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บทคัดย่อ  
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อการศึกษากระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ โดยการใช้แขนหุ่นยนต์ช่วยในการผลิต 

ปัญหาการหยุดท างานของแขนหุ่นยนต์แผนกปั๊ม  ใช้วิธีการออกแบบอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานของแขนหุ่นยนต์แบบปรับได้ และ
การทดสอบประสิทธิภาพของอุปกรณ์ ผลการออกแบบอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานของแขนหุ่นยนต์โดยออกแบบเป็น ทางเลือก 2 
วิธี(A และ B) เพื่อการทดสอบหาประสิทธิภาพของการท างานท่ีดีที่สุด เพื่อใช้ในการตัดสินใจเลือกใช้อุปกรณ์ดูดจับช้ินงานของ
แขนหุ่นยนต์แบบปรับได้ เปรียบเทียบทดสอบอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานท้ัง 2 แบบ 

จากการทดสอบอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานหลังการปรับปรุงแบบ A เกิดปัญหาการหยุดกระบวนการผลิตทั้งหมด 198 
ครั้ง เวลาที่สูญเสียทั้งหมด 1,375 นาที เปรียบเทียบกับการทดสอบอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานหลังการปรับปรุงแบบ B เกิดปัญหา
การหยุดกระบวนการผลิตทั้งหมด 6 ครั้งเวลาที่สูญเสียทั้งหมด 30 นาที สรุปผลการทดสอบประสิทธิภาพอุปกรณ์ดูดจับ
ช้ินงานหลังการปรับปรุงแบบ B สามารถลดปัญหาการหยุดท างานของแขนหุ่นยนต์ในกระบวนการผลิตได้เปรียบเทียบจากการ
ทดสอบแบบ A ลดได้ 192 ครั้ง และสามารถลดเวลาสูญเสียจากการทดสอบแบบ A ลดได้ 1,345 นาที คิดเป็น 97.82 % และ
สามารถลดจ านวนแขนของหุ่นยนต์ได้ถึง 148 แขน คิดเป็น 36.75 % และลดต้นทุนในการสร้างแขนได้ถึง 490,666 บาท คิด
เป็น 53.76 % คณะผู้วิจัยจึงได้เลือกใช้อุปกรณ์ดูดจับช้ินงานของแขนหุ่นยนต์แบบปรับได้หลังการปรับปรุงแบบ B มาใช้งานใน
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
ค าส าคญั: การหาประสิทธิภาพ  แขนหุ่นยนต์  การพัฒนา  อุปกรณ์ดดูจับ  การออกแบบ 
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Abstract  
This research aimed to study the production process of automobile parts by robot arm,  robot 

arm breakdown of Press  section by designing and testing the effectiveness of the adjustable vacuum 
attachments for robot arm. The adjustable vacuum attachments were designed 2 patterns as optional 
(pattern A and pattern B) for testing and comparing to find the best effectiveness design to decide to 
select the best design of the adjustable vacuum attachments. The result of testing found that the pattern 
A had the breakdown in the production process 198 times and the loss of time was 1,375 minutes. While 
the pattern B had the breakdown in the production process 6 times and the loss of time was 30 minutes. 
The compared result between the patterns A and B of the adjustable vacuum attachments showed that 
the pattern B can be reduced the robot arms breakdown in the production process more than the 
pattern A about 192 times and the loss of time is 1,345 minutes or 97.82 %.  Usage of robot arms can be 
reduced 148 arms or 36.75 %.  The cost of making robot arms can be reduced 490,666 bath or 53.76 %.  
As results, the pattern B of the adjustable vacuum attachments should be selected to apply for the 
production process of auto parts. 
Keywords: Effective Finding,  Robot Arms,  Development,  Vacuum Attachment,  Design 
 

บทน า 
 อุตสาหกรรมการผลิตเป็นส่วนส าคัญในการขับเคลื่อนเศรษฐกิจประเทศ โดยเฉพาะอุตสาหกรรมยานยนต์ และมีการ
แข่งขันกันสูงทั้งด้านคุณภาพและราคา การเพิ่มความสามารถในการแข่งขันเป็นสิ่งจ าเป็น ความรวดเร็วในการผลิตและการ
บริการเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า เพราะในกลุ่มอุตสาหกรรมประเภทนี้มีการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี และมีความ
ต้องการทางการตลาดสูงมาก องค์กรหลายแห่งจึงต้องมีการปรับทิศทางธุรกิจ และเพิ่มความสามารถในการตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าอย่างสม่ าเสมอ [สถาบันยานยนต์, 2555]  

 
รูปที่ 1  แสดงกราฟการสูญเสียเวลาของกระบวนการผลติปี 2559 [สถาบันยานยนต,์ 2555] 

 
 จากการศึกษารูปที่ 1 กราฟการสูญเสียเวลาของกระบวนการผลิตปี 2559 เพื่อเป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ก าลังการผลติ
ของแผนกป๊ัม  ที่ท าได้ในเวลาการท างานปกติ (Normal Capacity) หรือในเวลาการท างาน 8 ช่ัวโมง เมื่อเปรียบเทียบกับก าลงั
การผลิตที่คิดจากการวางแผนงาน (Ideal Capacity) พบว่าปริมาณผลผลิตที่ท าได้ในเวลาท างานปกติมีค่าค่อนข้างต่ ามาก ซึ่ง
แสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่ต่ าในก าลังการผลิตที่มีการวางแผนงาน นอกจากนี้ผลผลิต ที่ท าได้ในแต่ละวันยัง
ไม่เพียงพอกับความต้องการ ท าให้ต้องมีการท างานล่วงเวลาเพื่อให้ได้ก าลังการผลิตเท่ากับความต้องการของลูกค้า จากปัญหา
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ของเครื่องจักรปั๊มช้ินงานล่าช้า ซึ่งสาเหตุมาจากที่ขั้นตอนของเครื่องจักรหุ่นยนต์หยุดท างาน เกิดปัญหาอุปกรณ์ของแขน
หุ่นยนต์ (Robot) จับช้ินงาน เกิดการช ารุดและเกิดการขัดข้องในขณะท างาน จึงเป็นสาเหตุของปัญหาการหยุดเครื่องจักรจาก
แขนหุ่นยนต์ (Robot) เพราะขาดอุปกรณ์แขนหุ่นยนต์ดูดจับช้ินงานที่ดีในกระบวนการท างาน ดังนั้นจึงเป็นเหตุจูงใจให้ศึกษา
ปัญหาอุปกรณ์ของแขนหุ่นยนต์ (Robot) เพื่อท าการออกแบบและสร้างอุปกรณ์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานใน
กระบวนการผลิตให้สูงขึ้น และเพื่อเพิ่มศักยภาพการแข่งขันของบริษัท 
 ดังนั้นผู้วิจัยจึงมีแนวคิดที่จะออกแบบอุปกรณ์ของแขนหุ่นยนต์ (Robot) ในกระบวนการผลิตของแผนกปั๊ม ด้วยการ
พัฒนาการออกแบบอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานของแขนหุ่นยนต์แบบปรับได้ในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ และวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาที่เกิดจากแขนของหุ่นยนต์ (Robot) และใช้หลักการออกแบบเครื่องมืออุปกรณ์ใช้ในการสนับสนุนการท างาน
โดยมีเป้าหมายเพื่อลดการหยุดการท างานของหุ่นยนต์ (Robot) ในกระบวนการผลิตที่ส่งผลให้การผลิตลดลง และจะท าให้
เครื่องจักรมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 

ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัย 
1 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการ [ศรินทร์รัศม์ เชยโพธ์ิ, 2559] 
 1.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) หรือที่นิยมเรียกกันว่า Check Sheet เป็นแผ่นงานที่ได้ออกแบบมาอย่างเฉพาะเจาะจงต่อ
งานนั้นๆ โดยมีจุดประสงค์ที่จะเก็บข้อมูลส าคัญๆ ได้ง่ายและเป็นระบบ  

 
รูปที่ 2  ใบตรวจสอบ (Check Sheet) [ศรินทร์รัศม์ เชยโพธิ,์ 2559] 

 
 1.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) คือแผนภูมิแบบหนึ่งที่น ามาใช้ในการแสดงให้เห็นขนาดของปัญหาและเพื่อ
จัดล าดับความส าคัญของปัญหา ช่ือแผนภูมิมีที่มาจากช่ือของนักเศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเลียนช่ือ Vilfredo Federico Damaso 
Pareto ซึ่งเป็นผู้คิดค้นหลักการนี้นั่นเอง   

 
รูปที่ 3  แผนภมูิพาเรโต (Pareto Diagram) 
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 1.3 กราฟ (Graph) คือ แผนภาพประเภทใดประเภทหนึ่งที่เป็นการน าเสนอข้อมูลเป็นรูปภาพ แทนค าบรรยาย โดยมี
เป้าหมายหลักคือ ต้องท าให้ผู้ที่ดูกราฟสามารถเข้าใจได้ง่ายและรวดเร็วที่สุด 
 

 
รูปที่ 4  กราฟ (Graph) 

 
 1.4 ผังแสดงเหตุและผล (Cause - and - Effect Diagram) หรือผังก้างปลา (Fishbone Diagram) บางครั้งเรียกว่า 
Ishikawa Diagram ซึ่งเรียกตามช่ือของ Kaoru Ishikawa ผู้ซึ่งเริ่มน าผังนี้มาใช้ในปี ค.ศ. 1953 เป็นผังที่แสดงความสัมพันธ์
ระหว่างคุณลักษณะ ทางคุณภาพกับปัจจัยต่างๆ ท่ีเกี่ยวข้อง 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5  ผังแสดงเหตุและผล (Cause - and - Effect Diagram) 
 

 1.5 ผังการกระจาย (Scatter Diagram) คือ ผังที่ใช้แสดงค่าของข้อมูลที่เกิดจากความ สัมพันธ์ของตัวแปรตัว ว่ามี
แนวโน้มไปในทางใด เพ่ือท่ีจะใช้หาความสัมพันธ์ที่แท้จริง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6  ผังการกระจาย (Scatter Diagram) 
 

SCATTER 

No NegPosit
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1.6 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือแผนภูมิที่มีการแสดงค่าที่ยอมรับได้ตาม (ข้อก าหนดทางเทคนิค : 
Specification) เพื่อเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการ โดยการติดตามผลของข้อมูลที่เกิดขึ้นเทียบกับ Spec. และ
ขีดจ ากัดบน - ล่าง (Control limit) ที่ได้ท าการค านวณไว้ตามวิธีการทางสถิติ 

 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 7  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 

 1.7 ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นแผนภูมิแท่งที่บอกถึงความถี่ที่เกิดขึ้นในแต่ละช้ันความถี่นั้นๆ โดยแต่ละแท่งจะวาง
เรียงติดกัน แกนนอนจะก ากับด้วยค่าขอบบนและขอบล่างของช้ันนั้น หรือใช้ค่ากลาง (Midpoint) ส่วนแกนตั้งเป็นค่าความถี่
ในแต่ละชั้น ความสูงของแต่ละแท่งจะขึ้นอยู่กับความถี่ท่ีเกิดขึ้นนั้น 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 8  ฮสีโตแกรม (Histogram) 
 
2 การออกแบบเคร่ืองจักรกล [อนุวัฒน์ บ ารุงกิจ, 2553] 
 เครื่องจักรกลเป็นส่วนประกอบของช้ินส่วนต่างๆ ที่ต่ออยู่ด้วยกันเคลื่อนที่สัมพันธ์กัน และส่งแรงจากแหล่งต้นก าลังเพื่อ
เอาชนะความต้านทานต่างๆ ของเครื่องจักรกลและใช้ท างานได้ช้ินส่วนของเครื่องจักรกลโดยทั่วไปจะเป็นช้ินส่วนเกร็ง ข้อต่อที่
ใช้จะต้องเลือกและจัดให้ท างานสัมพันธ์กันโดยอาจเปลี่ยนพลังงานรูปอื่นให้อยู่ ในรูปพลังงานกล หรืออาจรับพลังงานกลจาก
แหล่งภายนอกส่งเข้ามาและเปลี่ยนแปลงให้ท างานได้ในลักษณะที่ต้องการ การออกแบบช้ินส่วนเครื่องจักรกลเกี่ยวข้องกับการ
ออกแบบรูปร่าง พื้นฐานทางด้านการค านวณและหลักการเลือกใช้วัสดุส าหรับท าช้ินส่วนตามความเหมาะสมกับการใช้
เครื่องจักรกล และกับช้ินงานในลักษณะต่างๆ กันการออกแบบเครื่องจักรกลเป็นศิลปะของการพัฒนาทางด้านความคิดใหม่ๆ 
ทางด้านเครื่องจักรกล แล้วแสดงความคิดนั้นลงบนกระดาษในรูปของแบบเครื่องจักรกลใหม่ๆ จะเกิดขึ้นได้ ก็เพราะความ
ต้องการในการใช้งาน และเกิดจากมโนภาพท่ีได้จากบุคคลหลายฝ่าย เช่น ผู้ใช้เครื่องจักรกล ผู้ผลิตเครื่องจักรกล ดังนั้นด้วยผล

UCL 

Nominal 

LCL 

Sample number 
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จากความคิดเห็นต่างๆ ท าให้เกิดการดัดแปลงปรับปรุงเครื่องจักรกลอยู่ตลอดเวลา และค้นพบวิธีการแก้ปัญหาต่างๆ อย่างมาก
จนกระทั่งพบวิธีที่ดีที่สุดสิ่งหนึ่งที่จะขาดเสียมิได้ก็คือศิลปะในการออกแบบ ผู้ออกแบบที่ ดีควรมีศิลปะในการออกแบบด้วย
ศิลปะการออกแบบอาจอธิบายได้ดังนี้คือ “ผู้ออกแบบใช้ความสามารถในการประยุกต์ความรู้ทางด้านวิทยาศาสตร์สร้างแบบที่
สามารถผลิตไดโ้ดยวิธีการทางวิศวกรรมซึ่งไม่เพียงแต่จะท างานไดเ้ท่านั้น แต่จะต้องผลิตได้โดยวิธีที่ประหยัดที่สุดและท างานได้
ดมีีประสิทธิภาพที่สุด 
 
3.  การศึกษาสภาพปจจุบัน  
 3.1  การศึกษากระบวนการผลิต 

การศึกษากระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ของแผนกปั๊ม กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง ซึ่งกระบวนการ
ผลิตสามารถแบ่งออกได้เป็น 4 กระบวนการแสดงเบื้องต้นเกี่ยวกับกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ซึ่งต่อไปนี้จะเป็นการ
อธิบายเกี่ยวกับแผนผังกระบวนการผลิตโดยรวมของกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ดังต่อไปนี้  แผนผังกระบวนการผลิต
ของโรงงานประกอบไปด้วยกระบวนการผลิตหลัก 11 กระบวนการดังรูปท่ี 9 และตารางที่ 10 ขั้นตอนและกระบวนการผลิต
ช้ินส่วนยานยนต์แสดงดังแผนผัง ดังนี ้

รูปที่ 9  แสดงแผนผังกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต ์
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รูปที่ 10  แสดงแผนผังกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต ์

 
4. การวิเคราะห์ข้อมูลสภาพปัจจบุันของโรงาน 

4.1 สภาพปัจจุบัน ผลผลิตของการท างานของสายการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยการปั้มขึ้นรูปมีความสามารถสูงสุด
ในการปั๊มขึ้นรูป (Stroke) ของเครื่องจักรในการขึ้นรูปสามารถท าได้อยู่ที่ 1 นาที ต่อ 5 แผ่น เนื่องจากการท างานของ
เครื่องจักรปั๊มขึ้นรูป ได้ถูกออกแบบมาท าการผลิตแบบเครื่องอัตโนมัติ ดังนั้นผลผลิตที่ได้เมื่อเปรียบเทียบกับเป้าหมายยังอยู่ใน
อัตราที่ต่ ากว่าเป้าหมาย ซึ่งจะเห็นได้ว่าเวลาในการผลิตช้ินงานของปี พ.ศ. 2559 จ านวน 218,685 นาที และเวลาในการหยุด
เครื่องจักร 39,135 นาที ท าให้เกิดเวลาสูญเสียเป็นอย่างมากเมื่อน าเวลามาเปรียบเทียบร้อยละพบว่าเวลาที่สูญเสียในการผลิต
งานนั้นอยู่ท่ี 17.90% ถือว่าเป็นเปอร์เซ็นต์เวลาของการสูญเสียค่อนข้างมาก ดังรูปท่ี 11 

 
รูปที่ 11  แสดงกราฟการสญูเสียเวลาของกระบวนการผลติปี 2559 



86 
วารสารวิชาการมหาวิทยาลยัธนบุร ี(วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี)    ปีที ่3 ฉบบัที่ 1 เดือนมกราคม – มิถุนายน 2562 

 

 
รูปที่ 12  แผนภูมิพาเรโตวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาหุ่นยนต์ (Robot) 

 
4.2 การวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดปัญหา 
   จากการวิเคราะห์ข้อมูลในเชิงคุณภาพวิเคราะห์สาเหตุหลักๆ ที่ท าให้ต้องหยุดเครื่องจักรโดยใช้หลักการของ
เครื่องมือคุณภาพ 7 อย่าง (7 QC Tools) โดยเริ่มจากการวิเคราะห์จากประสิทธิภาพของเครื่องจักร และผลผลิต การสังเกต
เครื่องจักรหุ่นยนต์ในขณะท างาน และจัดท าสาเหตุของปัญหาดังนี้ 
   4.2.1) ประสิทธิภาพการผลิตและผลผลิต พิจารณาจากประสิทธิภาพของการเดินเครื่อง ซึ่งจะเห็นได้ว่าสาเหตุ
หลักมาจากเวลาที่สูญเสียไปกับการปรับแต่งแก้ไขอุปกรณ์แขนของเครื่องจักรหุ่นยนต์ (Robot) ที่ขดัข้องช ารุดมีการเสียเวลา
เนื่องจากหยุดเล็กๆ น้อยๆ ท าให้ต้องมีการแก้ไข และที่ส าคัญเกิดการหยุดท างานของหุ่นยนต์ในการยกช้ินงานเข้าเครื่องปั้มท า
ให้เครื่องจักรต้องหยุดเพื่อรอช้ินงานป้อนเข้าเครื่องท าเสียเวลามากและส่งผลกระทบท าให้ยอดการผลิตไม่ได้ตามเป้าหมาย ดัง
รูปที ่13 

 
 

รูปที่ 13  แสดงการท างานของอุปกรณ์แขนหุ่นยนต์ (Robot) ในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต.์ 
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4.2.2) จากการสังเกตอุปกรณ์แขนของหุ่นยนต์ (Robot) ขณะปฏิบัติงาน ซึ่งอาจมาจากการที่อุปกรณ์แขนของ
หุ่นยนต์ (Robot) ใช้แรงกดในการจับยกวัตถุดิบเพื่อวางบน Line Conveyor ท าให้อุปกรณ์แขนท่ีใช้จับยกวัตถุดิบเกิดการบิด
เบี้ยว และหักฉีกจึงต้องหยุดเครื่องจักรเสมอเมื่ออุปกรณ์ช ารุด เพื่อท าการแก้ไขบ่อยครั้งจึงท าให้เกิดการสูญเสียเวลาในการ
ผลิต เป็นต้น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 14  แสดงสาเหตุของการเกดิปัญหาอุปกรณ์แขนของหุ่นยนต ์
 
4.2.3) สรุปสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติชิ้นส่วนยานยนต ์โดยใช้แผนภมูิกางปลา (Cause and 

Effect Diagram) เป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์ปญัหา ซึ่งพิจารณาจากเครื่องมืออุปกรณ์ เครื่องจักร พนักงาน วัตถุดิบ และ
วิธีการ ดังรูปที่ 15 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 15  แผนภาพและผลของเครือ่งจักรหุ่นยนต์ (Robot) ในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต ์
 

 จากรูปที่ 15 พบว่าเมื่อพิจารณาแผนภูมิก้างปลา จะได้ในส่วนของอุปกรณ์แขนของหุ่นยนต์ (Robot) ท าให้ทราบถึง
สาเหตุที่ท าให้เกิดการสูญเสียเวลาและความล่าช้าในการผลิตงานในระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์โดยจะใช้ 4M ช่วยในการ
พิจารณา ดังนี ้
 1) เครื่องจักร พบว่าการเสียบ่อยครั้งของอุปกรณ์ดูดจับของแขนหุ่นยนต์ (Robot) เนื่องจากไม่มีแผนการแก้ไข
ปรับปรุงบ ารุงรักษาที่ดีพอ เป็นเหตุให้บางครั้งเครื่องจักรหุ่นยนต์ (Robot) ต้องหยุดเดินเครื่องเพราะอุปกรณ์ช ารุดขัดข้อง
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ส่งผลให้เกิดการหยุดการผลิตท าให้เสียเวลาและผลผลิตที่ได้ลดลง ประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักรหุ่นยนต์ (Robot) ยังไม่
สามารถท างานได้อย่างเต็มที ่
 2) วิธีการท างาน การดูดจับวัตถุช้ินงานของอุปกรณ์แขนหุ่นยนต์ (Robot) ไม่สามารถรับน้ าหนักของช้ินงานในการ
ท างานได้ดี จึงท าให้เกิดการหยิบยกช้ินงานขัดข้อง และเป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดการหยุดการท างานของกระบวนการถัดไป ไม่ มี
ฝ่ายซ่อมบ ารุงรับผิดชอบงานด้านซ่อมบ ารุงอุปกรณ์แขนของเครื่องจักรหุ่นยนต์ (Robot) 
 3) พนักงาน ขาดทักษะในการปฏิบัติงานและวิธีการแก้ไขและขาดประสบการณ์ เนื่องมาจากมีการปรับเปลี่ยน
หมุนเวียนพนักงานใหม่มาท างานอยู่เรื่อยๆ จึงท าให้การเข้ามาปฏิบัติงานของพนักงานใหม่เกิดการขาดทักษะในการท างาน 
 4) วัตถุดิบ) เนื่องจากพบว่าวัตถุดิบมีขนาดรูปร่างและน้ าหนักแตกตา่งกันในแต่ละรุ่นของงาน ซึ่งอาจเป็นสาเหตุที่ท าให้
อุปกรณ์ดูดจับช ารุดในการท างานของเครื่องจักรหุ่นยนต์ (Robot) ในกระบวนการผลิต 
  จากการวิเคราะห์ข้อมูลของสาเหตุปัญหาที่เกิดจากการท างานของเครื่องจักรหุ่นยนต์ (Robot) เนื่องจากมีการ
ออกแบบอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานที่ไม่แข็งแรง ไม่ได้ถูกออกแบบการใช้งานแบบเครื่องจักรหุ่นยนต์ (Robot) อัตโนมัติ ดังนั้นจึง
เป็นเหตุผลหนึ่งที่จะต้องมีการปรับปรุงออกแบบอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานของแขนหุ่นยนต์แบบปรับได้เพื่อให้ได้ตามวัตถุประสงค์
ของโครงงาน 
 4.3 หาแนวทางแก้ไขปัญหา  จากการศึกษาขั้นตอนการท างานแผนภูมิระบบ Tree Diagram และวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา เบื้องต้น คณะท าการวิจัยและที่ปรึกษาโรงงานได้ระดมสมองโดยเลือกแก้ปัญหาที่
อุปกรณ์ดูดจับช้ินงานของแขนหุ่นยนต์ (Robot) เนื่องจากเป็นปัจจัยที่ท าให้เกิดการเสียเวลาในกระบวนการท างาน และความ
ล่าช้ามากที่สุด คือ ปัญหาอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานของหุ่นยนต์ (Robot) ช ารุดขัดข้อง ดังนั้นคณะท าการวิจัยจึงได้เสนอวิธีการ
แก้ไขปัญหาโดยการออกแบบขนาดรูปร่างวัสดุ อุปกรณ์ และวิธีการผลิตการวางแผนการผลิต การไหลของงานอุปกรณ์ดูดจับ
ช้ินงานของแขนหุ่นยนต์ ซึ่งท าการแก้ไขปัญหาด้วยวิธี การออกแบบ การสร้างอุปกรณ์ การทดสอบประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ เพื่อไม่ให้เกิดปัญหาการหยุดท างานของเครื่องจักรหุ่นยนต์ (Robot) และเพื่อแก้ไขปัญหา
การหยุดของเครื่องจักร 
  4.3.1 ออกแบบอุปกรณ์สนับสนนุการท างานของแขนหุน่ยนต์ (Robot) 

จากการสังเกตปัญหาที่เกิดขึ้นของแขนหุ่นยนต์ (Robot) ซึ่งสามารถดูได้จากการแสดงสาเหตุของปัญหาก่อนการ
ปรับปรุงจากรปูท่ี 16 และรูปที่ 17 
 

 
 

 
 

รูปที่ 16  อุปกรณ์แขนก่อนการปรบัปรุง 

 
 

รูปที่ 17  อุปกรณ์แขนหลังการปรบัปรุงแบบ A 
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รูปที่ 18  อุปกรณ์แขนหลังการปรบัปรุงแบบ B 
 
ในการปรับปรุงแก้ไขคณะผู้วิจัยได้มีการตรวจสอบคุณภาพแขนของอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานของหุ่นยนต์แบบปรับได้ เพื่อให้
หุ่นยนต์ (Robot) ได้ท างานอย่างมีประสิทธิภาพมากข้ึน และการปรับต าแหน่งต่างๆ ท่ีจับบน Material ให้เกิดการท างานของ
หุ่นยนต์ (Robot) ดีขึ้น ดังรูปที่ 19 

 
 

รูปที่ 19  การล็อคต าแหน่งอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานของแขนหุ่นยนต์ (Robot) 
 

  4.3.2.การเปรียบเทียบอุปกรณ์หลังการปรับปรุงแบบ A และแบบ B 
 การติดตั้งอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานเข้ากับหุ่นยนต์ (Robot) เพื่อเปรียบเทียบการท างานของชุดอุปกรณ์แขนหลังการ
ปรับปรุงแบบ A และอุปกรณ์หลังการปรับปรุงแบบ B การติดตั้งและการท างานแตกต่างกันอย่างไร จากรูปที่ 19 จะเห็นได้ว่า
การติดตั้งชุดอุปกรณ์แขนหลังการปรับปรุงแบบ A เข้ากับ One Touch Boss ในการติดตั้งค่อนข้างล าบากเพราะมีระยะห่าง
เกิดปัญหาระดับแขนไม่เท่ากัน ระดับความสูงอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานของแขนหุ่นยนต์ห่างจาก Material และไม่เท่ากันกับ
อุปกรณ์ตัวอื่นๆ จึงท าให้เกิดการช ารุด ขัดข้อง และบิดงอบ่อยครั้ง 
ตารางที่ 1  ข้อมูลปัญหาหยุดกระบวนการผลติของอุปกรณ์ดดูจับชิ้นงานของแขนหุ่นยนต์หลังการปรับปรุงแบบ A 
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ตารางที่ 2 ข้อมูลปัญหาหยุดกระบวนการผลติของอุปกรณ์ดดูจับชิ้นงานของแขนหุ่นยนต์หลังการปรับปรุงแบบ B 

 
 4.4 การวิเคราะห์ความคุ้มค่าทางเศรษฐศาสตร์ 
 จากตารางที่ 1 จะเห็นได้ว่ารุ่นของ Model Parts ทั้งหมด 35 Model ที่ผลิตงานในแผนกป๊ัม จ านวนแขนหุ่นยนต์ก่อน
การปรับปรุง และจ านวนแขนหุ่นยนต์หลังการปรับปรุงแบบ B จะเห็นได้ว่าแขนหุ่นยนต์หลังการปรับปรุงแบบ B สามารถใช้
งานร่วมกับ Model อื่นๆ ได้หลายรุ่นจึงสามารถลดค่าใช้จ่ายในการจัดสร้างอุปกรณ์ได้มากขึ้นเป็นผลดีต่อการลด Cost จาก
แขนหุ่นยนต์ก่อนการปรับปรุง แต่ในการสร้างแขนหุ่นยนต์แบบ B อาจจะมีค่าใช้จ่ายของราคาอุปกรณ์ค่อนข้างสูงพอสมควร 
จึงมีการเปรียบเทียบความคุ้มค่าทางเศรษฐศาสตร์ดังนี้ 
 4.4.1 แขนหุ่นยนต์ก่อนการปรับปรุง 
   แขนหุ่นยนต์ก่อนการปรับปรุงท่ีใช้ทั้งหมด =  234 แขน 
   อุปกรณ์แขนหุ่นยนต์ต่อ 1 ชุด            =  4,535 บาท/ชุด 
   ราคารวมของแขนหุ่นยนต์ทั้งหมด  =  234 x 4,535 
                                                          =  1,061,190 บาท  
 4.4.2 แขนหุ่นยนต์หลังการปรับปรุงแบบ B 
   แขนหุ่นยนต์หลังการปรับปรุงแบบ B ที่ใช้ทั้งหมด =  86 แขน 
   อุปกรณ์แขนหุ่นยนต์ต่อ 1 ชุด      =  6,634 บาท/ชุด 
   ราคารวมของแขนหุ่นยนต์ทั้งหมด     =  86 x 6,634 
                                                             =  570,524 บาท  
 4.4.3 สรุป 
   หลังจากได้ท าการสร้างแขนหุ่นยนต์แบบ B สามารถลดการสร้างแขนหุ่นยนต์แบบเดิมได้ 
         =  234 - 86 
         =  148 แขน 
   และสามารถลดค่าใช้จ่ายในการสร้างแขนหุ่นยนต์แบบเดิมได้ 
         =  1,061,190 - 570,524 
         =  490,666 บาท 
 4.4.4 พิจารณาจุดคุ้มทุน 
   จุดคุ้มทุน  =  รายได้ที่เพิ่มขึ้น - เงินลงทุน 
       =  10,087,500 - 570,524  บาท 
   ผลตอบแทน =  9,516,976 บาท   
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ผลของการวิจัย 
จากผลการทดสอบด าเนินการในกระบวนการท างานของแขนหุ่นยนต์ (Robot) พบว่าอุปกรณ์ต่างๆ สามารถท างาน

เข้ากับหุ่นยนต์ (Robot) ได้เป็นอย่างดีสามารถน าแผ่นช้ินงาน Material ไปยังกระบวนการผลิตในข้ันตอนต่อไปได้สะดวกโดย
ไม่มีการขัดข้องของอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานของแขนหุ่นยนต์ (Robot) ท าให้ผลการท างานเป็นไปตามกระบวนการอย่าง
เหมาะสม 
ตารางที่ 3  สรุปผลการท าโครงงานท่ีได้จากการปรังปรุง 
 

รายการ ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลต่าง 

แขนหุ่นยนต์ (Robot) 234 แขน 86 แขน 148 แขน 

ค่าใช้จ่ายแขนหุ่นยนต์ 1,061,190 570,524 490,666 บาท 

  
 สรุปผลต่างหลังจากการปรับปรุงแขนหุ่นยนต์แบบ B สามารถลดค่าใช้จ่ายในการท าแขนหุ่นยนต์ก่อนการปรับปรุง ได้ถึง 
490,666 บาท และสามารถลดการสร้างแขนหุ่นยนต์ก่อนการปรับปรุง ได้ถึง 148 แขน 
สรุปผลการท าโครงงานและการลงทุนการออกแบบแขนหุ่นยนตแ์บบปรับได้หลังการปรับปรุงแบบ B 
 จากการทดสอบอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานของแขนหุ่นยนต์ มีประสิทธิภาพสามารถลดการหยุดการท างานของ
กระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ โดยอาศัยเครื่องจักรและยังสามารถลดเวลาได้ เปรียบเทียบอุปกรณ์ดู ดจับช้ินงานทั้งสอง
แบบจากเวลาสูญเสียของอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานหลังการปรับปรุงแบบ A เกิดปัญหาหยุดทั้งหมด 198 ครั้ง เวลาที่สูญเสีย
ทั้งหมด 1,375 นาที เปรียบเทียบกับการทดสอบอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานหลังการปรับปรุงแบบ B เกิดปัญหาหยุดทั้งหมด 6 ครั้ง 
เวลาที่สูญเสีย 30 นาท ีสรุปผลการทดสอบประสิทธิภาพอุปกรณ์ดูดจับช้ินงานหลังการปรับปรุงแบบ B สามารถลดปัญหาการ
หยุดท างานของแขนหุ่นยนต์ในกระบวนการผลิตได้ เปรียบเทียบจากการทดสอบแบบ A ลดได้ 192 ครั้ง และสามารถลดเวลา
สูญเสียจากการทดสอบแบบ A ลดได้ 1,345 นาที คิดเป็น 97.82% คณะผู้ท าโครงงานจึงได้เลือกใช้อุปกรณ์ดูดจับช้ินงานของ
แขนหุ่นยนต์แบบปรับได้หลังการปรับปรุงแบบ B มาใช้งานในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
 ผลตอบแทนในการลงทุน 
  = รายได้ที่เพิ่มขึ้น - เงินลงทุน 
  = 10,087,500 - 570,524 บาท  
  = 9,516,976 บาท 
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