่าเวลาท่ีเลือก" และเม่ือประเมินตามอัตราความเร็วของการ
ปฏิบติังานของคนงาน และมีการปรับ จะเรียกว่า "ค่าเวลาปกติ" จากนั้นจึงเพิ่มค่าเวลาเผื่อส าหรับ
ความเม่ือยลา้ กลายเป็น "เวลามาตรฐาน" 
 2.  วธีิการศึกษาเวลา แบ่งออกเป็น 4 วธีิ คือ การศึกษาเวลาโดยตรง การสุ่มงาน การศึกษา
เวลาจากขอ้มูลเวลามาตรฐาน และสูตร การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลาก่อนล่วงหน้า หรือการ
สังเคราะห์เวลาซ่ึงทางผูว้จิยัไดเ้ลือกทฤษฎีท่ีจะใชใ้นการศึกษา คือ "การศึกษาเวลาโดยตรง"  
  2.1  การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct time study) การศึกษาเวลาโดยตรง คือ การจบั
เวลาในการปฏิบติังานของคนงานท่ีคดัเลือกไวแ้ลว้ จะตอ้งท าการเลือกกิจกรรมท่ีจะท าการจบัเวลา 
บนัทึกรายละเอียดของงานท่ีจะท าการศึกษา แบ่งขั้นตอนออกเป็นงานยอ่ย และใชน้าฬิกาในการจบั
เวลาการท างานจากนั้นน าไปกรอกในแบบฟอร์ม เพื่อหาเวลาท างานปกติ (Normal time) จากนั้นจึง
ท าการหาเวลามาตรฐาน  
  2.2  การสุ่มงาน (Work sampling) การสุ่มงานเป็นวธีิสุ่มจบัเวลาในการปฏิบติังานของ
พนักงาน ตามสัดส่วนทางสถิติเพื่อใช้ขอ้มูลท่ีได้ส่ือถึงขอ้มูลท่ีเป็นจริง ใช้ในการสุ่มเวลาท างาน 
และเวลารอคอย สุ่มหาสมรรถนะในการปฏิบติังาน เพื่อใช้ในการวดัผลงาน ซ่ึงในการเก็บขอ้มูล
ส าหรับการคนวณจะใช้ขอ้มูล "ท า" หรือ "ไม่ท า" ความแม่นย  านั้น ากบัขอ้มูลท่ีเก็บมีจ านวนมาก
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เพียงพอท่ีจะรักษาระดับความเช่ือมั่น และระดับความผิดพลาดท่ีต้องการ จากนั้ นจึงท าการ
ก าหนดเวลามาตรฐาน การสุ่มงานค่อยขา้งใชร้ะยะเวลานานในการศึกษา ความเช่ือมัน่ของขอ้มูลจะ
นอ้ย มีรายละเอียดของขอ้มูลท่ีนอ้ย ใชว้ดัผลงานท่ีมีพื้นท่ีเล็ก แต่การสุ่มงานนั้นสามารถศึกษาวดัผล
งานของคนงานหลายคน หรือเคร่ืองจกัรหลายเคร่ืองได้ในเวลาเดียวกัน และสามารถเสร็จส้ิน
กระบวนการเม่ือใดก็ได ้ 
 ศิริศกัด์ิ จนัทร์สว่าง (2564) ไดอ้ธิบายการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาคือการวดัและ
ศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาในการปฏิบติังานเพื่อวตัถุประสงค์ในการออกแบบวิธีการท างานท่ี
เหมาะสมท่ีสุด เรียกอีกอย่างว่าการวดังาน การศึกษาการท างาน และการศึกษาการด าเนินงาน 
ประกอบดว้ยสองส่วน: การศึกษาการเคล่ือนไหวซ่ึงมีจุดมุ่งหมายเพื่อปรับปรุงวิธีการท างานและ
การศึกษาเวลาซ่ึงมีจุดมุ่งหมายเพื่อก าหนดเวลามาตรฐาน 
 สุจิตรา บัวผนั (2563) ได้อธิบายการศึกษาเวลา (Time study) เป็นการจับเวลาด้วย
เคร่ืองมือบนัทึกเวลา มีขั้นตอน ดงัน้ี 
 1.  การจดบนัทึกขอ้มูล ก่อนนบัเวลาตอ้งมีการบนัทึกขอ้มูลทั้งหมด โดยบนัทึกลงไปใน
แบบฟอร์มท่ีเกิดข้ึนจริงในขณะจบัเวลา เพื่อไวส้ าหรับอา้งอิงภายหลงั  
 2.  การแบ่งงานออกเป็นงานย่อย งานแต่ละขั้นตอนมีการแบ่งรายละเอียดของงานย่อย
ออกเป็นขั้นตอนยอ่ย เรียกวา่ งานยอ่ย ซ่ึงมีหลกัการแบ่งงานออกเป็นงานยอ่ย ดงัน้ี 
  2.1  งานยอ่ยจะตอ้งมีจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดท่ีแน่นอน และแบ่งแยกชดัเจน  
  2.2  เวลาของงานย่อย ปกติจะอยู่ก  าหนดเป็น 0.04 วินาที (2.4 นาที) ถึง 0.33 นาที  
(20 วนิาที) เพื่อใหเ้พียงพอในการการบนัทึกเวลา  
  2.3  งานยอ่ยท่ีเป็นการท าดว้ยมือ เวลาท่ีใช้จะไม่คงท่ี ช้าหรือเร็วข้ึนอยู่ท่ีผูป้ฏิบติังาน 
แต่หากเป็นงานยอ่ยท่ีท าดว้ยเคร่ืองจกัรมกัจะมีเวลาท่ีคงท่ี ทั้ง 2 อยา่งควรแยกการบนัทึกเพื่อให้เกิด
ความแตกต่าง  
  2.4  งานย่อยท่ีคนท างานในขณะท่ีเคร่ืองจกัรท างานควรแยกออกจากงานย่อยท่ี
คนท างานในขณะเคร่ืองจกัรหยดุ  
  2.5  งานย่อยคงท่ี เช่น การหมุนสกรู การเปิดสวิตช์เคร่ืองจกัร ตอ้งแยกออกจากงาน
ยอ่ยแปรผนั ทั้งน้ีจะข้ึนอยูก่บัลกัษณะของผลิตภณัฑ ์เคร่ืองมือ และวธีิการผลิต  
  2.6  งานย่อยท่ีเกิดเป็นคร้ังคราวให้จบัเวลาแยกจากหน่วยงานย่อยท่ีเกิดเป็นประจ า  
เช่น การเปล่ียนดอกสวา่น เป็นตน้  
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 3.  การสังเกตและจดเวลา การจบัเวลามี 2 วธีิ  
  3.1  การจบัเวลาแบบต่อเน่ือง คือ การจบัเวลาโดยเร่ิมจบัจาก 0 เม่ือส้ินสุดขั้นตอนงาน
ยอ่ยทีหน่ึง ให้อ่านเวลาแลว้บนัทึกลงในแบบฟอร์มโดยไม่ตอ้งหยดุเวลา เวลาท่ีไดใ้นแต่ละงานยอ่ย
จะตอ้งมาค านวณโดยเอาเวลาท่ีจดบนัทึกไดล้บออกดว้ยเวลาก่อนหนา้ท่ีไดจ้ากเวลางานยอ่ย 
  3.2  การจบัเวลายอ้นกลบั คือ โดยเร่ิมตน้เวลาของแต่ละงานย่อย ท่ี 0 เม่ือส้ินสุดงาน
ยอ่ยแลว้ใหท้  าการบนัทึกลงในแบบฟอร์ม แลว้ท าการจบัเวลาท่ี 0 ใหม่ในขั้นตอนยอ่ยถดัไป  
 4.  การค านวณหาจ านวนรอบการท างาน การหาจ านวนรอบเวลาในการจบัเวลาจะใช้
หลกัสถิติเขา้มาช่วย โดยมีการกระจายแบบปกติ  โดยปกติจะใชร้อบเวลาระดบัความเช่ือมัน่ได ้95% 
และความผดิพลาดของขอ้มูลไดไ้ม่เกิน ± 5%    
 ชมภูนุช เหรียญปรีชา (2563) อธิบายเก่ียวกบัการศึกษาเวลา (Time study) คือ การวดังาน
โดยใช้เคร่ืองวดัเวลา และปรับค่าตามความตอ้งการแปรเปล่ียนจากเวลาปกติ โดยมีการเผื่อเวลาท่ี
เหมาะสมส าหรับงานแปลกปลอมต่าง ๆ ความล่าชา้ของเคร่ืองจกัร การพกัเหน่ือยและความตอ้งการ
ส่วนบุคคล ควรพิจารณาถึงระยะเวลาในการเรียนรู้ของพนกังานดว้ย ควรแบ่งงานท่ีศึกษาออกเป็น
งานยอ่ยซ่ึงมีเน้ืองานท่ีสม ่าเสมอเพื่อความสะดวกในการศึกษางาน 
 จากการอธิบายเก่ียวกับการศึกษาเวลาการท างาน (Time study) ผูว้ิจยัเข้าใจหลักการ
ค านวณเวลา เพื่อใชศึ้กษาการจบัเวลาในการเปรียบระหวา่งการท างานของคน (ก่อน) หุ่นยนตแ์ละ
การท างานของหุ่นยนต ์(หลงั) ท่ีสามารถเพิ่มผลผลผลิตได ้ 
 
 3.  แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and effect diagram) 

 กิตต์ิรวี วิเชียนประดิษฐ์ (2563) ไดน้ าเสนอแผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) หรือท่ี
เรียกว่าแผนผงัสาเหตุและผล ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการอธิบายความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหากบั
สาเหตุท่ีอาจท าให้เกิดปัญหา โดยมีลกัษณะเหมือนกา้งปลาท่ีแยกออกมาจากกระดูกหลกั แผนผงัน้ี
มกัเรียกอีกช่ือหน่ึงวา่ Ishikawa diagram ตามช่ือของ Dr. Kaoru Ishikawa ผูเ้ร่ิมใช้ในปี ค.ศ. 1953 
แผนผังก้างปลามีประโยชน์ในการค้นหาสาเหตุของปัญหาและช่วยให้ เห็นภาพรวมของ
กระบวนการท างานในแผนกต่าง ๆ ไดช้ดัเจนยิง่ข้ึน 
 การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
 สามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้แต่ตอ้งมัน่ใจวา่กลุ่มท่ีก าหนดไวเ้ป็นปัจจยันั้น
สามารถท่ีจะช่วยใหส้ามารถแยกแยะและก าหนดสาเหตุ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผล โดย
ส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ 
ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก  
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              M - Man คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร 
               M - Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
               M - Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
               M - Method กระบวนการท างาน 
                E - Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการท างาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 4  โครงสร้างแผนผงักา้งปลา 
ท่ีมา : กิตต์ิรว ีวเิชียนประดิษฐ ์(2563) 

  
 เจนรตชา แสงจนัทร์ (2562) ไดอ้ธิบายเก่ียวกบัแผนผงักา้งปลาหรือเรียกวา่แผนผงัสาเหตุ

และผล (Cause and effect diagram) ช้ีให้เห็นวา่แผนผงักา้งปลาเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประโยชน์ในการ
วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา โดยเฉพาะเม่ือปัญหาหน่ึงมีองคป์ระกอบหรือปัจจยัหลายดา้นเขา้มามี
ส่วนร่วม นอกจากน้ียงัเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการระดมความคิดในกลุ่ม เพื่อรวบรวมและแจกแจง
สาเหตุท่ีเป็นไปไดข้องปัญหา ซ่ึงจะถูกแสดงไวท่ี้หวัของผงั 

 แผนผงัน้ีมีลกัษณะเป็นภาพท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งผลลพัธ์ (ปัญหา) กบัสาเหตุท่ี
ท าให้เกิดปัญหานั้น โดยในกระบวนการสร้างผงั จะเร่ิมจากการระบุผลลพัธ์ท่ีตอ้งการหรือปัญหาท่ี
เกิดข้ึน จากนั้นจึงแบ่งสาเหตุหลกัออกเป็นกลุ่มย่อยตามเกณฑ์ท่ีนิยมใช ้เช่น 4M (Man, Machine, 
Material, Method) แลว้แจกแจงสาเหตุยอ่ยเพิ่มเติมในแต่ละกลุ่ม พร้อมกบัก าหนดความส าคญัเพื่อ
หาแนวทางแกไ้ขท่ีตรงประเด็น 
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 การสร้างแผนผงักา้งปลาควรท าเป็นงานกลุ่มผา่นการระดมสมองร่วมกนั เพื่อใหทุ้กคนมี
ส่วนร่วมในการระบุและวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาอยา่งรอบดา้น ซ่ึงช่วยใหที้มงานเขา้ใจและแกไ้ข
ปัญหาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ โดยใชห้ลกัการแบ่งสาเหตุออกเป็นกลุ่มหลกั 4M ไดแ้ก่ 
 Man (คน): ปัจจยัดา้นบุคลากรหรือพนกังาน 
 Machine (เคร่ืองจกัร): ปัจจยัท่ีเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์เคร่ืองมือ 
 Material (วสัดุ): ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัวตัถุดิบหรือวสัดุท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต 
 Method (วธีิการท างาน): ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัขั้นตอนหรือวธีิการด าเนินงาน 
 จากนั้นจึงระบุสาเหตุยอ่ยลงในแต่ละกลุ่มหลกั พร้อมกบัก าหนดความส าคญัของสาเหตุ
แต่ละประการเพื่อหาแนวทางและมาตรการแกไ้ขท่ีตรงจุด กระบวนการน้ีมกัถูกใชเ้พื่อคน้หาสาเหตุ
ท่ีแทจ้ริงของปัญหา โดยใช้การระดมสมองเป็นกลุ่ม ท าให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการศึกษาวิเคราะห์
และเขา้ใจปัญหาในเชิงลึก ซ่ึงช่วยให้สามารถหาวิธีการแก้ไขท่ีเหมาะสมและน าไปใช้ปรับปรุง
กระบวนการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 ประโยชน์ของการใช้ผงัก้างปลา 
 1.  ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการระดมความคิดอยา่งเป็นหมวดหมู่ซ่ึงไดผ้ลท่ีมากท่ีสุด 
 2.  แสดงใหเ้ห็นสาเหตุของปัญหาท่ีมีมาอยา่งต่อเน่ือง จนถึงปมส าคญัท่ีน าไปสู่การแกไ้ข
ปละปรับปรุง 
 จากขอ้มูลเก่ียวกบัการวิเคราะห์สาเหตุและปัญหา ผูว้ิจยัจะน ามาประกอบเป็นเคร่ืองมือ
ช่วยในการวิเคราะห์สาเหตุ โดยแบ่งออกเป็น สาเหตุเก่ียวกบัผูป้ฏิบติังาน สาเหตุท่ีเก่ียวกบัวิธีการ  
สาเหตุท่ีเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต และสาเหตุท่ีเก่ียวกบัส่ิงแวดล้อมในการผลิต 
จากนั้นน ามาวเิคราะห์สาเหตุท่ีเป็นสาเหตุหลกัท่ีส่งผลกบัปัญหา   
 
 4.  หุ่นยนต์อุตสาหกรรม 
            4.1  ความหมายของหุ่นยนต ์ 
               หุ่นยนต์ (Robot) หรือท่ีเรียกว่า โรบอต คือเคร่ืองจกัรกลชนิดหนุ่งท่ีท างานด้วยการ
ควบคุมแบบอตัโนมติั ท่ีมีลกัษณะโครงสร้างและการท างานคลา้ยหรือเสมือนมนุษย ์และสามารถ
ท างานซ ้ า ๆ และซับซ้อนไดดี้ รวมทั้งงานท่ีมีความยากล าบากท่ีมนุษยไ์ม่สามารถท าได้ เช่น งาน
ส ารวจในพื้นท่ีบริเวณคบัแคบ งานส ารวจใตท้อ้งทะเล เป็นตน้ 
  สถาบันหุ่นยนต์แห่งสหรัฐอเมริกา (The robotics institute of America)  ได้ให้
ความหมายของหุ่นยนตไ์วว้า่ หุ่นยนต ์คือ เคร่ืองจกัรท่ีถูกออกแบบใหส้ามารถท างานไดห้ลากหลาย
หนา้ท่ี เพื่อใชเ้คล่ือนท่ียา้ยวสัดุ ช้ินส่วน เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ ผา่นโปรแกรมควบคุมการเคล่ือนท่ี
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ต่าง ๆ ส าหรับงานต่าง ๆ ท่ีหลากหลายอย่างมีประสิทธิภาพ สามารถท างานแทนมนุษย์ได้ทุก
ประเภทท่ีไม่มนุษยไ์ม่สามารถกระท าได ้(บุญธรรม ภทัราจารุกุล, 2556) 
                  4.2  ประเภทของหุ่นยนต ์
           หุ่นยนต์สามารถแบ่งแยกได้ตามลกัษณะของการใช้งาน ได้แก่ การแบ่งแยกการใช้
งาน การแบ่งแยกตามการเคล่ือนท่ี  แบ่งแยกตามการควบคุมการเคล่ือนท่ี และแบ่งตามลกัษณะ
ภายนอก จะไดท้ั้งหมด 7 ประเภท ดงัต่อไปน้ี (บุญธรรม ภทัราจารุกุล, 2556) 
   4.2.1  Cartesian robot หุ่นยนต์ Cartesian (แบบแกน) หรือ Linear (เส้นตรง) จะ
ท างานโดยใชข้อ้ต่อเล่ือนสามอนัเพื่อเล่ือนข้ึนและลง เขา้และออก และดา้นขา้ง หุ่นยนต ์Cartesian 
เป็นหุ่นยนตอุ์ตสาหกรรมท่ีใชบ้่อยท่ีสุด โดยทัว่ไปใชก้บัเคร่ืองจกัร CNC หรือการพิมพ ์3 มิติ   
 
  

 

  

  

 

 
ภาพท่ี 5  Cartesian robot 
ท่ีมา : Fairchild (2024) 
 
   4.2.2  Polar or Spherical robots หุ่นยนตข์ั้วโลก (บางคร้ังเรียกวา่หุ่นยนตท์รงกลม) 
มีการรวมกนัของขอ้ต่อหมุนสองขอ้ต่อและขอ้ต่อเชิงเส้นหน่ึงขอ้ การออกแบบของพวกเขาสร้าง
พื้นท่ีท างานรูปทรงกลม สามารถใช้ส าหรับการฉีดข้ึนรูป การพ่นสี การเช่ือมอาร์ก และการเช่ือม
เฉพาะจุด หุ่นยนตด์งักล่าวสามารถมีการเขา้ถึงระยะไกลเม่ือติดตั้งแขนเชิงเส้นท่ีมีขนาดเหมาะสม 
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ภาพท่ี 6  Polar or Spherical robot 
ท่ีมา : Fairchild (2024) 
 
   4.2.3  Cylindrical robots หุ่นยนตท์รงกระบอกมีขอ้ต่อหมุนอยา่งนอ้ยหน่ึงขอ้ต่อท่ี
ฐานและข้อต่อเชิงเส้นสองขอ้ต่อ การออกแบบน้ีน าไปสู่พื้นท่ีท างานรูปทรงกระบอก หุ่นยนต์
ทรงกระบอกมกัใชใ้นพื้นท่ีท างานท่ีคบัแคบ และเหมาะอยา่งยิง่ส าหรับวตัถุท่ีตอ้งการความสมมาตร
แบบวงกลม (เช่น สายไฟ ท่อ) งานเจียร ประกอบ และเช่ือมเฉพาะจุดใช้ประโยชน์จากหุ่นยนต์
ทรงกระบอก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 7  Cylindrical robot 
ท่ีมา : Fairchild (2024) 
 

   4.2.4  Scara robot หุ่นยนต์ Scara ใช้ส าหรับการประกอบเป็นหลัก แขนท่ี
สอดคล้องซ่ึงมีการออกแบบเป็นรูปทรงกระบอกคือ ประกอบด้วยข้อต่อขนานสองขอ้ต่อท่ีให้
สอดคลอ้งกนัในระนาบท่ีเลือก หุ่นยนต์เหล่าน้ีใชส้ าหรับงานหยิบและวาง การใช้สารกนัร่ัว การ
ประกอบช้ินส่วน และการจดัการเคร่ืองมือกล 
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ภาพท่ี 8  Scara robot 
ท่ีมา : Fairchild (2024) 

 
   4.2.5  Articulated robot arms แขนหุ่นยนตห์รือหุ่นยนตแ์บบประกบมีขอ้ต่อแบบ

หมุน ท่ีมีตั้งแต่โครงสร้างขอ้ต่อสองขอ้ธรรมดาไปจนถึงโครงสร้างท่ีประกอบกนัดว้ยขอ้ต่อตั้งแต่ 
10 ขอ้ข้ึนไป แขนเช่ือมต่ออยู ่ไปจนถึงฐานท่ีมีขอ้บิดงอ ขอ้ต่อแบบหมุนเช่ือมต่อ ลิงคท่ี์แขน; ขอ้ต่อ
แต่ละขอ้มีแกนท่ีแตกต่างกนัและให้ระดบัความเป็นอิสระเพิ่มเติม แขนหุ่นยนต์อุตสาหกรรมมี ส่ี
หรือหกแกน หุ่นยนตด์งักล่าวใชส้ าหรับการประกอบเป็นหลกั การด าเนินงาน การหล่อแบบตายตวั 
เคร่ืองเฟตต้ิง การเช่ือมแก๊สและอาร์ก และการพน่สี                                

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 9  Scara robot 
ท่ีมา : Fairchild (2024) 
 
   4.2.6  Delta robots หุ่นยนตเ์ดลตา้ (เรียกอีกอยา่งวา่หุ่นยนตข์นาน) มีแขนหุ่นยนต์
สามแขนเป็นรูปส่ีเหล่ียมดา้นขนาน โดยปกติหุ่นยนต์เดลตา้จะอยูเ่หนือช้ินงานซ่ึงติดอยู่กบัขาหย ัง่
เหนือศีรษะ ขอ้ต่อและแขนของหุ่นยนตจึ์งเบามากเม่ือเทียบกบัหุ่นยนตอ่ื์น ๆ หุ่นยนตเ์ดลตา้มีซอง
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งานรูปโดมกลบัหัว ส่วนใหญ่จะใช้ในการใช้งานหยิบและวาง การใช้งานเพิ่มเติม ไดแ้ก่ การจ่าย
กาว การบดักรี และการประกอบ หุ่นยนต์เดลตา้ไม่สามารถบรรทุกน ้ าหนักบรรทุกหนักได ้และ
จ ากดัประเภทของ End of Arm Tooling (EoAT) และงานท่ีสามารถจดัการได ้
 
 

 

 
 
 
 
 
ภาพท่ี 10  Delta robot 
ท่ีมา : Fairchild (2024) 
 
   4.2.7  Spine robots หรือ หุ่นยนต์งู เป็นหุ่นยนต์ท่ีมีการเคล่ือนท่ีไปมาคล้ายงู มี
ความซบัซอ้นในการควบคุมพิกดัต าแหน่ง เหมาะสมอยา่งยิง่กบัการท างานในพื้นท่ียากต่อการเขา้ถึง 
เช่น  การคน้หาส่ิงมีชีวติในพื้นท่ีคบัแคบ การใชเ้คร่ืองมือผา่ตดั   
 

 
 

 
 
 
  
 
ภาพท่ี 11  Spine robot 
ท่ีมา : Schilling (2013) 
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  4.3  หลกัการท างานของหุ่นยนตอุ์ตสาหกรรม 
  การท างานของหุ่นยนต์อุตสาหกรรมประกอบดว้ย 2 ส่วนใหญ่ ได้แก่ ระบบทางกล
ของหุ่นยนต ์และระบบควบคุมหุ่นยนต ์ระบบทางกล หมายถึง ส่วนท่ีเป็นโครงสร้าง และส่วนท่ีให้
ก าลงัขบัเคล่ือนหุ่นยนต์ ส่วน ระบบควบคุม ประกอบดว้ย ระบบบงัคบัการท างานหุ่นยนต์ ระบบ
ป้อนข้อมูลกลับ ตลอดจนการสอนหุ่นยนต์ให้ท างานตามชุดค าสั่ง (สารานุกรมไทยส าหรับ
เยาวชนฯ, 2567) 
  องค์ประกอบของระบบควบคุมหุ่นยนต์ส าหรับองค์ประกอบของระบบในการ
ควบคุมหุ่นยนตป์ระกอบดว้ย องคป์ระกอบหลกั 3 คือ (สารัช พงษพ์าณิช, 2562)  
  1.  Programming pendent คือ อุปกรณ์ท่ีท าหนา้ท่ีในการป้อนค าสั่งโดยผูค้วบคุม 
  2.  Controller คือ ส่วนท่ีท าหน้าท่ีในการรับค าสั่งจาก User ผ่าน Programming 
Pendant และน ามาประมาณผล เพื่อท าการควบคุมหรือสั่งการท างานของหุ่นยนต ์
  3.  Manipulator คือ ตวัหุ่นยนต์ ท่ีจะท างานตามค าสั่งท่ีผ่านการประมวลผลจากตวั
ควบคุม 
 
 5.  ขั้นตอนการเช่ือมตัวถ่วง (Counterweight)  
 กระบวนการและรายละเอียดการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight)  เป็นการน าแผ่นเหล็ก
โลหะท่ีไดจ้ากการเตรียมมาจากหน่วยงานเตรียมชุดอุปกรณ์และเคร่ืองมือ เพื่อน ามาจดัในไลน์การ
ผลิต  โดยหลกัการท างานจะท าการประกอบช้ินส่วนบน Jig จากนั้นท าการเช่ือม งานเช่ือมตวัถ่วง 
Counterweight  จะมีการเช่ือมท่ีเป็นหลกั คือ การเช่ือมภายในโครง และการเช่ือมภายนอกของตวั
ถ่วง (Counterweight)  ซ่ึงพนกังานยงัใชเ้คร่ืองเช่ือมก่ึงอตัโนมติัในการท างาน มีการตรวจสอบแนว 
เช่ือม เก็บรายละเอียดงาน และส่งไปยงัขั้นตอนขดัสี โดยมีขั้นตอนตารางท่ี 1 ดงัต่อไปน้ี 
 
 
 
 
 
  

https://saranukromthai.or.th/index.php
https://saranukromthai.or.th/index.php
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ตารางท่ี 1  ขั้นตอนการท างานเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) 
 

 
 

  

ล าดบั ขั้นตอน
กระบวนการเช่ือม 

รายละเอยีดการท างาน  รูปภาพประกอบ 

1 น าช้ิน
ส่วนประกอบบน 
Jig 

-  พนกังานใชเ้ครนในการยก 
Part ข้ึนประกอบก่อนท าการ
เช่ือม 
 
 
 

 
 

 
  

2 เช่ือมภายในโครง  
Counterweight 

-  พนกังานตั้งค่าเคร่ืองเช่ือมตาม
ขอ้ก าหนดในแบบก่อนจะท า
การเช่ือมงาน 
-  พนกังานจะท าการนัง่เช่ือมบน 
Jig  โดยการกดปืนในขณะเช่ือม
ทุกคร้ัง และจะลุกยนืเพ่ือยา้ย
ต าแหน่งในการเช่ือม และนัง่
เช่ือมช้ินงานตามต าแหน่งท่ีได้
ก าหนดไวใ้นแบบ จนกวา่จะจบ
กระบวนการเช่ือมโครงภายใน 

 

3 ตรวจสอบแนว
เช่ือม 
 
 

-  พนกังานท าการตรวจสอบ
แนวเช่ือม โดยใชเ้กจวดัแนว
เช่ือมส าหรับวดัขนาดแนวเช่ือม
ของช้ินส่วนท่ีไดท้ าการเช่ือม
เสร็จแลว้ 
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ตารางท่ี 1  (ต่อ) 

 

 
 
 
 

ล าดบั ขั้นตอน
กระบวนการเช่ือม 

รายละเอยีดการท างาน รูปภาพประกอบ 

4 ประกอบช้ินส่วน
ฝาบนเขา้กบัโครง
ตวัถ่วง  
Counterweight 

-  พนกังานใชเ้ครนยกช้ินส่วนฝา
บนและท าการประกอบฝา
ช้ินส่วน 
-  ท าการเช่ือม Tag เพื่อยดึเกราะ 
เพื่อเป็นการเตรียมผิวในการ
เช่ือมรอบดา้นนอกในขั้นตอน
ถดัไป 
 

 

5 เจียร์เก็บแนวเช่ือม -  พนกังานใชหิ้นเจียร์ในการ
เก็บแนวเช่ือมเพ่ือเช่ือมรอบดา้น
นอกในขั้นตอนถดัไป 

 

6 ตรวจสอบระนาบ
ช้ินงานบน Jig 

-  พนกังานใชเ้ครนยกตวัถ่วง 
Counterweightไปวางบน Jig 
เพื่อตรวจวดัระนาบในการ
ตรวจสอบแนวเช่ือม 
-  จากนั้นท าการยา้ย ตวัถ่วง 
Counterweightไปยงัขั้นตอน
เช่ือมดา้นนอก 
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ตารางท่ี 1  (ต่อ)  
 
ล าดบั ขั้นตอน

กระบวนการเช่ือม 
รายละเอยีดการท างาน รูปภาพประกอบ 

7 เช่ือมเตม็ตามแนว
ภายนอก 
Counterweight 

-  พนกังานท าการตั้งค่าเคร่ือง
เช่ือมใหต้รงตามขอ้ก าหนด 
เหมือนการเช่ือมโครงภายใน 
-  น าตวัถ่วง Counterweightวาง
บนยางรถเพื่อเป็นจุดเช่ือมงาน 
-  ท าการเช่ือมแนวขอบบน ตวั
ถ่วง Counterweight 
-  ท าการใชเ้ครนยกช้ินงานเพ่ืพลิ
กกลบัมาใหบ้น ตวัถ่วง 
Counterweightอยูใ่นท่าคว  ่า 
จากนั้นท าการเช่ือมจนจบ 
 

  

8 ตรวจสอบแนว
เช่ือม 

พนกังานใชหิ้นเจียร์ในการเก็บ
แนวเช่ือมท่ีท าการเช่ือมเสร็จแลว้ 
-  พนกังานท าการตรวจสอบแนว
เช่ือม โดยใชเ้กจวดัแนวเช่ือม
ส าหรับวดัขนาดแนวเช่ือมของ
ช้ินส่วนท่ีไดท้ าการเช่ือมเสร็จ
แลว้ 
-  จากนั้นส่งไปยงัหน่วยงานขดัสี
ในล าดบัต่อไป 
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ภาพท่ี 12  ตวัถ่วง (Counterweight) ท่ีส าเร็จแลว้หลงัจากผา่นขั้นตอนท างานเช่ือม 
 

 จากการศึกษาหลกัการ แนวคิด ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ
ผลิตและหุ่นยนต์อุตสาหกรรม ผูว้ิจยัสามารถน าหลกัการ แนวคิด ดงักล่าว มาใช้ในการศึกษาของ
ผูว้ิจยัได ้คือ การน าแนวคิดการเพิ่มผลิตภาพ และการศึกษาเวลาการท างาน (Time study) มาใชใ้น
การออกแบบเคร่ืองมือ คือ แบบบนัทึกการปฏิบติังาน หรือแบบวดัประสิทธิภาพในการท างาน ซ่ึง
ออกแบบมาเพื่อวดัประสิทธิภาพในการท างานจากตวัช้ีวดั (KPIs) ท่ีใชป้ระเมินคุณภาพการผลิต 4 
ประการ คือ 1) รอบระยะเวลาในการผลิต (Cycle time) วดัระยะเวลาตั้งแต่เร่ิมกระบวนการเช่ือมจน
จบ 2) ผลผลิตสุทธิท่ีได้จากกระบวนการผลิต (Yield) วดัจากสัดส่วนของสินค้าท่ีตรงตามข้อ
ก าหนดการผลิต (Specification) โดยปราศจากการท างานซ ้ าหรือสินค้ามีต าหนิเทียบกบัจ านวน
สินคา้ท่ีผลิตไดท้ั้งหมดในสายการผลิตนั้น 3) คุณภาพของสินคา้ท่ีได ้(Product quality) ผ่านการ
ตรวจสอบและไดรั้บการยอมรับ (Accept)โดย QC และ 4) ผลิตภาพ (Productivity) นอกจากน้ีผูว้ิจยั
ยงัได้น าแนวคิดเก่ียวหุ่นยนต์อุตสาหกรรมมาใช้ศึกษาวิธีการท างานของหุ่นยนต์ในไลน์
กระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) และน าแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and effect diagram) 
มาใช้ทบทวนเหตุการณ์และปัญหาท่ีได้รับจากการสัมภาษณ์ ซ่ึงจะน าไปสู่การสรุปผลการวิจยัท่ี
เก่ียวกบัปัญหาและการปรับปรุงกระบวนการผลิตการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ต่อไป 

 
งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 งานวจัิยในประเทศ 
 ชาญณรงค์ ตระกูลสรณคมน์ (2564) ได้ท าการศึกษาเร่ือง การออกแบบกระบวนการ
ส าหรับการถอดวงลอ้รถยนต์โดยใช้หุ่นยนต์อุตสาหกรรม งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อออกแบบ
กระบวนการถอดวงล้อรถยนต์โดยใช้หุ่นยนต์อุตสาหกรรมร่วมกับเทคโนโลยีเสมือนจริงผ่าน 
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แอปพลิเคชนัหุ่นยนตก์ารเขียนโปรแกรมแบบโมดูลาร์ท่ีมีโครงสร้างและการเขียนโปรแกรมท่ีเป็น
ขั้นตอนโดยใช้ภาษาการเขียนโปรแกรมหุ่นยนต์ระดบัสูง โดยการน าเสนอวิธีการในการเคล่ือนท่ี
ของแขนหุ่นยนต์และการวางต าแหน่งหุ่นยนต์อุตสาหกรรมในเซลล์จ  าลองโดยพฒันาโปรแกรม
แบบบูรณาการในต าแหน่งท่ีเหมาะสม การด าเนินงานเร่ิมตน้จากการตรวจสอบความถูกตอ้งของ
ประแจบ๊อกซ์ท่ีติดอยู่กบัแขนกลของหุ่นยนต์ถูกตอ้งหรือไม่ ถ้าหากใช้ประแจบ๊อกซ์ไม่ถูกตอ้ง
โปรแกรมหุ่นยนตจ์ะท าการเปล่ียนประแจบ๊อกซ์ให้ถูกตอ้งก่อนการน าไปขนัสกรูการขนัและการ
วางสกรูท่ีถูกถอดออกมาจากวงลอ้รถยนตม์าวางในต าแหน่งท่ีถูกตอ้งจ านวน 5 ต  าแหน่งการทดลอง
เป็นการประเมินการวดัความแม่นยาในการก าหนดต าแหน่งแขนกลของหุ่นยนต์อุตสาหกรรมใน
สภาพแวดล้อมเสมือนจริง โดยมีการเปรียบเทียบสภาพแวดล้อมเสมือนจริงแบบสเตริโอและ
สภาพแวดลอ้มแบบอุปกรณ์เสมือนจริง อุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับการทดลองประกอบดว้ยแวน่ตา 3 มิติ
และอุปกรณ์ควบคุมเสมือนจริงจากผลการทดลองจะเห็นได้ว่าสภาพแวดล้อมเสมือนจริง แบบ
สเตริโอมีความแม่นย  ามากกว่าสภาพแวดล้อมแบบอุปกรณ์เสมือนจริง  การออกแบบดังกล่าว
สามารถใช้ส าหรับการวางแผนการท างานในระบบอุตสาหกรรมอัตโนมัติ การออกแบบ
กระบวนการท่ีดีจะช่วยให้การท างานเป็นไปตามขั้นตอนอย่างเป็นระบบมีความแม่นย  าสูงและ
ประหยดัเวลาซ่ึงสามารถสร้างความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัได ้

 เชิดชัย ราชลี, ประสิทธ์ิ สุดสายเนตร, สามารถ บุษกร, หทยัทิพย ์พรมสูงยาง, อนุธิดา  
คาก่อ, และนนัทพนัธ์ กนกศิริรุจิษยา (2562) ท าการศึกษาการออกแบบอุปกรณ์ดูดจบัช้ินงานของ
แขนหุ่นยนตแ์บบปรับได ้ การวจิยัมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาการออกแบบอุปกรณ์ดูดจบัช้ินงาน โดย
ออกแบบทางเลือกไว ้2 วิธี คือทางเลือก A และ B เปรียบเทียบทั้ง 2 แบบ ผลการทดลองและการ
ทดสอบประสิทธิภาพอุปกรณ์หลังปรับปรุงแบบ B สามารถลดปัญหาการหยุดท างานของแขน
หุ่นยนตใ์นกระบวนการผลิตไดเ้ปรียบเทียบจากการทดสอบแบบ A ลดได ้192 คร้ัง และสามารถลด
เวลาสูญเสียจากการทดสอบแบบ A ลดได ้1,345 นาที คิดเป็น 97.82 % ลดจ านวนแขนหุ่นยนตไ์ด้
ถึง 148 แขน คิดเป็น 36.75 % และลดตน้ทุนในการสร้างแขนไดถึ้ง 490,666 บาท  จึงไดเ้ลือกแบบ
ปรับปรุง B มาใชง้านในกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์  
 ศราวุฒิ ทองมะหา (2561) ไดท้  าการศึกษาเร่ือง การออกแบบระบบการท างานอตัโนมติั
ของกระบวนการผลิตช้ินส่วนชุดประกอบร่วมหา้มลอ้รถบรรทุก งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อเสนอ
การออกแบบสายการผลิตให้เป็นแบบเซลลแ์ละติดตั้งหุ่นยนตช่์วยในการน าช้ินงานเขา้และออกจาก
เคร่ืองจกัรแทนพนกังาน ผลการด าเนินงานพบวา่ สามารถลดตน้ทุนการผลิตจาก 557.96 บาท/ช้ิน 
ลงเหลือ556.49 บาท/ช้ิน โดยไม่ส่งผลต่อคุณภาพช้ินงาน และลดจ านวนพนกังานในสายการผลิต
จากจ านวน 8 คน/วนั เหลือ 2 คน/วนั และมีผลตอบแทนการลงทุนประเมินจากดชันี NPV และ IRR 
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เท่ากบั 1,678,119 บาท และร้อยละ 34.81 ซ่ึงคาดการณ์จะคืนทุนภายใน 2.5 ปี จึงสรุปไดว้า่การวิจยั
น้ีช่วยน าไปสู่การลดต้นทุนการผลิตได้อย่างมีนัยส าคัญและสามารถใช้เป็นแนวทางในการ
ด าเนินงานในลกัษณะเดียวกนัไดต่้อไป 

 จกัรกฤช ย ัง่ยืน และปณัทพร เรืองเชิงชุม (2561) ไดท้  าการศึกษาหาสาเหตุของความสูญ
เปล่าในกระบวนการเช่ือมประกอบรถเขน็ดว้ยแนวคิด เป็นงานวจิยัเชิงคุณภาพ มีการเก็บขอ้มูลปฐม
ภูมิของกระบวนการเช่ือมประกอบโดยสังเกตและการสัมภาษณ์โดยใช้ค  าถามปลายเปิด  การ
บนัทึกเสียงการสัมภาษณ์ โดยกลุ่มตวัอย่างท่ีผูว้ิจยัท าการคดัเลือกมีคุณสมบติั ดงัน้ี เป็นบุคคลท่ี
ปฏิบติัหนา้ท่ีในงานแผนกเช่ือมประกอบ และมีประสบการณ์ท างานในบริษทั ดี-พฒันะมงคล อยา่ง
นอ้ย 1 ปี ผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัมีทั้งหมด 11 ท่าน ไดแ้ก่ พนกังานในต าแหน่งผูบ้ริหาร 1 ท่าน วิศวกร 1 
ท่าน หัวหน้างาน 2 ท่าน และพนกังาน 7 ท่าน จากนั้นไดท้  าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา วิธีการ
จ ากดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตดว้ยแนวคิดลน้  ผลการวิจยัพบวา่ จากการท่ีศึกษา
การลดขนาดผลิตต่อคร้ังลง ท าให้ช่วยให้ผลิตรถเข็นเฉล่ียจากเดิมไดว้นัละ 2.5 คนั เม่ือน าแนวคิด
ลีนเขา้มาใชป้รากฏวา่ผลผลิตเพิ่มข้ึนเป็น 3.5 คนัต่อวนั ท าใหบ้ริษทัมีผลผลิตต่อเดือนมากข้ึน 
 สุปรีชา เหมยเป็ง (2561) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
ดว้ยระบบแขนกล กรณีศึกษาการผลิตรูปพลาสติกดว้ยระบบสุญญากาศ โดยการน าเทคนิคการศึก
การท างานเก็บรวบรวมขอ้มูลกระบวนการท างานข้ึนรูปพลาสติก โดยศึกษาดา้นเวลา สถิติท่ีใชใ้น
การวิเคราะห์ขอ้มูล ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน การทดสอบ 1- Sample T Test การวิเคราะห์
ดว้ยแผนภูมิ Man-Machine Chart  พบวา่เวลาในการท างานของพนกังานใชเ้วลาเพียง 7 วินาที หรือ 
17.78 %  คิดเป็นการวา่งงาน 82.22 % ต่อการผลิต 1 ช้ิน ซ่ึงเวลาวา่งของพนกังานเกิดจากการรอคอย
ของเคร่ืองจกัรท างาน จากการวิเคราะห์ Why-why analysis พบปัญหาความสูญเสียในกระบวนการ
ข้ึนรูปพลาสติก ท าให้ประสิทธิภาพในการผลิตต ่า จึงได้ท าการออกแบบแขนกลเพื่อช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในขั้นตอนข้ึนรูปพลาสติก และผลการวิจบัพบวา่ สามารถลดจ านวนพนกังานจ านวน 
1 คน ลดตน้ทุนไดเ้ดือนละ 13,000 บาท และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร 68% จากการ
ทดสอบเวลาในการท างานของพนักงาน จ านวน 40 ชุดขอ้มูล การวิเคราะห์สมมติฐานขอ้มูลการ
แจกแจงแบบปกติ เน่ืองจาก P-Value มีค่า 0.082 มากกวา่ 0.05 ค่าเฉล่ียของเวลาเท่ากบั 14.09 วนิาที
ต่อการปรับเคร่ืองจกัรต่อการผลิต 1 ลอท ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.565 การทดสอบสมมติฐานโดย
วิธี 1-Sample T Test ในส่วนของเวลาปรับเคร่ืองจกัร ค่า P-Value เท่ากบั 0.976 หมายความวา่เวลา
ในการปรับเคร่ืองจกัรไม่แต่กต่างกนัอย่างมีนัยส าคญัทางสถิติท่ีระดับ 0.05 และมีระยะคืนทุน
ภายใน 0.21 ปี หรือ 2 ปี 15 วนั   
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 พชระ แซ่โงว้ และบรรพต วิรุณราช (2560) ท  าการศึกษาเร่ือง นโยบายการใชหุ่้นยนตใ์น
อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต์ภาคตะวนัออกของประเทศไทย การวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์
เพื่อศึกษาเกณฑ์ท่ีเหมาะสมในการพิจารณาน าหุ่นยนต์มาแทนท่ีแรงงาน ในอุตสาหกรรมการผลิต
ช้ินส่วนยานยนต์ โดยการใช้วิจยัแบบเชิงคุณภาพเทคนิคการวิจยั เชิงอนาคตแบบ EDFR กลุ่ม
ตวัอย่างใช้วิธีเลือกแบบเจาะจงจากผูมี้ประสบการณ์ตรงจากผูเ้ช่ียวชาญด้านทรัพยากรมนุษย ์
นักวิชาการหุ่นยนต์ ด้านผูใ้ช้งานหุ่นยนต์ ผูพ้ฒันาระบบการใช้หุ่นยนต์ และภาครัฐ รวมจ านวน
ผูเ้ช่ียวชาญ 30 คน ยืนยนัผลดว้ยและการสนทนากลุ่ม (Focus group) กลุ่มตวัอย่าง จ  านวน 7 คน  
พบว่า มี 3 เกณฑ์หลัก 1) เกณฑ์คุณลกัษณะประกอบ ด้วย ค่าตอบแทนแรงงาน การแข่งขนัทาง
ธุรกิจ การขาดแคลนแรงงาน ธรรมมาภิบาล/ จริยธรรม การศึกษาของ แรงงาน เทคโนโลยีการผลิต 
การเพิ่มผลผลิต ความแม่นย  า ความปลอดภยั ทกัษะของแรงงาน ตน้ทุนการผลิต คุณภาพ สินคา้ 
ผลตอบแทนการลงทุน หุ่นยนตมื์อสองจากต่างประเทศ ความทนทานในการใชง้าน หุ่นยนตท่ี์ผลิต
ในประเทศ 2) เกณฑ์การใช้งาน (กิจกรรม) ประกอบด้วย การป้อนวสัดุเขา้-ออกจากเคร่ืองจกัร  
การล าเลียงวสัดุ การเช่ือม การประกอบ  การปรับแต่งขนาด การพ่นสี การตรวจสอบคุณภาพและ
การบรรจุภณัฑ์ และ 3) เกณฑ์อตัราการทดแทนแรงงาน ประกอบ  ดว้ยการป้อนวสัดุเขา้-ออกจาก
เคร่ืองจกัร หุ่นยนต์ 1 ตวั แทนท่ีแรงงานได้ 1 คนข้ึนไป การล าลียงวสัดุ การเช่ือม การประกอบ 
การปรับแต่งขนาดหุ่นยนต ์1 ตวั แทนท่ีแรงงานได ้2-3 คนข้ึนไป การพ่นสี การตรวจสอบคุณภาพ 
หุ่นยนต์ 1 ตวั แทนท่ีแรงงานได ้3 คนข้ึนไป และการบรรจุภณัฑ์หุ่นยนต์ 1 ตวั แทนท่ีแรงงานได ้ 
1 คนข้ึนไป 
 ณัฐพล ยิ้มเยื้อน, นันทศักด์ิ จินดาไพศาล, และศักร์ระภีร์ วรวฒันะปริญญา (2560) 
ปัจจุบันการอุตสาหกรรมยานยนต์มีการใช้หุ่นยนต์อุตสาหกรรมมาช่วยในการผลิต การวิจยัน้ี
จุดประสงค์เพื่อศึกษาปัจจยัในการตดัสินใจเลือกซ้ือหุ่นยนต์อุตสาหกรรมแทนแรงงานมนุษยข์อง
อุตสาหกรรมยานยนต์ ในจงัหวดัระยอง กลุ่มตวัอยา่งท่ีใช้ในการศึกษา คือ พนกังานระดบัหวัหน้า
งาน ในอุตสาหกรรมยานยนต์ ในจงัหวดัระยอง โดยใช้แบบสอบถามเป็นเคร่ืองมือในการส ารวจ
จ านวน 400 คน สถิติท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ คือ ค่าร้อยละ, ค่าเฉล่ีย, ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน Anova 
และวิเคราะห์ความแตกต่างเป็นรายคู่ด้วย Scheffe Analysis การวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติใช้
โปรแกรม SPSS และก าหนดนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05  ผลการวจิยัพบวา่ ปัจจยัในการตดัสินใจ
เลือกซ้ือหุ่นยนตอุ์ตสาหกรรมแทนแรงงานมนุษยข์องอุตสาหกรรมยานยนตใ์นจงัหวดัระยอง โดย
ภาพรวมและรายดา้นอยูใ่นระดบัมาก เม่ือพิจารณาตามรายขอ้ พบวา่ ปัจจยัในการตดัสินใจเลือกซ้ือ
หุ่นยนต์อุตสาหกรรมแทนแรงงานมนุษย์ ของอุตสาหกรรมยานยนต์ในจังหวดัระยอง  ให้
ความส าคญักบัปัจจยัในดา้นความตอ้งการ การใช้หุ่นยนต์ในอุตสาหกรรมยานยนต์ และด้านการ
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จดัการหลงัจากการเลือกซ้ือและการน ามาใชเ้ป็นอนัดบัหน่ึง และรองลงมา ไดแ้ก่ ดา้นการตดัสินใจ
ซ้ือหุ่นยนตม์าใชใ้นอุตสาหกรรมยานยนต ์ตามล าดบั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
 
 งานวจัิยต่างประเทศ 
 Gebeyehu et al. (2022) การศึกษาน้ีมีจุดมุ่งหมายเพื่อปรับปรุงระยะเวลารอคอยในการ
ผลิตโดยการลดกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าท่ีเก่ียวขอ้งกบัทรัพยากรต่าง ๆ ในกระบวนการให้เหลือนอ้ย
ท่ีสุดใชว้ิธีการเก็บขอ้มูลทั้งเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ ระยะเวลาด าเนินการและแผนผงัพื้นไดรั้บ
การศึกษาและแมปโดยใช้ Value Stream Mapping และ Spaghetti แผนภาพเพื่อระบุของเสีย ผล
ปรากฏว่าระยะเวลาในการผลิต งานระหว่างท า (WIP) เวลาเพิ่มท่ีไม่ใช่มูลค่า (เวลารอ) และ
ระยะทางรวมท่ีเดินทางจะลดลง 23.66%, 8.6%, 37.74%, 61.2%  ตามล าดบั สุดทา้ยประสิทธิภาพ
ของวงจรกระบวนการก็ คือดี ข้ึน  25.59%  การศึกษาน้ีพบว่ามีความส าคัญส าหรับ Hibret  
Manufacturing & Machine อุตสาหกรรมการก่อสร้าง (HMBI) และส าหรับอุตสาหกรรมการผลิตท่ี 
คลา้ยคลึงกนั               
 Agustina et al. (2024) ไดศึ้กษาการเสนอกลยุทธ์ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
ในกระบวนการพ่นสีเกวียน โดยค านึงถึงระดับสุขภาพของคนงานมีวตัถุประสงค์เพื่อก าหนด
ผลกระทบของสุขภาพต่อผลิตภาพของคนงานและออกแบบกลยุทธ์ในการปรับปรุงผลิตภาพของ
คนงาน วิธีการท่ีใช้คือแบบสอบถามขอ้จ ากดั ในการท างาน (WLQ) และการศึกษาเวลาและการ
เคล่ือนไหว ผลการวิจยัระบุวา่มีความสัมพนัธ์บางส่วนระหว่างการบริหารเวลาและผลผลิต จ าเป็น
อยา่งยิ่งท่ีจะตอ้งออกค าแนะน าเพื่อลดระยะเวลาการสัมผสัสีท่ีคนงานประสบ กลยทุธ์ท่ีเสนอแสดง
ให้เห็นถึงความสามารถในการลดเวลามาตรฐานท่ีจ าเป็นส าหรับกระบวนการพ่นสีเกวยีนแบบแบน
ลง 1.11 ชัว่โมง (41.11%) การปรับปรุงน้ีท าไดโ้ดยการลดจ านวนการเคล่ือนไหวในการท างานจาก 
20 เป็น 14 และในท่ีสุดผลผลิตมากกวา่ 3.6  เท่า  

 Joy et al. (2024) ไดท้  าการศึกษาการปรับปรุงดา้นคุณภาพ ผลผลิต และตน้ทุนของสาย
การตดัเยบ็ของอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่มโดยใชแ้นวทาง TQM วตัถุประสงคเ์พื่อมุ่งเนน้ไปท่ีการลด
ขอ้บกพร่องหลักส่ีประเภทในแผนกเย็บผา้ของ DMC Apparels Ltd. เช่น ด้ายเจียระไน ข้ึน-ลง 
ตะเข็บหกั และตะเขบ็ขอ้ต่อ ผูป้ฏิบติังานและผูช่้วยใหข้อ้มูลท่ีเหมาะสมเก่ียวกบัขอ้ผิดพลาดในการ
เยบ็หลายคร้ัง และใชเ้พื่อประเมินการศึกษาในขั้นตอนต่อไป เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิเคราะห์แผนภูมิ
พาเรโตและฮิสโตแกรมเพื่อระบุขอ้กงัวลหลกัเป็นส่วนหน่ึงของกระบวนการวิเคราะห์ นอกจากน้ี 
การใชเ้สาหลกั TQM ทั้ง 10 เสา ขั้นตอนการด าเนินการยงัน ามาซ่ึงการสร้างกรอบความคิด TQM 
ในสายการตัดเย็บของอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่ม มีการใช้วิธีการรวบรวมข้อมูลหลายวิธีเพื่อ
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วิเคราะห์ขอ้มูลปฐมภูมิตลอดขั้นตอนสุดทา้ยของการศึกษา ในการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดม้ามีการใช ้
Microsoft Excel เปอร์เซ็นต์ของข้อบกพร่องต่อร้อยหน่วยลดลง 1.51% หลังจากการเพิ่ม
ประสิทธิภาพ หลงัจากใช้แนวทาง TQM เคา้โครงทางเทคนิคใหม่ยงัช่วยประหยดัพนกังาน 5 คน
และลดค่าใชจ่้ายแรงงาน 3,000 นาที 
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บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

 
 การวิจยัเร่ือง “แนวทางเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดว้ยหุ่นยนตข์องบริษทั XYZ” เป็นการ
วิจยัเชิงคุณภาพ (Qualitative research) และมีวิธีการวิจยั คือ การสัมภาษณ์  (Interview) และการ
สังเกต (Observation) มีว ัตถุประสงค์เพื่อศึกษาสภาพปัญหาในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
(Counterweight) ของบริษทั XYZ หลงัจากการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้และเพื่อวดัประสิทธิภาพ
กระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ เปรียบเทียบก่อนและหลังการน า
หุ่นยนต ์(Robot) มาใชใ้นกระบวนการผลิต 
 ผูว้จิยัด าเนินการวจิยัตามล าดบัขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี 
 1.  การศึกษาและรวบรวมขอ้มูลพื้นฐาน 
 2.  กลุ่มตวัอยา่งและผูใ้หข้อ้มูลหลกั 
 3.  การสร้างเคร่ืองมือในการวจิยั 
 4.  การตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ 
 5.  การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 6.  การวเิคราะห์ขอ้มูลและน าเสนอขอ้มูล 
 

การศึกษาและรวบรวมข้อมูลพืน้ฐาน 
 1.  การศึกษาคน้ควา้จากเอกสาร (Document study) และรวบรวมขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบั
หลกัการ แนวคิด และทฤษฎีท่ีเก่ียวกบัการน าเทคโนโลยีหุ่นยนต์ (Robot) มาใชเ้พิ่มประสิทธิภาพ
ในกระบวนการผลิต และแนวคิดการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต โดยการศึกษาจาก
เอกสาร ต ารา หนงัสือ บทความ และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งทั้งในประเทศและต่างประเทศ  
 2.  น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาขา้งตน้เก่ียวกบัการน าเทคโนโลยีหุ่นยนต์ (Robot) มาใช้
เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต และแนวคิดการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต มา
วเิคราะห์และสังเคราะห์ เพื่อก าหนดเป็นกรอบขั้นตอนในการวิจยั ดงัแสดงในภาพท่ี 2 
 3.  น าวตัถุประสงค์ และกรอบขั้นตอนในการวิจยั เร่ืองแนวทางเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิตดว้ยหุ่นยนตข์องบริษทั XYZ มาวเิคราะห์และสังเคราะห์เป็นประเด็นท่ีจะศึกษาและเร่ืองในการ
วจิยั 
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กลุ่มตัวอย่างและผู้ให้ข้อมูลหลกั 
 1.  กลุ่มตัวอย่างท่ีใช้ในการวิจัยคร้ังน้ี  คือ ช้ินส่วนเหล็กท่ีใช้ประกอบเป็นตัวถ่วง 
(Counterweight) ในกระบวนการเช่ือมของบริษทั XYZ โดยวดัประสิทธิภาพเปรียบเทียบระหวา่ง
หุ่นยนตแ์ละคน (แรงงาน) ในกระบวนการผลิต จ านวน 14 วนั คือ การเช่ือมตวัถ่วงก่อนน าหุ่นยนต์
มาใช ้จ  านวน 7 วนั และการเช่ือมตวัถ่วงหลงัการน าหุ่นยนตม์าใช ้จ านวน 7 วนั 
 2.  ประชากร คือ ผลผลิตภาพ (Productivity) ของตวัถ่วง (Counterweight) 
 3.  ผูใ้ห้ขอ้มูลหลกัในการสัมภาษณ์ คือ พนกังานบริษทั XYZ จ านวนทั้งหมด 11 คน ดงั
รายละเอียดในตารางท่ี 2 ทั้งในส่วนผูบ้ริหาร วิศวกร/หัวหน้างาน และผูป้ฏิบติังาน โดยเกณฑ์การ
คดัเลือกผูส้ัมภาษณ์มาจากการคดัเลือกแบบเจาะจงตามเกณฑ์ (Purposive sampling) โดยผูว้ิจ ัย
ก าหนดเกณฑใ์นการคดัเลือกผูเ้ขา้ร่วมการสัมภาษณ์  ดงัน้ี 
  3.1  ผูบ้ริหาร  จ  านวน 3 คน 
   3.1.1  เป็นผู ้ท่ีดูแลและจัดการรับผิดชอบทั้ งในส่วนงานบริหารด้านบุคลากร  
เคร่ืองมือเคร่ืองจกัร กระบวนการผลิตและบริหารโรงงาน  
   3.1.2  ประสบการณ์การท างานมีความรู้ ความเขา้ใจในกระบวนการผลิตในบริษทั 
XYZ อยา่งต ่าเป็นระยะเวลา 5 ปี 
   3.1.3  มีความสมคัรใจในการเขา้ร่วมในการใหข้อ้มูลครบทุกประเด็น 
  3.2  วศิวกร/ หวัหนา้งาน จ านวน 2 คน  
   3.2.1  มีความรู้ความใจในกระบวนการผลิต และมีหนา้ท่ีรับผดิชอบในการ
วางแผนและควบคุมงานผลิตตวัถ่วง (Counterweight)   
   3.2.2  ประสบการณ์การท างานมีความรู้ ความเขา้ใจในกระบวนการผลิตในบริษทั 
XYZ อยา่งต ่าเป็นระยะเวลา 5 ปี 
   3.2.3  มีความสมคัรใจในการเขา้ร่วมในการใหข้อ้มูลครบทุกประเด็น 
  3.3  ผูป้ฏิบติังาน จ านวน 6 คน  
   3.3.1  มีความรู้ความใจในกระบวนการผลิต และมีหนา้ท่ีรับผดิชอบประกอบเช่ือม
งานผลิตตวัถ่วง (Counterweight)   
   3.3.2  ประสบการณ์การท างานมีความรู้ ความเขา้ใจในกระบวนการผลิตในบริษทั 
XYZ อยา่งต ่าเป็นระยะเวลา 1 ปี 
   3.3.3  มีความสมคัรใจในการเขา้ร่วมในการใหข้อ้มูลครบทุกประเด็น 
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ตารางท่ี 2  ผูใ้หข้อ้มูลหลกั 
 

บริษัท ผู้ให้ข้อมูลหลกั 

  ผู้บริหาร   หัวหน้างาน /วิศวกร       ผู้ปฏิบัติงาน รวม (คน) 

XYZ 3                      2                          6 11 

  

การสร้างเคร่ืองมือการวจิัย 
 ผูว้ิจยัมีการศึกษาหลกัเกณฑ์ในการสร้างเคร่ืองมือการวิจยั ขอ้มูลเบ้ืองตน้จากจากทฤษฎี 
หลกัการ ต ารา วารสาร และงานวจิยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเร่ืองการน าเทคโนโลยหุ่ีนยนต ์(Robot) มา
ใช้เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต และแนวคิดการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
เพื่อมาก าหนดโครงสร้างในการเคร่ืองมือในการวิจยั เพื่อให้สามารถเก็บรวบรวมขอ้มูลจากกลุ่ม
ตวัอยา่งและผูใ้ห้ขอ้มูลไดค้รบตามประเด็นท่ีศึกษา ผูว้ิจยัมีการจดัท าเคร่ืองมือการวจิยั จ  านวน 2 ชุด 
ประกอบดว้ย 1) แบบสัมภาษณ์แบบก่ึงโครงสร้าง และ 2) การแบบบนัทึกการปฏิบติังาน หรือแบบ
วดัประสิทธิภาพการผลิต ซ่ึงมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 1.  แบบสัมภาษณ์ 
 การเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยการใชก้ารสนทนาอยา่งมีจุดประสงคร์ะหวา่งผูส้ัมภาษณ์และ
ผูใ้ห้สัมภาษณ์ เพื่อให้ไดรู้้ความจริงเก่ียวกบัพฤติกรรม คุณลกัษณะท่ีตอ้งการศึกษา ผูว้ิจยัเลือกแบบ
สัมภาษณ์แบบก่ึงโครงสร้าง (Semi-structure interview) โดยมีการก าหนดค าถามในการสัมภาษณ์ไว้
ล่วงหน้าซ่ึงเป็นค าถามปลายเปิด ประเด็นกวา้งๆ ท่ีสอดคล้องกับวตัถุประสงค์การวิจยัในส่วน
ประเด็นย่อย ผูว้ิจยัจะมีการแทรกหรือเพิ่มประเด็นเพื่อซักถามขอ้มูลเพื่อเติมระหว่างการสนทนา
เพื่อใหไ้ดข้อ้มูลในเชิงลึกมากข้ึน 
 ผูใ้ห้ข้อมูลหลักในการสัมภาษณ์มีจ านวนทั้ งหมด 11 คน ประกอบด้วย 1) ผูบ้ริหาร 
จ านวน 3 คน 2) วศิวกร/หวัหนา้งาน จ านวน 2 คน และ 3) ผูป้ฏิบติังาน จ านวน 6 คน 
 แบบสัมภาษณ์ จ านวน 2 ชุด ประกอบดว้ย 
 1.  แบบสัมภาษณ์ ผูบ้ริหาร ประกอบดว้ยค าถามเก่ียวกบัสภาพปัญหาและแนวทางการ
ปรับปรุงพัฒนาการใช้หุ่นยนต์ (Robot) และคน (แรงงาน ) ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
(Counterweight) จ านวน 2 ขอ้ 
 2.  แบบสัมภาษณ์ วศิวกร และหวัหนา้งาน ประกอบดว้ยค าถามเก่ียวกบัสภาพปัญหาและ
การแสดงความคิดเห็นเก่ียวกบัการน าหุ่นยนตม์าใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) 
และขอ้เสนอแนะ จ านวน 3 ขอ้ 
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 2.  แบบบันทกึการปฏิบัติงาน หรือแบบวดัประสิทธิภาพการผลติ  
 การเก็บรวบรวมขอ้มูลดว้ยประกอบดว้ย ตวัช้ีวดั (KPIs) 4 รายการ ดงัต่อไปน้ี 1) รอบ
ระยะเวลาในการผลิต (Cycle time) วดัระยะเวลาตั้งแต่เร่ิมกระบวนการเช่ือมจนจบ 2) ผลผลิตสุทธิ
ท่ีได้จากกระบวนการผลิต (Yield) วดัจากสัดส่วนของสินค้าท่ีตรงตามข้อก าหนดการผลิต 
(Specification) โดยปราศจากการท างานซ ้ าหรือสินค้ามีต าหนิเทียบกับจ านวนสินค้าท่ีผลิตได้
ทั้งหมดในสายการผลิตนั้น 3) คุณภาพของสินคา้ท่ีได้ (Product quality) ผ่านการตรวจสอบและ
ไดรั้บการยอมรับ (Accept)โดย QC และ 4) ผลิตภาพ (Productivity) เปรียบเทียบผลผลิตกบัปัจจยั
การผลิต โดยจะมีการเก็บขอ้มูลการวิจยั จ  านวนทั้งหมด 2 คร้ัง คือ ก่อนการน าหุ่นยนต ์(Robot) มา
ใช ้และหลงัการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้
 

การตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ  
 ผูว้ิจยัน าเคร่ืองมือจ านวนทั้งหมด 3 ชุด ประกอบดว้ย แบบสัมภาษณ์ จ านวน 2 ชุด และ
แบบบนัทึกการปฏิบติังาน หรือแบบวดัประสิทธิภาพการผลิต จ านวน 1 ชุด น าเสนอต่ออาจารยท่ี์
ปรึกษาหลกั และผูเ้ช่ียวชาญ จ านวน 3 ท่าน เพื่อตรวจสอบการหาค่าความเท่ียงตรง (IOC) ของแบบ
สัมภาษณ์ และแบบบนัทึกการปฏิบติังาน หรือแบบวัดประสิทธิภาพการผลิต จากนั้นจึงท าการ
ปรับปรุงแกไ้ขคุณภาพของเคร่ืองมือ และจดัท าเป็นเคร่ืองมือฉบบัสมบูรณ์ 
 ผูเ้ช่ียวชาญจ านวน 3 ท่าน ในการตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ (IOC) มีรายนาม
ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ธีทตั ตรีศิริโชติ อาจารยค์ณะบริหารธุรกิจ สาขาวชิาการจดัการ  
มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลธญับุรี ผูเ้ช่ียวชาญดา้นบริหาร 
 2.  คุณธนัยพฒัน์ ยิม้ประเสริฐ หวัหนา้ฝ่ายบริหารความเส่ียง และควบคุมภายใน กลยุทธ์
องคก์ร ระดบั 7 สภากาชาดไทย 
 3.  คุณพัชราภรณ์  ภูบานเช้า ท่ีปรึกษากรมส่งเส ริมอุตสาหกรรม เเละท่ีปรึกษา
บริษทัเอกชน 

 การตรวจสอบความเท่ียงตรงและความครอบคลุมตามเน้ือหา รวมทั้งตรวจสอบความ
เหมาะสมของการใชภ้าษากบัวตัถุประสงคก์ารวิจยั จะใช ้Index of Item objective congruence หรือ 
IOC ซ่ึงเกณฑพ์ิจารณา คือ 
 +1  เม่ือแน่ใจวา่    ขอ้ค าถามนั้นสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค ์
   0  เม่ือไม่แน่ใจวา่  ขอ้ค าถามนั้นสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค ์
  -1 . เม่ือแน่ใจวา่   ขอ้ค าถามนั้นไม่สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงค ์
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 หลังจากนั้ นจึงน าคะแนนผลพิจารณาของผูเ้ช่ียวชาญมาหาค่าดัชนีความสอดคล้อง
ระหวา่งค าถามกบัวตัถุประสงค ์โดยใชสู้ตร 

   สตูร IOC = 


R  

   เม่ือ IOC แทน ดชันีความสอดคลอ้งระหวา่งขอ้ค าถามกบัจุดประสงค ์
     R  แทน ผลรวมของคะแนนการพิจารณาของผูเ้ช่ียวชาญ 
     N แทน จ านวนผูเ้ช่ียวชาญ 

 ผลการวเิคราะห์การหาค่าดชันีความสอดคลอ้งตามวตัถุประสงคข์องแบบสอบถาม 
(Internal Objective Congruency ) : IOC จากผูท้รงคุณวฒุอยูใ่นภาคผนวก ข. 

 หลงัจากไดรั้บการประเมินแบบสัมภาษณ์จากผูเ้ช่ียวชาญแลว้ผูว้ิจยัน าขอ้เสนอแนะมาท า
การปรับปรุงแบสัมภาษณ์ตามขอ้เสนอแนะท่ีมีของแต่ละคนจนครบถว้นสมบูรณ์ทุกขอ้ค าถาม 

 น าขอ้มูลการประเมิน (ค่าคะแนนการประเมิน) มาค านวณหาค่าดนีัความสอดคลอ้งของ
จอ้ค าถาม (IOC) โดยท าตารางการค านวณค่าดชันีความสอดคลอ้งและพิจารณาเลือกขอ้ค าถามท่ีมีค่า
ดชันีความสอดคลอ้งของขอ้ค าถามมีค่าตั้งแต่ 0.50 ข้ึนไป ซ่ึงโดยทัว่ไปจะถือว่าขอ้ค าถามนั้น เป็น
เคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมขอ้มูลการวิจยัมีความเท่ียงตรง และสามารถน าไปด าเนินกระบวนการ
ท าวจิยัได ้         

 ผูว้จิยัน าแบบสัมภาษณ์เสนอต่อคณะกรรมการจริยธรรมวจิยัในมนุษย ์มหาวทิยาลยับูรพา
เพื่อตรวจสอบความถูกตอ้ง โดยเอกสารรับรองผลการพิจารณาจริยธรรมการวิจยัในมนุษย์ เม่ือวนัท่ี 
12 เดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2567 (เลขท่ี IRB4-173/2567) 

 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 การเก็บรวบรวมข้อมูลด้วยการบันทึกการปฏิบัติงาน และการสนทนากลุ่ม ผู ้วิจ ัย
ด าเนินการดงัน้ี 
 1.  น าเคร่ืองมือในการวจิยัทั้งแบบสัมภาษณ์ และแบบบนัทึกการปฏิบติังานหรือแบบวดั
ประสิทธิภาพในการท างาน จ านวนทั้งหมด 3 ชุด ท่ีผ่านการตรวจสอบความเท่ียงตรง (IOC) จาก
ผูเ้ช่ียวชาญ จ านวน 3 ท่าน มาด าเนินการจดัท าเคร่ืองมือฉบบัสมบูรณ์และด าเนินการเสนอขอรับการ
พิจารณาจริยธรรมการวิจยัในมนุษย ์มหาวิทยาลยับูรพา กลุ่มมนุษยศาสตร์และสังคมศาสตร์ เพื่อให้
ไดรั้บการรับรองจากคณะกรรมการพิจารณาจริยธรรมการวิจยัในมนุษย ์มหาวิทยาลยับูรพา และ
สามารถด าเนินการวจิยัได ้
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 2.  หลงัได้รับการรับรองจากคณะกรรมการจริยธรรมการวิจยัในมนุษย ์มหาวิทยาลัย
บูรพา ผูว้จิยัด าเนินการขอหนงัสือราชการจากบณัฑิตวทิยาลยั มหาวทิยาลยับูรพา เพื่อท าหนงัสือขอ
อนุญาตเก็บขอ้มูลเพื่อด าเนินการวจิยัไปยงับริษทั XYZ  
 3.  ผูว้ิจยัโทรศพัท์ติดต่อกบับริษทั XYZ และด าเนินการส่งหนังสือขอความร่วมมือใน
การเก็บรวบรวมขอ้มูลไปยงับริษทั XYZ เพื่อขออนุญาตเขา้ไปเก็บขอ้มูลดว้ยการสัมภาษณ์และการ
สังเกตดว้ยแบบสัมภาษณ์ และแบบบนัทึกการปฏิบติังานหรือแบบวดัประสิทธิภาพการผลิต พร้อม
ทั้งท าการนดัหมายวนัเวลา และสถานท่ีท่ีจะไปเก็บรวบรวมขอ้มูล  
 4.  เตรียมเคร่ืองมือ อุปกรณ์บันทึกเสียง สมุดจดบันทึก คอมพิวเตอร์โน้ตบุ๊ก เพื่อ
ด าเนินการสัมภาษณ์ และบนัทึกการปฏิบติังาน เก็บรวบรวมขอ้มูล ตามวนัเวลาสถานท่ีท่ีได้นัด
หมาย โดยมุ่งเนน้การถ่ายวิดีโอ บนัทึกเสียง และถ่ายภาพเป็นขอ้มูลดิบ เพื่อน ามาใชใ้นกระบวนการ
ตรวจสอบและตรวจทานความถูกตอ้งยอ้นกลบัในภายหลงัได ้
 5.  ในวนัด าเนินการสัมภาษณ์และการสังเกตโดยการบนัทึกการปฏิบติังาน มีการแนะน า
ตวัเอง อธิบายวตัถุประสงค์ วิธีการวิจยั และประโยชน์ของการวิจยั อธิบายให้ผูท่ี้เขา้ร่วมการวิจยั 
ทราบว่าขอ้มูลต่าง ๆ ของผูเ้ขา้ร่วมการวิจยัคร้ังน้ีจะถูกเก็บเป็นความลบั อีกทั้งผลการวิจยัจะถูก
เผยแพร่ในภาพรวม จะไม่มีการระบุหรือเช่ือมโยงถึงผูเ้ข้าร่วมการวิจยั ทั้ งน้ีผูเ้ข้าร่วมการวิจัย
สามารถยกเลิกการเขา้ร่วมการวิจยัได ้หรือหากมีค าถามขอ้ใดท่ีผูเ้ขา้ร่วมการศึกษาไม่ประสงค์จะ
ตอบ สามารถบอกละเวน้ได ้โดยไม่มีความผิดใด ๆ ขออนุญาตท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยการ
บนัทึกการสัมภาษณ์และบนัทึกการปฏิบติังาน 
 6.  น าขอ้มูลท่ีได้จากการสัมภาษณ์และการสังเกตด้วยแบบบนัทึกการปฏิบติังานหรือ
แบบวดัประสิทธิภาพการผลิต มาสรุปผลการวจิยั 
 

การวเิคราะห์ข้อมูลและน าเสนอข้อมูล 
 ผูว้จิยัไดท้  าการวเิคราะห์และน าเสนอขอ้มูลตามเคร่ืองมือท่ีใชเ้ก็บรวบรวมขอ้มูล ดงัน้ี 
 1.  การสัมภาษณ์เชิงลกึ  
 ผูว้ิจยัน าข้อมูลท่ีได้จากแบบสัมภาษณ์มาด าเนินการวิเคราะห์ข้อมูลและสรุปผลตาม
ขั้นตอนการวจิยัต่อไปน้ี 
 ตอนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสัมภาษณ์เก่ียวกบัเพศ อาย ุวฒิุการศึกษา สาขาท่ีจบ
การศึกษา ประสบการณ์การท างาน มาท าการวิเคราะห์โดยการใชก้ารแจกแจงความถ่ี หาค่าร้อยละ 
และน าเสนอขอ้มูลในรูปแบบตารางประกอบการบรรยาย 
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 ตอนท่ี 2 ขอ้มูลจากขอ้ค าถามในแบบสัมภาษณ์ น ามาท าการถอดเทป (Transcribe) ดว้ย
วิธีการวิเคราะห์แก่นสาระ (Thematic Analysis หรือ TA) เพื่อจ าแนกจดัวางประเด็นหลกั ประเด็น
รองตามหมวดหมู่เน้ือหาของแก่นสาระและกรอบการวิจยั จากนั้นท าการทบทวนและตรวจสอบ
แก่นสาระท่ีไดเ้พื่อให้เกิดความชดัเจน สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคก์ารวิจยั และตดัขอ้มูลท่ีไม่จ  าเป็น
ออก เพื่อน าเสนอเรียบเรียงในรูปแบบของรายงานการวิจยั  

 2.  แบบบันทกึการปฏิบัติงาน หรือแบบวดัประสิทธิภาพการผลติ 

 ผูว้ิจยัน าขอ้มูลท่ีบนัทึกหรือวดัประสิทธิภาพการผลิต 4 ตวัช้ีวดั (KPIs) ประกอบดว้ย  
1) รอบระยะเวลาในการผลิต (Cycle time) วดัระยะเวลาตั้ งแต่เร่ิมกระบวนการเช่ือมจนจบ  
2) ผลผลิตสุทธิท่ีได้จากกระบวนการผลิต (Yield) วดัจากสัดส่วนของสินค้าท่ีตรงตามข้อ
ก าหนดการผลิต (Specification) โดยปราศจากการท างานซ ้ าหรือสินค้ามีต าหนิเทียบกบัจ านวน
สินคา้ท่ีผลิตไดท้ั้งหมดในสายการผลิตนั้น 3) คุณภาพของสินคา้ท่ีได ้(Product quality) ผ่านการ
ตรวจสอบและไดรั้บการยอมรับ (Accept)โดย QC และ 4) อตัราผลิตภาพ (Productivity) โดย ขอ้มูล
ท่ีไดจ้ะมาจากจ านวนท่ีผลิตต่อวนั/แรงงานคนต่อวนั X จ านวนชัว่โมงมาด าเนินการวิเคราะห์และ
สรุปผลข้อมูลในรูปแบบตาราง และวิเคราะห์ข้อมูลโดยหาค่าร้อยละ เพื่อท าการเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ระหว่างก่อนการน าและหลังการน า
หุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้
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บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 

 ในการวิเคราะห์ข้อมูลงานวิจยัเร่ืองแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตัวถ่วง 
(Counterweight) ดว้ยหุ่นยนต์ของบริษทั XYZ เพื่อน าขอ้มูลท่ีไดไ้ปหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน
และน ามาวเิคราะห์เป็นแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) ดว้ยหุ่นยนต์
ให้มีประสิทธิผลยิ่งข้ึน งานวิจยัน้ีเป็นการวจิยัเชิงคุณภาพ (Qualitative research) และมีวิธีเคร่ืองมือ
ในการวิจยั คือ การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview)) และการสังเกต (Observation) ซ่ึงเป็น
กลุ่มท่ีปฏิบติังานในบริษทั XYZ 11 คน โดยแบ่งเป็นผูบ้ริหาร 3 คน วศิวกร/หวัหนา้งาน 2 คน และ
ผูป้ฏิบติังาน 6 คน จากนั้นน าขอ้มูลมาวิเคราะห์โดยกระบวนการเชิงคุณภาพ คือการจดักลุ่มขอ้มูล 
และการจดักลุ่มยอ่ยของขอ้มูล โดยผูว้จิยัไดก้  าหนดประเด็นในการแสดงผลการวจิยัดงัน้ี 
 ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลพื้นฐานของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
 ส่วนท่ี 2 สภาพปัญหาของกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ 
หลงัจากการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้
  2.1  การน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง  ปัญหาท่ีเก่ียวกบัคน (แรงงาน)  
ปัญหาท่ีเก่ียวกบัหุ่นยนต ์และปัญหาเก่ียวกบั กระบวนการผลิต 
  2.2  ขอ้ดีการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนเช่ือมตวัถ่วง  
  2.3  ขอ้เสียการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนเช่ือมตวัถ่วง 
  2.4  ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงเก่ียวกบัการน าหุ่นยนตม์าใช้ในกระบวนการเช่ือม
ตวัถ่วง 
 ส่วนท่ี 3 ผลการวดัประสิทธิภาพกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั 
XYZ เปรียบเทียบก่อน-หลงัการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใชใ้นกระบวนการผลิต 
 ส่วนท่ี 4 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั 
XYZ หลงัการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใชใ้นกระบวนการผลิต 
 

ส่วนที ่1 ข้อมูลพืน้ฐานของผู้ให้สัมภาษณ์ 
 ลกัษณะผูใ้ห้สัมภาษณ์งานวิจยัเร่ืองเร่ือง แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตวัถ่วง 
(Counterweight) ดว้ยหุ่นยนต์ของบริษทั XYZ ส าหรับระดบัผูบ้ริหาร ระดบัวิศวกร ระดบัหัวหน้า
งาน และระดบัผูป้ฏิบติังาน  
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           ENG 1 ผู ้ให้สัมภาษณ์  มีความเก่ียวข้องกับงานผลิตกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
(Counterweight) ประสบการณ์ท างาน 10 ปี ต าแหน่ง Production Engineer อธิบายหนา้ท่ีรับผดิชอบ 
วา่หนา้ท่ีในการดูแลควบคุมและวางแผนกระบวนการผลิต ในดา้นเคร่ืองจกัร ดา้นก าลงัพล และดา้น
คุณภาพของงาน 
         ENG 2 ผู ้ให้สัมภาษณ์  มีความเก่ียวข้องกับงานผลิตกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
(Counterweight) ประสบการณ์ท างาน 5 ปี ต าแหน่ง Production Engineer ดูแลการผลิต ในดา้น
เคร่ืองจกัร ดา้นก าลงัพล และดา้นคุณภาพของงาน   
         PRO 1 ผู ้ให้สัมภาษณ์  มีความเก่ียวข้องกับงานผลิตกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
(Counterweight) ประสบการณ์ท างาน 5 ปี อธิบายเก่ียวกบัหน้าท่ีรับผิดชอบต าแหน่งช่างเทคนิค 
ท าหนา้ท่ีประกอบช้ินส่วนบนจ๊ิกและควบคุมและเช่ือมช้ินงานดว้ยโรบอทในไลน์ผลิต  
        PRO 2 ผู ้ให้สัมภาษณ์  มีความเก่ียวข้องกับงานผลิตกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
(Counterweight) ประสบการณ์ท างาน 2 ปี อธิบายเก่ียวกบัหนา้ท่ีรับผดิชอบต าแหน่งช่างเทคนิค  ท า
หนา้ท่ีประกอบช้ินส่วนบนจ๊ิกและควบคุมและเช่ือมช้ินงานดว้ยโรบอทในไลน์ผลิต  
      PRO 3 ผู ้ให้สัมภาษณ์  มีความเก่ียวข้องกับงานผลิตกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
(Counterweight) ประสบการณ์ท างาน 17 ปี อธิบายเก่ียวกบัหน้าท่ีรับผิดชอบต าแหน่งช่างเทคนิค  
ท าหน้าท่ีประกอบช้ินส่วนบนจ๊ิกและควบคุมและเช่ือมช้ินงานดว้ยโรบอทในไลน์ผลิต อธิบายการ
ท างานการเช่ือมมือและการเช่ือมโรบอทไดเ้ป็นอยา่งดี 
       PRO 4 ผู ้ให้สัมภาษณ์  มีความเก่ียวข้องกับงานผลิตกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
(Counterweight) ประสบการณ์ท างาน 10 ปี อธิบายเก่ียวกบัหน้าท่ีรับผิดชอบต าแหน่งช่างเทคนิค  
ท าหนา้ท่ีเตรียมช้ินและเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ดว้ยโรบอทในไลน์ผลิต  
        PRO 5 ผู ้ให้สัมภาษณ์  มีความเก่ียวข้องกับงานผลิตกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
(Counterweight) ประสบการณ์ท างาน 5 ปี อธิบายเก่ียวกบัหนา้ท่ีรับผดิชอบต าแหน่งช่างเทคนิค  ท า
หนา้ท่ีประกอบช้ินส่วนบนจ๊ิกและควบคุมและเช่ือมช้ินงานดว้ยโรบอทในไลน์ผลิต 
        PRO 6 ผู ้ให้สัมภาษณ์  มีความเก่ียวข้องกับงานผลิตกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
(Counterweight) ประสบการณ์ท างาน 2 ปี อธิบายเก่ียวกบัหนา้ท่ีรับผดิชอบต าแหน่งช่างเทคนิค  ท า
หนา้ท่ีประกอบช้ินส่วนบนจ๊ิกและควบคุมและเช่ือมช้ินงานดว้ยโรบอทในไลน์ผลิต 

 MAN 1 ผู ้ให้สัมภาษณ์  มีความเก่ียวข้องกับงานผลิตกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
(Counterweight) ประสบการณ์ท างาน 22 ปี ต าแหน่งผูอ้  านวยการปฏิบัติการ ท าหน้าท่ีบริหาร
จดัการองคก์รและงานผลิตใหมี้ประสิทธิภาพและคุณภาพ  
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         MAN 2 ผู ้ให้สัมภาษณ์  มีความเก่ียวข้องกับงานผลิตกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
(Counterweight) ประสบการณ์ท างาน 11 ปี อธิบายเก่ียวกับหน้าท่ีรับผิดชอบต าแหน่งผูจ้ดัการ
โรงงาน ท าหนา้ท่ีบริหารจดัการการผลิตและพฒันาสายการผลิต  
        MAN 3 ผู ้ให้สัมภาษณ์  มีความเก่ียวข้องกับงานผลิตกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
(Counterweight) ประสบการณ์ท างาน 12 ปี อธิบายเก่ียวกับหน้าท่ีรับผิดชอบต าแหน่งผูจ้ดัการ
วศิวกรรมและปรับปรุงพฒันาท าหนา้ท่ีบริหารจดัการออกแบบและเตรียมวตัถุดิบ แปรรูปช้ินงานให้
พร้อมประกอบและการออกแบเคร่ืองมือช่วยยดืหยุน่ในการผลิต  
 
ตารางท่ี 3  วิเคราะห์ขอ้มูลทัว่ไปของกลุ่มผูใ้หข้อ้มูลท่ีท างานเก่ียวขอ้งกบักระบวนการเช่ือมตวัถ่วง 
                  ในบริษทั XYZ 
 

 
 จากตารางท่ี 3 กลุ่มผูใ้ห้ขอ้มูลสัมภาษณ์ มีความเก่ียวขอ้งกบังานผลิตกระบวนการเช่ือม
ตวัถ่วง (Counterweight) ท่ีปฏิบติังานในบริษทั XYZ จ านวน 11 คน ซ่ึงเป็น 
 1.  ผูบ้ริหารท่ีปฏิบติังานในบริษทั XYZ รวม 3 คน ไดแ้ก่ MAN 1 ถึง MAN 3 
 2.  หวัหนา้งาน/วศิวกรท่ีปฏิบติังานในบริษทั XYZ รวม 2 คน ไดแ้ก่ ENG 1 ถึง ENG 2 

รหัสอ้างอิง
ของหน่วยงาน 

ต าแหน่งงาน เพศ อายุ 
(ปี) 

หน่วยงาน ประสบการณ์
ท างาน ( ปี ) 

วุฒิการศึกษา
สูงสุด 

MAN 1 ผูอ้  านวยการ
ปฏิบติัการ   

ชาย 54 บริหาร 22 ป.ตรี 

MAN 2 ผูจ้ดัการโรงงาน ชาย 42  บริหาร 11 ป.โท 
MAN 3 ผูจ้ดัการวศิวกรรม ชาย 43 บริหาร 12 ป.ตรี 
ENG 1 วศิวกรผลิต ชาย 37 วศิวกร 9   ป.ตรี 
ENG 2 วศิวกรผลิต ชาย 27 วศิวกร 5  ป.ตรี 
PRO 1 ช่างเทคนิค ชาย 34 ผลิต 5 ปวส. 
PRO 2 ช่างเทคนิค ชาย 29 ผลิต 2 ปวส. 
PRO 3 ช่างเทคนิค ชาย 38 ผลิต 17 ปวส. 
PRO 4 ช่างเทคนิค ชาย 45 ผลิต 10 ม.ตน้ 
PRO 5 ช่างเทคนิค ชาย 25 ผลิต 5 ปวส. 
PRO 6 ช่างเทคนิค ชาย 23 ผลิต 2 ปวส. 
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 3.  ผูป้ฏิบติังานท่ีปฏิบติังานในบริษทั XYZ รวม 6 คน ไดแ้ก่ PRO 1 ถึง PRO 6  
 

ส่วนที ่2 สภาพปัญหาของกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง (Counterweight)  
 ส่วนที่ 2.1 การน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วงปัญหาในด้าน เกี่ยวกับคน 
(แรงงาน) ปัญหาทีเ่กีย่วกบัหุ่นยนต์ และปัญหาเกีย่วกบั กระบวนการผลติ 
 ความคิดเห็นเกี่ยวกับการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วงปัญหาในด้านคน 
(แรงงาน)  
 ENG 1 ไดใ้ห้สัมภาษณ์วา่ “คน (แรงงาน) ช่วงแรกพนกังานจะต่อตา้นเพราะคิดว่าจะท า
ให้ตกงาน และบริษทัจะเลิกจา้งเน่ืองจากน าหุ่นยนตเ์ขา้มาใชง้านในกระบวนการท างาน พนกังานท่ี
เคยเช่ือมดว้ยมือท่ีตอ้งมาเรียนรู้การท างานกบัโรบอท ยงัขาดความรู้ในการควบคุมหุ่นยนตแ์ละการ 
ตั้งค่าโปรแกรม” 
 ENG 2 ไดใ้ห้สัมภาษณ์วา่ ในเร่ืองของคน (แรงงาน) ช่วงแรก ๆ การปรับตวัชา้ไม่มีใครท่ี
เปิดใจเรียนรู้กบัหุ่นยนต์ ซ่ึงเป็นเทคโนโลยีใหม่และเป็นไปอย่างยากล าบาก อีกทั้งพนักงานท่ีเคย
เช่ือมดว้ยมือ ยงัไม่มีความรู้ในเร่ืองการควบคุมหุ่นยนตแ์ละการตั้งค่าโปรแกรม 
 PRO 1 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “คน (แรงงาน) การปรับตวัใช้งานโรบอทยงัช้ามาก รู้สึกว่า
ตวัเองตอ้งปรับตวัและตอ้งเรียนรู้ จะไดไ้ม่ตอ้งเหน่ือยลา้จากการท างาน ” 
 PRO 2 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “คน (แรงงาน) คนต่อต้านเพราะเห็นว่ามนัใช้ค่อนขา้งยาก
ส่วนตวัผมเองไม่ไดต่้อตา้นอะไร แต่ปัจจุบนัก็สามารถใชค้ล่องแลว้” 
 PRO 3 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “คน (แรงงาน) การปรับตวัใช้งานโรบอทยงัช้ามาก รู้สึกว่า
ตวัเองตอ้งปรับตวัและตอ้งเรียนรู้ จะไดไ้ม่ตอ้งเหน่ือยลา้จากการท างาน ” 
 PRO 4 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “คน (แรงงาน) การปรับตวัใช้งานโรบอทยงัช้ามาก รู้สึกว่า
ตวัเองตอ้งปรับตวัและตอ้งเรียนรู้ จะไดไ้ม่ตอ้งเหน่ือยลา้จากการท างาน ” 

 PRO 5 ไดใ้ห้สัมภาษณ์วา่ “คน (แรงงาน) เกิดการโตแยง้กนับา้งในเร่ืองการกลวัโดนไล่
ออกเพราะน าโรบอทมาแทนบางคนก็คิดวา่ตวัเองไดม้าแลว้ตวัเองจะหมดคุณค่า และพนกังานไม่มี
ความรู้การใชง้านโรบอท” 
 PRO 6 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “คน (แรงงาน) การปรับตวัใช้งานโรบอทยงัช้ามาก รู้สึกว่า
ตวัเองตอ้งปรับตวัและตอ้งเรียนรู้ จะไดไ้ม่ตอ้งเหน่ือยลา้จากการท างาน”  
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 ความคิดเห็นเกี่ยวกับการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วงปัญหาในด้าน
หุ่นยนต์ 
 ENG 1 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “หุ่นยนต์ การตั้ งค่าหรือโปรแกรมของหุ่นยนต์อาจไม่
สอดคลอ้งกบัความซบัซอ้นของการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ท าให้เกิดขอ้ผิดพลาดในการผลิต 
เช่น เช่ือมไม่สมบูรณ์หรือความแม่นย  าไม่เพียงพอ” 
 ENG 2 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “หุ่นยนต์ แนวเช่ือมไม่สมบูรณ์ หุ่นยนต์ท างานผิดพลาด
บ่อยคร้ัง และช่วงเร่ิมตน้การจดัต าแหน่งช้ินงานบนจ๊ิกไดอ้อกแบบให้มีจ๊ิกประกอบเช่ือมซ้ายและ
ขวา มีแขนของหุ่นยนต์เกิดการชนกบัช้ินงานท าให้หัวเช่ือมหัก เน่ืองจากการตั้งค่าและโปรแกรม
ของโรบอทไม่เหมาะสมกบัจ๊ิกประกอบในกระบวนการผลิต” 
 PRO 1 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “หุ่นยนต์ ท่ีเจอปัญหาเลย ก็จะเป็นโปรแกรมสัญญาณเตือน 
เวลาเช่ือมงานอยู่หวัเช่ือมหยุดเองและชนกบัช้ินงานและโรบอทก็ไม่ท างานต่อตอ้งเดินไปเช็คและ
กดเร่ิมตน้ใหม่ทุกคร้ัง” 
 PRO 2 ไดใ้ห้สัมภาษณ์ว่า “หุ่นยนต์ การเช่ือมงานท่ีเป็นในมุมท่ีและงานท่ีมีขนาดใหญ่
เกินไปหุ่นยนตไ์ม่สามารถเขา้ถึงไดต้อ้งมาท่ีปรับแต่งค่าและต าแหน่งใหไ้ดร้ะยะห่างของช้ินงาน” 
 PRO 3 ไดใ้หส้ัมภาษณ์วา่ “หุ่นยนต ์เวลาเช่ือมงานอยูห่วัเช่ือมหยดุเองและชนกบัช้ินงาน
และโรบอทก็ไม่ท างานต่อตอ้งเดินไปเช็คและกดเร่ิมตน้ใหม่ทุกคร้ัง” 
 PRO 4 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “หุ่นยนต์ ท่ีเจอปัญหาเลย ก็จะเป็นโปรแกรมสัญญาณเตือน 
เวลาเช่ือมงานอยู่หวัเช่ือมหยุดเองและชนกบัช้ินงานและโรบอทก็ไม่ท างานต่อตอ้งเดินไปเช็คและ
กดเร่ิมตน้ใหม่ทุกคร้ัง” 
 PRO 5 ไดใ้ห้สัมภาษณ์วา่ “หุ่นยนต ์ติดขดัปัญหาเร่ืองการเซ็ตขอ้มูลเองก็ดีตั้งโปรแกรม
เองก็ดี มีหวัโรบอทชนช้ินงานบ่อย” 
 PRO 6 ไดใ้ห้สัมภาษณ์ว่า “หุ่นยนต ์การเซ็ทโปรแกรมของโรบอทจะนานและต าแหน่ง
หวัโรบอทชนกบัช้ินงานบ่อย” 
 
 ความคิดเห็นเกี่ยวกับการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วงปัญหาในด้าน
กระบวนการผลติ  
 ENG 1 ไดใ้ห้สัมภาษณ์วา่ “กระบวนการผลิต การเช่ือมงานยงัชา้ และคุณภาพแนวเช่ือม
ท่ีไม่สมบูรณ์ ไลน์การผลิตมีการสะดุดเน่ืองจากปัญหาดา้นการตั้งค่าและการปรับตวัของทั้งคนและ
หุ่นยนต”์ 
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 ENG 2 ไดใ้ห้สัมภาษณ์วา่ “กระบวนการผลิต ผลผลิตน้อยเพราะเกิดคอขวด จะมีความ
ล่าช้าในช่วงเร่ิมตน้ทดสอบโรบอท จ านวนช้ินงานออกมาน้อย หลงัจากท่ีปรับแกไ้ขในไลน์ผลิต 
ปรากฎว่าการท างานของโรบอทมีความต่อเน่ือง จ านวนช้ินงานก็เพิ่มข้ึนจาก 9 unit ไดอ้อกมา 12 
unit ต่อวนั” 
 PRO 1 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “กระบวนการผลิต การผลิตงานช้าเน่ืองจากตอ้งเรียนรู้และ
ปรับตวัใชง้านกบัโรบอท ” 
 PRO 2 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “กระบวนการผลิต การผลิตช่วงทดลองจะช้าจ านวนช้ินงาน
ผลิตไดน้อ้ยกวา่ปกติ” 
 PRO 3 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “กระบวนการผลิต การผลิตงานช้าเน่ืองจากตอ้งเรียนรู้และ
ปรับตวัใชง้านกบัโรบอท” 
 PRO4ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “กระบวนการผลิต การผลิตงานช้าเน่ืองจากตอ้งเรียนรู้และ
ปรับตวัใชง้านกบัโรบอท” 
 PRO 5 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “กระบวนการผลิต งานช้าตอนช่วงทดลองช่วงติดตั้ง และ
น่าจะมีเร่ืองคุณภาพของแนวเช่ือมท่ียงัปรับกระแสไฟและการสร้างโปรแกรมท่ียงัไม่ช านาญ” 
 PRO 6 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “กระบวนการผลิต การผลิตงานช้าเน่ืองจากตอ้งเรียนรู้และ
ปรับตวัใชง้านกบัโรบอท” 
 
ตารางท่ี 4  ความคิดเห็นในดา้นการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วงปัญหาในดา้น 
                 เก่ียวกบัคน (แรงงาน) หุ่นยนต ์และกระบวนการผลิต ของหวัหนา้งานและผูป้ฏิบติังาน 
 
ความคิดเห็นในด้านการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วงปัญหาในด้าน เกี่ยวกบัคน 

(แรงงาน) หุ่นยนต์ และกระบวนการผลติ 
ดา้นคน (แรงงาน) 
การขาดความรู้และทกัษะในการใชง้านหุ่นยนต ์
PRO 5 
 

พนักงานท่ีคุน้เคยการท างานด้วยมือยงัขาด
ความ รู้ในการตั้ งโปรแกรมและควบคุม 
โรบอท จึงไม่มัน่ใจในการใชง้าน  

ดา้นหุ่นยนต ์
การตั้งค่าหรือโปรแกรมไม่สอดคลอ้งกบังานจริง
ENG 1, ENG 2, PRO 5, PRO 6 

การตั้งค่าโปรแกรมไม่เหมาะสมกบัจ๊ิกท่ีออก
แบบเวลาเช่ือมจะท าใหแ้นวเช่ือมไม่สมบูรณ์ 
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ภาพท่ี 4  (ต่อ) 
 
ความคิดเห็นในด้านการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วงปัญหาในด้าน เกี่ยวกบัคน 

(แรงงาน) หุ่นยนต์ และกระบวนการผลติ 
ปัญหาแขนหุ่นยนตก์ารชนช้ินงาน 
PRO 1, PRO 3, PRO 4 
 

หุ่นยนตช์นช้ินงานบ่อย หรือต าแหน่งหวั
เช่ือมไม่ถูกตอ้ง ท าให้แขนหุ่นยนตช์ ารุด 

ขอ้จ ากดัของหุ่นยนตใ์นการเขา้ถึงมุมแคบ 
PRO 2             
 

หุ่นยนตไ์ม่สามารถเช่ือมในมุมหรือจุดท่ีเป็น
มุมแคบ ๆ ได ้

ดา้นกระบวนการผลิต 
ความชา้ในกระบวนการผลิต                                   
กระบวนการผลิตชา้ในช่วงทดลอง     
ENG 1, ENG 2, PRO 1, PRO 2, 
PRO 3, PRO 4, PRO 5, PRO 6     

กระบวนการผลิตชา้ในช่วงทดลอง เน่ืองจาก   
ตอ้งปรับตวัเรียนรู้หุ่นยนตแ์ละตั้งค่าใหม่ 
 

 
 จากตารางท่ี  4 วิ เคราะห์ความคิดเห็นต่อการให้ข้อมูลการน าหุ่นยนต์มาใช้ใน
กระบวนการเช่ือมตวัถ่วงปัญหาในดา้นคน (แรงงาน) พบวา่ผูใ้ห้สัมภาษณ์ส่วนใหญ่มีความคิดเห็น
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนการปรับตวัและเรียนรู้ท่ีช้า การปรับตวัใช้งานโรบอทยงัชา้ ตอ้งใช้เวลาเรียนรู้ เพื่อ
ไม่ให้เหน่ือยล้าและท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ  ยงัมีอีก 3 คน  มีความคิดเห็นว่าปัญหาเร่ืองมี
ความกงัวลและต่อตา้นกลวัตกงานหรือถูกแทนท่ีโดยหุ่นยนต ์ท าให้ไม่อยากเรียนรู้เทคโนโลยีใหม่ 
และมี 1 คน มีความคิดเห็นวา่ปัญหาเร่ืองการขาดความรู้และทกัษะในการใชง้านหุ่นยนต ์พนกังานท่ี
คุน้เคยการท างานดว้ยมือยงัขาดความรู้ในการตั้งโปรแกรมและควบคุมโรบอท จึงไม่มัน่ใจในการ
ใชง้าน 

 วิเคราะห์ความคิดเห็นต่อการให้ขอ้มูลการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง
ปัญหาในดา้นหุ่นยนต ์ พบวา่ผูใ้หส้ัมภาษณ์ส่วนใหญ่มีความคิดเห็นเร่ืองการตั้งค่าหรือโปรแกรมไม่
สอดคล้องกบังานจริง การตั้งค่าโปรแกรมไม่เหมาะสมกบัจ๊ิกท่ีออกแบบเวลาเช่ือมจะท าให้แนว
เช่ือมไม่สมบูรณ์ ยงัมีอีก 3 คน มีความคิดเห็นวา่ปัญหาเร่ืองแขนหุ่นยนตก์ารชนช้ินงาน หุ่นยนตช์น
ช้ินงานบ่อย หรือต าแหน่งหวัเช่ือมไม่ถูกตอ้งท าให้แขนหุ่นยนตช์ ารุด และมี 1 คน มีความคิดเห็นวา่
ปัญหาเร่ืองขอ้จ ากดัของหุ่นยนตใ์นการเขา้ถึงมุมแคบ  
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 วิเคราะห์ความคิดเห็นต่อการให้ขอ้มูลการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง
ปัญหาในดา้นกระบวนการผลิต พบวา่ผูใ้หส้ัมภาษณ์ส่วนใหญ่มากมีความคิดเห็นเกิดปัญหาความชา้
ในกระบวนการผลิต กระบวนการผลิตช้าในช่วงทดลอง จ านวนงานผลิตจึงไม่ต่อเน่ืองหรือมีคอ
ขวดในช่วงทดลองและปรับปรุง 
 
 ส่วนที ่2.2 ข้อดีของการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง  
 ความคิดเห็นเกี่ยวกับข้อดีของการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วงการน า
หุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง ของหัวหน้างานและผู้ปฏิบัติงาน  
 ENG 1 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “ขอ้ดีการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง ใน
เร่ืองเวลาผลิตท่ีรวดเร็ว มีสต๊อคทนัและส่งขายทนัเวลา พนกังานลดความเม่ือยลา้ไม่ตอ้งเสียเวลานัง่
เช่ือมอยูต่ลอดเวลาการท างาน ไม่แสบตาเหมือนการเช่ือมดว้ยคน” 
 ENG 2 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “ขอ้ดีการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง เกิด
ความแม่นย  าในงานเช่ือมมากกวา่คน แนวเช่ือมสมบูรณ์ และระยะความยาวเช่ือมหุ่นยนตท์ าไดก้วา่ 
ซ่ึงต่างจากการเช่ือมดว้ยคนท่ีเวลาเช่ือมไปแลว้ท าการหยุด พอมาเช่ือมต่อจะเกิดช่องระหว่างรอย
เช่ือมท่ีไม่ต่อเน่ือง สามารถก าหนดเวลาโดยไม่ตอ้งหยุดพกั อยา่งในช่วงพกักลางวนัสามารถท างาน
ไดโ้ดยท่ีไม่มีคนเฝ้าระวงั โปรแกรมเสิร์ชช่วยให้หุ่นยนตเ์ช่ือมสามารถปรับต าแหน่งและปรับความ
สูงของหัวเช่ือมให้แม่นย  าตามช้ินงานได้โดยลดความผิดพลาดท่ีเกิดจากการตั้งค่าหรือการวาง
ต าแหน่งท่ีไม่ถูกตอ้ง ” 
 PRO 1 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “ขอ้ดีการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง ลด
จ านวนพนักงาน ลดความเม่ือยลา้ในการนัง่เช่ือมงาน ลดอาการเจ็บตาเพราะไม่ตอ้งจอ้งแนวเช่ือม
เหมือนตอนเช่ือมดว้ยมือโรบอทเช่ือมงานไดเ้ยอะกวา่ และมีเวลาเตรียมช้ินงาน” 
 PRO 2 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “ข้อดี การน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง  
โรบอทท างานได้โดยไม้ตอ้งพกั พนักงานลดความเม่ือยล้าโดยไม่ต้องมานั่งแทน มีเวลาเตรียม
ช้ินงานในจงัหวะท่ีโรบอทเช่ือมช้ินงาน และก าลังการผลิตท าให้จ  านวนช้ินงานเพิ่มข้ึนเป็น 12 
Unit”  
 PRO 3 ไดใ้ห้สัมภาษณ์ว่า “ขอ้ดี การน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง ช่วย
ลดความเม่ือยลา้ได้ดีมาก ลดการแสบตาของการเช่ือมงานดว้ยมือ โรบอทไม่ตอ้งหยุดพกั และยงั
สามารถเตรียมเอกสารและบนัทึกขอ้มูลในเวลาท่ีเช่ือมงานได้ คุณภาพงานเช่ือมดีกวา่เช่ือมมือ ก าลงั
การผลิต ไดว้นัละ 10-12 ลูก/วนั” 
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 PRO 4 ไดใ้หส้ัมภาษณ์วา่ “ขอ้ดีการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วงคุณภาพ
แนวเช่ือมดีกวา่และไดคุ้ณภาพลดการเม่ือยลา้ของพนกังานก็คือเหน่ือยนอ้ยลง” 
 PRO 5 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “ขอ้ดีการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง แนว
เช่ือมไดม้าตรฐานตามท่ีก าหนดทั้งแนวเช่ือมเอง ทั้งลดการเหน่ือยลา้ของพนกังาน การผลิตในไลน์
ก็ไดเ้พิ่มข้ึนโดยท่ีวา่พนกังานก็ตอ้งไม่เหน่ือยลา้ ยอดการผลิตเพิ่มข้ึน ” 
 PRO 6 ไดใ้ห้สัมภาษณ์ว่า “ขอ้ดีการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง เร่ือง
คุณภาพงานเช่ือมดีข้ึน แนวเช่ือมสมบูรณ์ พนักงานได้พกัลดความเม่ือยล้าจากการท างาน และ 
โรบอทท างานไดโ้ดยไม่พกั” 
 

ตารางท่ี 5  ความคิดเห็นเก่ียวกบัขอ้ดีของการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง 
 

ความคิดเห็นเกีย่วกบัข้อดีของการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
ขอ้ดี  
เพิ่มปริมาณการผลิตและประสิทธิภาพ 
ENG 1, ENG 2, PRO 1, PRO 2, 
PRO 3, PRO 4, PRO 5, PRO 6    
  

 
การท างานต่อเน่ืองโดยไม่ตอ้งหยดุพกั 
ท าใหก้ าลงัการผลิตช้ินงานเพิ่มข้ึน 9-12 ช้ิน/
วนั 

คุณภาพงานเช่ือม 
แนวเช่ือมท่ีสมบูรณ์และไดม้าตรฐาน 
ENG 2, PRO 4, PRO 5, PRO 6     
 

หุ่นยนตส์ามารถท างานเช่ือมไดคุ้ณภาพ
ดีกวา่คน แนวเช่ือมมีความแม่นย  าและ
สมบูรณ์ 

ความแม่นย  าในการเช่ือม 
ENG 1, PRO 3 

หุ่นยนตป์รับความสูงและต าแหน่งหวัเช่ือม
ใหแ้ม่นย  า ลดการวางต าแหน่งผดิดีกวา่การ
เช่ือมมือ 

 

ลดภาระและความเม่ือยลา้ของพนกังาน 
ลดความเหน่ือยลา้ 
PRO 1, PRO 3, PRO 4, PRO 5, PRO 6 
 

ลดการนัง่เช่ือมยาวนาน ลดการเม่ือยลา้และ
อาการแสบตาจากแสงเช่ือม 

มีเวลาท างานอ่ืน ๆ ควบคู่ไปได ้
PRO 2, PRO 3 

มีเวลาจดัเตรียมช้ินงานและบนัทึกขอ้มูล 
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ตารางท่ี 5  (ต่อ) 
 

ความคิดเห็นเกีย่วกบัข้อดีของการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
ลดจ านวนพนกังาน 
ENG 1, PRO 2 

สามารถลดจ านวนพนกังานได ้(คนท่ีท างาน
เช่ือมโดยตรงลดลง) 

 
 จากตารางท่ี  5  วิ เคราะห์ความคิดเห็นต่อการให้ข้อมูลการน าหุ่นยนต์มาใช้ใน

กระบวนการเช่ือมตัวถ่วงข้อดีพบว่าผู ้ให้สัมภาษณ์ ส่วนใหญ่มีความคิดเห็นในเร่ืองเพิ่ ม
ประสิทธิภาพ และปริมาณการผลิต:หุ่นยนตช่์วยใหก้ระบวนการผลิตด าเนินไปอยา่งต่อเน่ืองโดยไม่
ตอ้งหยุดพกั ท าให้สามารถผลิตช้ินงานไดเ้พิ่มข้ึนประมาณ 9-12 ช้ินต่อวนั และเพิ่มประสิทธิภาพ
โดยรวมของสายการผลิต ปรับปรุงคุณภาพงานเช่ือมด้วยความแม่นย  าในการปรับความสูงและ
ต าแหน่งหวัเช่ือมหุ่นยนตส์ามารถสร้างแนวเช่ือมท่ีสมบูรณ์และไดม้าตรฐานไดดี้กวา่การเช่ือมดว้ย
มือลดความผิดพลาดในการวางต าแหน่งและส่งผลให้คุณภาพงานเช่ือมดีข้ึนคุณภาพงานเช่ือมแนว
เช่ือมท่ีสมบูรณ์และไดม้าตรฐานลดภาระและความเหน่ือยลา้ของพนักงานการใช้หุ่นยนต์ช่วยลด
ความเหน่ือยลา้ของพนกังานเน่ืองจากไม่ตอ้งนัง่เช่ือมเป็นเวลานานหรือเผชิญกบัแสงเช่ือมท่ีท าให้
แสบตาท าใหพ้นกังานมีเวลาท างานอ่ืน ๆ ควบคู่ไปได ้และลดจ านวนพนกังานในกระบวนการเช่ือม 
เน่ืองจากหุ่นยนตเ์ขา้มาท างานแทนพนกังานในส่วนท่ีตอ้งการความแม่นย  าสูง จึงสามารถลดจ านวน
พนกังานท่ีตอ้งท างานเช่ือมโดยตรงลง 
 

 ส่วนที ่2.3 ข้อเสียของการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 

 ความคิดเห็นเกีย่วกบัข้อเสียของการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วงการน า
หุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง ของหัวหน้างานและผู้ปฏิบัติงาน  
 ENG 1 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “ข้อเสีย การน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง 
การเช่ือมงานมุมแคบหรือจุดท่ีไม่สามารถเขา้ถึงได ้แต่จุดน้ีไม่เยอะ ประมาณ 2-3 จุดท่ีเขา้ถึงยงัไม่มี
พนักงานท่ีมีความรู้ความสามารถท่ีจะซ่อมเชิงเชิงลึกเก่ียวกบัโรบอทได้ อาศยัการให้บริการจาก 
ซพัพลายเออร์อยา่งเดียว” 
 ENG 2 ไดใ้ห้สัมภาษณ์วา่ “ขอ้เสียการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง พื้นท่ี
ท างานยงัไม่มีจุดบริเวณกั้นบริเวณเขตท่ีแบบคนเขา้ใกลใ้นระหวา่ง หุ่นยนต ์” 
 PRO 1 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า  “ข้อเสียการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง  
โรบอทเสียไม่สามารถซ่อมเองได ้ตอ้งรอเรียกช่างจากภายนอกเขา้มา” 
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 PRO 2 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “ข้อเสียการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง 
หุ่นยนต์ก็ไม่สามารถเขา้ถึงได ้ในมุมท่ีและงานท่ีมีขนาดใหญ่เกินไปหุ่นยนต์ไม่สามารถเลือกได้
หมายถึงช่วงแรกแรกใช่ไหมคะท่ียงัไม่รู้วา่จะปรับต าแหน่ง” 
 PRO 3 ไดใ้ห้สัมภาษณ์ว่า “ขอ้เสียการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง จุด
มุมอบัโรบอทจะเขา้ไปไม่ถึง และป้องกนัฝุ่ นเขา้ตวัโรบอทยาก” 
 PRO 4 ไดใ้ห้สัมภาษณ์วา่  “ขอ้เสียการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง การ
เช่ือมมุมอบัหวัโรบอทเขา้ไม่ถึง” 
 PRO 5 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “ข้อเสียการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง 
เคร่ือง error ใช้เวลาในการซ่อมนานเน่ืองจากทีมพนกังานซ่อมบ ารุงและพนกังานผลิตไม่มีความรู้
งานซ่อม” 
 PRO 6 ไดใ้หส้ัมภาษณ์วา่  “ขอ้เสียการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง เร่ือง
ซ่อมบ ารุงท่ีตอ้งใชช่้างจากภายนอกเขา้มาซ่อม” 
 
ตารางท่ี 6  ความคิดเห็นเก่ียวกบัขอ้เสียของการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง 
 

ความคิดเห็นเกีย่วกบัข้อเสียของการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
ขอ้เสีย 
มุมแคบและจุดอบัท่ีหุ่นยนตเ์ขา้ถึงไม่ได ้
ENG 1, PRO 2, PRO 3, PRO 4 
 
ขาดความรู้และทกัษะของบุคลากร 
ในการซ่อมบ ารุง 
ENG 1, PRO 1, PRO 5, PRO 6 
 
ความปลอดภยัและพื้นท่ีท างาน 
PRO 2 
 
ฝุ่ นละอองส่งผลต่อการท างานของหุ่นยนต ์
PRO 3 
 

   
การเข้าถึงต าแหน่งเช่ือม จุดอบั มุมแคบ งาน
ช้ินใหญ่ หุ่นยนตเ์ขา้ไม่ถึง 
 
ขาดบุ คลากร ท่ี มี ความ รู้  ต้องพึ่ ง ช่ างจาก
ภายนอก 
 
 
ย ังไม่ มีการกั้ นพื้ น ท่ีห้ ามคน เข้าใกล้ขณะ
หุ่นยนตท์ างาน 
 
ป้องกนัฝุ่ นเขา้ตวัหุ่นยนตไ์ดย้าก 
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 จากตารางท่ี 6 วิเคราะห์ความคิดเห็นต่อความคิดเห็นเก่ียวกบัขอ้เสียของการน าหุ่นยนต์
มาใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง พบวา่ผูใ้หส้ัมภาษณ์ส่วนใหญ่มีความคิดเห็นในเร่ือง มุมแคบและ
จุดอบัท่ีหุ่นยนต์เข้าถึงไม่ได้ หุ่นยนต์มีข้อจ ากัดในการเข้าถึงต าแหน่งท่ีซับซ้อน มุมแคบ หรือ
ช้ินงานขนาดใหญ่ และเร่ืองขาดความรู้และทกัษะของบุคลากรในการซ่อมบ ารุงท าให้ตอ้งพึ่งพา 
ซัพพลายเออร์ ส่งผลให้การแก้ไขปัญหาล่าช้า มีผูใ้ห้สัมภาษณ์ 1 ท่าน มีความคิดเห็นเร่ืองความ
ปลอดภัยและพื้นท่ีท างานยงัไม่มีการกั้นพื้นท่ีห้ามคนเข้าใกล้ขณะหุ่นยนต์ท างาน และท่านมี
ความคิดเห็นเร่ืองฝุ่ นละอองส่งผลต่อการท างานของหุ่นยนต ์
 
 ส่วนที ่2.4 ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงเกีย่วกบัการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการ
เช่ือมตัวถ่วง  
 ความคิดเห็นเกีย่วกบัข้อเสนอแนะในการปรับปรุงเกี่ยวกับการน าหุ่นยนต์มาใช้ใน
กระบวนการเช่ือมตัวถ่วง ของหัวหน้างานและผู้ปฏิบัติงาน  
 ENG 1 ไดใ้หส้ัมภาษณ์วา่ “ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงเก่ียวกบัการน าหุ่นยนตม์าใชใ้น
กระบวนการเช่ือมตัวถ่วง ให้พนักงานอบรมพฒันาทักษะของผูป้ฏิบัติงาน การใช้งานการตั้ ง
โปรแกรมการเช่ือมและควบคุมหุ่นยนต ์การบ ารุงรักษาส่งพนกังานผูป้ฏิบติังานไปอบรม เพื่อรักษา
หุ่นยนต์ให้ใช้งานเป็นระยะเวลาท่ีนาน และติดตั้งระบบตรวจจบัความผิดปกติ เช่น เซนเซอร์วดั
อุณหภูมิ, แรงดนั และการสั่นสะเทือน เพื่อให้ทีมซ่อมบ ารุงสามารถเขา้ไปยงัจุดตรวจสอบและ
แกไ้ขปัญหาไดร้วดเร็ว ” 
 ENG 2 ไดใ้หส้ัมภาษณ์วา่ “ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงเก่ียวกบัการน าหุ่นยนตม์าใชใ้น
กระบวนการเช่ือมตวัถ่วง ในเร่ืองอบรมและเพิ่มความรู้ของพนกังานให้เขา้ใจการตั้งค่าโปรแกรม
ของหุ่นยนต์ การเพิ่มจ านวนหุ่นยนต์เช่ือม และการเพิ่มหุ่นยนต์ยกช้ินงานช่วยท างานร่วมกับ
แรงงานคน ลดความเหน่ือยลา้จากการท างานหนกั ” 
 PRO 1 ไดใ้ห้สัมภาษณ์วา่ “ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงเก่ียวกบัการน าหุ่นยนตม์าใชใ้น
กระบวนการเช่ือมตวัถ่วง พนกังานตอ้งมีความรู้ทางโรบอท ตอ้งเขา้อบรมในเร่ืองโปรแกรมและใน
เร่ืองถา้มีโรบอทจ านวนมากกวา่น้ี เป็นแบบโคบอทช่วยในการยกช้ินงาน” 
 PRO 2 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงเก่ียวการน าหุ่นยนต์มาใช้ใน
กระบวนการเช่ือมตวัถ่วง เร่ืองอบรมพนกังานและการซ่อมบ ารุง ” 
 PRO 3 ไดใ้หส้ัมภาษณ์วา่ “ ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงเก่ียวกบัการน าหุ่นยนตม์าใชใ้น
กระบวนการเช่ือมตวัถ่วง เป็นเร่ืองคนอยากให้พนกังานมีความรู้ดา้นการใชโ้ปรแกรมตั้งค่าขอ้มูล
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เป็นจะไดไ้ม่ตอ้งเรียกหวัหนา้งานไม่เสียเวลาการท างาน และอยากให้มาปรับไลน์ผลิตให้ตวัจ๊ิกยดึท่ี
สามารถเคล่ือนยา้ยและปรับอตัโนมติัเวลาเช่ือมติดกบัตวัโดยตรงไดเ้ลย” 
 PRO 4 ไดใ้ห้สัมภาษณ์ “ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงเก่ียวกบัการน าหุ่นยนต์มาใช้ใน
กระบวนการเช่ือมตวัถ่วง การอบรมให้ความรู้พนกังาน และการจดัท าจ๊ิกประกอบเช่ือมท่ีเป็นแบบ
อตัโนมติัเลยใหไ้ลน์ผลิตเขา้กบัโรบอท” 
 PRO 5 ไดใ้ห้สัมภาษณ์วา่ “ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงเก่ียวกบัการน าหุ่นยนตม์าใชใ้น
กระบวนการเช่ือมตวัถ่วง อยากให้มีการอบรมพนกังานการใชง้านโบอท และเป็นไปไดใ้นเร่ืองการ
ซ่อมบ ารุงเวลาเคร่ืองมีปัญหา” 
 PRO 6 ไดใ้ห้สัมภาษณ์ “ ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงเก่ียวกบัการน าหุ่นยนตม์าใช้ใน
กระบวนการเช่ือมตวัถ่วง การฝึกอบรมพนกังานให้เขา้ใจหลกัการท างานและให้ท าการซ่อมเคร่ือง
เองไดเ้วลาเคร่ืองเกิดปัญหา” 
 
ตารางท่ี 7  ความคิดเห็นเก่ียวกบัขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงเก่ียวกบัการน าหุ่นยนตม์าใชใ้น 
                 กระบวนการเช่ือมตวัถ่วงของของหวัหนา้งานและผูป้ฏิบติังาน       
           

ความคิดเห็นเกีย่วกบัข้อเสนอแนะในการปรับปรุงเกี่ยวกับการน าหุ่นยนต์ 
มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 

ขอ้เสนอแนะ 
การอบรมและพัฒนาทักษะของพนักงาน                   
ENG 1, ENG 2, PRO 1, PRO 2, 
PRO 3, PRO 4, PRO 5, PRO 6    
 
การปรับปรุงระบบและอุปกรณ์ควบคุม 
ENG 1 , PRO 2, PRO 3,  
PRO 4, PRO 5, PRO 6   
 
 
การขยายและจ านวนการใชง้านหุ่นยนต ์
ENG 2, PRO 2    

 
การพฒันาทกัษะและความรู้ของพนกังานผา่น
การอบรมในดา้นการตั้งโปรแกรมและควบคุม
หุ่นยนต ์รวมถึงการซ่อมบ ารุงเบ้ืองตน้ 
 
การปรับปรุงระบบและอุปกรณ์ ทั้งในเร่ืองของ
การตรวจจบัความผิดปกติและการออกแบบ
จ๊ิกประกอบเช่ือมท่ีอตัโนมติั และส าคญัในการ
ยกระดบัประสิทธิภาพของสายการผลิต 
 
การเพิ่มจ านวนหุ่นยนต์และการใช้โคบอทเขา้
มาช่วยสนับสนุนงานย ังช่วยลดภาระของ
แรงงานคนและเพิ่มความต่อเน่ืองในการผลิต 
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 จากตารางท่ี 7 วิเคราะห์ความคิดเห็นต่อการให้ข้อมูลข้อเสนอแนะในการปรับปรุง
เก่ียวกบัการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง พบว่าผูใ้ห้สัมภาษณ์ส่วนใหญ่มีความ
คิดเห็นการอบรมและพฒันาทกัษะของพนกังาน การพฒันาทกัษะและความรู้ของพนกังานผา่นการ
อบรมในด้านการตั้งโปรแกรมและควบคุมหุ่นยนต์ รวมถึงการซ่อมบ ารุงเบ้ืองตน้ รวมถึงความ
คิดเห็นการปรับปรุงระบบและอุปกรณ์ควบคุม การปรับปรุงระบบและอุปกรณ์ ทั้งในเร่ืองของการ
ตรวจจบัความผิดปกติและการออกแบบจ๊ิกประกอบเช่ือมท่ีอตัโนมติั และส าคญัในการยกระดบั
ประสิทธิภาพของสายการผลิต และมีความคิดเห็นส่วนนอ้ยการขยายและจ านวนการใชง้านหุ่นยนต์
การเพิ่มจ านวนหุ่นยนต์และการใชโ้คบอทเขา้มาช่วยสนบัสนุนงานยงัช่วยลดภาระของแรงงานคน
และเพิ่มความต่อเน่ืองในการผลิต 

 
 ส่วนที่ 2.5 การน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วงปัญหาในด้าน เกี่ยวกับคน 
(แรงงาน) ปัญหาทีเ่กี่ยวกบัหุ่นยนต์ และปัญหาเกี่ยวกับ กระบวนการผลติของผู้บริหารความคิดเห็น
เกีย่วกบัการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วงปัญหาในด้านคน (แรงงาน)  
 MAN 1 ไดใ้หส้ัมภาษณ์วา่ “คน (แรงงาน) ในดา้นคน ปัญหาพนกังานยงัการปรับตวั บาง
คนมีปัญหาในการปรับตวัเขา้กบัเทคโนโลยีใหม่เพราะไม่เคยใชง้าน การต่อตา้นการเปล่ียนแปลง มี
ความกลวัหุ่นยนต์จะเขา้มาแทนท่ี และการเลิกจา้งงาน และไม่มีทกัษะการใช้งานในตอนช่วงแรก
ความรู้และความเขา้ใจการใชโ้ปรแกรมนอ้ยมาก”  
 MAN 2 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “คน (แรงงาน) มีการต่อตา้น เน่ืองจากกลวัว่าโรบอทจะมา
แยง่งานท า กลวัวา่จะตอ้งท างานเพิ่มข้ึน เหน่ือยมากข้ึนไม่เช่ือมัน่ในตวัเองวา่จะสามารถใชโ้รบอท
ได ้เน่ืองจากฟังซ์ชัน่เป็นภาษาองักฤษ และไม่สามารถแกไ้ข โปรแกรมไดด้ว้ยตนเอง ในกรณีเคร่ือง 
Error” 
 MAN 3 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “คน (แรงงาน) พนักงานยงัขาดความรู้ ความเข้าใจ และ
ประสบการณ์ในการใชง้าน หุ่นยนตมี์ขอ้จ ากดัในการท างาน ในจุดท่ีเป็นมุมอบั ในจุดท่ีตอ้งเช่ือมใต้
ช้ินงาน และไม่สามารถเช่ือมในจุดท่ีเป็นมุมแคบได”้ 
 ความคิดเห็นเกี่ยวกับการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วงปัญหาในด้าน
หุ่นยนต์ 
 MAN 1 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “หุ่นยนต์ โปรแกรมมีความซับซ้อน การตั้งค่าพารามิเตอร์ 
เช่ือมงานช่วงแรก คุณภาพการเช่ือมไม่ดีเน่ืองจากการตั้งค่าท่ีไม่ถูกตอ้งหรือการสึกหรอของหวัเช่ือม 
และไดท้  าการแกไ้ขโดยใชโ้ปรแกรมเสิร์ซท าใหปั้ญหาน้ีไม่เกิดข้ึนอีก” 
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 MAN 2 ไดใ้ห้สัมภาษณ์วา่ “หุ่นยนต ์โรบอทมีราคาแพง แขนเช่ือมยิง่ยาวยิ่งแพง ช้ินส่วน
ส ารองมีราคาแพงและตอ้งใชบ้ริการซ่อมจากผูข้ายเท่านั้น และตอ้งมีการสอบเทียบจากผูข้ายทุกปี” 
 MAN 3 ไดใ้ห้สัมภาษณ์ว่า “ หุ่นยนต์ พนกังานจะตอ้งเซ็ตโปรแกรมและตั้งค่าใหม่ทุก
คร้ัง เม่ือมีการเช่ือมในจุดเป็นมุมแคบ เป็นมุมอบัหุ่นยนตไ์ม่สามารถเช่ือมได”้  
 ความคิดเห็นเกี่ยวกับการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วงปัญหาในด้าน
กระบวนการผลติ  
 MAN 1 ไดใ้หส้ัมภาษณ์วา่ “กระบวนการผลิต ต าแหน่งหวัโรบอทและช้ินงานต าแหน่งมี
ระยะห่าง ซ่ึงท าให้ตอ้งเสียเวลาทดสอบและตั้งค่าใหม่และการเปล่ียนแปลง Model ใหม่ หุ่นยนต์
ตอ้งใชเ้วลาในการปรับโปรแกรมใหม่ซ่ึงท าใหเ้กิดคอขวดในช่วงแรกท่ีทดสอบ ซ่ึงกวา่จะตั้งค่าและ
ต าแหน่งลงตวักบัช้ินงานในการผลิตดว้ย” 
 MAN 2 ไดใ้ห้สัมภาษณ์วา่ “กระบวนการผลิต แนวเช่ือมในมุมอบั หวัเช่ือมโรบอทยงัไม่
สามารถเขา้ถึงได ้และช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่ แขนโรบอท ไม่ครอบคุลม ” 
 MAN 3 ไดใ้ห้สัมภาษณ์วา่ “กระบวนการผลิต แนวเช่ือมในมุมอบั หวัเช่ือมโรบอทยงัไม่
สามารถเขา้ถึงได ้และช้ินงานท่ีมีขนาดใหญ่ แขนโรบอท ไม่ครอบคุลม ” 
 
ตารางท่ี 8  ความคิดเห็นในดา้นการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วงปัญหาในดา้น  
                 เก่ียวกบัคน (แรงงาน) หุ่นยนต ์และกระบวนการผลิตของผูบ้ริหาร 
 

ความคิดเห็นในด้านการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วงปัญหาในด้านเกีย่วกบัคน 
(แรงงาน) หุ่นยนต์ และกระบวนการผลติ 

ดา้นคน (แรงงาน)  
ความไม่พร้อมในการปรับตวัและความกลวั 
MAN 1, MAN 2, MAN 3 
 
 
ดา้นหุ่นยนต ์
ความซบัซอ้นในการตั้งค่าและการบ ารุงรักษา 
MAN 1, MAN 3 

   
กลวัตกงานหรือถูกแทนท่ีโดยหุ่นยนต์ ท าให้
ไม่อยากเรียนรู้เทคโนโลยใีหม่ 
การปรับตวัใชง้านโรบอทยงัชา้ ตอ้งใชเ้วลา 
 
 
ปัญหาความซับซ้อนของโปรแกรมและการตั้ง
ค่าพารามิเตอร์ในงานเช่ือมช่วงเร่ิมแรก ท่ีส่งผล
ใหคุ้ณภาพงานเช่ือมต ่า 
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ตารางท่ี 8  (ต่อ) 
 

ความคิดเห็นในด้านการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วงปัญหาในด้านเกีย่วกบัคน 
(แรงงาน) หุ่นยนต์ และกระบวนการผลติ 

อุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งมีราคาแพง 
MAN 2 
 

ทั้งหุ่นยนตเ์อง ช้ินส่วนส ารอง และบริการซ่อม
บ ารุงท่ีตอ้งใชจ้ากผูข้าย 

ดา้นการผลิต 
การจดัวางและตั้งค่าระบบ 
MAN 2, MAN 3 
 

 
การเข้าถึงแนวเช่ือมในมุมอับและพื้ น ท่ี ท่ี
ช้ินงานมีขนาดใหญ่เป็นอุปสรรค 

การจดัวางต าแหน่งของหวัหุ่นยนตแ์ละช้ินงาน  
MAN 1 
 

จดัวางต าแหน่งของหัวหุ่นยนต์และช้ินงานมี
ระยะห่างท่ีไม่เหมาะสม ท าให้ตอ้งเสียเวลาใน
การทดสอบและตั้งค่าใหม ่

 
 จากตารางท่ี 8 วิเคราะห์ความคิดเห็นต่อการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง

ปัญหาในดา้น เก่ียวกบัคน (แรงงาน) ปัญหาท่ีเก่ียวกบัหุ่นยนต ์และปัญหาเก่ียวกบั กระบวนการผลิต 
พบวา่ผูใ้ห้สัมภาษณ์ส่วนใหญ่มีความคิดเห็นดา้นคนท่ีปัญหาในการปรับตวัเขา้กบัเทคโนโลยีใหม่ 
เน่ืองจากขาดประสบการณ์และความรู้พื้นฐานเก่ียวกบัการใชง้านหุ่นยนต์ เน้นเร่ืองความกลวัและ
ความไม่พร้อมในการปรับตวัของพนักงาน ดา้นหุ่นยนต์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัความซับซ้อนในการตั้งค่า
โปรแกรมและตน้ทุนของอุปกรณ์ รวมถึงดา้นกระบวนการผลิตท่ีประเด็นการจดัวางต าแหน่งและ
การเขา้ถึงพื้นท่ีท างานไม่เหมาะสม ส่ิงเหล่าน้ีเป็นปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพและคุณภาพของ
กระบวนการเช่ือม ซ่ึงจ าเป็นตอ้งมีการปรับปรุงและพฒันาเพื่อให้การน าหุ่นยนตม์าประยุกตใ์ชง้าน
ไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล 

 
 ส่วนที ่2.6 ข้อดีของการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง  

 ความคิดเห็นเกี่ยวกับข้อดีของการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วงของ
ผู้บริหาร  
 MAN 1 ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “ขอ้ดีของการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง 
คุณภาพในการเช่ือมสูงกวา่การใชค้น สามารถเช่ือมงานไดร้วดเร็วและแม่นย  า ลดความเม่ือยลา้ของ
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พนักงาน และพนักงานสามารถมีเวลาจดัเตรียม Part ในระหว่างท่ีโรบอทท าการเช่ือม โดยไม่
เสียเวลารอคอยงาน” 
 MAN 2 ไดใ้ห้สัมภาษณ์ว่า “ขอ้ดีของการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง 
ลดความเม่ือยลา้ของพนกังาน เพิ่มก าลงัการผลิตไดม้ากข้ึน และคุณภาพในการเช่ือมสูงกวา่การใชค้น” 
 MAN 3 ไดใ้ห้สัมภาษณ์ว่า “ขอ้ดีของการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง 
งานเช่ือมมีคุณภาพมากข้ึน แนวเช่ือมสม ่าเสมอ สามารถลดเวลาในการเช่ือมลงไดม้ากกวา่ 30% เม่ือ
เทียบกบัการเช่ือมดว้ยคน หุ่นยนตท์ างานไดโ้ดยไม่ตอ้งหยดุพกั และลดอาการบาดเจ็บท่ีเกิดกบัช่าง
เช่ือม เช่น เม่ือยลา้ แสบดวงตา ปวดดวงตา ตาบวม”    
 
ตารางท่ี 9  ความคิดเห็นเก่ียวกบัขอ้ดีของการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วงของ 
                  ผูบ้ริหาร  
 

ความคิดเห็นเกีย่วกบัข้อดีของการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
ขอ้ดี  
ประสิทธิภาพและก าลงัการผลิต 
MAN 1, MAN 2, MAN 3 
 
 
คุณภาพงานเช่ือม 
MAN 1, MAN 2, MAN 3 

   
หุ่นยนตท์ างานไดร้วดเร็ว ลดเวลาเช่ือมลงได ้
มากกว่า 30% ท างานต่อเน่ือง เพิ่มก าลังการ
ผลิต 
 
งานเช่ือมมีคุณภาพสูง แม่นย  า และแนวเช่ือม
สม ่าเสมอ 
 

ลดความเม่ือยลา้และลดความเส่ียงต่อสุขภาพ 
MAN 1, MAN 2, MAN 3 
 
พนกังานมีเวลาเตรียมช้ินงาน 
MAN 1 
 

ลดความเม่ือยล้าของพนักงาน ลดอาการ
บาดเจบ็ เช่น แสบตา ปวดตา และปัญหา 
 
สุขภาพท่ีเกิดจากการท างานเช่ือมดว้ยมือ 
พนักงานสามารถใช้เวลาว่างเพื่อจดัเตรียม 
Part และท างานอ่ืนร่วมกบัหุ่นยนตไ์ด ้

 
 จากตารางท่ี 9 วเิคราะห์ความคิดเห็นต่อการความคิดเห็นเก่ียวกบัขอ้ดีของการน าหุ่นยนต์
มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง พบว่าผูใ้ห้สัมภาษณ์ส่วนใหญ่มีความคิดเห็นคุณภาพของงาน
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เช่ือมท่ีสูงกวา่ เม่ือเทียบกบัการใช้แรงงานคน ประสิทธิภาพในการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน ผ่านการลดเวลา
การเช่ือมและการท างานต่อเน่ือง  การลดภาระและความเส่ียงต่อสุขภาพของพนกังาน ซ่ึงช่วยเพิ่ม
คุณภาพชีวิตและความปลอดภยัในการท างาน การใชเ้วลาของพนกังานอยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึงช่วย
ใหส้ามารถจดัเตรียมช้ินส่วนและบริหารจดัการงานอ่ืน ๆ ไดใ้นเวลาเดียวกนั 
 
 ส่วนที ่2.7 ข้อเสียของการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง  
 ความคิดเห็นเกีย่วกบัข้อเสียของการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วงของ
ผู้บริหาร  
 MAN 1 ไดใ้ห้สัมภาษณ์วา่  “ขอ้เสียของการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง 
โรบอทเกิด Error  และตอ้งหยดุไลน์ผลิต และตอ้งรอคอยการซ่อมจากช่างจากร้านขา้งนอก” 
 MAN 2 ไดใ้ห้สัมภาษณ์วา่  “ขอ้เสียของการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง 
ในพื้นท่ีท่ีมีฝุ่ นเยอะ อาจจะท าใหมี้ผลเสียกบัอุปกรณ์อิเลคทรอนิคส์ได”้ 
 MAN 3 ไดใ้ห้สัมภาษณ์วา่  “ขอ้เสียของการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง 
การบ ารุงรักษา และซ่อมแซมตอ้งใชผู้เ้ช่ียวชาญ”    
 
ตารางท่ี 10  ความคิดเห็นเก่ียวกบัขอ้เสียของการน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วงของ 
                   ผูบ้ริหาร 
 

ความคิดเห็นเกีย่วกบัข้อเสียของการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
ขอ้เสีย 
หุ่นยนตเ์กิดขอ้ผดิพลาด (Error)  
MAN 1 
 
 
ผลกระทบจากสภาพแวดลอ้ม 
MAN 2 
 
การบ ารุงรักษาและซ่อมแซม 
MAN 3 
 

   
หุ่นยนต์เกิดขอ้ผิดพลาด (Error) ระบบจะหยุดท างาน ท า
ให้ไลน์ผลิตหยุดชะงกั และการซ่อมแซมโดยผูใ้ห้บริการ
ภายนอก 
 
พื้ น ท่ี มี ฝุ่ น ม ากอาจท าให้ อุป กรณ์ อิ เล็ กท รอ นิ ก ส์
เส่ือมสภาพหรือเกิดความเสียหาย 
 
การบ ารุงรักษาและซ่อมแซมหุ่นยนต์ตอ้งใช้ผูเ้ช่ียวชาญ
เฉพาะทาง เพิ่มภาระงานและค่าใชจ่้าย 
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 จากตารางท่ี 10  วิเคราะห์ความคิดเห็นต่อการความคิดเห็นเก่ียวกบัขอ้เสียของการน า
หุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง  พบว่าผู ้ให้สัมภาษณ์ 1 ท่านเป็นปัญหาท่ีส าคัญ
โดยเฉพาะเม่ือหุ่นยนตเ์กิด Error ซ่ึงส่งผลให้ไลน์ผลิตตอ้งหยุดชะงกัและรอการซ่อมจากภายนอก  
เร่ืองสภาพแวดล้อมท่ีมีฝุ่ น สามารถมีผลกระทบต่อความเสถียรและความทนทานของอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์ในหุ่นยนต์ และเร่ืองความตอ้งการในการบ ารุงรักษาและซ่อมแซม หุ่นยนตต์อ้งใช้
ผูเ้ช่ียวชาญ ซ่ึงอาจเพิ่มภาระงานและค่าใชจ่้ายในการดูแลรักษา 
 
 ส่วนที ่2.8 การให้ข้อมูลในการปรับปรุงเกีย่วกบัการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือม
ตัวถ่วง 
 ความคิดเห็นเกีย่วกบัข้อเสนอแนะในการปรับปรุงเกี่ยวกับการน าหุ่นยนต์มาใช้ใน
กระบวนการเช่ือมตัวถ่วงของผู้บริหาร  
 MAN 1 ไดใ้หส้ัมภาษณ์วา่ “ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงเก่ียวกบัการน าหุ่นยนตม์าใชใ้น
กระบวนการเช่ือมตวัถ่วง ขอ้ท่ี 1 การฝึกอบรมพนักงานเก่ียวกบัการดูแลหุ่นยนต์ เพื่อเพิ่มความ
เช่ียวชาญให้กบัทีมงานในการบ ารุงรักษาหุ่นยนตแ์ละการแกปั้ญหาเบ้ืองตน้และในขอ้ท่ี 2 ท่ีจริงก็มี
แผนเสนอการลงทุนใชน้ าโคบอทมาใช ้ท่ีสามารถท างานร่วมกบัมนุษยไ์ดอ้ยา่งปลอดภยัจะช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพและลดความเส่ียงต่อการเกิดอุบติัเหตุ อาจจะเป็นงบประมาณปี 2568 ” 
 MAN 2 ไดใ้หส้ัมภาษณ์วา่ “ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงเก่ียวกบัการน าหุ่นยนตม์าใชใ้น
กระบวนการเช่ือมตวัถ่วง 1) ก่อนท าการซ้ือโรบอท จะตอ้งท าการประเมิณก่อนว่า จะเอามาเช่ือม
งานอะไร 2) ควรมีการประยุกตใ์ชโ้รบอท ควบคู่ไปกบั Jig & Fixture 3) จดัฝึกอบรมพนกังานท่ีใช้
โรบอทอย่างต่อเน่ือง เพื่อเพิ่มความช านาญ และ 4) สรรหาเทคโนโลยีโรบอทใหม่ เขา้มาช่วยเสริม
อยูเ่สมอ”         
 MAN 3 ไดใ้หส้ัมภาษณ์วา่ “ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงเก่ียวกบัการน าหุ่นยนตม์าใชใ้น
กระบวนการเช่ือมตัวถ่วง ในเร่ืองการจดัอบรม เรียนรู้ท าความเข้าใจ วิธิการท างาน วิธีการใช้
หุ่นยนต ์ทั้งทฤษฎีและปฏิบติั” 
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ตารางท่ี 11  ความคิดเห็นเก่ียวกบัขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงเก่ียวกบัการน าหุ่นยนตม์าใชใ้น 
                   กระบวนการเช่ือมตวัถ่วง 
 

การประเมินการลงทุนและการผสาน
เทคโนโลย ี
MAN 1, MAN 2 

การใชง้านโคบอทและอุปกรณ์เสริม  
(Jig & Fixture) เพื่อใหก้ารน าหุ่นยนตม์าใช้
ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วงเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุดและลดความเส่ียงดา้น
ความปลอดภยัในระบบการผลิต 

 
 จากตารางท่ี 11 วิเคราะห์ความคิดเห็นต่อการให้ขอ้มูลข้อเสนอแนะในการปรับปรุง
เก่ียวกบัการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง  พบว่าผูใ้ห้สัมภาษณ์ส่วนใหญ่มีความ
คิดเห็นขอ้เสนอแนะเนน้การพฒันาทกัษะและความรู้ของพนกังานผา่นการอบรมในหลายมิติ ไม่วา่
จะเป็นดา้นการดูแลรักษา การตั้งค่าโปรแกรม และการใชง้านหุ่นยนต์อย่างครอบคลุม และรวมถึง
การประเมินและผสานเทคโนโลยใีหม่  เพื่อใหส้ามารถน าหุ่นยนตม์าใชง้านไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ
และปลอดภยัในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง 
 

 การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิตหลงัจากน าหุ่นยนตม์าใช้งานใน
การท างาน ซ่ึงไดน้ าขอ้มูลปัญหาท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์มาใชใ้นการวิเคราะห์ โดยอาศยัแผนภูมิหลกั
และเหตุผลหรือกา้งปลา (Fishbone diagram) ช่วยในการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ไดผ้ลดงัน้ี 
 
  

ความคิดเห็นเกีย่วกบัข้อเสนอแนะในการปรับปรุงเกี่ยวกับการน าหุ่นยนต์มาใช้ใน
กระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 

ขอ้เสนอแนะ 
การอบรมและพฒันาทกัษะของพนกังาน 
MAN 1, MAN 2, MAN 3      

 
เน้นการพัฒนาทักษะและความ รู้ของ
พนกังานผา่นการฝึกอบรมอยา่งต่อเน่ือง 
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ภาพท่ี 13  แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุปัญหาในการน าหุ่นยนตม์าใชง้านมาใชใ้นกระบวนการเช่ือม 
                 ตวัถ่วง (Counterweight) 

  
 1.  ปัญหาดา้นคน (แรงงาน) จากการวิเคราะห์หาสาเหตุ พบว่า บุคลากรเกิดการต่อตา้น

เทคโนโลยี ขาดการปรับตวัและการเรียนรู้การใช้งานโรบอทค่อยขา้งช้า และอีกทั้งยงัขาดความรู้
ความเขา้ใจการใชง้านโรบอท ควรจดัการอบรมการใชง้านโรบอทเบ้ืองตน้ และสร้างแรงจูงใจอยา่ง
ต่อเน่ือง รวมถึงการจดัท า Career path เส้นทางในการเติบโตของพนกังาน 
 2.  ปัญหาด้านหุ่นยนต์ จากการวิเคราะห์หาสาเหตุ พบว่า เกิดจากการการปรับตั้งค่า
โปรแกรมหุ่นยนต ์ ล่าช้า เกิดจากการตั้งค่าโปรแกรมท่ีไม่เหมาะสมกบั Jig ประกอบเช่ือมช้ินงาน 
และการต าแหน่งหวัเช่ือมไม่ถูกตอ้ง ควรวางแผนการทดสอบระยะใหช้ดัเจน  
 3.  ปัญหากระบวนการผลิต จากการวิเคราะห์ พบว่า ท าให้เกิดการท างานล่าช้า เกิดจาก 
การจดัวางต าแหน่งของหวัหุ่นยนตแ์ละช้ินงาน ควรทดสอบระยะและการตั้งค่าโปรแกรมให้ถูกตอ้ง
เพื่อไม่ใหเ้กิดงานล่าชา้ในกระบวนการผลิต 

การปรับตวัและ 
การเรียนรู้ท่ีชา้ 

ความผิดพลาดจาก

โปรแกรมของหุ่นยนต ์

ปัญหาแขนหุ่นยนต์
ชนช้ินงาน 

การขาดความรู้และ
ทกัษะในการใช้
งานหุ่นยนต ์

ดา้นคน  (แรงงาน)  ดา้นหุ่นยนต ์

ดา้นกระบวนการผลิต 

มีความกงัวลและต่อตา้นในการน า
หุ่นยนตม์าใช ้ขอ้จ ากดัของหุ่นยนต์

ในการเขา้ถึงมุมแคบ 

งานล่าชา้ในช่วง
ทดลอง 

การตั้งค่าโปรแกรมไม่เหมาะสมกบั Jig 

ประกอบเช่ือมช้ินงาน 

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต

หลงัจากน า
หุ่นยนตม์าใชง้าน 
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ส่วนที ่3 ผลการวดัประสิทธิภาพกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง (Counterweight) 
เปรียบเทยีบก่อน-หลงัการน าหุ่นยนต์ (Robot) มาใช้ในกระบวนการผลติ 
 3.1  การบันทกึแบบวดัประสิทธิภาพการผลติ 
  3.1.1  การเก็บขอ้มูลก่อนการปรับปรุง 
  ผู ้วิจ ัยได้ด าเนินการศึกษาข้อมูลกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง ด้วยแบบบันทึก
ประสิทธิภาพในไลน์ผลิตกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง (Counterweight) จะด าเนินการบันทึกต่อ
แรงงานท่ีใชจ้  านวน 1 คน เป็นเวลา 7 วนั ระหวา่งวนัท่ี 3-10 ธนัวาคม พ.ศ. 2567 จ  านวนทั้งหมด 7 
วนั ผลการเก็บขอ้มูลแสดงใหเ้ห็นวา่ มีการใชร้อบระยะเวลาในการผลิต 232.50 นาที ผลผลิตสุทธิท่ี
ไดจ้ากกระบวนการผลิต 8.57 ลูกต่อวนั จ  านวนลูกท่ีผา่นการตรวจ 8.71 ลูก/วนั มีงานเสีย 0.43 ลูก 
และผลิตภาพมีจ านวน 8.29 ต่อวนัต่อแรงงาน ดงัรายละเอียดของตารางท่ี 12  

 
ตารางท่ี 12  แบบวดัประสิทธิภาพ (ก่อน) 
 

ตารางแบบวดัประสิทธิภาพโดยแรงงานคน (ก่อน) 

 
รายการ 

 
วนัท่ี
เก็บ 

 
จ านวน
แรงงาน
คน  

รอบระยะเวลา
ในการผลิต 
(Cycle Time) 

(นาที) 

ผลผลิตสุทธิท่ี
ไดจ้าก

กระบวนการ
ผลิต (Yield)ต่อ

วนั 
(จ านวนลูก)   

คุณภาพของ
สินคา้ท่ีได ้
(Product 
Quality) 

(จ านวนลูก) 

ผลิตภาพ 
(Productivity)  
= จ  านวนท่ีผลิต

ต่อวนั 
/แรงงานคนต่อ
วนั*จ านวน
ชัว่โมง 

ของดี ของเสีย 

 
 

ตวัถ่วง 
(Counter
weight) 

1 1 235 8 7 1 8 

2 1 232 9 7 2 9 
3 1 230 9 8 1 9 
4 1 235 8 8 0 8 
5 1 231.50 9 9 0 9 
6 1 230 9 9 0 9 
7 1 234 8 8 0 8 

ค่าเฉล่ีย 1 232.50 8.57 8.71 0.43 8.29 
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   3.1.2   การเก็บขอ้มูลหลงัปรับปรุง 
    3.1.2.1  ขั้นตอนการเช่ือมโครง ในกระบวนการผลิต ไดมี้การน าหุ่นยนตเ์ช่ือม
รุ่น AR2010 จากแบรนด์ YASKAWA มาใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและความแม่นย  าในการเช่ือม
โครงสร้างของช้ินงาน กระบวนการน้ีไดรั้บการออกแบบใหส้ามารถท างานร่วมกบั Jig & Fixture ท่ี
ถูกออกแบบมาเฉพาะส าหรับการจบัยึดช้ินงานให้อยูใ่นต าแหน่งท่ีเหมาะสมตามแบบวิศวกรรม ซ่ึง
ช่วยลดความคลาดเคล่ือนในการเช่ือมและท าให้ช้ินงานมีคุณภาพท่ีสม ่าเสมอ โดยการตั้งค่าและ
ปรับแต่งการใช้งานหุ่นยนต์เช่ือม AR2010 การก าหนดค่าพื้นฐานของหุ่นยนต์ ตั้งค่าพื้นท่ีท างาน
และขอบเขตการเคล่ือนท่ีของแขนหุ่นยนต ์ก าหนดค่าพารามิเตอร์ส าหรับวสัดุท่ีใช ้เช่น กระแสไฟ
เช่ือม ความเร็วในการป้อนลวด และประเภทของลวดเช่ือม ตรวจสอบต าแหน่งศูนย์ (Home 
position) ของหุ่นยนต์ก่อนเร่ิมงาน ปรับแต่งต าแหน่งของ Jig & Fixture ให้ตรงกับแบบงานท่ี
ก าหนด ตรวจสอบจุดอา้งอิงของหุ่นยนตใ์ห้ตรงกบัต าแหน่งของ Jig & Fixture เพื่อให้แน่ใจวา่การ
เคล่ือนท่ีของหุ่นยนต์แม่นย  า และก าหนดล าดับขั้นตอนการเช่ือมโดยใช้ซอฟต์แวร์โปรแกรม
หุ่นยนตข์อง YASKAWA ตามภาพท่ี 14 และภาพท่ี 15  
                              
 
 

 
  
  
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 14  Welding robot  รุ่น AR2010 ของ แบรนด ์YASKAWA 
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ภาพท่ี 15  การน าหุ่นยนตม์าเช่ือมในการผลิต 
 
    3.1.2.2  กระบวนการเช่ือมและการตรวจสอบคุณภาพผูว้ิจ ัยร่วมกับแผนก
ตรวจสอบคุณภาพท าการตรวจสอบแนวเช่ือมท่ีเช่ือมโดยหุ่นยนต ์(Robot weld) สามารถตรวจสอบ
ไดใ้น Welding Procedure Specification (WPS) หลงัจากตรวจสอบแนวเช่ือมอยูใ่นค่ามาตรฐาน ได้
น าตวัอยา่งการเช่ือมไปวเิคราะห์ค่าการซึมลึกของแนวเช่ือม (Weld penetration) ตามภาพท่ี 18 
 
 

 
 

  
 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 16  แนวเช่ือมโดย Manual weld 
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ภาพท่ี 17  แนวเช่ือมโดยใช ้Robot weld 
 
   
 
   
    
   
 
 
 
 
ภาพท่ี 18  ผลการทดสอบแนวเช่ือมโดยใช ้Robot weld 
 
   หลงัจากท่ีไดมี้การผูว้ิจยัไดด้ าเนินการศึกษาขอ้มูลกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง ดว้ย

แบบบนัทึกประสิทธาพในไลน์ผลิตกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) จะด าเนินการ
บนัทึกต่อแรงงานท่ีใช้จ  านวน 1 ตวั เป็นเวลา 7 วนั ระหว่างวนัท่ี 11-18 ธันวาคม พ.ศ. 2567 ผล
การเก็บขอ้มูล แสดงให้เห็นวา่ มีการใชร้อบระยะเวลาในการผลิต 89.57 นาที ผลผลิตสุทธิท่ีไดจ้าก
กระบวนการผลิต 12 ลูกต่อวนั จ  านวนลูกท่ีผา่นการตรวจ 12 ลูก/วนั  และผลิตภาพมีจ านวน 12 ต่อ
วนัต่อแรงงาน ดงัรายละเอียดของตารางท่ี 13 
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ตารางท่ี 13  แบบวดัประสิทธิภาพ (หลงั) 

 
   3.1.3  การส รุป ผลผลก ารวัดป ระ สิ ท ธิภ าพกระบวนก าร เช่ื อมตัว ถ่ วง 
(Counterweight) เปรียบเทียบก่อน-หลงัการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใชใ้นกระบวนการผลิต วเิคราะห์
ประสิทธิภาพของกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) โดยเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน
ก่อนและหลงัจากการน าหุ่นยนตเ์ช่ือมมาใช ้เพื่อประเมินผลกระทบท่ีมีต่อคุณภาพ ผลผลิตและความ
ปลอดภยัในการท างาน สามารถสรุปไดต้ารางท่ี 14  
 
  

ตารางแบบวดัประสิทธิภาพโดยหุ่นยนต์ (หลัง) 

 
รายการ 

 
วนัท่ี 

 
จ านวน
หุ่นยนต ์

รอบระยะเวลา
ในการผลิต 
(Cycle Time) 

(นาที) 

ผลผลิตสุทธิท่ี
ไดจ้าก

กระบวนการ
ผลิต (Yield) 

ต่อวนั 
(จ านวนลูก)   

คุณภาพของ
สินคา้ท่ีได ้
(Product 
Quality) 

(จ านวนลูก) 

ผลิตภาพ 
(Productivity)  
= จ านวนท่ี
ผลิตต่อวนั/

แรงงานคนต่อ
วนั*จ านวน
ชัว่โมง 

ของดี ของ
เสีย 

 
 

ตวัถ่วง 
(Counter

weight) 

1 1 100 11 11 0 11 
2 1 90 12 12 0 12 
3 1 88 12 12 0 12 
4 1 89 12 12 0 12 
5 1 87 12 12 0 12 
6 1 88 12 12 0 12 
7 1 85 13 13 0 13 

ค่าเฉล่ีย 1 89.57 12 12 0 12 
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ตารางท่ี 14  เปรียบเทียบประสิทธิภาพของการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวั 
                    ถ่วง (Counterweight) ก่อน-หลงั  
 

 
 จากการศึกษาพบวา่มีการปรับปรุงท่ีชดัเจนในหลายดา้น ทั้งในเร่ืองของ ประสิทธิภาพ
การผลิต คุณภาพของสินคา้ และการลดขอ้บกพร่องในการผลิต โดยสามารถสรุปผลไดด้งัน้ี รอบ
ระยะเวลาในการผลิต (Cycle time) ลดลงจาก 232.5 นาที เหลือ 89.57 นาที ลดลง 142.93 นาที คิด
เป็น 61.48% แสดงถึงการเพิ่มความเร็วของกระบวนการผลิต ลดเวลารอคอยและเพิ่มอตัราการไหล
ของงาน ผลผลิตสุทธิท่ีได้จากกระบวนการผลิต (Yield) ต่อวนั เพิ่มข้ึนจาก 8.57 ลูก เป็น 12 ลูก
เพิ่มข้ึน 3.43 ลูก คิดเป็น 40.02% สะทอ้นถึงความสามารถในการผลิตท่ีสูงข้ึนคุณภาพของสินคา้ท่ี
ได้ (Product quality) – จ านวนสินค้าดีเพิ่มข้ึนจาก 8.71 ลูก เป็น 12 ลูกเพิ่มข้ึน 3.29 ลูก คิดเป็น 
37.77% แสดงให้ เห็นว่าการใช้หุ่นยนต์ช่วยให้สินค้ามีคุณภาพท่ีดีข้ึน ลดข้อผิดพลาดจาก
กระบวนการผลิต คุณภาพของสินคา้ท่ีได ้(Product quality) – จ านวนสินคา้ของเสีย ลดลงจาก 0.43 
ลูก เหลือ 0 ลูก ลดลง 100% แสดงถึงการลดของเสียเป็นศูนย ์ซ่ึงส่งผลใหล้ดตน้ทุนการผลิตและเพิ่ม
อตัราการใชว้ตัถุดิบอยา่งมีประสิทธิภาพ  ผลิตภาพ (Productivity) (จ านวนท่ีผลิตต่อวนั/แรงงานคน
ต่อวนั/จ านวนชัว่โมง) เพิ่มข้ึนจาก 8.29 ลูก/วนั เป็น 12 ลูก/วนั เพิ่มข้ึน 3.71 คิดเป็น 44.75% แสดง
ใหเ้ห็นถึงการใชท้รัพยากรท่ีมีอยูใ่หเ้กิดประโยชน์สูงสุด 

ล าดับ รายการ ก่อน หลงั ผลต่าง ร้อยละ 

1 จ านวนแรงงาน 1 1 0 100  

2 รอบระยะเวลาในการผลิต (Cycle time) (นาที) 232.5 89.57 142.93 61.48 

3  
ผลผลิตสุทธิท่ีไดจ้ากกระบวนการผลิต 
(Yield)/วนั 

8.57  12  3.43  40.02  

4 
คุณภาพของสินคา้ท่ีได ้(Product quality) 
(ของดี) 

8.71 12 3.29 37.77 

5 
คุณภาพของสินคา้ท่ีได ้(Product quality)  
ของเสีย 

0.43 0 0.43 100.00 

6 
ผลิตภาพ (Productivity) = จ  านวนท่ีผลิตต่อวนั/
แรงงานคนต่อวนั*จ านวนชัว่โมง 

8.29 12 3.71 44.75 
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ส่วนที ่4 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลติตัวถ่วง (Counterweight) ของบริษทั 
XYZ หลงัการน าหุ่นยนต์ (Robot) มาใช้ในกระบวนการผลติ  

 ภายหลงัจากการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในขั้นตอนการปฏิบติังานการแกไ้ข เร่ือง
ปัญหาดา้นคน (แรงงาน) ปัญหาดา้นหุ่นยนตแ์ละปัญหาดา้นกระบวนการผลิต ผูว้จิยัสามารถสรุป
เป็นแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ หลงัการน า
หุ่นยนต ์(Robot) มาใชใ้นกระบวนการผลิต ไดด้งัน้ี 

 
ตารางท่ี 15  แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ หลงั 
                    การน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใชใ้นกระบวนการผลิต 

 
ด้านปัญหา รายละเอยีดปัญหา แนวทางการปรับปรุง 

ดา้นคน (แรงงาน) -  การปรับตวัและการเรียนรู้ท่ีชา้ 
 

นโยบาย - การใหค้วามตระหนกัและ
ใหพ้นกังานเล็งเห็นการเติบโตในสาย
อาชีพ 

-  มีความกงัวลและต่อตา้น 
 

-  สร้างแรงจูงใจใหพ้นกังานยอมรับ
เทคโนโลยใีหม่ดา้นหุ่นยนต ์

-  การขาดความรู้และทกัษะใน
การใชง้าน 

 

การด าเนินงานเชิงปฏิบัติการ 
-   ฝึกอบรม ประเมินทกัษะของ
พนกังานจนกวา่ทกัษะจะได ้100% 
-  ทกัษะการใชต้ั้งค่าและใชง้าน
หุ่นยนต ์
-  ทกัษะการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร
เบ้ืองตน้ 

ดา้นหุ่นยนต ์ -  ความผดิพลาดจากโปรแกรม
ของหุ่นยนต ์

ปรับปรุงโปรแกรมให้เหมาะสมกบั
ระยะของช้ินงานแต่ละ Model 

-  ปัญหาแขนหุ่นยนตช์นช้ินงาน  
ปรับปรุงการตั้งค่าให้เหมาะสมกบั Jig  -  ขอ้จ ากดัของหุ่นยนตใ์นการ

เขา้ถึงมุมแคบ 
ดา้นกระบวนการ
ผลิต 

ต าแหน่งช้ินงาน การปรับปรุง Jig & Fixture และการ
บ ารุงรักษา AM Jig & Fixture ช้ินงาน 
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 ปัญหาท่ีพบในการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการผลิตสามารถแบ่งออกเป็นสามดา้น
หลกัท่ีส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม ได้แก่ ด้านคน (แรงงาน) ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบั
ความสามารถในการปรับตวัของพนักงาน ความกงัวลและการต่อตา้นเทคโนโลยี รวมถึงการขาด
ทกัษะท่ีจ าเป็นในการใช้งานและดูแลรักษาหุ่นยนต์ ส่งผลให้เกิดขอ้ผิดพลาดหรือประสิทธิภาพท่ี
ลดลงในการควบคุมระบบอตัโนมติั ดา้นหุ่นยนต ์ประกอบดว้ยปัญหาดา้นการตั้งค่าและโปรแกรม
ท่ีอาจไม่สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของกระบวนการผลิต รวมถึงขอ้จ ากดัทางกายภาพ เช่น การชน
ช้ินงานหรือขอ้จ ากดัของแขนกลในพื้นท่ีแคบ ท าให้ตอ้งมีการปรับปรุงเพิ่มเติมเพื่อให้การท างาน
เป็นไปอยา่งราบร่ืน ดา้นกระบวนการผลิต พบปัญหาความล่าช้าในช่วงเร่ิมตน้ของการใช้หุ่นยนต ์
เน่ืองจากตอ้งมีการทดสอบและปรับจูนกระบวนการใหม่ให้เหมาะสม ซ่ึงทั้งหมดน้ีมีความสัมพนัธ์
กนัโดยตรง เช่น หากพนกังานขาดทกัษะในการตั้งค่าหุ่นยนต ์ก็อาจท าให้เกิดขอ้ผิดพลาด ส่งผลให้
หุ่นยนตท์ างานผดิพลาดและท าให้กระบวนการผลิตล่าชา้ ดงันั้น การแกไ้ขปัญหาเหล่าน้ีจ  าเป็นตอ้ง
มีแนวทางการพฒันาทั้งในด้านบุคลากร เทคโนโลยี และกระบวนการผลิตควบคู่กนัไปเพื่อให้
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล 
 การใช้หุ่นยนต์ในกระบวนการผลิตมีทั้งขอ้ดีและขอ้เสียท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการ
ท างานขององค์กร ขอ้ดีท่ีส าคญั ไดแ้ก่ การเพิ่มผลผลิตและลดเวลาในการผลิต เน่ืองจากหุ่นยนต์
สามารถท างานไดอ้ยา่งต่อเน่ืองโดยไม่เหน่ือยลา้ อีกทั้งยงัช่วย ปรับปรุงคุณภาพของงานเช่ือม ให้มี
ความสม ่าเสมอและลดความผิดพลาดจากมนุษย ์ส่งผลให้ผลิตภณัฑ์มีมาตรฐานสูงข้ึน นอกจากน้ี 
หุ่นยนต์ยงัช่วย ลดภาระทางกายภาพของพนักงาน โดยลดการท างานท่ีหนักหรือซ ้ าซาก ท าให้
พนักงานสามารถมุ่งเน้นไปท่ีงานท่ีต้องใช้ทกัษะเชิงคิดวิเคราะห์มากข้ึน อย่างไรก็ตาม การใช้
หุ่นยนตก์็มีขอ้เสียท่ีตอ้งพิจารณา เช่น พนกังานขาดความรู้และทกัษะดา้นการซ่อมบ ารุงหุ่นยนต ์ท า
ให้เกิดปัญหาเม่ือตอ้งแกไ้ขหรือปรับแต่งการท างาน และขอ้จ ากดัดา้นโครงสร้างทางกายภาพ เช่น 
หุ่นยนต์อาจไม่สามารถเข้าถึงพื้ นท่ีแคบหรือท างานบางอย่างท่ีต้องใช้ความยืดหยุ่นสูงได ้
ความสัมพนัธ์ระหวา่งขอ้ดีและขอ้เสียเหล่าน้ีคือ หากสามารถลดขอ้เสียผ่านการฝึกอบรมพนกังาน
ให้มีความเช่ียวชาญดา้นเทคโนโลยีหุ่นยนต์ และการออกแบบกระบวนการผลิตให้เหมาะสม ก็จะ
ช่วยใหข้อ้ดีของการใชหุ่้นยนตมี์ผลกระทบเชิงบวกมากข้ึน และท าใหก้ารผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด 
 ผลลัพธ์ท่ีวดัได้จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้หุ่นยนต์แสดงให้เห็นถึง
ประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึนอยา่งชดัเจน โดยสามารถลด เวลาการผลิตจาก 235 นาที เหลือ 142.93 นาที 
คิดเป็นการลดลง 61.47% ซ่ึงหมายความว่าการผลิตแต่ละรอบสามารถด าเนินการไดร้วดเร็วยิ่งข้ึน 
ช่วยลดคอขวดในกระบวนการท างาน นอกจากน้ี จ  านวนผลผลิตต่อรอบเพิ่มข้ึนจาก 9 ลูก เป็น 12 
ลูก แสดงให้เห็นวา่ก าลงัการผลิตไดรั้บการพฒันาให้สูงข้ึน ซ่ึงเป็นผลมาจากการปรับปรุงในหลาย
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ด้าน ทั้ง การพฒันาทกัษะของแรงงาน ให้สามารถควบคุมและบ ารุงรักษาหุ่นยนต์ได้ดีข้ึน การ
ปรับแต่งโปรแกรมของหุ่นยนต์ ให้ท างานไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ รวมถึง การปรับกระบวนการ
ผลิต เช่น การปรับปรุง Jig & Fixture และการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้งให้เหมาะสมยิ่งข้ึน 
ความสัมพนัธ์ของขอ้มูลเหล่าน้ีสะทอ้นให้เห็นวา่ การพฒันาอยา่งเป็นระบบในทุกองคป์ระกอบ ไม่
ว่าจะเป็นบุคลากร เทคโนโลยี และกระบวนการผลิต สามารถช่วยเพิ่มผลลัพธ์ท่ีดีข้ึนอย่างเป็น
รูปธรรม ทั้งในดา้นประสิทธิภาพการผลิตและปริมาณผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึน 
 ดังนั้ น แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตัวถ่วง (Counterweight) เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตด้วยการใช้หุ่นยนต์ตอ้งอาศยัการแกไ้ขปัญหาในแต่ละดา้นอย่างเป็นระบบ 
โดยเร่ิมจากการพฒันาทกัษะของแรงงาน ผา่นการฝึกอบรมพนกังานให้มีความรู้ดา้นการใชง้านและ
การบ ารุงรักษาหุ่นยนต์ เพื่อให้สามารถควบคุมการท างานของหุ่นยนต์ได้อย่างถูกต้อง ลด
ขอ้ผดิพลาดจากกระบวนการผลิต คุณภาพของสินคา้ท่ีได ้(Product quality) – จ านวนสินคา้ของเสีย 
ลดลงจาก 0.43 ลูก เหลือ 0 ลูก ลดลง 100% แสดงถึงการลดของเสียเป็นศูนย ์ท่ีอาจเกิดจากการตั้งค่า
หรือใช้งานท่ีไม่เหมาะสม ต่อมาคือ การปรับปรุงประสิทธิภาพของหุ่นยนต์ ซ่ึงรวมถึง การแก้ไข
โปรแกรมให้เหมาะสมกบัลกัษณะงานและเพิ่มประสิทธิภาพของอุปกรณ์ เพื่อให้สามารถท างานได้
อยา่งราบร่ืนและลดปัญหาทางเทคนิคท่ีอาจเกิดข้ึน สุดทา้ยคือ การปรับปรุงกระบวนการผลิต โดย
การ ออกแบบและใช้ Jig & Fixture ท่ี เหมาะสม พร้อมกับเพิ่มมาตรการบ ารุงรักษา เพื่อให้
กระบวนการผลิตมีความแม่นย  าและลดความสูญเสีย ความสัมพนัธ์ระหวา่งแนวทางเหล่าน้ีคือ เม่ือ
พนักงานมีทกัษะเพิ่มข้ึน ก็จะสามารถตั้งค่าหุ่นยนต์ได้อย่างถูกตอ้ง ลดขอ้ผิดพลาด และช่วยให้
กระบวนการผลิตด าเนินไปอยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึงส่งผลให้การผลิตมีความรวดเร็วข้ึน มีคุณภาพดี
ข้ึน และลดตน้ทุนในการด าเนินงาน 
 ส าหรับมาตรการเชิงนโยบายมีบทบาทส าคญัในการสนับสนุนให้พนักงานสามารถ
ปรับตวัและท างานร่วมกบัหุ่นยนต์ได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยหน่ึงในแนวทางท่ีส าคญั คือ การ
จดัท า Career path เพื่อให้พนักงานเห็นโอกาสในการเติบโตทางอาชีพและไดรั้บการพฒันาอย่าง
ต่อเน่ือง ซ่ึงจะช่วยสร้างแรงจูงใจให้พนกังานมีความกระตือรือร้นในการเรียนรู้และพฒันาตนเอง 
อีกทั้งองคก์รควรส่งเสริมให้พนกังานพฒันาทกัษะดา้นเทคโนโลย ีโดยจดัอบรมเก่ียวกบัการใชง้าน
และบ ารุงรักษาหุ่นยนต ์ตลอดจนเทคนิคการท างานร่วมกบัระบบอตัโนมติั เพื่อให้พนกังานมีความ
มัน่ใจและสามารถใชง้านเทคโนโลยใีหม่ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ความสัมพนัธ์ของมาตรการเหล่าน้ี
คือ หากองค์กรมีการสนบัสนุนดา้นนโยบายท่ีดี จะช่วยให้พนกังานสามารถปรับตวัไดง่้ายข้ึน ลด
ความกงัวลเก่ียวกบัการเปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยี และเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานร่วมกบั
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หุ่นยนต์ ส่งผลให้กระบวนการผลิตด าเนินไปอย่างราบร่ืน และช่วยเพิ่มขีดความสามารถในการ
แข่งขนัขององคก์รในระยะยาว 
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บทที ่5 
สรุปผล อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ  

 

 การศึกษาเร่ือง แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) ด้วย
หุ่นยนตข์องบริษทั XYZ การวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อศึกษาสภาพปัญหาในกระบวนการเช่ือม
ตัวถ่วง (Counterweight) ของบริษัท XYZ หลังจากการน าหุ่นยนต์ (Robot) มาใช้ เพื่อว ัด
ประสิทธิภาพกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ เปรียบเทียบก่อนและ
หลังการน าหุ่นยนต์ (Robot) มาใช้ในกระบวนการผลิต  และน าเสนอแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ หลงัการน าหุ่นยนต์ (Robot) มาใช้ใน
กระบวนการผลิต โดยเคร่ืองมือ ท่ีใช้ในการวิจยั คือ ค าถามก่ึงโครงสร้างโดยมีค าถามในการ
สัมภาษณ์ จ านวน 3 ส่วน คือ ส่วนท่ี 1 ส าหรับผูบ้ริหารของบริษทั ได้แก่ ค  าถามเก่ียวกบัสภาพ
ปัญหาของกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ หลงัจากการน าหุ่นยนต ์
(Robot) มาใช้ ท่ีเกิดจากคน (แรงงาน) ปัญหาดา้นหุ่นยนต์ และปัญหาดา้นกระบวนการผลิต ขอ้ดี
และขอ้เสียหลงัจากหลงัจากการน าหุ่นยนต์ (Robot) มาใช้ และความคิดเห็นขอ้เสนอแนะในการ
ปรับปรุงและเพิ่มเติมในส่วนใดบา้ง ส่วนท่ี 2 แบบสัมภาษณ์หัวหน้างาน และผูป้ฏิบติังาน ไดแ้ก่ 
ค  าถามเก่ียวกับสภาพปัญหาของกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษัท XYZ 
หลงัจากการน าหุ่นยนต์ (Robot) มาใช ้ท่ีเกิดจากคน (แรงงาน) ปัญหาดา้นหุ่นยนต ์และปัญหาดา้น
กระบวนการผลิต ขอ้ดีและขอ้เสียหลงัจากหลงัจากการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้และความคิดเห็น
ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงและเพิ่มเติมในส่วนใดบา้ง และส่วนท่ี 3 แบบบนัทึกการปฏิบติังาน 
หรือแบบวดัประสิทธิภาพการผลิต โดยผูว้จิยัใชก้ารสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview)  
 นอกจากน้ีในการด าเนินการวจิยั ผูว้ิจยัไดร้วบรวมขอ้มูลจากหนงัสือ วารสาร เอกสารส่ือ 
ส่ิงพิมพ์ต่าง ๆ ท่ีเก่ียวกบัสภาพปัญหาของกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั 
XYZ หลงัจากการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้การวิเคราะห์ Fish Bone Diagram การวิเคราะห์ปัญหา
หลงัจากการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้
 ผลจากการเก็บข้อมูล พบว่า ได้สัมภาษณ์เก็บข้อมูลประกอบด้วย 2 กลุ่ม ได้แก่ กลุ่ม
ผูบ้ริหาร และกลุ่มหวัหนา้งานและผูป้ฏิบติังานในบริษทั XYZ ต าบลบ่อวิน อ าเภอศรีราชา จงัหวดั
ชลบุรี รวม ทั้งส้ิน 11 คน ซ่ึงท าใหไ้ดข้อ้มูลท่ีอ่ิมตวั  
 การวิเคราะห์ขอ้มูล ใช้กระบวนการทางการวิจยัเชิงคุณภาพโดยการพิจารณาประเด็นท่ี 
ส าคญั ตีความหมายพร้อมท าการดึงขอ้ความหรือประโยคท่ีส าคญัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานเก่ียวกบั



 73 

กระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) และน ามาวิเคราะห์แก่นสาระ (Thematic Analysis หรือ 
TA) เพื่อจ าแนกจดัวางประเด็นหลกั ประเด็นรองตามหมวดหมู่เน้ือหาของแก่นสาระ 
 

สรุปผลการวจิัย 
 ส่วนที ่1 สรุปผลการสัมภาษณ์ข้อมูลทัว่ไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
 จากการท่ีผูว้ิจยัไดล้งพื้นท่ีเพื่อเก็บขอ้มูลเชิงคุณภาพ โดยใช้วิธีการการสัมภาษณ์เชิงลึก 
(In-depth Interview) สรุปผลข้อมูลทั่วไปของผูใ้ห้สัมภาษณ์พบว่า ผูมี้ส่วนเก่ียวข้องกับการ
บริหารงาน การควบคุมงาน การด าเนินงานแผนกผลิตในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) 
อยา่งดี บริษทั XYZ จ านวน 11 คน ประกอบดว้ย 1) ผูบ้ริหาร 3 คน 2) วิศวกร/หัวหน้างาน จ านวน 
2 คน และ 3) ผูป้ฏิบติังาน จ านวน 6 คน 
 กลุ่มท่ี 1 ผูบ้ริหาร มีผูใ้ห้สัมภาษณ์จ านวนทั้งหมด 3 คน ซ่ึงผูใ้ห้ขอ้มูลท่ีส าคญัส าหรับ
กระบวนการเช่ือมตัวถ่วง (Counterweight) ในบริษัท XYZ และเป็นผู ้ท่ี มีความเข้าใจใน
กระบวนการผลิตแต่ละขั้นตอนเป็นอยา่งดีโดยสามารถสรุปไดด้งัตารางท่ี 16 
 
ตารางท่ี 16  ขอ้มูลทัว่ไปในการสัมภาษณ์ของผูบ้ริหาร  
 

ล าดับที ่ ต าแหน่ง อายุ 
(ปี) 

ประสบการณ์ 
(ปี) 

วุฒิการศึกษา หน้าทีค่วามรับผดิชอบ 

1 ผูอ้  านวยการ
ปฏิบติัการ 

54 22 ปริญญาตรี ดูแลรับผดิชอบเป็นผูช่้วย
ประธานบริษทัในการบริหาร
องคก์รทั้งในกระบวนการ
และบริหารบุคคล 

2 ผูจ้ดัการ
โรงงาน 

42 11 ปริญญาโท ดูแลรับผดิชอบบริหารงาน
การวางแผน การบริหาร
จดัการการผลิตและพฒันา
สายการผลิต 

3 ผูจ้ดัการฝ่าย
วศิวกรรม 

43 12 ปริญญาตรี ดูแลรับผดิชอบออกแบบ
เตรียม วถัตุดิบใหพ้ร้อม
ประกอบใหย้ดืหยุน่ในการ
ผลิต 
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 กลุ่มท่ี 2 วศิวกร/หวัหนา้งาน มีผูใ้ห้สัมภาษณ์ จ านวน 2 คน ซ่ึงผูใ้หข้อ้มูลท่ีส าคญัส าหรับ
กระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ในบริษทั XYZ และเป็นผูท่ี้วางแผนและควบคุมการ
ผลิตกระบวนการผลิตแต่ละขั้นตอนเป็นอยา่งดี โดยสามารถสรุปไดด้งัตารางท่ี 17 
 
ตารางท่ี 17  ขอ้มูลทัว่ไปในการสัมภาษณ์ของวศิวกร/หวัหนา้งาน  
 
ล าดับที ่ ต าแหน่ง อายุ 

(ปี) 
ประสบการณ์ 

(ปี) 
วุฒิการศึกษา หน้าทีค่วามรับผดิชอบ 

1 วศิวกรผลิต 37 9 ปริญญาตรี ดูแลวางแผนการผลิต ในดา้น
เคร่ืองจกัร ดา้นก าลงัพล และ
ดา้นคุณภาพของงาน  

2 วศิวกรผลิต 27 5 ปริญญาตรี ดูแลวางแผนการผลิต ในดา้น
เคร่ืองจกัร ดา้นก าลงัพล และ
ดา้นคุณภาพของงาน  

 
 กลุ่มท่ี 3 ผู ้ปฏิบัติงาน ผู ้ให้สัมภาษณ์ จ านวน 6 คน ซ่ึงผู ้ให้ข้อมูลท่ีส าคัญส าหรับ
กระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight)ในบริษทั XYZ และเป็นผูท่ี้มีความเขา้ใจในกระบวนการ
ผลิตแต่ละขั้นตอนเป็นอยา่งดีโดยสามารถสรุปไดด้งัตารางท่ี 18 
 
ตารางท่ี 18  ขอ้มูลทัว่ไปในการสัมภาษณ์ของผูป้ฏิบติังาน 
 
ล าดับที ่ ต าแหน่ง อายุ 

(ปี) 
ประสบการณ์ 

(ปี) 
วุฒิการศึกษา หน้าทีค่วามรับผดิชอบ 

1 ช่าง
เทคนิค 

34 5 ปวส. ดูแลการประกอบช้ินส่วนบนจ๊ิก
และควบคุมและเช่ือมช้ินงาน
ดว้ยโรบอทในไลน์ผลิต 

2 ช่าง
เทคนิค 

29 2 ปวส. ดูแลการประกอบช้ินส่วนบนจ๊ิก
และควบคุมและเช่ือมช้ินงาน
ดว้ยโรบอทในไลน์ผลิต 
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ตารางท่ี 18  (ต่อ) 
 
ล าดับที ่ ต าแหน่ง อายุ 

(ปี) 
ประสบการณ์ 

(ปี) 
วุฒิการศึกษา หน้าทีค่วามรับผดิชอบ 

 
3 

 
ช่างเทคนิค 

 
38 

 
17 

 
ปวส. 

ดูแลการประกอบช้ินส่วน
บนจ๊ิกและควบคุมและเช่ือม
ช้ินงานดว้ยโรบอทในไลน์
ผลิต 

 
4 

 
ช่างเทคนิค 

 
45 

 
10 

 
มธัยมศึกษา
ตอนตน้ 

ดูแลการประกอบช้ินส่วน
บนจ๊ิกและควบคุมและเช่ือม
ช้ินงานดว้ยโรบอทในไลน์
ผลิต 

 
5 

 
ช่างเทคนิค 

 
25 

 
5 

 
ปวส. 

ดูแลการประกอบช้ินส่วน
บนจ๊ิกและควบคุมและเช่ือม
ช้ินงานดว้ยโรบอทในไลน์
ผลิต 

 
6 

 
ช่างเทคนิค 

 
23 

 
2 

 
ปวส. 

ดูแลการประกอบช้ินส่วน
บนจ๊ิกและควบคุมและเช่ือม
ช้ินงานดว้ยโรบอทในไลน์
ผลิต 

 

 ส่วนที่ 2 สภาพปัญหาของกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง (Counterweight) ของบริษัท XYZ 
หลงัจากการน าหุ่นยนต์ (Robot) มาใช้  
  ส่วนท่ี 2.1  จากผลสัมภาษณ์เชิงลึกจากผูใ้ห้ขอ้มูลทั้งหมด 11 ท่าน สามารถน ามาสรุป
เป็นสาเหตุและปัญหาของของกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ หลงัจาก
การน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้โดยมีรายละเอียด ดงัน้ี 

   1.  ปัญหาด้านคน (แรงงาน) จากการวิเคราะห์สาเหตุ พบว่า หลังจากการน า
หุ่นยนต์ (Robot) มาใช้ ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัความสามารถในการปรับตวัของพนกังาน ความกงัวลและ
การต่อตา้นเทคโนโลยี รวมถึงการขาดทกัษะท่ีจ าเป็นในการใชง้านและดูแลรักษาหุ่นยนต ์ส่งผลให้
เกิดขอ้ผดิพลาดหรือประสิทธิภาพท่ีลดลงในการควบคุมระบบอตัโนมติั 
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   2.  ปัญหาดา้นการตั้งค่าและโปรแกรมท่ีอาจไม่สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของ
กระบวนการผลิต รวมถึงขอ้จ ากดัทางกายภาพ เช่น การชนช้ินงานหรือขอ้จ ากดัของแขนกลในพื้นท่ี
แคบ ท าใหต้อ้งมีการปรับปรุงเพิ่มเติมเพื่อใหก้ารท างานเป็นไปอยา่งราบร่ืน 
   3.  พบปัญหาความล่าช้าในช่วงเร่ิมต้นของการใช้หุ่นยนต์ เน่ืองจากต้องมีการ
ทดสอบและปรับจูนกระบวนการใหม่ให้เหมาะสม ซ่ึงทั้งหมดน้ีมีความสัมพนัธ์กนัโดยตรง เช่น 
หากพนกังานขาดทกัษะในการตั้งค่าหุ่นยนต์ ก็อาจท าให้เกิดขอ้ผิดพลาด ส่งผลให้หุ่นยนต์ท างาน
ผดิพลาดและท าใหก้ระบวนการผลิตล่าชา้  
  ส่วนท่ี 2.2 ขอ้ดีของการน าหุ่นยนต์มาใช้การใช้หุ่นยนต์ในกระบวนการผลิต ไดแ้ก่ 
การเพิ่มผลผลิตและลดเวลาในการผลิต เน่ืองจากหุ่นยนต์สามารถท างานไดอ้ย่างต่อเน่ืองโดยไม่
เหน่ือยลา้ อีกทั้งยงัช่วย ปรับปรุงคุณภาพของงานเช่ือม ให้มีความสม ่าเสมอและลดความผิดพลาด
จากมนุษย ์ส่งผลให้ผลิตภณัฑ์มีมาตรฐานสูงข้ึน นอกจากน้ี หุ่นยนต์ยงัช่วย ลดภาระทางกายภาพ
ของพนกังาน โดยลดการท างานท่ีหนกัหรือซ ้ าซาก ท าให้พนกังานสามารถมุ่งเนน้ไปท่ีงานท่ีตอ้งใช้
ทกัษะเชิงคิดวเิคราะห์มากข้ึน 
  ส่วนท่ี 2.3 ขอ้เสียของการน าหุ่นยนตม์าใชก้ารใชหุ่้นยนตใ์นกระบวนการผลิต ไดแ้ก่ 
พนักงานขาดความรู้และทกัษะด้านการซ่อมบ ารุงหุ่นยนต์ ท าให้เกิดปัญหาเม่ือต้องแก้ไขหรือ
ปรับแต่งการท างาน และ ขอ้จ ากดัดา้นโครงสร้างทางกายภาพ เช่น หุ่นยนต์อาจไม่สามารถเขา้ถึง
พื้นท่ีแคบหรือท างานบางอยา่งท่ีตอ้งใชค้วามยดืหยุน่สูงได ้
  ส่วนท่ี 2.4 ขอ้เสนอแนะของการน าหุ่นยนตม์าใชก้ารใชหุ่้นยนตใ์นกระบวนการผลิต 
ไดแ้ก่ การอบรมและพฒันาทกัษะของพนกังาน:ควรส่งเสริมการฝึกอบรมดา้นการตั้งค่า การควบคุม 
และการดูแลหุ่นยนต ์เพื่อเพิ่มทกัษะในการใชง้านและลดขอ้ผดิพลาดจากการปฏิบติังานท่ีไม่ถูกตอ้ง 
ซ่ึงสอดคลอ้งกบัปัจจยัดา้น "Method" ท่ีเนน้การท างานอยา่งมีประสิทธิภาพ การเพิ่มจ านวนหุ่นยนต์
และการใช้งานโคบอท (Cobot) ร่วมกบั Jig: ควรพิจารณาเพิ่มการใช้งานหุ่นยนต์ร่วมปฏิบติังาน 
(Cobot) โดยเฉพาะในงานท่ีมีลกัษณะท าซ ้ า (Repetitive task) เพื่อเพิ่มความแม่นย  าและลดภาระของ
พนักงาน และการปรับปรุง Jig & Fixture ส าหรับงานประกอบและงานเช่ือม:การออกแบบและ
พฒันา Jig & Fixture ให้มีความแม่นย  าและสอดคล้องกับลักษณะงานของหุ่นยนต์ จะช่วยลด
ขอ้ผดิพลาดในการจดัต าแหน่ง ลดความสูญเสีย และเพิ่มความต่อเน่ืองของการท างาน 
    
 ส่วนที ่3 แบบวดัประสิทธิภาพการผลติจากการปรับปรุงกระบวนการผลติโดยใช้ 
 หุ่นยนตแ์สดงใหเ้ห็นถึงประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึนอยา่งชดัเจน โดยสามารถลด เวลาการผลิต
จาก 235นาที เหลือ 142.93 นาที คิดเป็นการลดลง 61.47 % ซ่ึงหมายความว่าการผลิตแต่ละรอบ
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สามารถด าเนินการได้รวดเร็วยิ่งข้ึน ช่วยลดคอขวดในกระบวนการท างาน นอกจากน้ี จ  านวน
ผลผลิตต่อรอบเพิ่มข้ึนจาก 9 ช้ิน/วนั เป็น 12 ช้ิน/วนั  
  
 ส่วนที ่4 น าเสนอในการปรับปรุงกระบวนการผลติตัวถ่วง (Counterweight) ของบริษัท 
XYZ หลังการน าหุ่นยนต์ (Robot) มาใช้ในกระบวนการผลติ 
 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) ดว้ยหุ่นยนตข์องบริษทั 
XYZ จากปัญหาท่ีพบ 
 1.  การปรับปรุงด้านคน (แรงงาน) เร่ิมจากการพัฒนาทักษะของแรงงาน ผ่านการ
ฝึกอบรมพนักงานให้มีความรู้ดา้นการใช้งานและการบ ารุงรักษาหุ่นยนต์ เพื่อให้สามารถควบคุม
การท างานของหุ่นยนต์ได้อย่างถูกต้อง ลดข้อผิดพลาดท่ีอาจเกิดจากการตั้งค่าหรือใช้งานท่ีไม่
เหมาะสม  
 2.  การปรับปรุงด้านหุ่นยนต์ การปรับปรุงประสิทธิภาพของหุ่นยนต์ ซ่ึงรวมถึง การ
แก้ไขโปรแกรมให้เหมาะสมกบัลกัษณะงานและเพิ่มประสิทธิภาพของอุปกรณ์ เพื่อให้สามารถ
ท างานไดอ้ยา่งราบร่ืนและลดปัญหาทางเทคนิคท่ีอาจเกิดข้ึน 
 3.  การปรับปรุงกระบวนการผลิต การออกแบบและใช ้Jig & Fixture ท่ีเหมาะสม พร้อม
กบัเพิ่มมาตรการบ ารุงรักษา เพื่อใหก้ระบวนการผลิตมีความแม่นย  าและลดความสูญเสียใน 
 งานวิจยัน้ีแสดงให้เห็นการปรับปรุงและหากการพฒันาทั้ง 3 ดา้นน้ีสมบูรณ์ พนกังานมี
ทกัษะเพิ่มข้ึน ก็จะสามารถตั้งค่าหุ่นยนต์ไดอ้ย่างถูกตอ้ง ลดขอ้ผิดพลาด และช่วยให้กระบวนการ
ผลิตด าเนินไปอยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึงส่งผลให้การผลิตมีความรวดเร็วข้ึน มีคุณภาพดีข้ึน และลด
ตน้ทุนในการด าเนินงาน 
 

อภิปรายผลการวจิัย 
 จากการศึกษาวจิยั เร่ือง “แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) 
ดว้ยหุ่นยนตข์องบริษทั XYZ” สามารถอภิปรายผลไดด้งัน้ี  
 วัตถุประสงค์การวิจัยข้อ ท่ี  1  ศึกษาสภาพปัญหาในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
(Counterweight) ของบริษทั XYZ หลงัจากการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้
 จากการสัมภาษณ์เชิงลึกผูใ้หข้อ้มูล 11 ท่าน พบวา่หลงัจากการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช้
ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ มีปัญหาหลกั 3 ดา้น ไดแ้ก่  
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 1.  ปัญหาดา้นแรงงาน ซ่ึงเกิดจากความสามารถในการปรับตวัของพนกังานท่ีแตกต่างกนั 
ความกงัวลและการต่อตา้นเทคโนโลยี รวมถึงการขาดทกัษะในการใชง้านและบ ารุงรักษาหุ่นยนต ์
ส่งผลใหเ้กิดขอ้ผดิพลาดและลดประสิทธิภาพในการควบคุมระบบอตัโนมติั  

 2.  ปัญหาด้านการตั้ งค่าและโปรแกรม ท่ีอาจไม่สอดคล้องกับความต้องการของ
กระบวนการผลิต เช่น ขอ้จ ากดัทางกายภาพของหุ่นยนต ์ท าใหเ้กิดการชนช้ินงานหรือการท างานใน
พื้นท่ีแคบไดไ้ม่เตม็ประสิทธิภาพ  

 3.  ปัญหาความล่าชา้ในช่วงเร่ิมตน้ เน่ืองจากตอ้งมีการทดสอบและปรับจูนระบบใหม่ให้
เหมาะสม ซ่ึงส่งผลให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิต โดยปัญหาเหล่าน้ีมีความเก่ียวขอ้งกนั
โดยตรง เช่น หากพนกังานขาดทกัษะในการตั้งค่าหุ่นยนต ์อาจท าให้เกิดขอ้ผิดพลาดในการท างาน
ของหุ่นยนตแ์ละส่งผลต่อประสิทธิภาพโดยรวมของกระบวนการผลิต ซ่ึงปัญหาท่ีพบสอดคลอ้งกบั 

ศิริศกัด์ิ จนัทร์สวา่ง (2564) ไดอ้ธิบายเก่ียวกบั แนวคิดการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ซ่ึงเนน้การใช้
ทรัพยากร เช่น แรงงาน เคร่ืองจกัร และวสัดุอย่างมีประสิทธิภาพสูงสุดเพื่อลดต้นทุนและเพิ่ม
ผลผลิต โดยเฉพาะการลดของเสียและเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ซ่ึงสอดคล้องกบั
ปัญหาท่ีพบในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วงของบริษทั XYZ ท่ีตอ้งเผชิญกบัข้อจ ากดัด้านการตั้งค่า
หุ่นยนต์และการลดข้อผิดพลาดในกระบวนการผลิต และ เพ็ญนภา สุพรมอินทร์ และนิภาพร  
ศรีทุมมา (2562) ไดศึ้กษาเก่ียวกบั ประสิทธิภาพ (Efficiency) และประสิทธิผล (Effectiveness) ใน
การท างาน โดยระบุวา่ ปัจจยัท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพการผลิต ไดแ้ก่ ความสามารถของพนกังานใน
การใชง้านเคร่ืองจกัร เทคโนโลยท่ีีใช ้และความสามารถในการปรับปรุงกระบวนการ ซ่ึงสอดคลอ้ง
กบัปัญหาของบริษทั XYZ ท่ีพบวา่ พนกังานยงัขาดความรู้และทกัษะในการใชง้านและบ ารุงรักษา
หุ่นยนต์ ท าให้ เกิดข้อผิดพลาดในการควบคุมระบบอัตโนมัติ ส่งผลให้ประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตลดลง ทั้งน้ี นลิษา วาปีโท (2564) ไดอ้ธิบายถึง ความส าคญัของประสิทธิภาพการ
ผลิต (Production Efficiency) และปัจจยัท่ีส่งผลต่อการเพิ่มผลผลิต โดยเน้นไปท่ีการใช้ระบบ
อตัโนมติัและหุ่นยนต์อุตสาหกรรมเพื่อช่วยลดตน้ทุนและเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน แนวคิดน้ี
สามารถน ามาใช้ในการอภิปรายผลการวิจยัของบริษทั XYZ วา่การใช้หุ่นยนต์ช่วยเพิ่มผลผลิตได้
จริง แต่ยงัคงมีขอ้จ ากดัดา้นการใชง้านท่ีตอ้งไดรั้บการพฒันาเพิ่มเติม เช่น การตั้งค่าใหเ้หมาะสมกบั
กระบวนการผลิต 
 วัตถุประสงค์การวิจัยข้อ ท่ี  2  เพื่ อว ัดประสิท ธิภาพกระบวนการเช่ือมตัว ถ่วง 
(Counterweight) ของบริษัท XYZ เปรียบเทียบก่อนและหลังการน าหุ่นยนต์ (Robot) มาใช้ใน
กระบวนการผลิต 



 79 

 จากผลการวิจยัเก่ียวกบัการวดัประสิทธิภาพกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) 
ของบริษทั XYZ ก่อนและหลงัการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้พบวา่มีการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิตอย่างมีนัยส าคญั โดยสามารถลด เวลาการผลิตจาก 235 นาที เหลือ 142.93 นาที คิดเป็นการ
ลดลง 61.47% ซ่ึงส่งผลให้ จ  านวนผลผลิตต่อรอบเพิ่มข้ึนจาก 9 ช้ิน/วนั เป็น 12 ช้ิน/วนั การ
วเิคราะห์ขอ้มูลน้ีสามารถน าไปอภิปรายไดด้งัน้ี การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการลดเวลาการ
ท างาน การลดเวลาในการผลิตเป็นปัจจยัส าคญัท่ีช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการท างาน
ของศิริศกัด์ิ จนัทร์สว่าง (2564) ไดก้ล่าวถึงแนวคิดเก่ียวกบั การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม โดย
การลดเวลาท่ีสูญเปล่า และเพิ่มประสิทธิภาพของอุปกรณ์ ซ่ึงสามารถท าไดโ้ดยการน าเทคโนโลยี
อตัโนมติัเขา้มาใชเ้พื่อลดการใชแ้รงงานมนุษยท่ี์อาจมีขอ้ผิดพลาดสูงกวา่และเพิ่มความแม่นย  าของ
กระบวนการผลิต ในท านองเดียวกนั ศิริศกัด์ิ จนัทร์สวา่ง (2564) ไดศึ้กษาการใช ้การวเิคราะห์เวลา
การท างาน (Time Study) และการวิเคราะห์การเคล่ือนไหว (Motion Study) เพื่อหาวิธีลดเวลาท่ีสูญ
เปล่าในการท างาน และช่วยให้กระบวนการด าเนินไปอยา่งต่อเน่ืองมากข้ึน ในกรณีของบริษทั XYZ 
การลดเวลาการผลิตจาก 235 นาที เหลือ 142.93 นาที สะทอ้นให้เห็นวา่หุ่นยนต์สามารถช่วยก าจดั
ขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น ลดความล่าชา้ และปรับปรุงล าดบักระบวนการท างานใหมี้ความเป็นระบบมากข้ึน 

 การเพิ่มผลผลิตต่อรอบและการลดปัญหาคอขวดในกระบวนการผลิต จากผลการวิจยัท่ี
พบว่า จ  านวนผลผลิตต่อรอบเพิ่มข้ึนจาก 9 ช้ิน/วนั เป็น 12 ช้ิน/วนั สามารถอธิบายไดโ้ดยงานวิจยั
ของ เกียรติพงษ์ อุดมธนะธีระ (2562) ท่ีได้น าเสนอ แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and effect 
diagram) ซ่ึงแสดงให้เห็นว่า ปัจจยัท่ีส่งผลต่อการเพิ่มผลผลิต ได้แก่ Man (พนักงาน): การใช้
แรงงานมนุษยท่ี์มีทกัษะจ ากดัอาจท าให้เกิดขอ้ผิดพลาด และส่งผลให้กระบวนการชา้ลง Machine 
(เคร่ืองจกัร/หุ่นยนต)์: การใชหุ่้นยนตท่ี์สามารถท างานไดอ้ยา่งต่อเน่ืองและแม่นย  าช่วยลดปัญหาคอ
ขวดท่ีเกิดจากข้อจ ากัดทางกายภาพของแรงงาน Method (กระบวนการผลิต): การปรับปรุง
กระบวนการผลิตผา่นการตั้งค่าหุ่นยนตใ์หเ้หมาะสมสามารถลดปัจจยัท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่าและ
เพิ่มอตัราการผลิตต่อรอบ ทั้งน้ี งานวิจยัของ สุปรีชา เหมยเป็ง (2561) ท่ีศึกษาเก่ียวกบั การเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตดว้ยแขนกล พบว่า การน าแขนกลมาใช้สามารถช่วยลดระยะเวลา
การท างานของพนกังาน และเพิ่มผลผลิตของกระบวนการข้ึนรูปพลาสติกได ้68% ซ่ึงคลา้ยกบักรณี
ของบริษทั XYZ ท่ีสามารถเพิ่มจ านวนผลิตภณัฑต่์อรอบไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั 

 การลดตน้ทุนการผลิตและเพิ่มความคุม้ค่าในการลงทุน ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยและ
ความคุม้ค่าทางเศรษฐศาสตร์ งานวิจยัของ ณัฐพล ยิ้มเยื้อน และคณะ (2560) ไดก้ล่าวถึง ปัจจยัใน
การตดัสินใจเลือกใช้หุ่นยนตอุ์ตสาหกรรม พบว่า การลงทุนในหุ่นยนต์ช่วยลดตน้ทุนดา้นแรงงาน
ในระยะยาว รวมถึงช่วยให้สามารถเพิ่มผลผลิตโดยไม่ตอ้งพึ่งพาจ านวนพนกังานท่ีเพิ่มข้ึน ในกรณี
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ของบริษทั XYZ การลดเวลาการผลิตลง 61.47% หมายความวา่กระบวนการสามารถด าเนินการได้
รวดเร็วข้ึน และตน้ทุนแรงงานต่อหน่วยผลิตลดลง ซ่ึงสอดคล้องกบัแนวคิดของ Gebeyehu et al. 
(2022) ท่ีศึกษาเก่ียวกบัการปรับปรุงระยะเวลาการผลิตผ่านการลดกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า และ
พบวา่การน า ระบบอตัโนมติัเขา้มาใช้ในกระบวนการผลิตสามารถช่วยลดเวลาและตน้ทุนโดยรวม
ไดม้ากกวา่ 25.59% 

 การบริหารจัดการแรงงานและพนักงานในยุคอุตสาหกรรมอัตโนมัติ แม้ว่าการใช้
หุ่นยนต์จะช่วยลดระยะเวลาการผลิตและเพิ่มผลผลิตต่อรอบ แต่ยงัคงมีความทา้ทายเก่ียวกบั การ
บริหารจดัการแรงงาน งานวจิยัของ เพญ็นภา สุพรมอินทร์ และนิภาพร ศรีทุมมา (2562) ไดก้ล่าวถึง 
แนวคิดประสิทธิภาพในการด าเนินงาน ซ่ึงระบุว่า องค์กรท่ีต้องการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
จะตอ้งลงทุนในการฝึกอบรมพนักงานให้สามารถท างานร่วมกบัหุ่นยนต์ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
เพื่อให้เกิดการผสมผสานระหวา่งแรงงานมนุษยแ์ละเทคโนโลยีไดดี้ท่ีสุด ในกรณีของบริษทั XYZ 
แมว้า่หุ่นยนตจ์ะช่วยลดเวลาการผลิตได ้แต่การบริหารแรงงานยงัคงเป็นปัจจยัส าคญัท่ีตอ้งพิจารณา 
เช่น การฝึกอบรมพนักงานให้สามารถซ่อมบ ารุงหุ่นยนต์ได ้หรือการปรับโครงสร้างองค์กรเพื่อ
รองรับการใช้เทคโนโลยีอตัโนมติัในระยะยาว ซ่ึงสามารถน ามาเป็นขอ้พิจารณาเพิ่มเติมในการ
พฒันาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตต่อไป 
 วตัถุประสงคก์ารวิจยัขอ้ท่ี 3 เพื่อน าเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตวัถ่วง 
(Counterweight) ของบริษทั XYZ หลงัการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใชใ้นกระบวนการผลิต 
 จากขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงกระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) ด้วยการใช้
หุ่นยนต ์ตอ้งอาศยัการแกไ้ขปัญหาในแต่ละดา้น ประกอบดว้ย 3 ส่วนหลกั  

 1.  การปรับปรุงการพฒันาทกัษะของแรงงาน การปรับปรุงประสิทธิภาพของหุ่นยนต ์
และการปรับปรุงกระบวนการผลิต การพฒันาทกัษะของแรงงาน (Man) หน่ึงในปัญหาหลกัท่ีพบ
จากการใชหุ่้นยนตใ์นกระบวนการผลิตคือ การฝึกอบรม ประเมินทกัษะของพนกังานจนกวา่ทกัษะ
จะได ้100% ทกัษะการใชต้ั้งค่าและใชง้านหุ่นยนต ์และทกัษะการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเบ้ืองตน้ ซ่ึง
และจะท าให้เป็นการยืดอายุการใช้งานของหุ่นยนต์และเพิ่มประสิทธิภาพการท างานมากข้ึน 
งานวิจัยของ เพ็ญนภา สุพรมอินทร์ และนิภาพร ศรีทุมมา (2562) กล่าวถึง แนวคิดด้าน
ประสิทธิภาพ (Efficiency) และประสิทธิผล (Effectiveness) วา่องคก์รท่ีตอ้งการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการด าเนินงานจ าเป็นต้องลงทุนในการฝึกอบรมพนักงานให้มีความสามารถในการควบ คุม
เทคโนโลยีท่ีใชอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ การอบรมพนกังานให้มีความเช่ียวชาญดา้น การตั้งค่าและการ
บ ารุงรักษาหุ่นยนต์ จะช่วยลดข้อผิดพลาดท่ีเกิดจากการใช้งานท่ีไม่เหมาะสม และท าให้ระบบ
อตัโนมติัสามารถท างานไดอ้ย่างเต็มประสิทธิภาพ นอกจากน้ี งานวิจยัของ ณัฐพล ยิ้มเยื้อน และ
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คณะ (2560) ไดศึ้กษาถึง ปัจจยัในการตดัสินใจเลือกใชหุ่้นยนตแ์ทนแรงงานมนุษย ์พบว่าหน่ึงใน
ความทา้ทายขององคก์รท่ีน าหุ่นยนตม์าใช ้คือ ความสามารถของพนกังานในการเรียนรู้เทคโนโลยี
ใหม่ การปรับปรุงทกัษะของพนกังานให้สามารถท างานร่วมกบัระบบอตัโนมติัไดจึ้งเป็นแนวทาง
ส าคญัท่ีตอ้งด าเนินการเพื่อใหก้ารใชหุ่้นยนตใ์นกระบวนการผลิตเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
 2.  การปรับปรุงประสิทธิภาพของหุ่นยนต์ (Machine) แมว้่าการใช้หุ่นยนต์จะช่วยลด
ข้อผิดพลาดจากแรงงานมนุษย์ได้ แต่หุ่นยนต์ยงัคงต้องอาศัย การตั้ งค่าและการบ ารุงรักษาท่ี
เหมาะสม ควรมีการเน้นย  ้าการออกแบบและทดสอบระยะของช้ินงานแต่ละรุ่นและปรับปรุง
โปรแกรมอยูเ่สมอ โดยการทดสอบและบนัทึกค่าพารามิเตอร์ให้ไดต้ามมาตรฐานของช้ินงานลูกคา้
และการ Calibration Jig เพื่อให้เกิดความแม่นย  ากบัระยะช้ินงานจริง สอดคล้องกบังานวิจยัของ 
ชาญณรงค ์ตระกูลสรณคมน์ (2564) ท่ีศึกษาเก่ียวกบั การออกแบบกระบวนการผลิตโดยใชหุ่้นยนต์
อุตสาหกรรม แสดงให้เห็นว่า การแก้ไขโปรแกรมให้เหมาะสมกับลักษณะงานและปรับปรุง
อุปกรณ์เสริม เช่น แขนกลหรือระบบควบคุมการเคล่ือนไหว สามารถช่วยเพิ่มความแม่นย  าและลด
ขอ้ผิดพลาดทางเทคนิคของหุ่นยนต์ ซ่ึงสอดคล้องกบัขอ้เสนอแนะของบริษทั XYZ ท่ีควรมีการ
ปรับแต่งโปรแกรมหุ่นยนตใ์หเ้หมาะสมกบักระบวนการเช่ือมตวัถ่วง เพื่อใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่ง
ราบร่ืนและลดปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึนจากขอ้จ ากดัของเคร่ืองจกัร นอกจากน้ี งานวจิยัของ เชิดชยั ราชลี 
และคณะ (2562) ท่ีศึกษาเก่ียวกบั การออกแบบอุปกรณ์ช่วยจบัช้ินงานของแขนหุ่นยนต ์พบวา่ การ
ปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีใช้ร่วมกบัหุ่นยนต์สามารถช่วยลดปัญหาการหยุดท างานของระบบได้อย่างมี
นยัส าคญั ซ่ึงหมายความวา่ การออกแบบและพฒันาอุปกรณ์เสริม เช่น Jig & Fixture ท่ีเหมาะสมกบั
กระบวนการผลิตของบริษทั XYZ จะช่วยใหหุ่้นยนตส์ามารถท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
ลดปัญหาคอขวดท่ีเกิดจากขอ้จ ากดัของอุปกรณ์  
 3.  การปรับปรุงกระบวนการผลิต (Method) การออกแบบกระบวนการผลิตท่ีเหมาะสม
เป็นปัจจยัส าคญัท่ีส่งผลโดยตรงต่อความแม่นย  าและความต่อเน่ืองของการท างานของหุ่นยนต ์โดย
ควรให้ความส าคญักับการวางไลน์การผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ การพฒันาและปรับปรุง Jig & 
Fixture ให้เหมาะสมกบัลักษณะของช้ินงาน รวมถึงการวางแผนและด าเนินการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนั (Autonomous Maintenance: AM) อยา่งสม ่าเสมอ เพื่อรักษาความเสถียรของกระบวนการ 
จึงสอดคล้องกบังานวิจยัของ เกียรติพงษ์ อุดมธนะธีระ (2562) ไดน้ าเสนอ แผนผงัสาเหตุและผล 
(Cause and effect diagram) ซ่ึงแสดงให้เห็นว่าปัจจยัต่าง ๆ ท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิต 1) Method (วธีิการท างาน) การใช ้Jig & Fixture ท่ีเหมาะสมสามารถลดความคลาดเคล่ือนจาก
การวางต าแหน่งช้ินงานผิดพลาด 2) Machine (เคร่ืองจกัร) การบ ารุงรักษาหุ่นยนต์อย่างสม ่าเสมอ
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ช่วยให้ระบบท างานไดต่้อเน่ืองและลดปัญหาทางเทคนิค และ3) Environment (ส่ิงแวดลอ้มในการ
ผลิต) การจดัวางไลน์ผลิตอยา่งเหมาะสมช่วยลดความสูญเสียและเพิ่มความแม่นย  าในการผลิต  
  

ข้อเสนอแนะ 
 จากผลการวจิยัพบวา่ การน าหุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) 

ของบริษทั XYZ ส่งผลใหก้ระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนอยา่งชดัเจน โดยสามารถลดเวลา
การผลิตจาก 235 นาที เหลือ 142.93 นาที (ลดลง 61.47 %) และเพิ่มจ านวนผลผลิตต่อรอบจาก 9 
ช้ิน/วนั เป็น 12 ช้ิน/วนั ซ่ึงแสดงให้เห็นว่า การใช้หุ่นยนต์ช่วยเพิ่มผลผลิตและลดความล่าช้าใน
กระบวนการท างาน อยา่งไรก็ตาม งานวิจยัยงัพบวา่ ปัญหาหลกัท่ีเกิดข้ึนหลงัการใชหุ่้นยนต ์ไดแ้ก่ 
ปัญหาด้านแรงงาน การตั้ งค่าและข้อจ ากัดของหุ่นยนต์ และความล่าช้าในช่วงเร่ิมต้นของ
กระบวนการผลิต ดงันั้น ขอ้เสนอแนะเชิงนโยบายและเชิงปฏิบติัตอ้งมุ่งเนน้ไปท่ี การพฒันาทกัษะ
แรงงาน การปรับปรุงระบบการท างานของหุ่นยนต ์และการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อให้การ
ใชหุ่้นยนตเ์กิดประสิทธิภาพสูงสุด 

 
 ข้อเสนอแนะเชิงนโยบาย 
 เพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีพบจากการวจิยัและเพิ่มประสิทธิภาพของหุ่นยนตใ์นกระบวนการผลิต 

บริษทั XYZ ควรก าหนด นโยบายท่ีครอบคลุมดา้นแรงงาน เทคโนโลย ีและกระบวนการผลิต ดงัน้ี 
 1.  นโยบายการพฒันาทกัษะของแรงงาน (Workforce development policy) 
 จากผลการวิจยัพบว่า พนักงานขาดทักษะและความรู้ในการใช้งานและบ ารุงรักษา

หุ่นยนต ์ท าใหเ้กิดขอ้ผดิพลาดในการควบคุมระบบอตัโนมติัและลดประสิทธิภาพการท างาน  
1.1  ควรจดัท าแผนพฒันาบุคลากรระยะยาว โดยก าหนดให้ พนักงานท่ีท างานกับ

หุ่นยนตต์อ้งผา่นการฝึกอบรมดา้นการใชง้านและบ ารุงรักษาหุ่นยนต ์อยา่งต่อเน่ือง 
  1.2  สร้างระบบการรับรองทกัษะ (Certification program) เพื่อรับรองความสามารถ

ของพนกังานในการควบคุมและบ ารุงรักษาหุ่นยนต ์
  1.3  ร่วมมือกบัมหาวิทยาลยัหรือสถาบนัเทคโนโลยี เพื่อจดัฝึกอบรมพนกังานในดา้น 

ระบบอตัโนมติั การโปรแกรมหุ่นยนต ์และ AI ส าหรับอุตสาหกรรม 
  1.4  การสนบัสนุนให้พนกังานสามารถปรับตวัและท างานร่วมกบัหุ่นยนตไ์ดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ โดยหน่ึงในแนวทางท่ีส าคญั คือ การจดัท า Career Path เพื่อให้พนกังานเห็นโอกาส
ในการเติบโตทางอาชีพและไดรั้บการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงจะช่วยสร้างแรงจูงใจให้พนกังานมี
ความกระตือรือร้นในการเรียนรู้และพฒันาตนเอง 
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  1.2  นโยบายการพฒันาและบ ารุงรักษาหุ่นยนต ์(Robotic performance improvement 
policy) ผลการวจิยัระบุวา่ หุ่นยนตย์งัมีปัญหาดา้นการตั้งค่า ขอ้จ ากดัทางกายภาพ และการท างานใน
พื้นท่ีแคบ ท าใหต้อ้งมีการปรับปรุงเพื่อใหท้  างานไดอ้ยา่งราบร่ืน 
   1.2.1  พฒันาแนวทางปรับแต่งซอฟต์แวร์ควบคุมหุ่นยนต ์ให้สามารถตั้งค่าไดง่้าย
ข้ึน และรองรับการท างานกบัช้ินงานท่ีหลากหลาย 
   1.2.2  เพิ่มมาตรการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive maintenance) เพื่อลดความ
ผดิพลาดทางเทคนิคของหุ่นยนต ์
   1.2.3  ลงทุนในการออกแบบและพฒันาอุปกรณ์เสริม เช่น Jig & Fixture เพื่อให้
หุ่นยนตส์ามารถท างานในพื้นท่ีแคบไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

  1.3  นโยบายการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต (Smart manufacturing policy) 
  ผลการวิจยัพบวา่ กระบวนการผลิตมีคอขวด (Bottleneck) ซ่ึงส่งผลให้เกิดความล่าชา้

ในช่วงเร่ิมตน้ของการใชหุ่้นยนต ์
   1.3.1  น าระบบ Lean Manufacturing และ Just-in-Time (JIT) มาใช้ เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพของสายการผลิต 
   1.3.2  ใชร้ะบบ IoT และ Big Data ในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพของหุ่นยนต ์และ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบเรียลไทม ์
   1.3.3  สร้างมาตรฐานการวดัผลด้านประสิทธิภาพการผลิต (KPIs) เช่น Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) เพื่อตรวจสอบและวเิคราะห์การท างานของหุ่นยนต ์
   1.3.4  ควรให้ความส าคัญหลักการการบ ารุงรักษาอุปกรณ์และเคร่ืองจักรใน

โรงงาน Total Productive Maintenance หรือ TPM โดยเน้นการเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตและ
การลดตน้ทุน เพื่อให้มีความพร้อมใช้งานเสมอ ซ่ึงจะช่วยลดตน้ทุนและเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ผลิต โดยมีเป้าหมายเพื่อให้เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในโรงงานเสียค่าใชจ่้ายน้อยท่ีสุดและมีอายุการ
ใชง้านยาวนาน 

 
 ข้อเสนอแนะเชิงปฏิบัติ 

 เพื่อให้ขอ้เสนอแนะเชิงนโยบายสามารถน าไปปฏิบติัได้จริง บริษทั XYZ ควรด าเนิน
มาตรการใน 3 ด้านหลัก ได้แก่ การพัฒนาพนักงาน การปรับปรุงหุ่นยนต์ และการปรับปรุง
กระบวนการผลิต 
 1.  การพฒันาพนกังานใหพ้ร้อมท างานร่วมกบัหุ่นยนต ์
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  1.1  จดัอบรมเชิงปฏิบัติการ ส าหรับพนักงานในหัวข้อการตั้งค่าและการควบคุม
หุ่นยนต ์การบ ารุงรักษาหุ่นยนตเ์บ้ืองตน้ การท างานร่วมกนัระหวา่งพนกังานและหุ่นยนต ์(Human-
robot collaboration) 
  1.2  สร้างระบบพี่เล้ียง (Mentorship program) โดยให้พนกังานท่ีมีประสบการณ์สูง
ช่วยฝึกสอนพนกังานใหม่    
 2.  การปรับปรุงระบบการท างานของหุ่นยนต ์
  2.1  ปรับแต่งโปรแกรมควบคุมหุ่นยนต ์ให้สามารถตั้งค่าไดง่้ายและเหมาะสมกบัการ
ผลิต 
  2.2  พ ัฒนาอุปกรณ์ เสริม เช่น Jig &  Fixture เพื่อให้ หุ่นยนต์ท างานได้ในทุก
สภาพแวดลอ้ม 
  2.3  ติดตั้งระบบเซ็นเซอร์อจัฉริยะ เพื่อลดความผิดพลาดและเพิ่มความแม่นย  าของ
กระบวนการเช่ือม 
 3.  การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุด 
  3.1  น าแนวคิด Lean และ Just-in-Time (JIT) มาใช ้เพื่อลดคอขวดในสายการผลิต 
  3.2  วิเคราะห์เวลาการท างาน (Time & Motion Study) เพื่อปรับปรุงกระบวนการ
ท างาน ใหมี้ความสม ่าเสมอและลดเวลาสูญเปล่า 

  3.3  ใช ้Big Data และ AI ในการวิเคราะห์และปรับปรุงการท างานของหุ่นยนต์แบบ
เรียลไทม ์

 
 ข้อเสนอแนะส าหรับงานวจัิยในคร้ังต่อไป 
 1.  การพฒันาทกัษะของแรงงานในอุตสาหกรรมหุ่นยนต์: ศึกษากลยุทธ์การฝึกอบรม
พนกังานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการใชหุ่้นยนตใ์นกระบวนการผลิต จากผลการวิจยัพบวา่ พนกังาน
ขาดทักษะในการใช้งานและบ ารุงรักษาหุ่นยนต์ ท าให้เกิดข้อผิดพลาดในการตั้ งค่า ส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ดงันั้น งานวิจยัในคร้ังต่อไปควรมุ่งเนน้ไปท่ีการศึกษากลยุทธ์
การฝึกอบรมท่ีเหมาะสม ส าหรับพนกังานท่ีท างานร่วมกบัหุ่นยนต ์โดยวธีิการเก็บขอ้มูลท่ีเหมาะสม
คือ การสัมภาษณ์เชิงลึกกับพนักงาน ฝ่ายวิศวกรรม และหัวหน้างาน เพื่อเข้าใจปัญหาและแนว
ทางการพฒันาทกัษะท่ีจ าเป็น ควบคู่ไปกบัการใช ้แบบสอบถาม เพื่อวเิคราะห์ระดบัความรู้ ทศันคติ 
และความต้องการด้านการฝึกอบรมของพนักงาน นอกจากน้ีควรมีการศึกษา กรณีตวัอย่างของ
บริษัทท่ีประสบความส าเร็จในการฝึกอบรมพนักงานส าหรับการใช้หุ่นยนต์ เพื่อน าแนวทางท่ี
เหมาะสมมาประยกุตใ์ชก้บับริษทั XYZ 
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 2.  การวิเคราะห์ต้นทุน-ผลตอบแทน (Cost-benefit analysis) ของการใช้หุ่นยนต์ใน
สายการผลิต แมว้า่ผลการวจิยัพบวา่ การใชหุ่้นยนตช่์วยลดเวลาการผลิตลง 61.47% และเพิ่มผลผลิต
ต่อรอบ แต่ยงัไม่มีการศึกษาด้าน ความคุม้ค่าทางเศรษฐศาสตร์ของการลงทุนในระบบอตัโนมติั 
ดังนั้ น งานวิจยัคร้ังต่อไปควรเน้นการวิเคราะห์ ต้นทุน-ผลตอบแทน (Cost-Benefit Analysis - 
CBA) ของการใช้หุ่นยนต์ โดยเก็บขอ้มูลจาก ระบบ ERP เพื่อวิเคราะห์ต้นทุนก่อนและหลังใช้
หุ่นยนต์ เช่น ค่าแรง ค่าซ่อมบ ารุง และผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึน ควบคู่กบั การสัมภาษณ์ผูบ้ริหารและฝ่าย
บญัชี เพื่อเขา้ใจแนวคิดการตดัสินใจลงทุนในหุ่นยนต ์สุดทา้ย ควรใช ้ตวัช้ีวดัทางเศรษฐศาสตร์ เช่น 
ROI (Return on Investment), Payback Period และ NPV (Net Present Value) เพื่อประเมิน 
 3.  การบูรณาการเทคโนโลยี AI และ IoT กบัระบบหุ่นยนต์อุตสาหกรรม: ศึกษาความ
เป็นไปไดแ้ละผลกระทบต่อประสิทธิภาพการผลิต จากขอ้จ ากดัท่ีพบในงานวิจยัเก่ียวกบัการตั้งค่า
และขอ้จ ากดัทางกายภาพของหุ่นยนต ์งานวจิยัคร้ังต่อไปควรศึกษาความเป็นไปไดใ้นการบูรณาการ 
AI และ IoT เขา้กบัระบบหุ่นยนต์ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต โดยเก็บขอ้มูลจาก 
การสัมภาษณ์ผูเ้ช่ียวชาญด้าน AI, IoT และหุ่นยนต์อุตสาหกรรม เพื่อวิเคราะห์แนวทางการใช้
เทคโนโลยีเหล่าน้ีในการปรับปรุงการท างานของหุ่นยนต์ ควบคู่กับ การทดสอบน าร่อง (Pilot 
Study) โดยติดตั้งเซ็นเซอร์ IoT ในสายการผลิตเพื่อตรวจสอบประสิทธิภาพของหุ่นยนต์แบบ
เรียลไทม ์รวมถึง การวเิคราะห์ขอ้มูลจากระบบ ERP และ SCANDA และการเช่ือมโยงต่อขอ้มูลจาก
เคร่ืองจกัรและระบบสู่ MES ก่อนและหลงัใช ้AI เพื่อประเมินวา่สมรรถนะของหุ่นยนตดี์ข้ึนหรือไม่ 
ผลการศึกษาน้ีจะช่วยให้บริษัท XYZ สามารถใช้ AI และ IoT เพื่อลดข้อผิดพลาดในการตั้งค่า
หุ่นยนต์ ปรับปรุงการท างานของระบบอตัโนมติั และเพิ่มผลผลิตของกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งมี
(Association, 1992)ประสิทธิภาพสูงสุดผลกระทบของการใชหุ่้นยนตต่์อผลประกอบการของบริษทั 
XYZ 
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ภาคผนวก ก 
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
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เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจิัย 
 

ชุดที ่1  แบบสั มภาษ ณ์ ผู ้บ ริห าร เร่ือง  แนวทางการป รับป รุงกระบวนการผลิตตัว ถ่วง 

(Counterweight) ดว้ยหุ่นยนตข์องบริษทั XYZ 
ชุดที ่2  แบบสัมภาษณ์หวัหน้างาน  และผูป้ฏิบติังาน เร่ือง แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต

ตวัถ่วง (Counterweight) ดว้ยหุ่นยนตข์องบริษทั XYZ  
ชุดที ่3  แบบบนัทึกการปฏิบติังาน หรือแบบวดัประสิทธิภาพการผลิต  เร่ือง แนวทางการปรับปรุง

กระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) ดว้ยหุ่นยนตข์องบริษทั XYZ 
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แบบสัมภาษณ์ผู้บริหาร 
 

วตัถุประสงค์ 
 แบบสัมภาษณ์ส าหรับผูบ้ริหารฉบบัน้ี มีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาสภาพปัญหา และการ

วดัผลประสิทธิภาพในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ หลงัจากการ
น าหุ่นยนต ์(Robot) มาใชใ้นกระบวนการผลิต 
 
ค าช้ีแจง 

 1.  ผูใ้หข้อ้มูล คือ บริหารในบริษทั XYZ จ  านวน 3 ท่าน 
 2.  ลกัษณะการสัมภาษณ์ เป็นการสัมภาษณ์รายบุคคล ดว้ยค าถามชุดค าถามเดียวกนั โดย

ค าถามมีความสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์องการวจิยั  
 3.  แบบสัมภาษณ์น้ีเป็นแบบสัมภาษณ์ก่ึงโครงสร้างใชส้ัมภาษณ์เป็นรายบุคคล แบ่ง 

ออกเป็น 2 ตอน คือ 
  ตอนท่ี 1 ขอ้มูลพื้นฐานของผูใ้หส้ัมภาษณ์ จ านวน 6 ขอ้ 
  ตอนท่ี 2 แบบสัมภาษณ์สภาพปัญหาและแนวทางการปรับปรุงพฒันาการใชหุ่้นยนต ์
(Robot) และคน (แรงงาน) ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) จ านวน 2 ขอ้ 
 
 ขอกราบขอบพระคุณท่านท่ีให้ความร่วมมือในการตอบแบบสัมภาษณ์การวิจัยน้ี 
เป็นอยา่งดี 
 

         นางสาวลดัดาวลัย ์ธรรมบุญเรือง 
        นิสิตปริญญาโท สาขาวชิาส าหรับผูบ้ริหาร 

      คณะวทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
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      วทิยาลยัพาณชิยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
Graduate school of Commerce Burapha University 
169 ถนนลงหาดบางแสน ต าบลแสนสุข อ าเภอเมือง จงัหวดัชลบุรี 

 
ค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลกึส าหรับผู้บริหาร 

เร่ือง  แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลติตัวถ่วง (Counterweight) ด้วยหุ่นยนต์ของบริษัท  
         XYZ 
 ค าถามในการสัมภาษณ์ชุดน้ีจดัท าข้ึนเพื่อใชป้ระกอบการเก็บขอ้มูลในการจดัท างาน
นิพนธ์ หลกัสูตรบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
 ผูว้จิยัขอความอนุเคราะห์จากท่านในการใหส้ัมภาษณ์ และขอขอบคุณท่านมา ณ โอกาสน้ี 
 
ตอนที ่1 ขอ้มูลพื้นฐานของผูใ้หส้ัมภาษณ์  
 1.  ช่ือ-นามสกุล 
 2.  ต  าแหน่ง 
       3.  เพศ 
       4.  อาย ุ
       5.  ประสบการณ์ท างาน 
       6.  วฒิุการศึกษาสูงสุด  
 
ตอนที ่2 สภาพปัญหาของกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ หลงัจากการ
น าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้ ในประเด็นดงัต่อไปน้ี 
1.  การน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง มีปัญหาอย่างไร 
 1.1  คน (แรงงาน) 
 1.2  หุ่นยนต ์ 
 1.3  กระบวนการผลิต 
สภาพปัจจุบนั
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
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ปัญหาท่ีพบ
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 

 

2.  การน าหุ่นมาใช้ในกระบวนเช่ือมตัวถ่วงมีข้อดี และข้อเสียอย่างไร 

ขอ้ดีของการน าหุ่นยนตม์าใช้

............................................................................................................................................... 

............................................................................................................................................... 

............................................................................................................................................... 
ขอ้เสียของการน าหุ่นยนตม์าใช้
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 

 

3.  ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงเกีย่วกบัการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 

............................................................................................................................................... 

............................................................................................................................................... 

............................................................................................................................................... 
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แบบสัมภาษณ์วศิวกร /หัวหน้างานและผู้ปฏบัิติงาน 
 
วตัถุประสงค์ 
 แบบสัมภาษณ์ส าหรับวิศวกร หวัหนา้งาน ฉบบัน้ี มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาสภาพปัญหา 

และการวดัผลประสิทธิภาพในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ 
หลงัจากการน าหุ่นยนต ์(Robot) มาใชใ้นกระบวนการผลิต 
 
ค าช้ีแจง 

 1.  ผูใ้หข้อ้มูล คือ วศิวกร/หวัหนา้งานและผูป้ฏิบติังานในบริษทั XYZ  
  2.  ลกัษณะการสัมภาษณ์ เป็นการสัมภาษณ์รายบุคคล ดว้ยค าถามชุดค าถามเดียวกนั โดย

ค าถามมีความสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์องการวจิยั  
 3.  แบบสัมภาษณ์น้ีเป็นแบบสัมภาษณ์ก่ึงโครงสร้างใชส้ัมภาษณ์เป็นรายบุคคล แบ่ง 

ออกเป็น 2 ตอน คือ 
  ตอนท่ี 1 ขอ้มูลพื้นฐานของผูใ้หส้ัมภาษณ์ จ านวน 6 ขอ้ 
  ตอนท่ี 2 แบบสัมภาษณ์สภาพปัญหาและการแสดงความคิดเห็นเก่ียวกบัการน า 
หุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) จ  านวน 3 ขอ้ 
 
 ขอกราบขอบพระคุณท่านท่ีใหค้วามร่วมมือในการตอบแบบสัมภาษณ์การวจิยัน้ี 
เป็นอยา่งดี 
 

          นางสาวลดัดาวลัย ์ธรรมบุญเรือง 
         นิสิตปริญญาโท สาขาวชิาส าหรับผูบ้ริหาร 

      คณะวทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
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      วทิยาลยัพาณชิยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
Graduate school of Commerce Burapha University 
169 ถนนลงหาดบางแสน ต าบลแสนสุข อ าเภอเมือง จงัหวดัชลบุรี 

 
ค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลกึส าหรับวศิวกร /หัวหน้างาน 

เร่ือง แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลติตัวถ่วง (Counterweight) ด้วยหุ่นยนต์ของบริษัท 
XYZ  

 
 ค าถามในการสัมภาษณ์ชุดน้ีจดัท าข้ึนเพื่อใช้ประกอบการเก็บขอ้มูลในการจดัท างาน
นิพนธ์หลกัสูตรบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
 ผูว้จิยัขอความอนุเคราะห์จากท่านในการใหส้ัมภาษณ์และขอขอบคุณท่านมา ณ โอกาสน้ี 
 
ตอนที ่1 ขอ้มูลพื้นฐานของผูใ้หส้ัมภาษณ์  
 1.  ช่ือ-นามสกุล 
 2.  ต  าแหน่ง 
 3.  เพศ 
       4.  อาย ุ
 5.  ประสบการณ์ท างาน 
 6.  วฒิุการศึกษาสูงสุด  
 
ตอนที ่2 สภาพปัญหาของกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ หลงัจากการ
น าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้ ในประเด็นดงัต่อไปน้ี 
 
1.  การน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง มีปัญหาอย่างไร 
 1.1  คน (แรงงาน) 
 1.2  หุ่นยนต ์ 
 1.3  กระบวนการผลิต 
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สภาพปัจจุบนั
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
ปัญหาท่ีพบ
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
 
2.  การน าหุ่นมาใช้ในกระบวนเช่ือมตัวถ่วงมีข้อดี และข้อเสียอย่างไร 
ขอ้ดีของการน าหุ่นยนตม์าใช้
............................................................................................................................................... 
................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................... 
ขอ้เสียของการน าหุ่นยนตม์าใช้
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
 
3.  ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงเกีย่วกบัการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
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      วทิยาลยัพาณชิยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
Graduate school of Commerce Burapha University 
169 ถนนลงหาดบางแสน ต าบลแสนสุข อ าเภอเมือง จงัหวดัชลบุรี 

 
ค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลกึส าหรับผู้ปฏบัิติงาน 

เร่ือง แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลติตัวถ่วง (Counterweight) ด้วยหุ่นยนต์ของบริษัท XYZ 
 
 ค าถามในการสัมภาษณ์ชุดน้ีจัดท าข้ึนเพื่อใช้ประกอบการเก็บข้อมูลในการจัดท า 
งานนิพนธ์ หลกัสูตรบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
 ผูว้จิยัขอความอนุเคราะห์จากท่านในการใหส้ัมภาษณ์ และขอขอบคุณท่านมา ณ โอกาสน้ี 
 
ตอนที ่1 ขอ้มูลพื้นฐานของผูใ้หส้ัมภาษณ์  
 1.  ช่ือ-นามสกุล 
 2.  ต  าแหน่ง 
 3.  เพศ 
       4.  อาย ุ
       5.  ประสบการณ์ท างาน 
       6.  วฒิุการศึกษาสูงสุด  
 
ตอนที ่2 สภาพปัญหาของกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ของบริษทั XYZ หลงัจากการ
น าหุ่นยนต ์(Robot) มาใช ้ ในประเด็นดงัต่อไปน้ี 
 
1.  การน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง มีปัญหาอย่างไร 
 1.1  คน (แรงงาน) 
 1.2  หุ่นยนต ์ 
 1.3  กระบวนการผลิต 
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สภาพปัจจุบนั
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
ปัญหาท่ีพบ 
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
 
2.  การน าหุ่นมาใช้ในกระบวนเช่ือมตัวถ่วงมีข้อดี และข้อเสียอย่างไร 
ขอ้ดีของการน าหุ่นยนตม์าใช้
............................................................................................................................................... 
................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................... 
ขอ้เสียของการน าหุ่นยนตม์าใช้
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
 
3.  ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงเกีย่วกบัการน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................... 
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แบบวดัประสิทธิภาพการผลติ 
 
วตัถุประสงค์ 
 แบบวัดประสิทธิภาพการผลิต ฉบับ น้ี  มีว ัตถุประสงค์เพื่ อว ัดและเปรียบเทียบ

ประสิทธิภาพของการน าหุ่นยนต์ (Robot) มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) 
ของบริษทั XYZ ทั้งก่อนและหลงั 
 
ค าช้ีแจง 

 1 .  ผู ้ให้ข้อมูล  คือ หัวหน้างาน  และผู ้ป ฏิบัติงานในกระบวนการเช่ือมตัวถ่วง 
(Counterweight) บริษทั XYZ  

  2.  แหล่งขอ้มูลคือไลน์การผลิตท่ีท าการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) ในบริษทั XYZ  
 3.  ช่วงการบนัทึกประสิทธิภาพของกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) จะ 

ด าเนินการบนัทึก จ านวนทั้งหมด 14 วนั  
 4.  แบบวดัประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) จ  านวน 4 

ตัวช้ีวดั (KPIs) ประกอบด้วย รอบระยะเวลาในการผลิต (Cycle time) ผลผลิตสุทธิท่ีได้จาก
กระบวนการผลิต (Yield) คุณภาพของสินค้าท่ีได้ (Product quality) และอัตราผลิตภาพ 
(Productivity) 

 
 ขอกราบขอบพระคุณท่านท่ีให้ความร่วมมือในการตอบแบบสัมภาษณ์การวิจยัน้ีเป็น
อยา่งดี 
 

          นางสาวลดัดาวลัย ์ธรรมบุญเรือง 
      นิสิตปริญญาโท สาขาวชิาส าหรับผูบ้ริหาร 

      คณะวทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
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แบบวดัประสิทธิภาพการผลติ 
 

ค าช้ีแจง โปรดบนัทึกขอ้มูลผลการปฏิบติังานตามจริงตามรายละเอียดแต่ละรายการท่ีไดร้ะบุไว ้

 
ตารางแบบวดัประสิทธิภาพโดยแรงงานคน (ก่อน) 

 
รายการ 

 
วนัท่ี
เก็บ 

 
จ านวน

แรงงานคน  

รอบ
ระยะเวลา
ในการผลิต 
(Cycle 
Time) 
(วนิาที) 

ผลผลิตสุทธิ
ท่ีไดจ้าก

กระบวนการ
ผลิต 

(Yield)ต่อวนั 
(จ านวนลูก)   

คุณภาพของ
สินคา้ท่ีได 
(Product 
Quality) 

(จ านวนลูก) 

ผลิตภาพ 
(Productivity) 
 = จ านวนท่ีผลิต

ต่อวนั/
แรงงานคนต่อ
วนั*จ านวน
ชัว่โมง 

ของดี ของ
เสีย 

 
 

ตวัถ่วง 
(Counter
weight) 

1       

2       

3       

4       

5       

6       

7       
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แบบวดัประสิทธิภาพการผลติ (ต่อ) 
 

ตารางแบบวดัประสิทธิภาพโดยหุ่นยนต์ (หลัง) 

 
รายการ 

 
วนัท่ี
เก็บ 

 
จ านวน
หุ่นยนต ์

รอบ
ระยะเวลา
ในการ
ผลิต 
(Cycle 
Time) 
(วนิาที) 

ผลผลิตสุทธิท่ี
ไดจ้าก

กระบวนการ
ผลิต 

(Yield)ต่อวนั 
(จ านวนลูก)   

คุณภาพของ
สินคา้ท่ีได 
(Product 
Quality) 

(จ านวนลูก) 

ผลิตภาพ 
(Productivity) 
 = จ านวนท่ี
ผลิตต่อวนั 

/แรงงานคนต่อ
วนั*จ านวน
ชัว่โมง 

ของ
ดี 

ของ
เสีย 

 
 

ตวัถ่วง 
(Counterweight) 

1       

2       

3       

4       

5       

6       

7       

***หมายเหตุ 
แบบวดัประสิทธิภาพการผลิต ประกอบดว้ย ตวัช้ีวดั (KPIs) 4 รายการ ดงัต่อไปน้ี 
1.  รอบระยะเวลาในการผลิต (Cycle time) วดัระยะเวลาตั้งแต่เร่ิมกระบวนการเช่ือมจนจบ 
2.  ผลผลิตสุทธิท่ีไดจ้ากกระบวนการผลิต (Yield) วดัจากสัดส่วนของสินคา้ท่ีตรงตามขอ้

ก าหนดการผลิต (Specification) โดยปราศจากการท างานซ ้ าหรือสินค้ามีต าหนิเทียบกบัจ านวน
สินคา้ท่ีผลิตไดท้ั้งหมดในสายการผลิตนั้น 

3.  คุณภาพของสินคา้ท่ีได้ (Product quality) ผ่านการตรวจสอบและได้รับการยอมรับ 
(Accept)โดย QC 

4.  ผลิตภาพ (Productivity) โดย ขอ้มูลท่ีไดจ้ะมาจากจ านวนท่ีผลิตต่อวนั/แรงงานคนต่อ
วนั*จ านวนชัว่โมง 
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ภาคผนวก ข  
ผลการสรุป IOC 
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ผลการวเิคราะห์การหาค่าดัชนีความสอดคล้องของวตัถุประสงค์ (IOC) ของผู้เช่ียวชาญ 
ช่ือเร่ือง แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตตวัถ่วง (Counterweight) ดว้ยหุ่นยนตข์องบริษทั  
 XYZ 
 แสดงผลการวิเคราะห์หาค่าคะแนนความสอดคลอ้งของค าถามกบัวตัถุประสงค ์(Internal 
Objective Congruency: IOC) ผูว้ิจยัไดก้  าหนดค่าดชันีความสอดคลอ้งของวตัถุประสงค ์(IOC) ของ
แต่ละข้อไม่น้อยกว่า 0.5 ดังตารางสรุปคะแนนแบบทดสอบความเท่ี ยงตรง (Validity) ของ
แบบสอบถาม ดงัน้ี 
 ถา้ผูเ้ช่ียวชาญเห็นวา่สอดคลอ้งตรงวตัถุประสงคใ์ห ้                      +1   คะแนน 
        ถา้ผูเ้ช่ียวชาญเห็นวา่ไม่แน่ใจวา่สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคใ์ห ้        0   คะแนน   
    ถา้ผูเ้ช่ียวชาญเห็นวา่ไม่สอดคลอ้ง ไม่ตรงกบัวตัถุประสงค ์           - 1   คะแนน                                             
ผูท้รงคุณวุฒิท่ีท า IOC 

1.  ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.ธีทตั  ตรีศิริโชติ   
2.  คุณพชัราภรณ์  ภูบานเชา้ 
3.  คุณธนัยพฒัน์  ยิม้ประเสริฐ 

 

ชุดที ่1 ค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลกึส าหรับผู้บริหารของบริษทั XYZ 
ค าถามแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ดงัน้ี 
ส่วนที ่1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 

 ส่วนที่ 2 แนวค าถามเก่ียวกบัสภาพปัญหาและการแสดงความคิดเห็นเก่ียวกับการน า
หุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight)  
 
ส่วนที ่1 ข้อมูลทัว่ไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
 

 

ค าถาม 
ผู้ทรงคุณวุฒิ คะแนน 

IOC 
สรุปผล 

1 2 3 

ช่ือ – สกุล (ในรายงานวจัิยจะ
ระบุเป็น Code) 

+1 +1 +1 1 ผา่น 

เพศ +1 +1 +1 1 ผา่น 

อายุ +1 +1 +1 1 ผา่น 
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ค าถาม 
ผู้ทรงคุณวุฒิ คะแนน 

IOC 
สรุปผล 

1 2 3 

ต าแหน่งงาน +1 +1 +1 1 ผา่น 
ประสบการณ์ในการท างาน +1 +1 +1 1 ผา่น 

วุฒิการศึกษาสูงสุด +1 +1 +1 1 ผา่น 
 
ส่วนที ่2 แนวค าถามเกีย่วกบัสภาพปัญหาและการแสดงความคิดเห็นเกีย่วกบัการน าหุ่นยนต์มาใช้ใน
กระบวนการเช่ือมตัวถ่วง (Counterweight) 
 

 
 

ข้อค าถาม 
ผู้ทรงคุณวุฒิ คะแนน 

IOC 
 

สรุปผล 1 2 3 

1.  การน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือม
ตัวถ่วง มีปัญหาอย่างไร 
1.1  คน (แรงงาน) 
1.2  หุ่นยนต ์ 
1.3  กระบวนการผลิต 
สภาพปัจจุบนั....................... 
ปัญหาท่ีพบ.......................... 

 
 
 
+1 

 
 
 
+1 

 
 
 
+1 

 
 
 
1 

 
 
 

ผา่น 

2.  การน าหุ่นมาใช้ในกระบวนเช่ือมตัวถ่วงมี
ข้อดี และข้อเสียอย่างไร 
ขอ้ดีของการน าหุ่นยนตม์าใช.้......... 
ขอ้เสียของการน าหุ่นยนตม์าใช.้................. 

 
+1 

 
+1 

 
+1 

 
1 

 
ผา่น 

3.  ท่านมีข้อเสนอแนะในการปรับปรุงเกีย่วกบั
การน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัว
ถ่วงอย่างไรบ้าง 

 
+1 

 
+1 

 
+1 

 
1 

 
ผา่น 
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 ชุดที ่2 ค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลกึส าหรับหัวหน้างาน วศิวกร และ                           
ผู้ปฏบิัติงานของบริษทั XYZ 

 ค าถามแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ดงัน้ี 
 ส่วนที ่1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 

 ส่วนที ่2 แนวค าถามเก่ียวกบัสภาพปัญหาและการแสดงความคิดเห็นเก่ียวกบัการน า
หุ่นยนตม์าใชใ้นกระบวนการเช่ือมตวัถ่วง (Counterweight) 
 
ส่วนที ่1 ข้อมูลทัว่ไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
 

 
ค าถาม 

ผู้ทรงคุณวุฒิ คะแนน 
IOC 

 
สรุปผล 1 2 3 

ช่ือ – สกุล (ในรายงานวจิยัจะระบุเป็น Code) +1 +1 +1 1 ผา่น 
เพศ +1 +1 +1 1 ผา่น 

อาย ุ +1 +1 +1 1 ผา่น 
ต าแหน่งงาน +1 +1 +1 1 ผา่น 
ประสบการณ์ในการท างาน +1 +1 +1 1 ผา่น 

วฒิุการศึกษาสูงสุด +1 +1 +1 1 ผา่น 
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ส่วนที ่2 แนวค าถามเกีย่วกบัสภาพปัญหาและการแสดงความคิดเห็นเกีย่วกบัการน าหุ่นยนต์มาใช้ใน
กระบวนการเช่ือมตัวถ่วง (Counterweight) 
 

ข้อค าถาม 
ผู้ทรงคุณวุฒิ คะแนน

IOC 
 

สรุปผล 1 2 3 

1.  การน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือม
ตัวถ่วง มีปัญหาอย่างไร 
1.1  คน (แรงงาน) 
1.2  หุ่นยนต ์ 
1.3  กระบวนการผลิต 
สภาพปัจจุบนั....................... 
ปัญหาท่ีพบ.......................... 

 
 
 
+1 

 
 
 
+1 

 
 
 
+1 

 
 
 
1 

 
 
 

ผา่น 

2.  การน าหุ่นมาใช้ในกระบวนเช่ือมตัวถ่วงมี
ข้อดี และข้อเสียอย่างไร 
ขอ้ดีของการน าหุ่นยนตม์าใช.้.................... 
ขอ้เสียของการน าหุ่นยนตม์าใช.้................. 

 
+1 

 
+1 

 
+1 

 
1 

 
ผา่น 

3.  ท่านมีข้อเสนอแนะในการปรับปรุงเกีย่วกบั
การน าหุ่นยนต์มาใช้ในกระบวนการเช่ือมตัว
ถ่วงอย่างไรบ้าง 

 
+1 

 
+1 

 
+1 

 
1 

 
ผา่น 
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แบบวดัประสิทธิภาพการผลติ 
 
ค าช้ีแจง โปรดบนัทึกขอ้มูลผลการปฏิบติังานตามจริงตามรายละเอียดแต่ละรายการท่ีไดร้ะบุไว ้

Productivity = Number of products per day /(Number of worker*Number of work hours per day)  

 

 

 

 

 

 

ตารางแบบวดัประสิทธิภาพโดยแรงงานคน (ก่อน) 

 
รายการ 

 
วนัท่ีเก็บ 

 
จ านวน

แรงงาน
คน  

รอบ
ระยะเวลาใน

การผลิต 
(Cycle Time) 

(วนิาที) 

ผลผลิตสุทธิ
ท่ีไดจ้าก

กระบวนการ
ผลิต (Yield) 

ต่อวนั 
(จ านวนลูก)   

คุณภาพของ
สินคา้ท่ีได ้

(Product 
Quality) 

(จ านวนลูก) 

อตัราผลิตภาพ 
(Productivity) 

 =จ านวนท่ี
ผลิตต่อวนั 

/แรงงานคนต่อ
วนั*จ านวน
ชัว่โมง 

ของดี ของเสีย 

 
 

ตวัถ่วง 
(Counter
weight) 

1       

2       

3       

4       

5       

6       

7       
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***หมายเหตุ 
แบบวดัประสิทธิภาพการผลิต ประกอบดว้ย ตวัช้ีวดั (KPIs) 4 รายการ ดงัต่อไปน้ี 
1.  รอบระยะเวลาในการผลิต (Cycle time) วดัระยะเวลาตั้งแต่เร่ิมกระบวนการเช่ือมจนจบ 
2.  ผลผลิตสุทธิท่ีไดจ้ากกระบวนการผลิต (Yield) วดัจากสัดส่วนของสินคา้ท่ีตรงตามขอ้

ก าหนดการผลิต (Specification) โดยปราศจากการท างานซ ้ าหรือสินค้ามีต าหนิเทียบกบัจ านวน
สินคา้ท่ีผลิตไดท้ั้งหมดในสายการผลิตนั้น 

3.  คุณภาพของสินคา้ท่ีได ้(Product quality) ผ่านการตรวจสอบและไดรั้บการยอมรับ 
(Accept)โดย QC 

4.  ผลิตภาพ (Productivity) เปรียบเทียบผลผลิตกบัปัจจยัการผลิต  
 

 
 

  

ตารางแบบวดัประสิทธิภาพโดยหุ่นยนต์ (หลัง) 

 
รายการ 

 
วนัท่ี
เก็บ 

 
จ านวน
หุ่นยนต ์

รอบ
ระยะเวลาใน
การผลิต 
(Cycle 
Time) 
(วนิาที) 

ผลผลิตสุทธิท่ี
ไดจ้าก

กระบวนการ
ผลิต (Yield) 

ต่อวนั 
(จ านวนลูก)   

คุณภาพของ
สินคา้ท่ีได ้
(Product 
Quality) 

(จ านวนลูก) 

อตัราผลิตภาพ 
(Productivity)  
= จ  านวนท่ีผลิต

ต่อวนั/
แรงงานคนต่อ
วนั*จ านวน
ชัว่โมง 

ของดี ของเสีย 

 
 

ตวัถ่วง 
(Counter
weight) 

1       

2       

3       

4       

5       

6       

7       
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ข้อค าถาม 
ผู้ทรงคุณวุฒิ คะแนน 

IOC 
 

สรุปผล 1 2 3 

แบบวดัประสิทธิภาพการผลิต +1 +1 +1 1 ผา่น 
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ภาคผนวก ค 
เอกสารรับรองผลการพจิารณาจริยธรรมการวจัิยในมนุษย์ 
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ภาคผนวก ง 
ผลการตรวจสอบการคัดลอกวรรณกรรม 
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ผลการตรวจอกัขราวสุิทธ์ 
 

ผลรวม บทที ่1-5 
  
 
บทที ่1 
  
   
  
บทที ่2  
   
   
บทที ่3  
  
 
บทที ่4 

 
 
บทที ่5 
 

 
 
 
 



ประวติัย่อของผูว้ิจัย 
 

ประวตัิย่อของผู้วจิัย 
 

ช่ือ-สกุล นางสาวลดัดาวลัย ์ ธรรมบุญเรือง 
วนั เดือน ปี เกดิ 01 เมษายน 2528 
สถานทีเ่กดิ จงัหวดักาฬสินธ์ุ 
สถานทีอ่ยู่ปัจจุบัน 346/92 หมู่ท่ี 3 ต าบลสุรศกัด์ิ อ าเภอศรีราชา จงัหวดัชลบุรี 20110 
ต าแหน่งและประวตัิการ
ท างาน 

ปัจจุบนั       QMR & IT Manager   
                   บริษทัแพรคติคมั เอนจิเนียร่ิง จ ากดั 

ประวตัิการศึกษา พ.ศ. 2551   วศิวกรรมศาสตรบณัฑิต (วศิวกรรมอุตสาหการ)   
                   มหาวทิยาลยัศรีนครินทรวโิรฒ  
พ.ศ. 2568   บริหารธุรกิจมหาบณัฑิต (ส าหรับผูบ้ริหาร)  
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