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วัตถุประสงค์  

จัดท าขึ้นโดยคณะวิศวกรรมศาสตร์และเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยกาฬสินธุ์ เพื่อเผยแพร่บทความวิจัย 
(Research Article) และบทความวิชาการ (Academic Article) เปิดรับทั้งบทความภาษาไทยและภาษาอังกฤษ ที่มี
คุณภาพในด้านวิศวกรรมศาสตร์ เทคโนโลยีอุตสาหกรรม และอ่ืนๆ ที่เกี่ยวข้อง และเพื่อส่งเสริมและเป็นแหล่งในการ
เผยแพร่ผลงานวิจัยและบทความวิชาการที่เป็นองค์ความรู้ เทคโนโลยีและนวัตกรรมที่ทันสมัย นอกจากนี้ ยังเป็นสื่อกลาง
แลกเปลี่ยนความรู้และแนวคิดทางวิชาการ ของบุคลากรทั้งภายในและนอกสถาบัน โดยมีขอบเขตของวารสาร ดังนี้ 

- วิศวกรรมทั่วไป (General Engineering) 
- วิศวกรรมอุตสาหการและวิศวกรรมการผลิต (Industrial and Manufacturing Engineering) 
- วิศวกรรมเคร่ืองกล (Mechanical Engineering) 
- เทคโนโลยีสื่อและประยุกต์ใช้ (Media Technology and Application) 
- สถาปัตยกรรม (Architecture) 

 
เงื่อนไขกำรตีพิมพ์  

บทความที่ส่งเข้ามายังวารสารจะได้รับการประเมินคุณภาพของผลงานทางวิชาการโดยหัวหน้ากองบรรณาธิการ 
(Editor in Chief) ถ้าบทความมีคุณภาพที่อาจได้รับการตีพิมพ์ หัวหน้ากองบรรณาธิการจะมอบหมายให้บรรณาธิการ
ประจ าเร่ือง (Section editor) เป็นผู้พิจารณาและด าเนินการส่งบทความให้ผู้ประเมินบทความ (Peer reviewers) ซึ่งเป็น
ผู้ทรงคุณวุฒิในสาขาที่เกี่ยวข้อง จ านวนอย่างน้อย 3 ท่าน ซึ่งบทความที่ถูกส่งไปยังผู้ประเมินจะเป็นแบบปกปิดรายชื่อทั้ง
ผู้เขียนบทความ และผู้ประเมิน (Double -Blinded Review) เมื่อผู้ประเมินบทความส่งข้อคิดเห็นมายังบรรณาธิการ
ประจ าเรื่อง บทความที่ถูกประเมินจะได้รับการตัดสินใจจากกองบรรณาธิการโดยอาศัยความคิดเห็นของผู้ประ เมินเสียง
ข้างมาก ดังนี้ ยอมรับให้ตีพิมพ์โดยไม่มีการแก้ไข (Accept Submission) บทความมีการแก้ไข (Revisions Required) 
และ ปฏิเสธการตีพิมพ์บทความ (Decline Submission) 
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บทบรรณำธิกำร 

วารสารวิศวกรรมและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยกาฬสินธุ์  ปีที่ 2 ฉบับที่ 1เดือนมกราคม – 
เดือนกุมภาพันธ์ ปีพุทธศักราช 2567 จัดท าขึ้นตามเป้าหมายและยุทธศาสตร์ของการด าเนินงานตามแนวทางการ
พัฒนาและขับเคลื่อนของมหาวิทยาลัยกาฬสินธุ์ ซึ่งวารสารวิศวกรรมและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัย
กาฬสินธุ์ ฉบับนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือเผยแพร่บทความวิจัย (Research Article) และบทความวิชาการ (Academic 
Article) ที่มีคุณภาพในด้านวิศวกรรมศาสตร์ เทคโนโลยีอุตสาหกรรม และอ่ืนๆ ที่เกี่ยวข้อง เพ่ือส่งเสริมและเป็น
แหล่งในการเผยแพร่ผลงานวิจัยและบทความวิชาการที่เป็นองค์ความรู้  เทคโนโลยีและนวัตกรรมที่ทันสมัย 
สนับสนุนให้คณาจารย์ นักวิชาการ และผู้ทรงคุณวุฒิในด้านวิศวกรรมศาสตร์ เทคโนโลยีอุตสาหกรรมและอ่ืนๆ ที่
เกี่ยวข้องเสนอผลงานวิชาการ นอกจากนี้ยังเป็นสื่อกลางแลกเปลี่ยนความรู้และแนวคิดทางวิชาการ ของบุคลากร
ทั้งภายในและนอกสถาบัน  

ในโอกาสนี้ขอขอบพระคุณอย่างสูงส าหรับผู้มีส่วนเกี่ยวข้อง รวมทั้งผู้เขียนบทความทุกท่านที่ส่งบทความ
มาลงตีพิมพ์เผยแพร่และขอขอบพระคุณผู้อ่านทุกท่าน หวังเป็นอย่างยิ่งว่าผู้อ่านทุกท่านคงได้รับประโยชน์จาก
ผลงานทางวิชาการในวารสารฉบับนี้  

 

      

  ดร.สรายุทธ ฐิตะภาส 
            บรรณาธิการ 
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บทความวิจยั (Research Article) 
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1 

การหาระดับปัจจัยที่เหมาะสมในกระบวนการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยหุ่นยนต์แขนกล 
 

ตีเพชร ไชยศล1,* 
 

1 คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยนครพนม 
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บทคัดย่อ  

งานวิจัยนี้มุ่งศึกษาปัจจัยที่เหมาะสมสำหรับการพัฒนาออกแบบการทดลองการเชื่อมด้วยหุ่นยนต์แขนกล เพื่อใช้
กับเหล็กกล้าคาร์บอน โดยใช้การออกแบบการทดลองแบบ Box Behnken และทำการทดลองทั้งหมด 30 ครั้ง ปัจจัยที่
ศึกษามี 3 ประการ ได้แก่ กระแสไฟฟ้า ความเร็วการป้อนลวด และความเร็วในการเชื่อม สำหรับวัสดุที่ใช้ คือ เหล็กกล้า
คาร์บอนที่มีความกว้าง 50 มิลลิเมตร ยาว 150 มิลลิเมตร และหนา 4.5 มิลลิเมตร ใช้ลวดเชื่อม MIG ขนาด 1.2 มิลลิเมตร 
และแก๊สปกคลุม CO2 100% การทดสอบแรงกดใช้เครื่องทดสอบแรงกด ที่มีความสามารถ 60 Tons (Model 60T) การ
เชื่อมทำในท่าราบ จากการทดลองพบว่า ระดับค่าปัจจัยที่เหมาะสม คือ กระแสไฟฟ้า 110 แอมแปร์ ความเร็วการป้อน
ลวด 2.65 เมตรต่อนาที และความเร็วในการเชื่อม 5 มิลลิเมตรต่อวินาที ผลลัพธ์ที่ได้มีความแข็งแรง 5,000 กิโลกรัมต่อ
ตารางเซนติเมตร และแนวเชื่อมมีคุณภาพสมบูรณ์ ตรงตามเกณฑ์มาตรฐานที่ยอมรับได้ 
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Abstract 
 This study aimed to identify optimal factors for designing welding experiments using the robotic 
arm for carbon steel. Utilizing the Box Behnken Design method, 30 experiments focused on three main 
factors: electric current, wire feed speed, and welding speed. The materials used included carbon steel 
(50 mm wide, 150 mm long, 4.5 mm thick), MIG welding wire (1.2 mm size), and 100% CO2 as the 
shielding gas. A Toyo Capacity 60 Tons (Model 60T) pressure testing machine was employed. The welding 
was performed using a flat butt connection. Results showed that the optimal settings were an electric 
current of 110 amperes, wire feed speed of 2.65 m/min, and welding speed of 5 mm/s. These parameters 
yielded a weld strength of 5,000 kg/cm² and produced a welding line that met the acceptable standards. 
 
Keywords: Design of Experimental, Welding, Arm Robotic, Factor level, Optimization 
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1. บทนำ 
เทคโนโลยีด ้านการเช ื ่อมมีบทบาทสำค ัญต่อ

กระบวนการผลิต การใช้หุ่นยนต์เชื่อมเข้ามาทำงานใน
โรงงานอุตสาหกรรมมีข้อดี เช่น ไม่ต้องพึ่งพาแรงงาน
จำนวนมาก งานทุกชิ้นมีมาตรฐาน ลดปัญหาความ
เมื ่อยล้า เพิ ่มความสามารถในการผลิต และอื ่น ๆ  
เป็นต้น ซึ่งสิ่งเหล่านี้จะเห็นได้ว่าเทคโนโลยีหุ่นยนต์
ไม่ใช่สิ่งที่จะเข้ามาเพียงชั่วครั้งชั ่วคราว แต่เป็นการ
ตอบโจทย์เพื่อช่วยเหลืออุตสาหกรรมการผลิตต่าง ๆ 
ในระยะยาวอย่างแท้จริง เพราะนอกจากหุ่นยนต์เชื่อม
แล้วยังมีการพัฒนาหุ่นยนต์แบบอื่น ๆ ออกมาอีกมาก 
และมีการพัฒนาเทคโนโลยีใหม่  ๆ ผสานเข้ากับ
หุ ่นยนต์เพื ่อช ่วยในการทำงานได้ด ีข ึ ้นด้วย  และ
ปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตมีการนำโลหะหลายชนิด
เข้ามาเป็นส่วนประกอบของโครงสร้าง เพ่ือต้องการนำ
ข้อดีของโลหะแต่ละชนิดมาใช้ให้เกิดประโยชน์อย่าง
มากที่สุด ทำให้โครงสร้างมีความยืดหยุ่น สามารถรับ
แรงหรือน้ำหนักที่มากระทำให้อยู่ในช่วงที่ยอมรับได้ 
ซึ่งการนำโครงสร้างโลหะมาประกอบเข้าด้วยกันนั้น
จำเป็นต้องมีการเชื่อมวัสดุให้เข้ากัน เพื่อให้เกิดความ
แข็งแรง  

การศึกษาเกี่ยวกับปัจจัยที่ส่งผลต่อคุณภาพของ
งานเชื่อมได้รับความสนใจอย่างกว้างขวางในหลาย
สาขาอุตสาหกรรม โดยเฉพาะในการวิจัยของ Z. Jie 
และคณะ [1] ที่เน้นการศึกษาเทคโนโลยีเชื ่อมด้วย
เลเซอร์ในการผลิตตัวถังรถยนต์ และการศึกษาของ  
Y. Ma และคณะ [2] ที ่ว ิเคราะห์ปัญหาคุณภาพใน
โรงงานเชื่อม การศึกษาเหล่านี้ชี้ให้เห็นถึงความสำคัญ
ของการควบคุมพารามิเตอร์และเทคนิคการเชื่อมเพ่ือ
ผลลัพธ์ที่มีคุณภาพสูง ในทำนองเดียวกัน การศึกษา
ของ N. Agwan [3] และ S.  Singh และคณะ [4] ได้
เน้นที่การวิเคราะห์และการปรับปรุงพารามิเตอร์การ
เชื่อม MIG และ TIG เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและความ
ยั่งยืน นอกจากนี้การศึกษาโดย Y.-J. Tao และคณะ 
[5]  และ Nguyen และคณะ [6] ได้เน้นที ่การใช้
เทคโนโลยีใหม่ เช่น การบันทึกวิดีโอแบบเรียลไทม์

และการใช ้ต ั วกรอง ไฟฟ ้ าสถ ิต เพ ื ่ อปร ั บปรุ ง
กระบวนการเชื่อมและลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 
การศึกษาเหล่านี้รวมกันเป็นฐานความรู้ที่สำคัญในการ
พัฒนาและปรับปรุงกระบวนการเชื่อมในอุตสาหกรรม
ต่าง ๆ โดยเน้นที่การควบคุมคุณภาพและความยั่งยืน 

การวิจัยในด้านการเชื ่อมด้วยหุ ่นยนต์แขนกล
ได ้ร ับความสนใจอย ่างมากในหลายสาขาว ิชา 
โดยเฉพาะในการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน ซึ่งเป็นวัสดุ
ที่มีความสำคัญในอุตสาหกรรมต่าง ๆ การศึกษาของ
จักรินทร์ น่วม ทิม และคณะ [7] ได้ศึกษาอิทธิพลของ
ความร้อนที่มีต่อการหดตัวของชิ้นงานเหล็กเกรด 304 
จากกระบวนการเชื่อมมิก ซึ่งเป็นการศึกษาที่ช่วยให้
เข้าใจถึงผลกระทบของความร้อนต่อวัสดุเหล็กใน
กระบวนการเชื่อม ทางด้านการพัฒนาและนวัตกรรม 
ธีรพงษ์ ฉิมเพชร และคณะ [8] ได้พัฒนาชุดสาธิต
หุ ่นยนต์แขนกลอุตสาหกรรมแบบสคาร่าเคลื ่อนที่
อ ิสระ 4 ท ิศทาง ซ ึ ่งเป ็นการนำเสนอเทคโนโลยี
หุ ่นยนต์ที ่สามารถใช้ในการจัดการเร ียนการสอน
ทางด้านวิศวกรรมหุ่นยนต์ การวิจัยนี้ช่วยเสริมความรู้
และทักษะในการใช้ห ุ ่นยนต์ในกระบวนการผลิต       
ธีระ สรรพอาษา และคณะ [9] ได้ทำการออกแบบการ
ทดลองงานเชื่อมท่อโลหะต่างชนิดเพื่อวิเคราะห์ปัจจัย
ท ี ่ม ีผลต ่อสมบ ัต ิ เช ิงกลด ้วยโปรแกรมทางสถ ิติ  
การศึกษานี้ช่วยให้เข้าใจถึงปัจจัยต่าง ๆ ที่มีผลต่อ
คุณภาพของแนวเชื่อมและสมบัติเชิงกลของชิ้นงาน 
นอกจากนี ้บริษัทสุวิมล จำกัด [10] ได้เสนอคำถามว่า
หุ่นยนต์เชื ่อมตอบโจทย์โรงงานอุตสาหกรรมได้จริง
หร ือไม่  ซ ึ ่ ง เป ็นการสำรวจความเป ็นไปได ้และ
ประสิทธิภาพของหุ่นยนต์เชื่อมในสภาพแวดล้อมการ
ผลิตจริง การศึกษาเหล่านี ้รวมถึงการวิจ ัยอื ่น  ๆ     
เช่น การพัฒนาใช้รังสีอินฟราเรดในการกำจัดแมลงใน
ข้าวขาวดอกมะลิอินทรีย์ 105 โดยวิทยา อินทร์สอน 
[11] และการลดของเสียในกระบวนการประกอบ
ชิ้นส่วนหน้าจอโทรศัพท์มือถือโดยวิทยา สุมะลิ และ
ระพี กาญจนะ [12] ช่วยเสริมความเข้าใจในการ
ประยุกต์ใช้เทคโนโลยีและการออกแบบการทดลองใน
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การพัฒนากระบวนการผลิตและการจัดการคุณภาพ
ในอุตสาหกรรมต่าง ๆ การวิจัยเหล่านี้ไม่เพียงแต่ช่วย
เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเท่านั้น แต่ยัง
ช่วยให้เข้าใจถึงผลกระทบของเทคโนโลยีต่อคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ์และสิ่งแวดล้อม 

สาขาวิชาเทคโนโลยีอุตสาหการ คณะเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยนครพนม เป็นหน่วยงานที่
มีบทบาทสำคัญในการผลิตกำลังคนที่สอดคล้องกับ
นโยบายของรัฐบาล ภายใต้ยุทธศาสตร์ชาติ 20 ปี 
และแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติฉบับที่  
12 รวมถึงนโยบายผลิตกำลังคนของประเทศเพ่ือ
รองรับนโยบาย Thailand 4.0 โดยมุ่งสนับสนุนการใช้
เทคโนโลยีและนวัตกรรมเป็นกลไกในการขับเคลื ่อน
เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันของประเทศ 
ในการปฏิบัต ิงานเชื ่อมโลหะ มักจะใช้เหล็กกล้า
คาร์บอนในการเชื่อมประสานให้เนื้อวัสดุหลอมละลาย
เข้าด้วยกันในงานอุตสาหกรรมต่าง ๆ ซึ ่งมีความ
จำเป็นจะต้องมีการศึกษาการออกแบบ ทดลอง และ
ปัจจัยต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับองค์ประกอบในการเชื่อม 
เพื่อทำให้คุณภาพแนวเชื่อมออกมามีคุณภาพ ดังนั้น 
ผู ้ว ิจัยจึงมีความสนใจศึกษาเรื่องปัจจัยที่เหมาะสม
สำหรับการพัฒนาออกแบบการทดลองการเชื่อมด้วย
หุ่นยนต์แขนกลยี่ห้อ ABB รุ่น IRB 1520 ID สำหรับ
เหล็กกล้าคาร์บอน ตลอดจนทำให้นักศึกษามีความรู้
ความเข้าใจ และมีความพร้อมด้านกำลังคนในงาน
เช ื ่อมโลหะด ้วยห ุ ่นยนต ์ตามความต ้องการของ
ตลาดแรงงาน และเป็นการบริการวิชาการแก่บุคลากร
ภายในและภายนอกต่อไป 

การขาดการวิจัยในด้านนี้อาจนำไปสู่ผลกระทบที่
สำคัญหลายประการ ตั ้งแต่การขาดนวัตกรรมและ
ความก้าวหน้าทางเทคโนโลยีในอุตสาหกรรมการเชื่อม 
ไปจนถึงการเพิ ่มขึ ้นของต้นทุนการผลิตและการ
สูญเสียความได้เปรียบทางการแข่งขัน นอกจากนี้ 
ความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์และการสูญเสียงานใน
อุตสาหกรรมนี้ก็เป็นประเด็นที่น่ากังวล การลดลงของ
การแข่งขันทางอุตสาหกรรมและการส่งออกของ

ประเทศก็เป็นผลกระทบที่อาจเกิดขึ ้น ดังนั ้น การ
ส่งเสริมการวิจัยและพัฒนา การฝึกอบรมและพัฒนา
ทักษะ และการสร้างความตระหนักรู้ในสังคมเกี่ยวกับ
ความสำคัญของการเชื่อมที่มีคุณภาพจึงเป็นสิ่งจำเป็น
อย่างยิ่งในยุคปัจจุบัน 
 
2. วัตถุประสงค์การวิจัย  

เพื่อหาระดับปัจจัยที่เหมาะสมสำหรับการเชื่อม
เหล็กคาร์บอนด้วยหุ่นยนต์แขนกล 

 
3. วิธีดำเนินการวิจัย  

การดำเนินการวิจัยครั ้งนี ้มุ ่งเน้นทำการศึกษา
ปัจจัยกระแสไฟฟ้า ความเร็วในการป้อนลวด และ
ความเร็วในการเชื ่อมเป็นสิ ่งสำคัญในกระบวนการ
เชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอนด้วยหุ่นยนต์แขนกล เนื่องจาก
สามปัจจัยนี้มีผลต่อคุณภาพและความสม่ำเสมอของ
แนวเชื ่อม กระแสไฟฟ้ามีผลต่อความลึกและความ
ร้อนของแนวเชื่อม ความเร็วในการป้อนลวดควบคุม
ปริมาณโลหะเชื่อมที่ส่งไปยังแนวเชื่อม และความเร็ว
ในการเชื่อมมีผลต่อการกระจายความร้อนในชิ้นงาน 
การควบคุมปัจจัยเหล่านี้อย่างเหมาะสมจึงเป็นกุญแจ
สำคัญในการผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพสูง ลดต้นทุนการ
ผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการเชื่อม ซึ่ง
สอดคล้องกับนโยบายของรัฐบาลและยุทธศาสตร์ชาติ
ในการผลิตกำลังคนที่มีทักษะและความรู้ที่เหมาะสม
กับความต้องการของตลาดแรงงานในยุค Thailand 
4.0 
 
3.1 การออกแบบการทดลองเชื่อมด้วยหุ่นยนต์แขน
กลยี่ห้อ ABB รุ ่น IRB 1520 ID สำหรับเหล็กกล้า
คาร์บอน  

ดำเนินการดังนี้ 
3.1.1 ขอบเขตและวิธีการทดลอง 

1) วัสดุเหล็กกล้าคาร์บอน ขนาดความกว้าง 50 
มม. ยาว 150 มม. และหนา 4.5 มม. 

2) ลวดเชื่อม MIG รุ่น ER70S-6 ขนาด 1.2 มม. 
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3) แก๊สปกคลุมที่ใช้ คือ CO2 100 % 
4) เครื่องทดสอบแรงกด ยี่ห้อ Toyo Capacity 

60 Tons (Model 60T) 
3.1.2 ขอบเขตการเลือกระดับปัจจัย  

ผู ้ว ิจ ัยได้ให้ความสำคัญของปัจจัยที ่สามารถ
ควบคุมได้ 3 ปัจจัย ได้แก่ (1) กระแสไฟฟ้า (Current : 
A) (2) ความเร็วในการป้อนลวด (Wire Feed Speed : 
m/min)  และ  (3)  ความเร ็วในการเช ื ่อม (Weld 
Speed : mm/s) ส่วนระดับการตั้งค่าตั้งไว้ 2 ระดับ 
คือ ระดับต่ำและระดับสูง  
3.1.3 การออกแบบการทดลองเบื้องต้น  

เป็นการคัดกรองหาปัจจัยหลักที ่มีผลอย่างมี
น ัยสำคัญต่อปัจจัยที ่ เหมาะสมสำหรับพัฒนาการ
ออกแบบการทดลองการเชื ่อมด้วยหุ ่นยนต์แขนกล
ยี่ห้อ ABB รุ่น IRB 1520 ID สำหรับเหล็กกล้าคาร์บอน 
โดยออกแบบการทดลองใช้โปรแกรม Minitab R.14 
ผู ้ว ิจ ัยได้ออกแบบการทดลองแบบ Box-Behnken 
Design มีจำนวนการทดลอง 2 ครั้ง เท่ากับ 30 การ
ทดลอง ดังตารางที่ 2   
ตารางท่ี 1 ระดับขอบเขตปัจจัยการทดลองเบื้องต้น 

ระดับปัจจัย 
ระดับการตั้งค่า 

สัญลักษณ ์
ระดับต่ำ ระดับสูง 

กระแสไฟฟ้า 
(แอมป์) 

70 150 C 

ความเร็วในการ
ป้อนลวด(ม./นาที) 

1.30 4.00 WFS 

ความเร็วในการ
เช่ือม 

(มม./วินาที) 
2 8 WS 

 
ตารางที ่  2 ลำดับการทดลองที ่ ได ้จากโปรแกรม  
Minitab Release 14 

ลำดับ
การ

ทดลอง 

ลำดับ 
การ
สุ่ม 

ระดับปัจจัย 

กระแส 
(A) 

ความเร็วในการ
ป้อนลวด 
(m/min) 

ความเร็วใน
การเชื่อม 
(mm/s) 

1 4 150 4.00 5 
2 12 110 4.00 8 
3 2 150 1.30 5 
4 5 70 2.65 2 

ลำดับ
การ

ทดลอง 

ลำดับ 
การ
สุ่ม 

ระดับปัจจัย 

กระแส 
(A) 

ความเร็วในการ
ป้อนลวด 
(m/min) 

ความเร็วใน
การเชื่อม 
(mm/s) 

5 28 110 2.65 5 
6 1 70 1.30 5 
7 16 70 1.30 5 
8 27 110 4.00 8 
9 25 110 4.00 2 
10 23 150 2.65 8 
11 3 70 4.00 5 
12 6 150 2.65 2 
13 13 110 2.65 5 
14 26 110 1.30 8 
15 30 110 2.65 5 
16 7 70 2.65 8 
17 22 70 2.65 8 
18 8 150 2.65 8 
19 9 110 1.30 2 
20 17 150 1.30 5 
21 10 110 4.00 2 
22 14 110 2.65 5 
23 24 110 1.30 2 
24 21 150 2.65 2 
25 19 150 4.00 5 
26 11 110 1.30 8 
27 29    110 2.65 5 
28 18 70 4.00 5 
29 20 70 2.65 2 
30 15 110 2.65 5 

 
3.1.4 การตรวจสอบความถูกต้องของแบบจำลอง 

นำข้อมูลที่ได้จากตารางที่ 2 มาทำการตรวจสอบ
คุณภาพข้อมูลว่ามีความเหมาะสมหรือไม่ โดยการ
ตรวจสอบคุณภาพของข้อมูล ดังนี้ 

1) การตรวจสอบการกระจายแบบแจกแจง
ปกต ิ

2) การตรวจสอบความเป็นอิสระของข้อมูล 
3) การตรวจสอบความเสถ ียรของความ

แปรปรวน 
3.1.5 การทดสอบค่าสัมประสิทธิ์ของการตัดสินใจ  

หลังจากได้ทำการตรวจสอบความถูกต้องของ
แบบจำลองในห ัวข ้อที่  1, 2 และ 3 ว ่ าม ีความ
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เหมาะสมตามแผนการทดลอง หลังจากนั ้นทำการ
วิเคราะห์ค่าสัมประสิทธิ ์การตัดสินใจ (R-Sq) จาก
ตารางที่ 3 Estimated Regression Coefficients for 
Strength 
3.1.6 หาค่าที่เหมาะสมที่สุดของแต่ละปัจจัย 

1) สร ้างสมการการทำนายโดยการนำค่ า
สัมประสิทธิ์ (Coefficients) ของปัจจัยไปเขียนสมการ
ทำนายความแข็งแรงของแนวเชื่อม จากตารางที่ 3 
เพื่อนำสมการทำนายที่ได้ไปใช้หาค่าที่เหมาะสมของ
แต่ละปัจจัย ดังสมการ 

 
Maximize = 1816.28+40.47 (Current)+260.97 
(Wire Feed Speed)  +  193. 98 (Weld Speed) -
0. 16 ( Current *  Current) - 75. 45 ( Wire Feed 
Speed*Wire Feed Speed) -26.39 (Weld Speed* 
Weld Speed)  +  0.00 ( Current* Wire Feed 
Speed) + 0.00 (Current*Weld Speed) +18.52 
(Wire Feed Speed*Weld Speed)         (1)   
 
ตารางท่ี 3 ค่า P ที่ใช้ในการเลือกปัจจัยที่มีผลต่อการ 
ทดสอบความแข็งแรง (Minitab Release 14) 
Response Surface Regression: Strength versus Current, Wire Feed Speed, 
Weld Speed  
The analysis was done using uncoded units. 
Estimated Regression Coefficients for Strength 
Term                                 Coef   SE Coef       T         P 
Constant                          1816.28   377.237    4.815  0.000 
Current                             40.47     4.915    8.233  0.000 
Wire Feed Speed                    260.97   120.986    2.157  0.043 
Weld Speed                        193.98    50.776    3.820  0.001 
Current*Current                    -0.16     0.020   -8.103  0.000 
Wire Feed Speed*Wire Feed Speed   -75.45    17.775   -4.244  0.000 
Weld Speed*Weld Speed              -26.39     3.600   -7.331  0.000 
Current*Wire Feed Speed              0.00     0.576    0.000  1.000 
Current*Weld Speed                   0.00     0.259    0.000  1.000 
Wire Feed Speed*Weld Speed          18.52     7.685    2.410  0.026 
S = 88.03   R-Sq = 91.2%   R-Sq(adj) = 87.2% 
 
Analysis of Variance for Strength 
Source           DF   Seq SS     Adj SS     Adj MS      F      P 
Regression        9     1597000  1597000  177444   22.90   0.000 
  Linear          3     615000    564192   188064   24.27   0.000 
  Square          3     937000    937000   312333   40.30   0.000 
  Interaction     3     45000     45000     15000    1.94     0.156 
Residual Error   20   155000    155000   7750 
  Lack-of-Fit     3     155000    155000   51667      *      * 
  Pure Error     17        0        0       0 
Total             29  1752000 

2) หาค่าที่เหมาะสมที่สุดของปัจจัย และใช้วัด
ความพึงพอใจโดยรวมของผลตอบ (Composite 
Desirability: D) ค่าความพึงพอใจโดยรวมของผล
ตอบ มีค่าระหว่าง 0–1 ซึ่งถ้า D มีค่าเท่ากับ 1 หมาย 
ถึง ผลตอบนั้นได้รับความพึงพอใจอย่างสมบูรณ์ ดัง
ตารางที่ 4 
ตารางท่ี 4 ค่าท่ีเหมาะสมที่สุดของปัจจัย 

Parameters 
                    Goal      Lower     Target      Upper     Weight     Import 
Strength        Maximum   0          1              1            1             1 
Global Solution 
Current  (C)                    =   110.00 
Wire Feed Speed (WFS)   =     2.65 
Weld Speed (WS)            =     5.00 
Predicted Responses 
Strength     =  5000, desirability = 1 
Composite Desirability =  1.00000 

 
 
4. ผลการวิจัย 
 
4.1 การออกแบบการทดลอง 

การทดลองการเชื่อมด้วยหุ ่นยนต์แขนกลยี่ห้อ 
ABB รุ่น IRB 1520 ID สำหรับเหล็กกล้าคาร์บอน ใน
การออกแบบการทดลองโดยใช้โปรแกรม Minitab 
Release 14 ทำซ้ำ 2 ครั้ง รวมทั้งหมด 30 ครั้ง การ
ทดลองจะทำการสุ ่มแบบเจาะจง โดยใช้เหล็กกล้า
คาร์บอนความหนา 4.5 มม. เชื่อมต่อชนท่าราบ นำไป
เชื ่อมให้เสร็จเรียบร้อย โดยคิดค่าความแข็งแรงที่
ออกมา และความสมบูรณ์ของแนวเชื่อม 
ตารางที ่  5 ลำดับการทดลองที ่ ได ้จากโปรแกรม  
Minitab Release 14 

ลำดับ
การทด 
ลอง 

ลำดับ 
การสุ่ม 

ระดับปัจจัย 

Current 
(A) 

Wire Feed 
Speed 

(m/min) 

Weld 
Speed 
(mm/s) 

Strength 
(kg/cm2) 

1 17 150 1.30 5 4,900 
2 25 110 4.00 2 4,600 
3 18 70 4.00 5 4,300 
4 1 70 1.30 5 4,400 
5 6 150 2.65 2 4,600 
6 21 150 2.65 2 4,600 
7 7 70 2.65 8 4,400 
8 9 110 1.30 2 4,900 
9 2 150 1.30 5 4,900 
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ลำดับ
การทด 
ลอง 

ลำดับ 
การสุ่ม 

ระดับปัจจัย 

Current 
(A) 

Wire Feed 
Speed 

(m/min) 

Weld 
Speed 
(mm/s) 

Strength 
(kg/cm2) 

10 15 110 2.65 5 5,000 
11 27 110 4.00 8 4,500 
12 5 70 2.65 2 4,400 
13 28 110 2.65 5 5,000 
14 30 110 2.65 5 5,000 
15 29 110 2.65 5 5,000 
16 3 70 4.00 5 4,300 
17 19 150 4.00 5 4,800 
18 4 150 4.00 5 4,800 
19 16 70 1.30 5 4,400 
20 10 110 4.00 2 4,600 
21 20 70 2.65 2 4,400 
22 11 110 1.30 8 4,500 
23 14 110 2.65 5 5,000 
24 13 110 2.65 5 5,000 
25 23 150 2.65 8 4,600 
26 22 70 2.65 8 4,400 
27 24 110 1.30 2 4,900 
28 8 150 2.65 8 4,600 
29 12 110 4.00 8 4,500 
30 26 110 1.30 8 4,500 

 
 จากตารางที่ 5 ผลการทดลอง พบว่า ระดับค่า
ปัจจัยการพัฒนาออกแบบการทดลองการเชื่อมด้วย
หุ่นยนต์แขนกลยี่ห้อ ABB รุ่น IRB 1520 ID สำหรับ
เหล็กกล้าคาร์บอนที่เหมาะสม คือ กระแสไฟฟ้า 110 
แอมแปร ์ความเร็วในการป้อนลวด 2.65 ม./นาท ีและ
ความเร็วในการเชื ่อม 5 มม./วินาที โดยมีค่าความ
แข็งแรง 5,000 กิโลกรัม/ตารางเซนติเมตร แนวเชื่อม
ที่ออกมามีความสมบูรณ์ โดยอยู่ในเกณฑ์มาตรฐานที่
ยอมรับได ้
 

 
 

รูปที ่1 กราฟผลตอบของค่าที่เหมาะสม 

 หลังจากนั้นไปทำการทดลองเพื่อยืนยันผลตอบ 
(Response Optimizer) จากกราฟผลตอบของค่าที่
เหมาะสมในการทดลอง ดังแสดงรูปที่ 2 
 

 
 

รูปที ่2 ชิ้นงานที่ทำการทดลองยืนยันผล 
 

4.2 วิเคราะห์ผลการตรวจสอบข้อมูลผลการทดลอง 
เมื่อทราบผลการทดสอบความแข็งแรงที่ได้จาก

การทดลอง 30 ครั ้ง นำข้อมูลที ่ ได ้มาตรวจสอบ
คุณภาพของข้อมูลว่ามีความเหมาะสมหรือไม่ ด้วยการ
วิเคราะห์ความถูกต้องของแบบจำลอง การตรวจสอบ
คุณภาพข้อมูล มีดังนี้ 

1. การตรวจสอบการกระจายแบบแจกแจงปกติ 
เป็นการตรวจสอบส่วนตกค้างของข้อมูล ว่ามีการ
กระจายแบบแจกแจงปกติหรือไม่ จากรูปที่ 3 พบว่า
ส่วนตกค้างจากการทดลอง ค่าความแข็งแรง ไม่แสดง
สิ่งผิดปกติให้เห็น และจากการตรวจสอบค่าสัมบูรณ์
ของส่วนตกค้างประมวลทั้งหมด 30 การทดลอง แสดง
ว่าข้อมูลมีความเหมาะสม 

 
 

รูปที ่3 การกระจายแบบแจกแจงปกติ 
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2. การตรวจสอบความเป็นอิสระของข้อมูล คือ
ใช้แผนภูมิการกระจายเพ่ือสังเกตุลักษณะการกระจาย
ของจุดที่แทนที่ข้อมูลบนแผนภูมิ ว่าเป็นรูปแบบอิสระ
หรือไม่ จากรูปที่ 4 พบว่า ส่วนตกค้างของผลการทด 
ลองมีการกระจายอย่างสม่ำเสมอ แสดงว่าข้อมูลมี
ความอิสระ 

 

 
 

รูปที ่4 ความเป็นอิสระของข้อมูล 

 
3. การตรวจสอบความเสถียรของความแปร 

ปรวน คือ ใช ้แผนภูมิการกระจายค่าความคลาด 
เคลื่อนในแต่ระดับปัจจัย จากรูปที่ 5 พบว่า ส่วนตก 
ค้างของผลการทดลองมีการกระจายอย่างสม่ำเสมอ   
ทั้งทางบวก และทางลบ แสดงว่าข้อมูลมีความเสถียร
ของความแปรปรวน   

 

 
 

รูปที ่5 ความเสถียรของความแปรปรวน 

 

5. อภิปรายผลการทดลอง 
ผลการวิจัยนี้เป็นการศึกษาที่มีความละเอียดและ

เป็นระบบในการทดลองเชื่อมด้วยหุ่นยนต์แขนกลยี่ห้อ 
ABB รุ่น IRB 1520 ID สำหรับเหล็กกล้าคาร์บอน การ
ทดลองได้รับการออกแบบและทำซ้ำ 30 ครั้งโดยใช้
โปรแกรม Minitab Release 14 ซึ่งเป็นการทดลองที่
มีการควบคุมอย่างดีเพ่ือให้ได้ผลลัพธ์ที่น่าเชื่อถือ 

จากผลการทดลอง  พบว ่าระด ับค ่าป ัจจ ัยที่
เหมาะสมสำหรับการเชื ่อมด้วยหุ ่นยนต์แขนกลคือ
กระแสไฟฟ้า 110 แอมแปร์ ความเร็วในการป้อนลวด 
2.65 ม./นาท ีและความเร็วในการเชื่อม 5 มม./วินาที 
ค่าความแข็งแรงที ่ได ้คือ 5,000 กิโลกรัม/ตาราง
เซนติเมตร และแนวเชื่อมที่ได้มีความสมบูรณ์และอยู่
ในเกณฑ์มาตรฐานที่ยอมรับได้ การทดลองเพื่อยืนยัน
ผลตอบ (Response Optimizer) แสดงให้เห็นว่าการ
ตั ้งค่าปัจจัยเหล่านี ้นำไปสู ่ผลลัพธ์ที ่ดีที ่สุดสำหรับ
กระบวนการเชื่อม 

ในส่วนของการวิเคราะห์ผลการตรวจสอบข้อมูล
ผลการทดลอง การตรวจสอบการกระจายแบบแจก
แจงปกติ ความเป็นอิสระของข้อมูล และความเสถียร
ของความแปรปรวนเป็นสิ่งสำคัญในการยืนยันความ
ถูกต้องของแบบจำลองและคุณภาพของข้อมูล การ
ตรวจสอบส่วนตกค้างและการกระจายของจุดข้อมูล
บนแผนภูมิช่วยให้เห็นว่าข้อมูลมีการกระจายอย่าง
สม่ำเสมอและมีความอิสระ ซึ่งเป็นการยืนยันว่าข้อมูล
ที ่ได้มีความเหมาะสมและสามารถนำไปใช้ในการ
วิเคราะห์ได้อย่างมั่นใจ 

โดยรวมแล้ว ผลการวิจัยนี้มีความสำคัญในการ
พ ัฒนากระบวนการเช ื ่อมด ้วยห ุ ่นยนต ์แขนกล 
โดยเฉพาะในการเชื่อมเหล็กกล้าคาร์บอน ซึ่งเป็นวัสดุ
ที่มีการใช้งานอย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรมต่าง ๆ 
ผลการวิจัยนี้ช่วยให้เข้าใจถึงปัจจัยที่มีผลต่อคุณภาพ
ของแนว เช ื ่ อมและสามารถนำไปใช ้ เพ ื ่ อ เ พ่ิ ม
ประสิทธิภาพและคุณภาพในกระบวนการเชื่อม 
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6. สรุปผลการทดลอง 
การพัฒนาออกแบบการทดลองการเชื ่อมด้วย

หุ่นยนต์แขนกลยี่ห้อ ABB รุ่น IRB 1520 ID สำหรับ
เหล็กกล้าคาร์บอน ในการออกแบบการทดลองโดยใช้
โปรแกรม Minitab Release 14 รวมทั้งหมด 30 ครั้ง 
การทดลองจะทำการสุ ่มแบบเจาะจง โดยใช้ว ัสดุ
เหล็กกล้าคาร์บอน กว้าง 50 มม. ยาว 150 มม. และ
หนา 4.5 มม. ลวดเชื่อม MIG รุ่น ER70S-6 ขนาด 1.2 
มม. แก๊สปกคลุมทีใช้ คือ CO2 100 % เครื่องทดสอบ
แรงกดยี่ห้อ Toyo Capacity 60 Tons (Model 60T)  
โดยการเชื่อมต่อชนท่าราบ นำไปเชื่อมให้เสร็จ พบว่า 
ระดับค่าป ัจจ ัยเหมาะสม คือ กระแสไฟฟ้า 110 
แอมแปร ์ความเร็วในการป้อนลวด 2.65 ม./นาที และ
ความเร็วในการเชื ่อม 5 มม./วินาที โดยมีค่าความ
แข็งแรง 5,000 กิโลกรัม/ตารางเซนติเมตร และแนว
เชื ่อมที ่ออกมามีความสมบูรณ์ โดยอยู ่ในเกณฑ์
มาตรฐานที่ยอมรับได้ 
 
7. กิตติกรรมประกาศ 
 ขอบคุณหน่วยงานคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
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อุปกรณ์ และหุ่นยนต์แขนกลเชื่อม เพื่อใช้ในการวิจัย
ในครั้งนี้ให้สำเร็จตามเป้าหมาย 
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(รับบทความ: 1 กุมภาพันธ ์2567; แก้ไขบทความ: 28 กุมภาพันธ ์2567; ตอบรับบทความ: 28 กุมภาพันธ์ 2567) 

 
 

บทคัดย่อ  
บริษัท แอดวิคส แมนูแฟคเจอริ่ง (ไทยแลนด์) จำกัด ประกอบธุรกิจผลิตและจำหน่ายระบบเบรคและชิ้นส่วน

รถยนต์ เป็นอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่มีการจัดการดำเนินงานด้านการผลิตที่มีประสิทธิภาพและผลิตผลิตภัณฑ์ให้
มีคุณภาพสูงสุด ปัจจุบันพบว่าปัญหาของการผลิตระบบการผลิตคาลิปเปอร์เบรก ใช้เวลาการผลิตมากกว่าเวลามาตรฐานที่
บริษัทฯ กำหนด ทำให้ปริมาณการผลิตผลิตคาลิปเปอร์เบรก ไม่ได้ตามเป้าหมายที่บริษัทกำหนด เนื่องจากการเคลื่อนไหว
ของพนักงานในสายการผลิตคาลิปเปอร์เบรกใช้เวลาในการเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็น เกิดเวลาการทำงานที่สูญเปล่า  ผู้วิจัยได้
คิดค้นแนวทางการลดการเคลื่อนไหวและลดเวลาในการผลิตมาช่วยแก้ปัญหาในการผลิตคาลิปเปอร์เบรก งานวิจัยนี้มี
วัตถุประสงค์ 1) เพื่อลดเวลาการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 2) เพื่อเพิ่มปริมาณการผลิตคาลิปเปอร์เบรก ทำการศึกษาขั้นตอนใน
การผลิตคาลิปเปอร์เบรก โดยใช้แบบการบันทึกเวลา (Check Sheet) การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) การศึกษา
เวลา (Time study) เก็บรวบรวมข้อมูลเดือนตุลาคม – พฤศจิกายน พ.ศ.2565 และเปรียบเทียบก่อนและหลัง ผลการวิจัย
พบว่าสามารถลดการเคลื่อนไหวของพนักงานในสายการผลิตคาลิปเปอร์เบรก จากเดิม 50 วินาที ลดลง เหลือ 47 วินาที คิด
เป็นร้อยละ 6 และสามารถเพิ่มปริมาณการผลิตจาก 122 ชิ้นต่อชั่วโมงต่อเดือน เป็น 130 ชิ้นต่อชั่วโมงต่อเดือน คิดเป็นร้อย
ละ 6.15 
 
คำสำคัญ: การศึกษาเวลา คาลปิเปอร์เบรก 
 
การอ้างอิงบทความ: นิติศักดิ์  ศรวีัฒนา, ศุภชัย  แสงบัวท้าว และ พิศาล  คำยา, "การปรับปรุงกระบวนการผลิตคาลิปเปอรเบรกด้วย
การศึกษาเวลาและการเคลื่อนไหว กรณีศึกษา บริษัท แอดวิคส แมนแูฟคเจอริ่ง (ไทยแลนด์) จำกัด," วารสารวิศวกรรมและ
เทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยกาฬสินธุ์, ปีท่ี 2, ฉบับท่ี 1, หน้า 11-21, 2567. 
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Abstract 
ADVICS Manufacturing (Thailand) Co., Ltd. Engaging in the business of producing and distributing 

brake systems and automobile parts. It is an automotive parts manufacturing industry that organizes 
efficient production operations and produces products of the highest quality. Currently, it is found that 
there are problems in the production of brake caliper production systems. It takes longer to produce than 
the standard time set by the company. Makes the production volume produce brake calipers. Not 
according to the goals set by the company. Due to the movement of workers on the production line, 
brake calipers spend time in unnecessary movements. There is wasted working time. The researcher has 
invented a method to reduce movement and reduce production time to help solve the problem of brake 
caliper production. The objectives of this research are 1) to reduce brake caliper manufacturing time 2) 
to increase the production of brake calipers. The study of manufacturing process of brake calipers. By 
using the form of time recording (Check Sheet), motion study (Motion study), time study (Time study), 
The data was collected from October to November 2022 and compare the data before and after. The 
results showed that movement of workers in the brake caliper production line was reduced from 50 
seconds to 47 seconds accounted for 6 percent, and production was increased from 122 pieces per hour 
per month to 130 pieces per hour per month. accounted for 6.15 percent. 
 
Keywords: time study, brake calipers 
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1. บทนำ 
อุตสาหกรรมยานยนต์เป็นอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ที่

มีความสำคัญต่อการพัฒนาด้านเศรษฐกิจของหลาย
ประเทศทั่วโลกรวมทั้งประเทศไทย ทั้งในด้านการสร้าง
มูลค่าเพิ่ม การจ้างงาน และการพัฒนาด้านเทคโนโลยี
ยานยนต์โดยในปี 2565 มีการคาดการณ์ว่าอุตสาหกรรม
ยานยนต์ทั่วโลกจะมีมูลค่ากว่า 100 ล้านล้านบาท และ
จากราย ง านของ  International Organization of 
Motor Vehicle Manufacturers (OICA) ระบุว่า ในปี 
2565 ยอดการผลิตรถยนต์มีจำนวนกว่า 85.0 ล้านคัน 
ทั้งนี้ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตยานยนต์ที่สำคัญของ
โลก สะท้อนจากการที่ประเทศษไทยมีการผลิตรถยนต์
ต่อปีมากถึง 1.9 ล้านคัน สูงที่สุดในอาเซียน 2 และเป็น
อ ั น ด ั บ  1 0  ข อ ง โ ล ก  ( อ ้ า ง อ ิ ง OICA : 2 0 2 2 
PRODUCTION STATISTICS) แ ล ะ ส ิ น ค ้ า ก ลุ่ ม 
ยานพาหนะ อุปกรณ์และส่วนประกอบ ยังเป็นสินค้า
ส่งออกอันดับหนึ่งของไทย โดยในปี 2565 มีมูลค่าการ
ส่งออกรวม 1.31 ล้านล้านบาท ขยายตัว 8.2%YoY 
หรือคิดเป็นสัดส่วนราว 12.3% ต่อ GDP (คำนวณจาก 
มูลค่าการส่งออกสินค้ากลุ่มยานพาหนะ อุปกรณ์และ
ส่วนประกอบ ปี 2565 / ผลิตภัณฑ์มวลรวมในประเทศ 
แบบปริมาณลูกโซ่ ปี 2565) 

ชิ้นส่วนยานยนต์ที่มีการผลิตในประเทศไทยนั้นมี
อย่างหลากหลายและครอบคลุม จากความต้องการของ
ผู ้ผล ิตรถยนต์เองและการสนับสนุนของภาครัฐให้
อุตสาหกรรมนี้เติบโตอย่างต่อเนื่อง โดยผู้ผลิตชิ้นส่วน 
ยานยนต์ในประเทศไทยมีความเชี่ยวชาญที่หลากหลาย 
ไม่ว ่าจะเป็น ชิ ้นส่วนเครื ่องยนต์ ชิ ้นส่วนระบบกัน
สะเทือน ชิ ้นส่วนระบบเบรก ชิ ้นส่วนตัวถัง ชิ ้นส่วน
โลหะ ชิ้นส่วนระบบขับเคลื่อน ชิ้นส่วนตกแต่งภายใน 
รวมไปชิ้นส่วนอุปกรณ์ระบบไฟฟ้าก็เช่นกัน โดยเฉพาะ
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนระบบเบรกมีความสำคัญขึ้น
เรื่อย ๆ เนื่องจากเป็นอุตสาหกรรมที่อยู่ในวัฏจักรของ
การขยายตัวอย่างรวดเร็วจากปัญหาการแข่งขันท่ีสูงขึ้น  

บริษัท แอดวิคส แมนูแฟคเจอริ่ง (ไทยแลนด์) จำกัด 
ประกอบธุรกิจผลิตและจำหน่ายระบบเบรคและชิ้นส่วน

รถยนต์ เป็นอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่มีการ
จัดการดำเนินงานด้านการผลิตที่มีประสิทธิภาพและ
ผลิตผลิตภัณฑ์ให้มีคุณภาพสูงสุด ปัจจุบันพบว่าปัญหา
ของการผลิตระบบการผลิตคาลิปเปอร์เบรก ใช้เวลาการ
ผลิตมากกว่าเวลามาตรฐานที่บริษัทฯกำหนด ทำให้
ปร ิมาณการผลิตผล ิตคาล ิปเปอร ์เบรก ไม ่ได ้ตาม
เป้าหมายที่บริษัทฯกำหนด เนื่องจากการเคลื่อนไหว
ของพนักงานในสายการผลิตคาลิปเปอร์เบรกใช้เวลาใน
การเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็น เกิดเวลาการทำงานที่สูญ
เปล่า โดยมีการเคลื่อนไหวหยิบคาลิปเปอร์เบรกไปวางที่
สายพานลำเลียง (Conveyor) ซึ่งเป็นการทำงานที่สูญ
เปล่า ทำให้ เวลาการผลิตคาล ิปเปอร์ช ้ากว ่าเวลา
มาตรฐานที่บริษัทกำหนด  

ดังนั้นเพื่อที่จะลดการเคลื่อนไหวของพนักงานใน
สายการผลิตคาลิปเปอร์เบรก ผู ้ว ิจ ัยจึงศึกษาแนว
ทางการลดการเคลื่อนไหวและลดเวลาในการผลิตมา
ช่วยแก้ปัญหาในการผลิตสินค้า โดยมีขอบเขตการวิจัย 
ดังนี้ 

1. ศึกษา และวิเคราะห์รูปแบบการทำงานของ
พนักงานในกระบวนการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 

2. สร้างรูปแบบการแก้ปัญหาในกระบวนการผลิต
คาลิปเปอร์เบรก 

3. ระยะเวลาในการศึกษา โดยใช้ข้อมูลการผลิต คา
ลิปเปอร์เบรก10 เดือน ตั้งแต่เดือน เมษายน พ.ศ. 2565 
ถึง เดือน มกราคม พ.ศ. 2566 
 
2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

2.1 เพ่ือลดเวลาการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 
 2.2 เพ่ือเพ่ิมปริมาณการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 
 
3. ขั้นตอนการดำเนินการวิจัย 

จากกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้  ใช้การสุ่ม
แบบจำเพาะเจาะจง ได้แก่พนักงานในสายการผลิตคา
ลิปเปอร์เบรกรุ่น PNR  กรณีศึกษา มีพนักงานทั้งหมด 
12 คน ได้แก่ พนักงาน 5 คนต่อกะ และใช้พนักงาน
สนับสนุนการผลิต 1 คนต่อกะ ซึ่งเป็นโรงงานผู ้ผลิต
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ชิ้นส่วนในธุรกิจอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ผู้วิจัย จึง
ได้ศึกษากระบวนการผลิตของคาลิปเปอร์เบรกรุ่น PNR 
ดังนี้ 

 
 

รูปที ่1 ขั้นตอนการดำเนินงาน 
 

4. เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
บริษัท แอดวิคส แมนูแฟคเจอริ ่ง (ไทยแลนด์) 

จำกัด ประสบปัญหาด้านปริมาณการผลิตคาลิปเปอร์

เบรก ผู ้ว ิจัยจึงได้นำเครื ่องมือมาใช้ในการวิเคราะห์
ป ั ญห าค ื อ แบบฟอร ์ ม ก า รบ ั นท ึ ก เ วล า  (Time 
measurement sheet) ใช ้แสดงขั ้นตอนการทำงาน
และเวลามาตรฐานของแต ่ละข ั ้นตอนการผลิต 
(Process)  

การแบ่งขั้นตอนการทำงานโดยวิศวกรของบริษทัฯ
ผู้ที่ได้รับมอบหมายให้ศึกษาเวลาในแต่ละขั้นตอนการ
ผลิต (Process) โดยการแบ่งขั้นตอนจะอาศัยการศึกษา
ขั้นตอนการทำงานตามมาตรฐานการทำงาน (Standard 
operation sheet) ของบริษัท แอดวิคส แมนูแฟคเจอ
ริ่ง (ไทยแลนด์) จำกัด ที่ได้จัดทำไว้แล้วมาทำการอ้างอิง
ในการแบ่งขั้นตอนการทำงาน หลังจากที่ทำการศึกษา
ลำดับขั ้นตอนการทำงานในเอกสารมาตรฐานการ
ทำงานแล้ว จึงทำการบันทึกขั้นตอนการทำงานที่จะ
ทำการศึกษาเวลาลงในแบบฟอร์มการบันทึกเวลา 
(Time measurement sheet) หลังจากที่แบ่งขั้นตอน
การทำงานออกเป็นงานย่อยของแต่ละ ขั้นตอนการผลิต
(Process) ได้แล้วต่อไป คือ การทำการศึกษาเวลาโดย
ใช้นาฬิกาจับเวลา ซึ่งก่อนที่จะทำการจับเวลาวิศวกร
ผ ู ้ร ับผ ิดชอบหร ือห ัวหน ้างานต ้องทำการอธ ิบาย
วัตถุประสงค์ของการศึกษาเวลาในครั้งนี้ให้กับพนักงาน
ผู้ปฏิบัติงานได้ทราบก่อน เพื่อทบทวนความเข้าใจใน
ขั้นตอนการทำงานตามมาตรฐานการร่วมกัน หลังจาก
นั้นจึงให้พนักงานทำการปฏิบัติงานและทำการวัดเวลาที่
ใช้ในแต่ละกระบวนการ และบันทึกค่าเวลาที่ได้ลงใน
แบบฟอร์มการบันทึกเวลา ดังตารางที ่1  

ตารางท่ี 1 แสดงการบันทึกเวลาการผลิตคาลิปเปอร์เบรก ก่อนปรับปรุง (ที่มา : บริษัท แอดวิคส แมนูแฟคเจอริ่ง 
(ไทยแลนด์) จำกัด นิคมอุสาหกรรมปิ่นทอง 3 จังหวัดชลบุรี) 

 

1st 2nd 3rd 4th 5th 6th 7th 8th 9th 10th Min Max Fluct. Avg.

1 หมุน Connecter และการถอดสายลมหัว Coupler 9.0 8.9 8.9 9.1 9.0 8.9 9.2 9.1 9.0 9.0 8.9 9.2 0.3 9.0

2 ยกงานออก ยกงานเขา้ M/C LOW Start 8.0 8.2 8.0 7.9 8.0 8.0 7.8 8.0 8.1 8.0 7.8 8.2 0.4 8.0

3 8.0 7.9 8.0 8.0 7.8 8.0 8.0 8.2 8.1 8.0 7.8 8.2 0.4 8.0

4 6.1 6.0 6.0 5.9 6.2 6.0 6.1 6.0 5.9 6.0 5.9 6.2 0.3 6.0

5 หมุน Concenter ออก เดินไปวางงานบนราง Converyer 14.0 14.2 14.0 13.8 14.0 13.9 14.0 14.1 14.0 14.0 13.8 14.2 0.4 14.0

6 เดินกลบั 5.0 5.0 5.1 5.0 4.8 5.1 5.0 4.9 5.0 5.2 4.8 5.2 0.4 5.0

50.1 50.2 50.0 49.7 49.8 49.9 50.1 50.3 50.1 50.2 49.0 51.2 2.2 50.0

ยกงานออก ยกงานเขา้ M/C Med Start

ยกงานออก ยกงานเขา้ M/C High Start

Total (Cycle time)

Seq.  Element work
Detail

ผ่าน 

ศึกษาสภาพปจัจุบนั 

วิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหา 

ปฏิบัติการแก้ไข  

ตรวจสอบผล
การปรับปรุง

สรุปผลการดำเนินงานวิจัย 

สิ้นสุด 

เริ่มต้น 

ปรับปรงุ
แก้ไข 

คัดเลือกปัญหา และกำหนดเป้าหมาย 

ไม่ผ่าน 
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5. การรวบรวมข้อมูล 
การศึกษาการวิจัยครั้งนี้ เป็นการศึกษาวิจัยเชิง

พ ร ร ณ น า  ( Descriptive Research) เ พ ื ่ อ ศ ึ ก ษ า
กระบวนการผลิตคาลิปเปอร์เบรก และเวลามาตรฐาน
ของขั้นตอนการทำงานในกระบวนการผลิตคาลิปเปอร์
เบรก โดยจะศึกษาขั้นตอนการทำงานในปัจจุบันซึ่งการ
เก็บรวบรวมข้อมูล มีดังนี ้   

1. ศึกษาขั ้นตอนกระบวนการผลิตคาลิปเปอร์
เบรก ในรูปแบบปัจจุบัน 

2. จัดเก็บข้อมูลการผลิตและปริมาณการผลิตคา
ลิปเปอร์เบรก ซึ่งเป็นข้อมูลย้อนหลังระยะเวลา 2 เดือน 
คือเดือน ตุลาคม พ.ศ. 2565 ถึงเดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 
2565 

3. ศึกษาข้อมูลที ่ได้มาจากงานวิจัยที ่เกี ่ยวข้อง
บทความต ่าง ๆ ซ ึ ่ งผ ู ้ว ิจ ัยได ้ดำเน ินการทบทวน
วรรณกรรมศึกษาและนำข้อมูลที่ได้ต่าง ๆ นั้นมาศึกษา
วิเคราะห์เพื่อหาแนวทางและความเป็นไปได้กลยุทธ์
ต่างๆ ที่จะนำมาปรับใช้ในองค์กรเพื่อจะเพิ่มปริมาณ
การผลิตให้กับองค์กร 

ผู้วิจัยได้นำข้อมูลเวลามาตรฐานของขั้นตอนการ
ทำงานในกระบวนการผลิตคาล ิปเปอร ์เบรก และ
ปริมาณการผลิตคาลิปเปอร์เบรก ในรูปแบบปัจจุบัน 
เพื ่อลดเวลากระบวนทำงานของการผลิตคาลิปเปอร์
เบรก ผู้วิจัยได้ทำการเก็บข้อมูลก่อนทำการปรังปรุง 2 
เดือน มียอดการผลิตคาลิปเปอร์เบรก ตามตาราง
ต่อไปนี้ 
ตารางที่ 2 ปริมาณการผลิตคาลิปเปอร์เบรก ก่อนทำ
การปรับปรุงในเด ือนตุลาคม พ.ศ. 2565 ถึงเด ือน
พฤศจิกายน พ.ศ. 2565 

เดือน 
ผลิตต่อ
เดือน 
(ชิ้น) 

ผลผลิต
ต่อวัน 
(ชิ้น) 

ผลผลิต
ต่อกะ 
(ชิ้น) 

ผลผลิตต่อ
ชั่วโมง 
(ชิ้น) 

ตุลาคม 2565 28,182 1,280 640 58 
พฤศจิกายน 2565 29,524 1,342 671 61 

รวม 57,706 2,622 1,311 119 
 

ตารางที ่ 3 เวลากระบวนทำงานของการผลิตคาลิป
เปอร ์ เบรก ในเด ือนต ุลาคม พ.ศ. 2565 ถ ึงเด ือน
พฤศจิกายน พ.ศ. 2565 

ขั้นตอนการทำงาน เวลา (วินาที) 
Process ที่ 1 ประกอบ Seal piston 47 

Process ที่ 2 การตรวจสอบรอยรั่ว 50 

Process ที่ 3 ประกอบ Boot Buth Dust 34 
Process ที่ 4 ประกอบ Plat Pad Support 38 
Process ที่ 5 ตรวจสอบความเรียบรอ้ยทั้งหมด 48 

รวม 218 
 

จากตารางที่ 3 เวลากระบวนทำงานของการผลิต
คาลิปเปอร์เบรก ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2565 ถึงเดือน
พฤศจิกายน พ.ศ. 2565 พบว่า Process ที ่2 ตรวจสอบ
รอยรั่ว ใช้เวลาในการปฏิบัติงาน มากที่สุด 50 วินาที 
รองลงมาคือ Process ที่ 5 ตรวจสอบความเรียบร้อย
ทั ้งหมด ใช้เวลาในการปฏิบัต ิงาน 48 ว ินาที และ 

Process ที่ 3 ประกอบ Boot Buth Dust ใช้เวลาใน
การปฏิบัติงานน้อยที่สุด 34 วินาที 
 
6. การปฏิบัติงานกระบวนการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 

การศึกษากระบวนกระบวนการผลิตคาลิปเปอร์
เบรก ในจุดที่ได้รับการแก้ไข Process ที่ 2 ตรวจสอบ
รอยรั่ว โดยการวิเคราะห์กระบวนการผลิตคาลิปเปอร์
เบรก ผู้จัดทำวิจัยได้ศึกษากระบวนการผลิตของคาลิป
เปอร ์เบรกร ุ ่น PNR โดยเป็นการผลิตที ่ม ีการแบ่ง
ออกเป็น 5 Process ดังต่อไปนี้ 
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รูปที ่2 รูปแบกระบวนการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 

ที่มา : บริษัท แอดวิคส แมนูแฟคเจอริ่ง (ไทยแลนด์) จำกัด นิคมอุสาหกรรมปิ่นทอง 3 จังหวัดชลบุร ี
 
7. รายละเอียดจุดการปฏิบัติงานแต่ละ Process 
 
Process ที ่1 
 

 
 

รูปที ่3 Process ที ่1 กระบวนการประกอบ  
Seal piston ใช้เวลาในการผลิต 47 วินาที 

Process ที่ 2 
 

 
 

รูปที ่4 Process ที ่2 การตรวจสอบรอยรั่ว ใช้เวลาใน
การผลิต 50 วินาที 

 

 

 

 

;

1. Pad Sub

2. Plate Pad

M/C   Low 

Test

Cylinder

M/C High 

Pressure
M C MED Test

A B

M/C Plug 

Bleeder 

Tightening  M/C Bolt 

Tighten

M/C

Performance
M/C Press Pin 

Slide
Boot Bust 

assy

1. Boot Bush Dust

2. Pin Slide
3. Mounting

Boot & Ring

Assy

check

1. Cap 

2. Protector

M/C Piston

PressTable Seal Assy

1. Seal Piston

2.Boot Cylinder

3. Piston

Mounting  Assy

1 T /  1 

1  /  Pcs.

1  /  Pcs.

1  /  

1  /  Pcs.
1 T /  1 Hr

1  /  

1  /  1  /  Pcs.

2 /  Pcs.

1

2 3 4 765

OP1 CT =  47.0 Sec./Pcs.

1 2 3 4 5

OP2 CT =  50.0 Sec./Pcs.

1 2

OP3 CT =  45.0 Sec./Pcs. OP4 CT =  38.0 Sec./Pcs.

4 1 32

OP5 CT =  46.0 Sec./Pcs.

1

62 3 4 5

CT = 88.0 

Sec

3 54

Process ที ่1 
 

Process ที ่2 
 

Process ที ่3 
 

Process ที ่4 
 

Process ที ่5 
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Process ที่ 3 

 
รูปที ่5 Process ที ่3 ประกอบ Boot Buth Dust 

ใช้เวลาในการผลิต 45 วินาที 

Process ที่ 4 

 
รูปที ่6 Process ที่ 4 ประกอบ Plat Pad Supportใช้

เวลาในการผลิต 38 วินาที 
 
Process ที่ 5 

 
 

รูปที ่7 Process ที่ 5 ตรวจสอบความเรียบร้อยทั้งหมดใช้เวลาในการผลิต 46 วินาที 
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จากการศึกษากระบวนการทำงานที่ผู ้ว ิจ ัยได้
เล ็ ง เห ็นการทำงานท ี ่ส ูญเปล ่าของ  Process ที่  2 
ตรวจสอบรอยรั่วใช้เวลาในการผลิต 50 วินาที 
 

 
 

รูปที ่8 Process ที ่2 การตรวจสอบรอยรั่ว ก่อนการ 
ปรับปรุง ใช้เวลาในการผลิต 50 วินาที 

 
จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาจากข้างต้น 

การทำงานของ Process ที่ 2 การตรวจสอบรอยรั่ว ใช้
เวลาในการผลิตเก ินกว่าเวลามาตรฐานที ่บร ิษ ัทฯ 
กำหนด ส่งผลให้เวลาในกระบวนการผลิดเกิดปัญหา
การผลิตที ่น ้อยลง ผ ู ้ว ิจ ัยจ ึงม ีแนวคิดการลดการ
เคลื่อนไหวและการลดเวลาผลิตมาประยุกต์ใช้  และให้
หน่วยงานด้านคุณภาพจะเข้ามาวิเคราะห์ร่วมกัน เพ่ือ
ลดขั้นตอนในกระบวนการผลิต โดยหามาตรฐานในการ
แก้ไขและป้องกัน โดยมีการหาปัญหาการลดเวลาตรง
ส่วนไหนเพื่อที่จะได้เพิ่มยอดผลิต ในแต่ละขั้นตอนการ
ตรวจสอบนั้น จะประกอบไปด้วยการสำรวจ สอบถาม
พนักงานว่าจะต้องแก้ไขในส่วนใด และผู้วิจัยจึงศึกษา
ขั้นตอนการทำงาน และทำการจับเวลาของขั้นตอนการ
ผลิตทั้งหมดทุก ๆ กระบวนการทำงาน เพื่อหาผลรวม
ของเวลาการผลิตใน Process ที่ 2 การตรวจสอบรอย
รั่ว เพื่อเลือกเอาปัญหาที่มีความเป็นไปได้ที่เพื่อให้ได้

หัวข้อที่จะใช้หาวิธีการแก้ไข ดังนั้นผู้วิจัยจึงนำหัวข้อมา
ดำเนินการหาสาเหตุเพื่อมาดำเนินการแก้ไขปัญหาดังนี้ 
 

ตารางท่ี 4 การศึกษาเวลาการทำงานของของพนักงาน 
Process ที ่2 ตรวจสอบรอยรั่ว ก่อนการปรับปรุง 

ที่ ขั้นตอนการทำงาน 
เวลา 

(วินาที) 
1 หมุน Connecter และการถอดสายลมหัว 

Coupler 
9.0 

2 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C LOW Start 8.0 
3 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C High Start 8.0 
4 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C Med Start 6.0 
5 หมุน Concenter ออก เดินไปวางงานบนราง 

Conveyor 
14.0 

6 เดินกลับจุดเดิม 5 
รวม 50 

 
จากตารางที่ 4 ได้วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาจาก

การทำงานของ Process ที ่ 2 การตรวจสอบรอยรั่ว 
ข้างต้น พบว่า ขั้นตอนที่ 5 หมุน Concenter ออก เดิน
ไปวางงานบนราง Conveyor ใช้เวลา 14 วินาที จะมี
การหยิบงานเด ินไปวางท ี ่  ราง Conveyor = หมุน 
Concenter ออก > ตรวจสอบหน้า Inlet > เดินไปที่ 
ราง Conveyor > วางชิ้นงานลง ราง Conveyor > เดิน
กลับจุดเดิม ในกรณีที่จะต้อง ทำการผลิตแบบเต็มกําลัง
นั้นต้องลดเวลาที่ศูนย์เปล่า เมื่อคิดเทียบจากระยะเวลา
การเดินนำงานไปวางที่ Conveyor กับทำ Conveyor 
ให้เข้ามาใกล้ตัวพนักงาน เพื่อจะลดเวลาการเดินของ
พนักงาน 

 
8. แนวทางการปรับปรุงกระบวนการทำงาน 

หลังจากการวิเคราะห์ความเป็นไปได้ของแนว
ทางการปรับปรุงกระบวนการทำงาน เพื่อให้สามารถ
บรรลุวัตถุประสงค์ของการดำเนินงาน ผู้วิจัยจึงได้ทำ
การปรับปรุงกระบวนการทำงานดังที่ได้วิเคราะห์และ
เสนอแนวทางคือ การปรับปรุงราง Conveyor เพื่อตัด
เวลาเดินที่สูญเปล่าออก 
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จะสังเกตได้ว่าก่อนการเปลี่ยนแปลง ขั้นตอนการ
ทำงานของพนักงาน Process ที่ 2 การตรวจสอบรอย
รั ่ว จะมีการหยิบงานจากเครื ่อง MED (ขั ้นตอนการ
ทำงานที่  4) แล ้วเด ินไปวางงานที ่  ราง Conveyor 
(ขั้นตอนการทำงานที่ 5) ที่มีระยะการเดิน 3 เมตร ซึ่ง
ทำให้เกิดการทำงานที ่ส ูญเปล่า  และทำการศึกษา
ขั้นตอนการทำงาน และทำการจับเวลาขั้นตอนการผลิต 

 

 
 

รูปที ่9 Process ที ่2 การตรวจสอบรอยรั่ว 
หลังการปรับปรุง ใช้เวลาในการผลิต 

คาลิปเปอร์เบรก 47 วินาที 
 

หลังจากการแก้ไขราง Conveyor แล้วขั้นตอน
การทำงานของพนักงาน Process ที่ 2 การตรวจสอบ
รอยรั่ว จะมีการหยิบงานจากเครื่อง MED (ขั้นตอนการ
ทำงานที่ 4) แล้ววางงานที่ราง Conveyor (ขั้นตอนการ
ทำงานที่ 5) ทั้งนี้การปรับปรุงแก้ไขกระบวนการทำงาน
มีวัตถุประสงค์และเป้าหมาย อยู่ 2 อย่างคือ 

1.  การผล ิตคาล ิปเปอร ์ เบรก เพ ื ่อให้อย ู ่ ใน
ช่วงเวลามาตรฐานที่บริษัทฯ กำหนด 

2.  การผลิตเบรกที่มีประสิทธิภาพ เพ่ือการใช้งาน
อย่างเชื่อมั่นและไว้วางใจของลูกค้า เพราะเบรกเป็น
ปัจจัยสำคัญที่จะช่วยในการเดินทางของลูกค้าเป็นไป
อย่างราบรื่นและปลอดภัย 
 

9. ข้อมูลของกระบวนการผลิตหลังทำการปรับปรุง 
หลังจากได้ทำการปรับปรุงแก้ไขแล้วจึงทำการ

บันทึกเวลาขั้นตอนการทำงาน และเก็บรวบรวมข้อมูล
ผลผลิตดังตารางที่ 5 เพื่อนำไปเปรียบเทียบข้อมูลก่อน
ทำการปรับปรุง 
ตารางท่ี 5 การศึกษาเวลาการทำงานของของพนักงาน 
Process ที ่2 ตรวจสอบรอยรั่ว หลังการปรับปรุง 

ที่ ขั้นตอนการทำงาน 
เวลา 

(วินาที) 
1 หมุน Connecter และการถอดสายลมหัว Coupler 9.0 
2 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C LOW Start 8.0 
3 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C High Start 8.0 
4 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C Med Start 6.0 

5 หมุน Concenter ออก วางงานลงราง Conveyor 12.5 

6 เดินกลับจุดเดิม 3.5 
รวม 47 

 
เมื ่อทำการปรับปรุงแก้ไขในส่วนที ่ทำไว้แล้ว 

จากนั้นทำการตรวจสอบโดยการนำข้อมูลหลังจากทำ
การปรับปรุงเพ่ือนำไปเปรียบเทียบกับข้อมูลก่อนทำการ
ปรับปรุง เพื ่อดูว่าการสูญเสียเวลาลดลงไปมากน้อย
เพียงใด ซึ่งในการเก็บข้อมูลนั้น จะนำเวลาการทำงาน
ของพนักงาน Process ที่ 2 การตรวจสอบรอยรั่ว ก่อน
และหลังทำการปร ับปร ุงแก้ไขด ังตารางที่  5 และ
เปรียบเทียบผลผลิต 4 เดือน ก่อนและหลังการปรับปรุง
แก้ไขดังตารางที่ 6 มาสรุปผล 

ตารางที่ 6 เปรียบเทียบการศึกษาเวลาการทำงานของ
ของพนักงาน Process ที ่2 ตรวจสอบรอยรั่ว  

ท่ี ข้ันตอนการทำงาน 
ก่อน
แก้ไข 

(วินาที) 

หลัง
แก้ไข 

(วินาที) 

เวลา
ผลิต
ลดลง

(วินาที) 
1 หมุน Connecter และการถอดสายลม

หัว Coupler 
9.0 9.0 - 

2 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C LOW Start 8.0 8.0 - 
3 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C High Start 8.0 8.0 - 
4 ยกงานออก ยกงานเข้า M/C Med Start 6.0 6.0 - 
5 หมุน Concenter ออกวางงานลงราง 

Conveyor 
14 12.5 1.5 

6 เดินกลับจุดเดิม 5 3.5 1.5 
รวม 50 47 3 
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รูปที ่10 เปรียบเทียบกำลังการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 4 

เดือน ก่อน และหลังการปรับปรุง 
 

จากรูปที่ 10 พบว่า ก่อนการปรับปรุงในเดือน
ตุลาคม และเดือนพฤศจิกายน มียอดผลิตผลิตคาลิป
เปอร์เบรก คิดเป็น 122 ชิ ้นต่อชั ่วโมง และหลังการ
ปรับปรุงในเดือนธันวาคม และเดือนมกราคมมียอด คิด
เป็น 130 ชิ้นต่อชั่วโมง ผลผลิตเพ่ิมข้ึน 4 ชิ้นต่อชั่วโมง  

 
10. สรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตคา
ลิปเปอรเบรกดวยการศึกษาเวลาและการเคลื่อนไหว 
กรณีศึกษา บริษัท แอดวิคส แมนูแฟคเจอริ ่ง (ไทย
แลนด์) จำกัด พบว่าปัญหาของการผลิตระบบการผลิต
คาล ิปเปอร ์ เบรก ใช ้ เวลาการผล ิตมากกว ่าเวลา
มาตรฐานที่บริษัทฯ กำหนด ทำให้ปริมาณการผลิตผลิต
คาลิปเปอร์เบรก ไม่ได้ตามเป้าหมายที่บริษัทฯ กำหนด 
เนื่องจากการเคลื่อนไหวของพนักงานในสายการผลิตคา
ลิปเปอร์เบรกใช้เวลาในการเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็น เกิด
เวลาการทำงานที่สูญเปล่า โดยมีวัตถุประสงค์ 1) เพ่ือ
ลดเวลาการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 2) เพื่อเพิ่มปริมาณ
การผลิตคาลิปเปอร์เบรก โดยวิธ ีการศึกษาวิธ ีการ
ปฏิบัติงาน การเคลื่อนไหว และเวลาปฏิบัติงาน ของ
พนักงานที่ผลิตคาลิปเปอร์เบรก บันทึกเวลาการผลิตคา
ล ิปเปอร ์ เบรก แล ้วทำการปร ับปร ุงแก ้ไขว ิธ ีการ

ปฏิบัติงาน การเคลื่อนไหว และเวลาปฏิบัติงาน ของ
พนักงานที่ผลิตคาลิปเปอร์เบรก ให้อยู่ในเวลามาตรฐาน
ที่บริษัทกำหนด โดยมีผลการวิจัย ดังนี้ 

1. สามารถลดเวลาการผลิตคาลิปเปอร์เบรก จาก
เดิม 50 วินาที ลดลง 47 วินาที คิดเป็นร้อยละ 6 โดย
การปรับระยะทางของราง Conveyor แล้วขั้นตอนการ
ทำงานของพนักงาน Process ที่ 2 การตรวจสอบรอย
รั ่ว จะมีการหยิบงานจากเครื ่อง MED (ขั ้นตอนการ
ทำงานที่ 4) แล้ววางงานที่ราง Conveyor (ขั้นตอนการ
ทำงานที ่5) 

2. สามารถเพิ่มปริมาณการผลิตคาลิปเปอร์เบรก 
จาก 122 ชิ้นต่อชั่วโมง เพิ่มเป็น 130 ชิ้นต่อชั่วโมงต่อ
เดือน คิดเป็นร้อยละ 6.15 
 
11. ข้อเสนอแนะ 

งานวิจ ัยนี ้ เป ็นเพียงแนวคิดที ่ผ ู ้ว ิจ ัยพยายาม
ประยุกต์ทฤษฎีการศึกษางานอุตสาหกรรม (Industrial 
Work Study) เพื่อลดเวลาการผลิต และเพิ่มปริมาณ
การผลิต ซึ่งภายหลังการดำเนินการสามารถลดเวลา
และเพ่ิมปริมาณการผลิตได้จริงและผู้วิจัยมีข้อเสนอแนะ
เพ่ือเป็นแนวทางในการวิจัยครั้งต่อไปดังนี้ 

1.  ขยายขอบเขตการปรับปรุงการลดเวลาที ่สูญ
เปล่าภายในไลน์การผลิตอื่น เพื่อเพิ่มปริมาณยอดการ
ผลิตในไลน์นั ้น ๆ เช่น ทำการ Kaizen เวลารอ หรือ 
Muda เป็นต้น 

2.  การวิจัยปรับปรุงกระบวนการโดยใช้แนวคิด
และการปฏิบัติที่ต่างออกไป โดยขึ้นอยู่กับความซับซ้อน
ของกระบวนการและระยะเวลาของแต่ละสายการผลิต 
จำเป็นต้องใช้ข้อมูลหรือช่วงเวลาในการเก็บข้อมูลอย่าง
เพียงพอเพื่อการวิเคราะห์ผลก่อนและหลังการปรับปรุง
ที่ถูกต้องและแม่นยำยิ่งขึ้น 
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บทคัดย่อ  
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนาอุปกรณ์เพื่อนับจำนวนการชก และการเตะของนักกีฬาเทควันโดด้วยบอร์ด 

Arduino Uno R3 ร่วมกับเทคโนโลยีเซ็นเซอร์ FSR เพื่อใช้ในการฝึกซ้อมทักษะด้านความเร็วในการแข่งขันเทควันโด   
การใช้เทคโนโลยีเซ็นเซอร์ในการนับจำนวนครั้งจะช่วยลดปัญหาที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาดในการนับจำนวนจากมนุษย์ 
การพัฒนาอุปกรณ์ดังกล่าวจึงมีความสำคัญอย่างยิ่งในการเตรียมความพร้อมและเสริมสร้างทักษะของนักกีฬาในกีฬา      
เทควันโด ผลการทดลองด้วยวิธีการชก และการเตะเป็นจำนวน 10 เซ็ต เซ็ตละ 20 คร้ัง พบว่าอุปกรณ์ต้นแบบที่พัฒนาขึน้ 
มีความถูกต้องในการนับจำนวนการชกคิดเป็น 94% และการเตะคิดเป็น 91% 

 
คำสำคัญ: กีฬาเทควันโด การฝกึซ้อม เซ็นเซอร์ 
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Abstract 
This research aims to develop a device for counting the number of punches and kicks performed 

by Taekwondo athletes using an Arduino Uno R3 board combined with FSR sensor technology. The 
purpose is to use it for practicing speed skills in Taekwondo competitions. The utilization of sensor 
technology in counting instances helps alleviate issues arising from human error. The development of 
such equipment is crucial for preparing and enhancing the skills of athletes in Taekwondo. Experimental 
results involving punching and kicking methods, conducted in 10 sets of 20 counts each, revealed that 
the developed prototype device demonstrated an accuracy rate of 94% for punch counts and 91% for 
kick counts. 
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1. บทนำ 
การแข่งขันชกเร็ว (Speed Punch) และเตะเร็ว

(Speed Kick) เป็นส่วนหนึ่งของการแข่งขันในกีฬาเท
ควันโด [1] โดยในการแข่งชกเร็ว นักกีฬาจะต้องใช้
หมัดทำการโจมตีด้วยความเร็ว และความแม่นยำ  
การฝึกฝนทักษะในการเคลื่อนไหว และการส่งพลัง
จากแขนถือเป็นสิ ่งสำคัญในการแข่งขันประเภทนี้     
ในส่วนของการเตะเร็วเป็นการแข่งขันที่เน้นความเร็ว
ในการเตะ นักกีฬาจะต้องทำการเตะให้ไว และแม่นยำ
ในเวลาที่สั้นๆ โดยมีเป้าหมายเพื่อให้เตะได้จำนวนครั้ง
มากที่สุดในเวลาที่กำหนด การแข่งขันทั้งสองประเภท
นี ้ต ้องการทักษะเฉพาะ และความสามารถในการ
ควบคุมร่างกาย นอกจากการฝึกซ้อมที่สม่ำเสมอแล้ว 
การปรับปรุงเทคนิค การฝึกฝนกำลัง และความ
แม่นยำจะช่วยเสริมสร้างทักษะที่จำเป็นสำหรับการ
แข่งขันในทั ้งสองประเภทนี้  ดังนั ้นนักกีฬาจึงต้อง
ฝึกฝนทักษะและความรวดเร็วเพื ่อที่จะสามารถทำ
คะแนนได้ดีในการแข่งขัน 

การนับจำนวนครั้งการชก และการเตะที่ใช้ในการ
แข่งขันปัจจุบันสามารถทำได้หลายวิธีตามกฎระเบียบ 
และเทคโนโลยีที่ใช้ อาจมีการนับผ่านระบบอัตโนมัติที่
ใช้เทคโนโลยีเซ็นเซอร์หรือการใช้เจ้าหน้าที่  หรือผู้
ตัดสินในการที่จะทำหน้าที่นับจำนวนครั้งของนักกีฬา
[2] อย่างไรก็ตามเนื่องจากอุปกรณ์ที่ใช้ในการนับผ่าน
ระบบอัตโนมัติที่ใช้เทคโนโลยีเซ็นเซอร์มีราคาสูงจึงถูก
ใช้เฉพาะสำหรับการแข่งขันเพียงเท่านั้น ส่วนในการ
ฝึกทักษะของนักกีฬาจะใช้วิธีการนับจำนวนครั้งด้วย
สายตาของผู้ฝึกสอน ซึ่งการนับจำนวนโดยใช้มนุษย์
อาจเกิดปัญหาบางประการ เนื่องจากมนุษย์มีความ
ผิดพลาด และมีปัจจัยที่ส่งผลต่อความถูกต้องของการ
นับได ้[3] 

งานวิจัยนี้มีแนวคิดในการพัฒนาอุปกรณ์สำหรับ
ใช้ในการนับจำนวนครั้งของการชก และเตะในกีฬาเท
ควันโดด้วยบอร์ด Arduino Uno R3 ร่วมกับเทคโนโลยี
เซ็นเซอร์ FSR เพื่อให้นักกีฬาสามารถใช้ในการฝึกซ้อม

ทักษะเพื ่อเตรียมความพร้อมในการแข่งขันด ้าน
ความเร็ว 

 
2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
2.1 กีฬาเทควันโด 

เทควันโดเป็นศิลปะการป้องกันตัวด้วยมือเปล่า
ของชาวเกาหลี โดยคำว่า เท หมายถึง เท้า ควัน  
หมายถึง มือ และคำว่า โด หมายถึง สติปัญญาหรือ
การมีสติ ดังนั้น "เทควันโด" คือศิลปะการต่อสู้โดยใช้
มือและเท้าอย่างมีสติ มีรากฐานมาจากประเทศเกาหลี
มาแล้วกว่า 2,000 ปี เมื่อปี ค.ศ. 1955 มีการสร้าง
องค์การพิเศษในนามขององค์การควบคุมศิลปะ
แห่งชาติ เพื ่อเผยแพร่และควบคุมการฝ ึกฝนแก่
สาธารณะชน องค์การทหารนี้ได้รวมกลุ่มทุกฝ่ายที่มี
ความเชี่ยวชาญในด้านนี้ เมื่อนายพล Choi Hong Hi 
ตั้งชื่อให้กลุ่มนี้เป็น "เทควันโด (Taekwondo)" และ
เป็นที่รู้จักอย่างแพร่หลายจนถึงปัจจุบัน [4] 
 
2.2. ประเภทการแข่งขันของกีฬาเทควันโด 

การแข ่งข ันเทคว ันโดม ีการแบ ่งออกเป ็น  3 
ประเภทหลัก: 

KYORUGI - เป็นการแข่งขันประเภทต่อสู้ ซึ่งเกิด
จากการต่อสู้กับคู่แข่งอย่างอิสระ และปฏิบัติภายใต้
กติกาและข้อบังคับของกีฬาเทควันโดระดับสากล 

POOMSAE – เป็นการแข่งขันท่ารำที ่เน้นการ
ออกแบบท่าโจมตี และการป้องกัน มักมีการจัดเพลง
ประกอบในการแข่งขัน และแบ่งเป็น: POOMSAE 
INDIVIDUAL (เด ี ่ ยว )  POOMSAE PAIR (คู่  ค ู ่ ผสม ) 
POOMSAE TEAM (ทีม ทีมผสม) 

SPEED LEVEL SKILL - เป ็นการแข่งข ันที ่ เน้น
ความเร็ว ประกอบด้วย: SPEED KICK – การแข่งขัน
ท่าเตะด้วยเวลาที่จำกัด และ SPEED PUNCH - การ
แข่งขันท่าชกด้วยเวลาที่จำกัด 

ในแต่ละประเภทการแข่งขันนี้  ม ีร ูปแบบการ
ประลองที่แตกต่างกัน อาทิเช่น การแข่งขันแบบเดี่ยว 
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คู่ และทีม โดยในแต่ละประเภทจะมีเวลาแข่งขัน และ
ระบบการให้คะแนนที ่แตกต่างกันเช่นกัน ซึ ่งการ
แข่งขันที่แตกต่างกันนี้ช่วยให้ผู ้เข้าแข่งขันสามารถ
แสดงความสามารถ และทักษะของตนในด้านต่าง ๆ 
ของศิลปะการต่อสู้เทควันโดได้อย่างชัดเจน [5] 

 
2.3 Arduino Uno R3 
 Arduino Uno R3 เป็นบอร์ดที่มีขนาดเล็กเปน็ที่
นิยมในวงการอิเล็กทรอนิกส์ เป็นชุดเรียนรู้ที่ดีสำหรับ
ผู้ที่ต้องการเข้าใจเกี่ยวกับการใช้งานอิเล็กทรอนิกส์  
และการเขียนโปรแกรม เป็นบอร์ดที่สามารถใช้งานได้
หลากหลาย มาพร้อมกับคุณสมบัติต่าง ๆ ที่ช่วยให้
ผู ้ใช้สามารถสร้างโครงงานอิเล็กทรอนิกส์ได้อย่าง
สะดวก มีความสามารถในการเชื่อมต่อกับอุปกรณ์ 
และโมดูลเพื่อใช้งานร่วมกันได้ง่าย มีความยืดหยุ่นใน
การใช้งาน เหมาะสำหรับผู ้ที ่เริ ่มต้นทดลองใช้งาน
อิเล็กทรอนิกส์และการเขียนโปรแกรมเป็นอย่างมาก 
ในเวลาเดียวกันยังเป็นสิ่งที่น่าสนใจสำหรับนักพัฒนาที่
มีประสบการณ์อีกด้วย เนื่องจากมีความสามารถใน
การแก้ไขและปรับแต่งได้มากมายตามความต้องการ
ของโครงงาน [6] 
 
2.4 Force Sensing Resistor 
 Force Sensing Resistor (FSR) เป็นเซ็นเซอร์ที่
ใช้สำหรับตรวจจับแรงกดที ่เกิดขึ ้นบนพื ้นผิวของ
เซ็นเซอร์น ั ้น โดย FSR จะเปลี ่ยนแปลงค่าความ
ต้านทานภายในตัวของเซ็นเซอร์เมื ่อมีแรงกดเข้าสู่
พื้นผิวของมัน ค่าความต้านทานจะเปลี่ยนแปลงตาม
แรงที่เกิดขึ้นบนพื้นผิวของ FSR ซึ่งเป็นวิธีการในการ
ตรวจจับแรงกด หรือน้ำหนักในการปรับค่าไฟฟ้าที่
เปลี่ยนแปลงไปตามแรงที่กระทำลงบนเซ็นเซอร์ แรง
กดเมื่อมีการปรับค่าความต้านทานภายใน FSR จะทำ
ให้สัญญาณไฟฟ้าเปลี่ยนแปลงซึ่งสามารถนำไปใช้งาน
ในการตรวจจับแรงกดหรือน้ำหนักที ่กระทำลงบน
เซ็นเซอร์ได้ สามารถนำไปประยุกต์ใช้งานต่าง ๆ เช่น 
ในการวัดแรงกดในเกมคอนโซล การตรวจจับการใช้

งานของรถยนต์ หรือการตรวจสอบการใช้งานของ
เครื่องใช้ไฟฟ้าต่าง ๆ และการตรวจจับการใช้งานใน
ด้านการแพทย์และสุขภาพ [7] ซึ ่ง FSR สามารถ
ปรับแต่งให้เหมาะสมกับการใช้งานได้ตามต้องการของ
ผู้ใช้ [8]  
 
2.4 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 กฤษดา เพียยุระ และโรจพล บูรณรักษ์ ได้
ออกแบบ และสร้างอุปกรณ์ที ่สามารถจับเวลา นับ
จำนวนครั้งการเตะ และวัดความเร็วในการเตะของ
กีฬาเทควันโด อุปกรณ์ประกอบด้วย เป้าเตะเทควันโด
ขนาด 60*30 ซม. ที่ติดตั้งกับแผงวงจรแป้นพิมพ์ไร้
สาย และแผ่นทองแดง พร้อมกับแผ่นโฟมขนาด
เดียวกันที ่ติดไว้กับแผ่นทองแดง และใช้ USB ของ
แป้นพิมพ์ไร ้สายในการรับส ่งข ้อมูลของการเตะ 
ผลลัพธ์ที่ได้แสดงให้เห็นว่า มีค่าดัชนีความสอดคล้อง
ต่อว ัตถุประสงค์ เท่ากับ 0.91 และค่าดัชนีความ
สอดคล้องในด้านความทนทานของวัสดุ เท่ากับ 0.33 
ซึ ่งบ่งบอกถึงความเที่ยงตรงตามเนื้อหา และความ
แข็งแรงของวัสดุตามลำดับ ในเชิงสถิติด้านความ
เชื่อมั่น พบว่ามีค่าสหสัมพันธ์ภายในชั้น ทางด้านการ
นับจำนวนครั ้งเท่ากับ 0.886 และมีค่าสหสัมพันธ์
ภายในชั้นทางด้านความเร็วในการเตะ เท่ากับ 0.819
ซึ่งแสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์ที่มีความสำคัญทาง
สถิติในการนับจำนวนครั้งการเตะ และความเร็วใน
การเตะของอุปกรณ์นี้ โดยมีระดับความเชื่อมั่นสูงตาม
ผลการวิเคราะห์ทางสถิติที่นำเสนอ [9] 
 ศิรินภา น้อยผล และคณะ ได้ศึกษาเพื ่อสร้าง
สมการทำนายความสามารถในการเตะราวน์คิกของ
นักกีฬาเทควันโดระดับเยาวชน โดยใช้เครื่องมือการ
วิจัยแบบต่าง ๆ เช่น แบบสอบถามความวิตกกังวล 
บันทึกจำนวนการเตะราวน์คิก และวัดความยาวแขน-
ขาของนักกีฬาเทควันโด ผลการศึกษาพบว่าความ
เชื่อมั่นในการเตะราวน์คิกมีผลต่อความสามารถในการ
เตะราวน์คิกของนักกีฬา ความยาวแขนของนักกีฬามี
ผลต่อความสามารถในการเตะราวน์คิกประสบการณ์
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การแข่งขันไม่มีผลต่อความสามารถในการเตะราวน์
คิก ความเข้ม และทิศทางของความวิตกกังวลไม่มีผล
ต่อความสามารถในการเตะราวน์คิก ความยาวขาไม่มี
ผลต่อความสามารถในการเตะราวน์คิก  ผลลัพธ์
ชี ้ให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่างความเชื่อมั่น และ
ความสามารถในการเตะราวน์คิกของนักกีฬาเทควันโด  
และช่วยให้เข้าใจเรื่องการแปรผันของความสามารถใน
การเตะราวน์คิกของนักกีฬาเทควันโดได้อย่างชัดเจน 
[10]  
 ชนาธิป ซ้อนขำ ได้ศึกษาผลฉับพลันของการ
ให้ผลย้อนกลับและการตั้งเป้าหมายต่อความเร็วใน
การเตะเฉียงของนักกีฬาเทควันโดทีมชาติไทย โดยใช้
เครื ่องม ือการวิจ ัยต ่าง ๆ เช ่น ช ุดว ิเคราะห์การ
เคลื่อนไหว กระสอบตั้งพื้นปรับระดับได้ และเครื่อง
แสดงอัตราการเต้นของหัวใจแบบไร้สาย ผลลัพธ์แสดง
ให้เห็นว่า ผลฉับพลันจากการให้ผลย้อนกลับ และการ
ตั ้งเป้าหมายต่อความเร็วในการเตะเฉียง มีผลต่อ
ความเร็วเฉลี่ยในการเตะข้างที่ถนัดมากกว่าข้างที่ไม่
ถนัด การให้ผลย้อนกลับ และการตั ้งเป้าหมายมี
อิทธิพลในการเพิ่มความเร็วในการเตะเฉียง ช่วยลด
ข้อผิดพลาดที่เกิดขึ้น ดังนั้นแล้วการให้ผลย้อนกลับ
และการตั้งเป้าหมายมีความสำคัญในการพัฒนาทักษะ
การเตะเฉียงของนักกีฬาเทควันโดทีมชาติไทย และ
เพ ิ ่มความเร ็วในการเตะของน ักก ีฬาได ้อย ่างมี
ประสิทธิภาพ [11] 
 
3. วิธีดำเนินการวิจัย 
 
3.1 ภาพรวมการทำงานของระบบ 
 

 
 

รูปที ่1 แผนผังการทำงานของระบบ 

 
รูปที่ 1 แสดงผังการทำงานของระบบ แบ่งการ

ทำงานเป็น 2 ส่วนคือการนับจำนวนการชก และการ
นับจำนวนการเตะ โดยเมื ่อมีการชกไปยังจุดที ่อยู่
กึ่งกลางของเกราะที่ได้ติดตั้งเซ็นเซอร์ไว้เซ็นเซอร์จะ
ร ับค ่าแรงและเม ื ่อม ีค ่าแรงมากกว ่าท ี ่กำหนด
(Threshold) จะเพิ ่มค ่าจำนวนนับทีละหนึ ่ งแล้ว
แสดงผลผ่านจอภาพ เพื่อให้ทราบจำนวนครั้งการชก 
เมื่อมีการเตะไปยังด้านข้างเกราะที ่ได้ทำการติดตั้ง
เซ็นเซอร์ไว้จะพิจารณาว่าเป็นการเตะไปยังเซ็นเซอร์
ทางด้านซ้ายหรือทางด้านขวา และเซ็นเซอร์ทางด้านที่
โดนเตะจะรับค่าแรงและเมื ่อมีค ่าแรงมากกว ่าที่
กำหนดจะเพิ่มค่าจำนวนนับข้างที่โดนเตะทีละหนึ่ง
แล้วแสดงผลผ่านจอภาพ เพ่ือให้ทราบจำนวนครั้งการ
เตะโดยนับแยกเป็นการเตะทางด้านซ้ายและด้านขวา 
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3.2 การออกแบบวงจรต้นแบบ 
 

 
 

รูปที ่2 แสดงวงจรของอุปกรณ์ต้นแบบ 

 
การต่อวงจรของอุปกรณ์ต้นแบบดังปรากฏในรูปที่ 

2 จอแสดงผล SDA ต่อเข้ากับขา A4 SCL ต่อเข้ากับ 
ขา A5 ไฟต่อเข้ากับ 5V และกราวด์ต่อเข้ากับกราวด์ 
เซ็นเซอร์ตัวที่หนึ่งขาที่หนึ่งต่อเข้ากับ 5V ขาที่สองต่อ
เข้ากับ A0 และตัวต้านทาน+กราวด์ เซ็นเซอร์ตัวที่
สองขาที่หนึ่งต่อเข้ากับ 5V ขาท่ีสองต่อเข้ากับ A1และ
ตัวต้านทาน+กราวด์ เซ็นเซอร์ตัวที่สามขาที่หนึ ่งต่อ
เข้ากับ 5V ขาที่สองต่อเข้ากับ A2 และตัวต้านทาน+
กราวด์ ปุ่มรีเซ็ต ต่อเข้า กราวด์และขารีเซ็ตในบอร์ด 
Arduino แ ล ะ ใ ช ้ ภ า ษ า ซ ี ใ น ก า ร พ ั ฒ น า
โปรแกรมควบคุมการทำงาน 

 
3.3 การเก็บรวบรวมข้อมูล และประเมินผล 

ผู้วิจัยได้เก็บรวบรวมข้อมูลจากการทดสอบด้วย
วิธีการชก และการเตะเป็นจำนวน 10 เซ็ต เซ็ตละ 20 
ครั ้ง จากนั ้นทำการประเมินผลความแม่นยำของ
อุปกรณ์ต้นแบบด้วยวิธีการคำนวณหาค่าเฉลี่ย 

 
4. ผลการวิจัย 

ผลลัพธ์จากการพัฒนาอุปกรณ์ต้นแบบดังที่กล่าว
ไว้ในหัวข้อที่ผ่านมา มีรูปแบบดังแสดงในรูปที่ 3-5 
โดยแสดงให้เห็นอุปกรณ์ที่พัฒนาขึ้นเมื่อทำการติดตั้ง
เข้ากับชุดเกราะเทควันโด 

 

 
 

รูปที ่3 แสดงด้านหน้าของอุปกรณ์ต้นแบบ 

 

 
 

รูปที ่4 แสดงด้านซ้ายของอุปกรณ์ต้นแบบ 
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รูปที ่5 แสดงด้านขวาของอุปกรณ์ต้นแบบ 

 

 
 

รูปที ่6 แสดงหน้าจอแสดงผลของอุปกรณ์ 

 
ตารางท่ี 1 ผลการทดสอบการนับค่าการชก 

ครั้งท่ี จำนวนชก จำนวนที่นับได ้
1 20 19 
2 20 19 
3 20 20 
4 20 20 
5 20 18 
6 20 19 
7 20 20 
8 20 19 
9 20 18 
10 20 16 

ตารางท่ี 2 ผลการทดสอบการนับค่าการเตะ 
ครั้งท่ี จำนวนเตะ จำนวนที่นับได ้

1 20 18 
2 20 18 
3 20 19 
4 20 20 
5 20 17 
6 20 18 
7 20 20 
8 20 18 
9 20 16 
10 20 18 

 
 จากตารางที่  1-2 ได้ผ ู ้ว ิจ ัยได ้ทำการทดลอง
ประสิทธิภาพของอุปกรณ์ต้นแบบที่พัฒนาขึ้น โดยทำ
การชก จำนวน 10 เซ็ต เซ็ตละ 20 ครั ้ง ภายใน
ระยะเวลา 1 นาที มีความแม่นยำคิดเป็น 94% และ
โดยการเตะ จำนวน 10 เซ็ต เซ็ตละ 20 ครั้ง ภายใน
ระยะเวลา 1 นาที ม ีความแม่นยำคิดเป ็น 91% 
เนื่องจากผู้วิจัยได้ใช้เซ็นเซอร์เพียงจุดละ 1 ตัว และ
เซ็นเซอร์มีขนาดเล็ก ไม่ครอบคลุมจุดที่รับแรงกด จึง
อาจเป็นปัจจัยที่ส่งผลต่อการวัดค่าความถูกต้องในการ
นับจำนวน 

 
5. สรุปผล  
 ผู ้วิจัยได้พัฒนาอุปกรณ์เพื ่อนับจำนวนการชก 
และการเตะของนักกีฬาเทควันโด เพื ่อใช ้ในการ
ฝึกซ้อมทักษะที่จำเป็นในการแข่งขันด้านความเร็ว 
โดยการใช้เทคโนโลยีเซ็นเซอร์ FSR402 ในการนับ
จำนวนการชกและการเตะของนักกีฬาเทควันโด ผลที่
ได ้จากการทดลองพบว่า อุปกรณ์ที ่พ ัฒนาขึ ้น มี
ความถูกต้องในการนับจำนวนการชก 94% และการ
เตะ 91% โดยในการศึกษาถัดไปผู ้ว ิจ ัยจะทำการ
ปรับแต่งค่า Threshold เพื่อให้ระบบมีความถูกต้อง
มากขึ้น  
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6. ข้อเสนอแนะ 
 1. ควรพัฒนาระบบแสดงผลผ่านเว็บและพัฒนา
ระบบฐานข้อมูลเพ่ือใช้ในการจัดเก็บข้อมูลจำนวนการ
ชกและการเตะของนักกีฬาเทควันโด เพิ่มเติมจากการ
แสดงผ่านจอเพียงอย่างเดียว 
 2. เนื่องจากงานวิจัยในครั้งนี้ผู้วิจัยได้ใช้เซ็นเซอร์ 
FSR402 ในการทำวิจัยเพียงอย่างเดียว ในการพัฒนา
ต่อไปควรใช้ เซ็นเซอร์หรืออุปกรณ์อื่นในการทำวิจัย
เพ่ิมเติมเพ่ือใช้ในการเปรียบเทียบความแม่นยำ 
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บทคัดย่อ  
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อดำเนินการพัฒนาศักยภาพและขีดความสามารถในการแข่งขันโดยทำการออกแบบ

พัฒนาระบบการผลิตใหม่และผลิตระบบสามารถทำการบรรจุน้ำสับปะรดสำหรับบรรจุภัณฑ์ ขนาด 180 มิลลิลิตร โดยมี
กำลังการผลิตอยู่ที่ 700 ขวดต่อชั่วโมง หรือคิดเป็น 4,000 ขวดต่อวัน และพบว่าค่าของสมรรถภาพกระบวนการของ
กระบวนการการบรรจุน้ำสับปะรด (Cp) เท่ากับ 0.67 ค่าสัดส่วนของการบรรจุที่ไม่ได้มาตรฐานมีค่าเท่ากับร้อยละ 4.52 

 
คำสำคัญ: กระบวนการผลตินำ้ผลไม้ การเพิ่มมูลคา่ อุตสาหกรรมอาหารสุขภาพ ความสามารถกระบวนการ 
 
การอ้างอิงบทความ: รัชชีกร ด่านศิริชัยสวัสดิ์ และคณะ, “การวิเคราะห์ความสามารถกระบวนการผลติน้ำผลไม้ในอุตสาหกรรม
อาหารสุขภาพ,” วารสารวิศวกรรมและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยกาฬสินธุ์, ปีท่ี 2, ฉบับท่ี 1, หน้า 31-38, 2567. 
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Abstract 
 The aim of this research is to enhance and advance competitive capabilities to design & develop 
new production systems and manufacturing process capable of packaging 180 milliliters of pineapple 
juice. The production capacity is 700 bottles per hour, equating to approximately 4,000 bottles per day. 
The Process Capability (Cp) is measured at 0.67, with out of spec packaging was 4.52%. 
 
Keywords: Fruit juice process, Value added, Healthy food industry, Process capability 
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ปัจจุบันแนวโน้มพฤติกรรมของผู้บริโภคที่ใส่ใจ
สุขภาพมากขึ้นอาหารสุขภาพจึงเป็นทางเลือกแรกที่
ได้รับความสนใจอย่างมาก เนื่องจากอาหารสุขภาพ
นั้นมีประโยชน์ต่อร่างกายมากมาย ไม่ว่าจะเป็นการทำ
ให้ส ุขภาพแข็งแรง ผิวพรรณเปล่งปลั ่ง  สดใส มี
ส ุขภาพจิตที ่ดี การรับประทานอาหารที ่ด ีจ ึงเป็น
จุดเริ่มต้นของสุขภาพที่ดี ในอีกมุมนึงอาหารสุขภาพที่
ต้องการรับประทานก็ไม่สามารถที่จะรับประทานได้
ทันท ีเนื่องจากมีความไมส่ะดวกต่อการเก็บรักษา และ
อายุผลิตภัณฑ์สั ้น [1] ดังนั ้นวิธีการแปรรูปอาหาร
สุขภาพเป็นผลิตภัณฑ์ของเหลวจึงเป็นทางเลือกที่
น่าสนใจ เนื่องจากช่วยให้ได้รับสารอาหารที่เพียงพอ 
การเก็บรักษาที ่ยาวนานขึ ้น การพกพาที ่ง ่ายและ
สะดวก อีกทั้งยังเป็นการเพิ่มมูลค่าให้กับผลิตภัณฑ์
อาหารสุขภาพ  

การพัฒนานวัตกรรมชุดเครื่องจักรกระบวนการ
แปรร ูปน ้ำผลไม้  [2] ร ่วมก ับผ ู ้ประกอบการ  มี
ผลิตภัณฑ์อาหารสุขภาพ คือ น้ำผลไม้สกัด แยม
สับปะรดกวน ผลไม้กวน น้ำเสาวรส อื ่น ๆ จาก
กระบวนการผลิตในปัจจุบันพบว่ากำลังการผลิตนั้นไม่
เพียงพอต่อการความต้องการของผู้บริโภค ประกอบ
กับล ักษณะการทำงานของเด ิม  ค ือ เน ้นการใช้
แรงงานคน ซ่ึงมีการสัมผัสกับผลิตภัณฑ์ จึงเป็นเหตุให้
ทางผู้ประกอบการมีความต้องการที่จะพัฒนาระบบ
การผลิตใหม่ เพื่อให้สอดคล้องกับความต้องการของ
ผู ้บริโภค และเป็นการยกระดับของเทคโนโลยีเพ่ือ
เตร ี ยมความพร ้ อม ไปส ู ่ ก ารจ ั ดทำมาตรฐาน
อุตสาหกรรมอาหาร ซ ึ ่ งจะช ่วยเพ ิ ่มม ูลค ่าและ
ภาพลักษณ์ของผลิตภัณฑ์ให้ดียิ่งขึ้น 

 
2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
2.1 ความสูญเปล่า (Waste) 

ความสูญเปล่า (Waste) คือ การกระทำใด ๆ ที่ใช้
ทรัพยากรไป ไม่ว่าจะเป็นแรงงาน วัตถุดิบ เวลา และ
เงิน หรืออื่น ๆ แต่ไม่ทำให้สินค้าและบริการเกิดขึ้น 

[3] โดยทั่วไปในงานที่ทำกันอยู่ 100 งาน จะเป็นงาน
ที่มีคุณค่าอยู่เพียง 5 งาน หรือร้อยละ 5 เท่านั้น ที่
เหลืออีกร้อยละ 95 นั้นถือเป็นงานหรือการกระทำที่
ไม่มีคุณค่า ซึ่งสามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ได้แก่  

1. กิจกรรมที ่มีคุณค่า (Value added activity: 
VA) เช ่น การตัด การพ่นส ี การขึ ้นร ูป และการ
ประกอบ เป็นต้น 

2. กิจกรรมที ่ ไม ่ม ีค ุณค ่า  (Non value added 
activity: NVA) [4]  
 
2.2 การวิเคราะห์สมรรถภาพของกระบวนการ 
(Process Capability Analysis)  

เป็นวิธ ีหนึ ่งที ่ใช้เพื ่อกำหนดความสามารถของ
กระบวนการผลิตว่าสามารถผลิตตามข้อกำหนดได้
หรือไม่ ซึ่งในปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิต พบว่ามี
ลำดับขั ้นในการดำเนินงานที่สำคัญ 3 ประการ คือ 
การออกแบบ การผลิต และการตรวจสอบข้อกำหนด
ของสินค้าจะกำหนดในขั ้นตอนการออกแบบ ใน
ขั้นตอนการผลิตผู้ควบคุมการผลิตจะต้องควบคุมให้
สินค้าท่ีผลิตตรงตามข้อกำหนด 
 
2.3 การพัฒนาภายในองค์กรโดยใช้ระบบลีน  

การใช้ระบบลีนในการพัฒนาองค์กร มีหัวข้อที่ต้อง
ดำเนินการควบคู่ด้วย 4 หัวข้อ ได้แก่ ระบบการผลิต
แบบทันเวลาพอดี (Just in time) การควบคุมคุณภาพ
ท ั ้ ง อ ง ค ์ ก ร  (Total quality management) กา ร
บ ำ ร ุ ง ร ั ก ษ า เ ช ิ ง ป ้ อ ง ก ั น  ( Total preventive 
maintenance) และการบริหารจัดการทร ัพยากร
บุคคล (Human resource management) [5] พบว่า
ปัจจัยที ่ส่งผลกระทบต่อการขัดขวางในการพัฒนา
ภายในองค์กรมากที่สุดคือ ขนาดโรงงาน ซึ่งมีผลต่อ
การขัดขวางการพัฒนาองค์กรอยู่ที่ร้อยละ 23 [6] ได้
ทำการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้
เทคนิคการผลิตแบบลีน แผนกการผลิตทรานมิตเตอร์ 
หลังจากที่ได้ทำการลดและกำจัดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต ทำให้เวลานำการผลิตโดยรวม จาก 
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3.83 วันเหลือเพียง 3.32 วันสามารถลดเวลานำการ
ผล ิตในกล ุ ่มกระบวนการประกอบช ิ ้นส ่วนหลัก
ทางด้านหน้าได้ถึง 0.51 วันเพิ ่มอัตราผลผลิตจาก 
0.62 ชิ้นงานต่อ 1 ชั่วโมง แรงงานทางตรง เป็น 0.69 
ชิ ้นงานต่อ 1 ชั ่วโมง คิดเป็นร้อยละ 11.29 [7] ได้
ทำการศึกษาการประยุกต์ใช ้การผลิตแบบลีนใน
โรงงานผลิตเหล็กรูปพรรณได้ใช้เครื่องมือการผลิต
แบบลีน คือ แผนภูมิสายธารคุณภาพ และแบบจำลอง
สถานการณ์ และออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอ
เรียลแบบ  2^3  โดยวิเคราะห์ 3 ปัจจัย ได้แก่ ระบบ
การผลิต การบำรุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนร่วม และ
การลดเวลาการปรับเปลี ่ยนเครื่องจักร จากผลการ
จำลองขจัดความสูญเปล่า สามารถระยะเวลาการผลิต
รวมจาก 16.24 วัน มาเป็น 8.56 วันหรือคิดเป็นร้อย
ละ 47.30 และลดสินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการ
จาก 96.35 ตันต่อวัน 
 

3. ขั้นตอนการดำเนินการ 
 
3.1 การออกแบบชุดเครื่องจักร ประสิทธิภาพ  

เป็นขั้นตอนของการผลิตชิ้นส่วนต่าง ๆ ดังแสดงใน
รูปที่ 1 เช่น โครงเครื่อง ชิ้นส่วนสำหรับยึดมอเตอร์
และชิ้นส่วนอื่น ๆ ที่ไม่ใช่ชิ้นส่วนมาตรฐาน สำหรับ
ชิ ้นส่วนมาตรฐานสามารถจัดซื ้อได้เลย เช่น แบริ่ง   
สกรู นัตและลูกรีด ที ่จะนำมาใช้ในการสร้างชุด
เครื่องจักรกลแปรรูปในกระบวนการผลิตน้ำผลไม้แบบ
ไร้การสัมผัส เช่น ระบบท่อ ระบบทำความร้อน ระบบ
บรรจุ เป็นต้น 

 
รูปที ่1  แนวคิดการออกแบบชุดเครื่องจักร 

3.2 วิเคราะห์การวัด  

เ ป ็ น ก า ร ออก แ บ บ ก า ร ว ั ด เ พ ื ่ อ จ ะ ศ ึ ก ษ า
ประสิทธิภาพชุดเครื่องจักรกลแปรรูปในกระบวนการ
บรรจุน้ำผลไม้ โดยมีเวลาวงรอบของการบรรจุเท่ากับ 
17.82 วินาที (15 วินาที x 110% (Rating factor) + 
8% (Allowance time)) 
 
3.3 ประกอบชุดเครื่องจักรกล  

เม ื ่อผล ิตช ิ ้นส ่วนต ่าง  ๆ และจ ัดซ ื ้อช ิ ้นส ่วน
มาตรฐานครบหมดทุกชิ ้นแล้ว  จ ึงนำเอาชิ ้นส่วน
เหล่าน ั ้นมาประกอบเข้าด ้วยกัน  [8] เพื ่อให ้เกิด
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตน้ำผลไม้สูงสุด 
 
3.4 ดำเนินการทดสอบและปรับแก้ไข 

ดำเนินการทดสอบและปรับแก้ไขชุดเครื ่องจักร
ตามความเหมาะสม เช ่น ค ่าปร ิมาตรบรรจ ุ  ค่า
อุณหภูมิที่ตั้งไว้ หรือระยะเวลาการดำเนินการของชุด
เครื่องจักรที่เหมาะสม เป็นต้น 
 
3.5 ประเมินผล 

เมื่อทำการทดลองเครื่องที่ออกแบบและพัฒนาขึ้น
มาใหม่แล้ว  นำผลการทดลองที่ได้มาเปรียบเทียบหา
ค่าเฉลี่ยกับค่าเป้าหมายอยู่ในเกณฑ์มาตรฐานหรือไม่  
ถ้าหากมีข้อบกพร่องก็นำไปปรับปรุงแก้ไขใหม่ 
 
3.6 สรุปผลการดำเนินงาน  

โดยมีการดำเนินการ ดังแสดงในรูปที่ 2 

 

รูปที ่2  ขั้นตอนการออกแบบชุดเครื่องจักร 
4. ผลการดำเนินงาน 
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4.1 การทดสอบและประสิทธิภาพในการใช้งาน  

จากการศึกษาและสืบค้นข้อมูลเพื ่อปร ับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตเบื้องต้นนั้น พบว่าระบบบรรจุที่
มีจำหน่ายในย่านกำลังการผลิตที่ต้องการนั้นมีอยู่ไม่
มาก ส่วนมากมักจะเป็นระบบบรรจุที่มีขนาดใหญ่ ใน
ภาพแบบการบรรจุแบบ Rotary machine ซึ่งมีกำลัง
การผลิตมากกว่าความต้องการของผู้ประกอบการและ
ราคาสูง และสำหรับระบบบรรจุขนาดเล็กท่ีมีจำหน่าย
กาลังการผลิตก็ไม่เพียงพอ ซึ่งมักพบเป็นระบบหัวฉีด
เดี่ยว หรือหัวฉีดคู่ รวมไปถึงคุณสมบัติของระบบขนาด
เล ็กไม ่ตรงกับความต้องการ  อีกทั ้งล ักษณะของ
ผลิตภ ัณฑ์น ้าส ับปะรดของทางผ ู ้ประกอบการมี
ลักษณะคล้ายกับซอสข้น ทำให้ไม่สามารถใช้การบรรจุ
ด ้วยแรงโน้มถ่วงเพียงอย่างเดียว  เพราะเศษเนื้อ
สับปะรดบางส่วนสะสม ที่บริเวณปลายของ nozzle 
และการไหลไม่สามารถเป็นไปได้ด้วยความรวดเร็ว ซึ่ง
ระบบนี้จะใช้การตั้งเวลาการกดหัวจ่ายใส่ขวดผ่านชุด 
adapter ที่กันขวดยุบขณะกดลง  

จากปัญหาดังกล่าวทางผู ้ เช ี ่ยวชาญจะทำการ
ออกแบบระบบใหม่  ซ ึ ่ งจะไม ่ม ีช ุด  adapter กั้น
ระหว่างหัวจ่ายกับขวด  จะทำให้ห ัวจ ่ายสามารถ
ประกบเข้ากับปากขวดโดยตรง ทำให้แนบสนิท ลด
การผิดพลาดในกระบวนการบรรจุ  และการเลอะ
บริเวณชุดหัวจ่าย และชุดหัวจ่าย nozzle ทำการ
ออกแบบใหม่ให้มีขนาดของรูหัวจ่ายกว้างขึ้นลดการ
ติดค้างของเศษสับปะรด ดังแสดงในรูปที่ 3 และยัง
ต้องมีการติดตั้งระบบปั๊มลมเข้ากับหัวจ่ายเพื่อช่วยใน
การผลักดันน้ำสับปะรดในขณะบรรจุอีกด้วย อีกทั้ง
ผู้ประกอบการยังต้องการให้มีระบบการอุ่นผลิตภัณฑ์
ตลอดเวลาขณะบรรจุ รวมถึงสามารถปรับเปลี ่ยน
ขนาดการบรรจุได้ในอนาคต  

 
 
 

 
 

รูปที ่3 การพัฒนาชิ้นโครงสร้างและระบบหัวจ่าย
เพ่ือให้สอดคล้องกับมาตรฐาน GMP 

 
จากน ั ้ น ได ้ทำการทดสอบประส ิทธ ิภาพใน

กระบวนการบรรจุ ซึ่งจะใช้บรรจุภัณฑ์ในการทดสอบ 
ซึ่งเป็นลักษณะบรรจุภัณฑ์ที่มียอดการผลิตสูงที ่สุด    
คือ ขวดบรรจ ุน ้ำส ับปะรดขนาด 180 มิลล ิล ิตร 
(ข้อกำหนดของผู ้ผลิตคือ 180 ± 2)  โดยจะทำการ
ทดสอบและค่าเฉลี่ยจำนวน 3 ซ้ำ จำนวน 30 ชุด ดัง
แสดงในตารางที่ 1  
ตารางท่ี 1 ขวดบรรจุน้ำสับปะรด (มิลลิลิตร) 

ชุดที ่
ปริมาตรบรรจ ุ ความคลาดเคลือ่น (ร้อยละ) 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
3 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
3 

1 180 180 181 0 0 0.5 
2 179 179 178 0.5 0.5 1.1 
3 180 181 179 0 0.5 0.5 
4 179 181 182 0.5 0.5 1.1 
5 178 178 179 1.1 1.1 0.5 
6 178 180 178 1.1 0 1.1 
7 178 181 179 1.1 0.5 0.5 
8 178 182 182 1.1 1.1 1.1 
9 180 178 180 0 1.1 1.1 
10 182 182 182 1.1 1.1 1.1 
11 182 182 178 1.1 1.1 1.1 
12 181 181 180 0.5 0.5 0 
13 182 178 182 1.1 1.1 1.1 
14 182 182 181 1.1 1.1 0.5 
15 178 179 181 1.1 0.5 0.5 
16 181 182 180 0.5 1.1 0 
17 179 179 178 0.5 0.5 1.1 
18 179 178 182 0.5 1.1 1.1 
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ตารางท่ี 1 ขวดบรรจุน้ำสับปะรด (มิลลิลิตร) (ต่อ) 

ชุดที ่
ปริมาตรบรรจ ุ ความคลาดเคลือ่น (ร้อยละ) 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
3 

ครั้งที่ 
1 

ครั้งที่ 
2 

ครั้งที่ 
3 

19 178 181 181 1.1 0.5 0.5 
20 178 181 178 1.1 0.5 1.1 
21 180 180 181 0 0 0.5 
22 180 180 179 0 0 0.5 
23 182 179 178 1.1 0.5 1.1 
24 182 182 181 1.1 1.1 0.5 
25 182 182 180 1.1 1.1 0 
26 180 181 179 0 0.5 0.5 
27 179 179 181 0.5 0.5 0.5 
28 182 180 178 1.1 0 1.1 
29 181 182 179 0.5 1.1 0.5 
30 181 182 182 0.5 1.1 1.1 

 
จากการทดสอบประสิทธิภาพในการบรรจุนั้น 

สามารถสร ุปได ้ว ่าระบบสามารถทำการผล ิตน้ำ
สับปะรดสำหรับบรรจุภัณฑ์ขนาด 180 มิลลิลิตร โดย
มีกำลังการผลิตอยู่ที่ 700 ขวดต่อชั่วโมง หรือคิดเป็น 
4,200 ขวดต่อวัน พบว่าในแต่ละภาพแบบของบรรจุ
ภัณฑ์มีค่าเฉลี ่ยบรรจุขวดเท่ากับ 180.13 มิลลิลิตร 
ความคลาดเคลื ่อนเฉลี ่ยเท่ากับร ้อยละ 0.7 และ
ประสิทธิภาพของระบบบรรจุของเหลวจะแสดงใน
ตารางที ่2 
ตารางท่ี 2 ผลทดสอบประสิทธิภาพ 

หัวข้อ ผลการดำเนินการ 
1.ตัวโครงสร้าง ทำดัวยแสตนเลส 304 หนา 1.5 มิลลิเมตร ขึ้น

ภาพด ้วยการต ัดพ ับช ิ ้ นส ่ วนและเช ื ่ อม
ประกอบด้วยมือ มีน้ำหนัก 80 กิโลกรัม 

2.กำลังในการ
ผลิตสูงสุด 

การบรรจุน้ำสับปะรดสำหรับบรรจุภัณฑ์ขนาด 
180 มิลลิลิตร โดยมีกำลังการผลิตอยู่ที่ 700 
ขวดต่อชั่วโมง หรือคิดเฉลี่ย 4,000 ขวดต่อวัน 

 
จากการประเมินการสมรรถภาพกระบวนการ [9, 

10]] เร ิ ่มจากการประมาณการค ่าเฉล ี ่ยและค่า
เบี่ยงเบนมาตรฐานของกระบวนการผลิตคือ 

μ  = X  
    = 180.13 มิลลิลิตร 

           σ   = 0.989 มิลลิลิตร 

พบว่าข ีดจำกัดเกณฑ์ความคลาดเคลื ่อนของ
กระบวนการเท ่าก ับ 180.13 ± 2.967 ม ิลล ิล ิตร 
สำหรับขีดจำกัดข้อกำหนดของผู ้ผลิตคือ 180 ± 2 
สามารถหาค่าของสมรรถภาพกระบวนการของ
กระบวนการการบรรจุน้ำสับปะรดในปัจจุบันด้วย
โ ป ร แ ก ร ม  Minitab พบ ว ่ า ค ่ า ส ม ร ร ถ นะข อง
กระบวนการ (Cp) เท่ากับ 0.67 ดังแสดงในรูปที่ 4 
เนื ่องจากกระบวนการผลิตเป็นกระบวนการใหม่ 
ความแปรปรวนยังสูง ส่งผลให้ค่า Cp มีค่าต่ำกว่า
ข้อกำหนด 

 

 
 

รูปที ่4 ค่าสมรรถนะของกระบวนการ 
 

ค่าสัดส่วนของการบรรจุที่ไม่ได้มาตรฐานที่เกิดขึ้น
จากกระบวนการผลิตนี้คำนวณได้โดยที่ (X≤178) และ 
(X≥182) พบว ่าค ่าส ัดส ่วนของการบรรจ ุท ี ่ ไม ่ ได้
มาตรฐานมีค่าเป็น 0.045 หรือร้อยละ 4.52  
 
4.2 การวิเคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์ 

หลังจากดำเนินการออกแบบและพัฒนาระบบ
เสร็จเรียบร้อยแล้วนั้นทางผู้เชี ่ยวชาญจึงได้ทำการ
ประเมินอัตราการคืนทุน เพื่อที่จะให้ผู ้ประกอบการ
เห็นถึงความคุ ้มค่าในการพัฒนา อีกทั ้งยังช่วยให้
ผู ้ประกอบการสามารถวางแผนการตลาด และการ
ผลิตได้ในอนาคต โดยคำนวณจากขวดบรรจุภัณฑ์ 
180 มิลลิลิตร กำลังการผลิตคิดจากปริมาณคำสั่งซื้อ
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และความสามารถในการผลิตโดยเฉลี่ยเท่ากับ 20,000 
ขวดต่อเดือน ดังแสดงในตารางที่ 3 

 

ตารางท่ี 3 การวิเคราะห์เชิงเศรษฐศาสตร์ 
รายการ การดำเนินการใน

ปัจจุบัน 
วิธีการท่ีนำเสนอ 

1. ต้นทุน 
 (บาทต่อ
เดือน) 

1.1 ค่าแรงงาน 18,000 
(3 คน คนละ 300 

บาท) 

12,000 
(2 คน คนละ 300 บาท) 

1.2 ค่าไฟฟ้า 
(จำนวนหน่วย = 
((กำลงัไฟฟ้า×จำนวน
เครื่องใช้ไฟฟ้า)/
1000)×เวลาที่ใช้ 

N/A 800 
= ((1000×1)/1000) × 8 x 
20 จำนวนหน่วยเท่ากับ 80 
หน่วย/เดือน) 

1.3 ค่าก๊าซหุงต้ม 1,800 
(90 บาทต่อ 100 

ลิตร) 

3,600 
(180 บาทต่อ 200 ลิตร) 

1.4 ค่าเสื่อมราคา
เครื่องจักร 

N/A 3,238 
(300,000, n=10 ปี , i 

= 5 %) 
1.5 ต้นทุนค่า
ดำเนินการรวม  

19,800 19,638 

1.6 ต้นทุนวัตถุดิบ 
(กก.ละ 15 บาท) 

78,980 
(5,262 กิโลกรัม) 

157,860 
(10,524 กิโลกรัม)  

1.7 ต้นทุนรวม 98,780 177,498 
1.8 ต้นทุนต่อ
หน่วย  

9.87 8.87 

1.9 กำไร*  
(11 บาทต่อขวด) 

11,300 42,600 

2. กำลังการผลิต (ลิตรต่อ
เดือน) 

2,000  
(10,000 ขวด) 

4,000 
(20,000 ขวด) 

3. ระยะเวลาคืนทุน* N/A โดยเฉลี่ย 13 เดือน 

 
5. สรุปผล 

ผลการดำเนินงานได้ทำการออกแบบและผลิต
ช ิ ้ น ส ่ ว นหล ั ก  เพ ื ่ อ ใ ช ้ ใ นการประกอบสร ้ า ง                  
เครื่องบรรจุน้ำผลไม้ โดยส่วนประกอบของโครงสร้าง
(Components) ได้มีการทดสอบการใช้งานเบื้องต้น 
โดยระบบตัวระบบทำด้วย สแตนเลส และสอดคล้อง
กับมาตรฐาน GMP ระบบสามารถทำการบรรจุน้ำ
สับปะรดสำหรับบรรจุภัณฑ์ ขนาด 180 มิลลิลิตร โดย
มีกำลังการผลิตอยู่ที่ 700 ขวดต่อชั่วโมง หรือคิดเป็น 
4,000 ขวดต่อว ัน และพบว่าค่าของสมรรถภาพ
กระบวนการของกระบวนการการบรรจุน้ำสับปะรด 
(Cp) เท่ากับ 0.67  ค่าสัดส่วนของการบรรจุที่ไม่ได้
มาตรฐานมีค่าเท่ากับร้อยละ 4.52 ดังนั ้นเพื ่อลด
สัดส่วนของการบรรจุที่ไม่ได้มาตรฐาน กระบวนการ
ผลิตจะต้องปรับปรุงในด้านความแปรปรวนของ
กระบวนการผลิตลดลง อาจทำได้โดยการฝึกอบรม

พนักงานให้มีความชำนาญมากขึ ้น เลือกวัตถุดิบที่
เหมาะสม และปรับตั้งเครื่องจักรใหม่ ส่วนอัตราการ
คืนทุนอยู่ที่ 13 เดือน เพื่อให้ผู้ประกอบการ สามารถ
วางแผนการตลาด และสามารถขอมาตรฐานคุณภาพ
ต่อไปในอนาคต  

ในส่วนของผลกระทบต่อการดำเนินงานวิจัยแบ่ง
ออกเป็น ดังนี้ 
 
5.1 ด้านสังคม  

สามารถสร้างความเข้มแข็งให้กลุ่มเกษตรกรผู้ปลูก
ผลไม ้สร้างความร่วมมือระหว่างเอกชนผู้ประกอบการ 
หน่วยงานภาครัฐ ชุมชนท้องถิ่น ในรูปแบบอนาคต
ของการเป็นคลัสเตอร์เกษตรกรผู้ปลูกผลไม้ หรือทีม
พัฒนาผลิตภัณฑ์อาหารสุขภาพ และพัฒนาเป็นชุมชน
ต้นแบบต่อไปในอนาคต 
 
5.2 ด้านวิชาการ  

การออกแบบพัฒนานวัตกรรมชุดเครื ่องจักรใน
กระบวนการผลิตเกิดแหล่งเรียนรู้ระบบ mini smart 
factory สำหรับผู้ประกอบที่ต้องการเริ่มต้นธุรกิจแปร
รูปน้ำผลไม ้
 
5.3 ด้านเศรษฐกิจ  

สินค้าอาหารน้ำผลไม้ของประเทศเพิ่มโอกาสทาง
การค้าสามารถขยายตลาดและส่งส ินค ้าออกไป
ต่างประเทศ 
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บทคัดย่อ  
งานวิจัยนี้ได้ทำการศึกษาการป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ มีวัตถุประสงค์ คือ 

1) เพื ่อพัฒนาการตรวจจับของเสียป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิตชิ ้นส่วนเบาะรถยนต์ 2) เพื ่อศึกษา
ประสิทธิภาพเครื่องตรวจสอบรูเจาะป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ ดำเนินการเพื่อค้นหา
ปัญหาโดยเทคนิคการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุของปัญหา แผนภาพก้างปลาเพื่อหาแนวทางในการแก้ไขสาเหตุปัญหา 
และใช้เทคนิค Poka-Yoke พัฒนาการตรวจจับของเสียป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะ ทำการเก็บ
รวบรวมข้อมูลในช่วงเดือนกรกฎาคม-พฤศจิกายน 2565 เปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลัง สถิติที่ใช้ร้อยละ จากการศึกษา
พบว่า ก่อนการสร้างเครื่องตรวจสอบรูเจาะ ปริมาณผลิตทั้งหมด 22 ,000 ชิ้น งานที่ส่งมอบไปยังลูกค้า 22,000 ชิ้น พบ
งานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า 295 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 1.34 ของงานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า หลังการใช้เครื่องตรวจสอบ
รูเจาะ พบว่า มีปริมาณผลิต 36,000 ชิ้น พบงานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า 321 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 0.89 
 
คำสำคัญ: ประสทิธิภาพ เครื่องตรวจสอบรูเจาะ 

 
 
การอ้างอิงบทความ: จักรพงศ์ ภูวพันธ์สกุล และ ศุภมติร กิจเธาว,์ “การป้องกันความผดิพลาดในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะ
รถยนต์,” วารสารวิศวกรรมและเทคโนโลยีอตุสาหกรรม มหาวิทยาลัยกาฬสินธุ์, ปีท่ี 2, ฉบับท่ี 1, หน้า 39-45, 2567. 
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Abstract 
This research is Poka-Yoke in the production process of car seat parts. The objectives are 1) to 

develop waste detection to prevent errors in the production process of automotive seat parts. 2) to 
study the efficiency of a drill hole inspection machine to prevent errors in the production process of 
automotive seat parts. Find problems using brainstorming techniques to find the root cause of the 
problem. Fishbone diagram to find solutions and use Poka-Yoke technique to develop waste detection 
to prevent errors in the production process of cushion parts. Data was collected during July-November 
2022, comparing before and after data. Statistics using percentages. From the study it was found that 
before building a drill hole inspection machine Total production volume was 22,000 pieces. Work 
delivered to customers was 22,000 pieces. Found defective work delivered to customers 295 pieces, 
accounting for 1.34% of defective work passed to customers. After using the drill hole inspection 
machine, it was found that there was a production volume of 36,000 pieces, and 321 pieces of defective 
work were found to be delivered to the customer, accounting for 0.89%. 
 
Keywords:  Efficiency, Hole inspection machine 
 
Please cite this article as: C. Puwapansakul and S. Kitthao, “Poka-Yoke in the production process of car seat 
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1. บทนำ 
โรงงานอุตสาหกรรมที่ผลิตผลิตภัณฑ์นานาชนิด

ขึ้นมานั้นในส่วนของการผลิตสินค้าไม่ได้มาตรฐาน 
หรือเกิดของเสียขึ ้นมาด้วย ในบางโอกาสของเสีย
เหล่านั ้นสามารถเล็ดลอดผ่านกระบวนการควบคุม 
คุณภาพทางสถิต ิ(Statistical Quality Control) จาก
การสุ ่มตัวอย่าง เพื ่อตรวจสอบไปสู ่ล ูกค้าได้ซ ึ ่งมี
ผลกระทบต่อความพึงพอใจของลูกค้า (Customer 
Satisfaction) และต้องทำการแก้ไขผลิตภัณฑ์ไม่ได้
มาตรฐานเหล่านั้น (Rework) ทำให้ต้นทุนการผลิตสูง 
เทคนิคหนึ่งทางด้านปรับปรุงคุณภาพ และมุ่งมั่นสู่ของ
เสียเป็นศูนย์ (Zero Defect) นั ้น คือการใช้ระบบ 
Poka Yoke ระบบ Poka Yoke คือ “ระบบป้องกัน
ความผิดพลาด” [8] เป็นรากฐานมาจากภาษาญี่ปุ่น 
Poka  คือ ความผิดพลาดจากการไม่เอาใจใส่ Yoke  
คือ ป้องกัน/ไม่ให้เกิด/หลีกเลี ่ยง หรือที ่เร ียกกัน
แพร่หลายว่า ระบบป้องกันความผิดพลาดจากการ
พลั ้งเผลอ หรือใช้คำว่า Mistake Proof ซึ ่งระบบ 
Poka Yoke นี้ ควบคุมให้งานในกระบวนการมีความ
ถูกต้องเท่านั้นที่จะสามารถผ่านกระบวนการและไปสู่
กระบวนการต่อไป 

ผู ้ว ิจ ัยจึงนำเทคนิคโพคา-โยเกะ (Poka-Yoke) 
เพ่ือป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิตชิ้นส่วน
เบาะรถยนต์ 

 
2. วัตถุประสงค์การวิจัย 

2.1 เพื่อพัฒนาการตรวจจับของเสียป้องกันความผิด
พลาดในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะรถยนต์  

2.2 เพื่อศึกษาประสิทธิภาพเครื่องตรวจสอบรูเจาะ
ป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิตชิ้นส่วน 

 
3. วิธีการดำเนินการวิจัย 

การศึกษาวิจัยเรื่อง การป้องกันความผิดพลาดใน
กระบวนการผลิตชิ ้นส ่วนเบาะรถยนต์  ผ ู ้ว ิจ ัยได้
ดำเนินการตามข้ันตอนในการศึกษาดังต่อไปนี้ 

 1) ศึกษาสภาพปัจจุบัน พบงานเสียส่งมอบไปยัง
ลูกค้า ในการผลิตสลัก (Pin) ในปริมาณเกินกว่าที่
บริษัทกำหนด โดยเทคนิคการระดมสมอง 

 2) คัดเลือกปัญหา และกำหนดเป้าหมายโดยใช้ผัง
ก้างปลาวิเคราะห์ปัญหาข้อมูล เพื่อตรวจจับของเสีย
ในกระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์  

 3) สร้าง และทดสอบเครื่องตรวจสอบรูเจาะใน
กระบวนการผลิตสล ักช ิ ้นส ่วนเบาะรถยนต์  เพ่ือ
ป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิตชิ ้นส่วน
เบาะรถยนต์โดยเทคนิคโพคา-โยเกะ (Poka-Yoke) 
ค้นหาข้อบกพร่อง ปรับปรุงแก้ไขก่อนนำไปทดลอง
ประเมินผล 

 4) เก็บข้อมูล บันทึกข้อมูลด้วยใบตรวจสอบ 
(Check Sheet) จะประกอบไปด ้วยว ันท ี ่ทำงาน 
จำนวนชิ ้นที ่ผลิตต่อว ัน จำนวนชิ ้นงานที ่ส ่งมอบ 
จำนวนชิ้นงานเสีย ร้อยละของงานเสีย  

 5) วิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้สถิติที่ใช้ในการวิจัย คือ
การหาค่าร้อยละ (Percentage) เพื่อใช้เปรียบเทียบ
จำนวนงานเสียกับจำนวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะ
รถยนต์ 

 6) สรุปผลการดำเนินงานวิจัย โดยเลือกรูปแบบ
การทำงานและการแก้ไขปรับปรุงที่ดีที่สุด และจัดทำ
งานวิจัย 

 
4. ผลการศึกษาประสิทธิภาพเครื่องตรวจสอบรูเจาะ 
ในกระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์  

การออกแบบด้านโครงสร้างของเครื่องตรวจสอบ
รูเจาะในกระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ มี
รูปร่างเป็นสี่เหลี่ยมพื้นผ้าโครงสร้างทำด้วยเหล็กฉาก 
40 ม ิลล ิ เมตร กว ้ าง  280 ม ิลล ิ เมตร ยาว 650 
มิลลิเมตร สูง 600 มิลลิเมตร อะคริลิคครอบด้านข้าง 
กว้าง 370 มิลลิเมตร สูง 280 มิลลิเมตร ทั้งนี้เพื่อให้
เป็นไปตามวัตถุประสงค์ของโครงการที่กำหนดไว้ ซึ่งมี
ลักษณะของเครื ่องเช็ค Drill (รายละเอียดหลักการ
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ทำงานเครื่องตรวจสอบรูเจาะ ในกระบวนการผลิต
สลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ เป็นข้อกำหนดของบริษัทฯ 
ไม่สามารถบอกรายละเอียดได้) ดังรูปที่ 2 จากการ
ประเม ินการใช ้งานของเคร ื ่องตรวจสอบรู เจาะ 
สามารถใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ เป็นตาม
เป้าหมายที่ผู้วิจัยได้วางแผนไว้ 

 

 
 

รูปที ่1 เครื่องตรวจสอบรูเจาะ ในกระบวนการผลิต
สลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ 

 
การประเมินการใช้งานเครื่องตรวจสอบรูเจาะ 

สามารถกักเก็บกันไม่ให้น้ำมันกระเด็น ประหยัด
ค่าใช้จ่ายในการใช้งานอย่างมีประสิทธิภาพ และผู้วิจัย
ได้ทำการบันทึกข้อมูล (Check Sheet) ขึ ้นมา เพ่ือ
รวบรวมข้อมูลนำมาคำนวณหาสัดส่วนของแต่ละ
ลักษณะที่เกิดขึ้น ในใบบันทึกข้อมูล (Check Sheet) 
ข ้อม ูลก ่อนการใช ้ เคร ื ่ องตรวจสอบร ู เจาะใน
กระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ ที่บันทึก
ข้อมูลจำนวน 1 เดือน เพื่อนำมาวิเคราะห์ข้อมูล ดัง
ตารางที่ 1 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 1 ข้อมูลก่อนการใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะ 
ในกระบวนการผลิตสลักชิ ้นส่วนเบาะรถยนต์ ของ
เดือนมิถุนายน 2565 
 

วันทำ 
งาน 

จำนวนผลิต
ต่อวัน (ชิ้น) 

งานที่ส่ง
มอบ (ชิ้น) 

จำนวนงาน
เสีย (ชิ้น) 

งานเสีย
(ร้อยละ) 

1 1,000 1,000 10 3.39 
2 1,000 1,000 15 5.08 
3 1,000 1,000 9 3.05 
4 1,000 1,000 11 3.73 
5 1,000 1,000 7 2.37 
6 1,000 1,000 4 1.36 
7 1,000 1,000 13 4.41 
8 1,000 1,000 14 4.74 
9 1,000 1,000 18 6.10 
10 1,000 1,000 22 7.46 
11 1,000 1,000 10 3.39 
12 1,000 1,000 15 5.08 
13 1,000 1,000 9 3.05 
14 1,000 1,000 17 5.76 
15 1,000 1,000 21 7.12 
16 1,000 1,000 8 2.71 
17 1,000 1,000 17 5.76 
18 1,000 1,000 11 3.73 
19 1,000 1,000 12 4.07 
20 1,000 1,000 14 4.75 
21 1,000 1,000 23 7.81 
22 1,000 1,000 15 5.08 
รวม 22,000 22,000 295 1.34 

 
จากตารางที่ 1 ข้อมูลการผลิตเดือน มิถุนายน 

2565 พบว่า มีปริมาณผลิต 22,000 ชิ้น งานที่ส่งมอบ
ไปยังลูกค้า 22,000 ชิ ้น พบงานเสียที่ส่งมอบไปยัง
ลูกค้า 295 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 1.34 

ทำการวิเคราะห์ความเที่ยงตรงของรูเจาะโดยใช้
แผนภูมิพาเรโต และเลือกลักษณะของข้อมูลก่อนการ
ใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะที่จะนำไปแก้ไขประกอบด้วย 
ได้แก่ งานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า และงานที่ส่งมอบ
ไปยังลูกค้า จากนั้นได้ทำการนำปัญหาที่เกิดขึ้นมาทำ
การนำปัญหาที่เกิดขึ้นมาทำการวิเคราะห์ปัญหาด้วย
ผังก้างปลา 
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รูปที ่2 แผนภูมิพาเรโตจากข้อมูลก่อนการสร้างเครื่อง
ตรวจสอบรูเจาะ 

 
5. หาประสิทธิภาพเครื ่องตรวจสอบรูเจาะ ใน
กระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์  

เก็บข้อมูลการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ หลัง
ใช้เครื ่องตรวจสอบรูเจาะในกระบวนการผลิตสลัก
ชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ 

 
ตารางที่ 2 ข้อมูลหลังการใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะ 
ในกระบวนการผลิตสลักชิ ้นส่วนเบาะรถยนต์ ของ
เดือนพฤศจิกายน 2565 
 

วันทำ 
งาน 

จำนวนที่ผลิต 
ต่อวัน 
(ชิ้น) 

งานที่ส่ง
มอบ (ชิ้น) 

จำนวน
งานเสีย
(ชิ้น) 

งานเสีย 
(ร้อยละ) 

1 1,500 1,500 8 2.49 
2 1,500 1,500 11 3.43 
3 1,500 1,500 13 4.05 
4 1,500 1,500 9 2.80 
5 1,500 1,500 6 1.87 
6 1,500 1,500 22 6.85 
7 1,500 1,500 14 4.36 
8 1,500 1,500 17 5.30 
9 1,500 1,500 13 4.05 
10 1,500 1,500 25 7.79 
11 1,500 1,500 21 6.54 
12 1,500 1,500 9 2.80 
13 1,500 1,500 8 2.49 
14 1,500 1,500 14 4.36 

วันทำ 
งาน 

จำนวนที่ผลิต 
ต่อวัน 
(ชิ้น) 

งานที่ส่ง
มอบ (ชิ้น) 

จำนวน
งานเสีย
(ชิ้น) 

งานเสีย 
(ร้อยละ) 

15 1,500 1,500 11 3.43 
16 1,500 1,500 5 1.56 
17 1,500 1,500 9 2.80 
18 1,500 1,500 10 3.12 
19 1,500 1,500 13 4.05 
20 1,500 1,500 20 6.23 
21 1,500 1,500 18 5.61 
22 1,500 1,500 19 5.92 
23 1,500 1,500 16 4.98 
24 1,500 1,500 10 3.12 
รวม 36,000 36,000 321 0.89 

 
จากตารางที่ 2 ข้อมูลการผลิตเดือน พฤศจิกายน 

2565 พบว่า มีปริมาณผลิต และงานที่ส่งมอบไปยัง
ลูกค้า 36,000 ชิ้น พบงานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า 
321 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 0.89 

 
6. เปรียบเทียบประสิทธิภาพเครื่องตรวจสอบรูเจาะ
ในกระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์  

เก็บข้อมูลการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ ก่อน 
และหลังใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะ ในกระบวนการ
ผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ 

 
ตารางท่ี 3 เปรียบเทียบประสิทธิภาพเครื่องตรวจสอบ
รูเจาะในกระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์  
ก่อนใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะฯ ของเดือนมิถุนายน 
2565 และหลังใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะฯ ของเดือน
พฤศจิกายน 2565 
 

รายการ 
ก่อนใช้

เคร่ืองตรวจ
สอบรูเจาะ 

หลังใช้
เคร่ืองตรวจ
สอบรูเจาะ 

จำนวน
ผลต่าง 

ร้อยละ
ผลต่าง 

จำนวนวันทำงาน 22 วัน 24 วัน 2 9.09 
จำนวนที่ผลิตวัน 1,000 ชิ้น 1,500 ชิ้น 500 50.00 
งานที่ส่งมอบ 1,000 ชิ้น 1,500 ชิ้น 500 50.00 
จำนวนงานเสีย 295 ชิ้น 312 ชิ้น 17 5.76 
งานเสีย (ร้อยละ) 1.34 0.89 0.45 33.50 
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จากตารางที่ 3 จำนวนผลต่าง หลังใช้เครื่องตรวจ
สอบรูเจาะเมื่อเปรียบเที่บกับก่อนใช้เครื่องตรวจสอบ
รูเจาะมีจำนวนงานเสีย 17 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 33.50 
งานเสียลดลง ร้อยละ 5.76 
 
7. อภิปรายผลการวิจัย 

การป้องกันความผิดพลาดในกระบวนการผลิต
ชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ สามารถสรุปอภิปรายผลได้ดังนี้  

1. การพัฒนาการตรวจจับของเส ียป้องกัน
ความผิดพลาดในกระบวนการผลิตช ิ ้นส ่วนเบาะ
รถยนต์ โดยการใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะ ในระบวน
การผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ ใช้งานได้จริงตาม
ว ัตถ ุประสงค ์ท ี ่กำหนดไว ้และใช ้งานได ้อย ่างมี
ประสิทธิภาพ จากปริมาณผลิต 36,000 ชิ้น พบงาน
เสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า 321 ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 0.89 
ลดลงร้อยละ 0.45 สอดคล้องกับ ศุภักษร พรมสาร 
(2559) ได้ทำการศึกษาการลดความผิดพลาดใน
กระบวรการบรรจุสินค้าของซัพพลายเออร์และลด
ต้นทุนในการบวนการผลิต กรณีศึกษา บริษัทโตโยต้า
โชคุ เอเชีย จำกัด นำหลักทฤษฎี Visual Control 
และ Poka-Yoke เข้ามาช่วยในการแกปัญหา และ
ป้องกันไม่ให้เกิดความผลิดพลาดซ้ำผลปรากฏว่า
สามารถลดความผิดพลาดที่เกิดขึ้นของซัพพลายเออร์
รายนี้ให้เป็น 0% ได้จากการส่งสินค้าผิดพลาดทั้งหมด 
อีกทั ้งยังได้ปรับปรุงและขยายผลของกิจกรรมการ
ปรับปรุงในกรณีที่มีพนักงานไม่เพียงพอต่อการทำงาน 
โดยได้นำหลักทฤษฎี ECRS เข้ามาช่วยในการรวมงาน
ที่คล้ายคลึงกนเข้าไว้ด้วยกัน และจัดลำดับการทำงาน
ใหม่ ซึ่งสามารถช่วยประหยัดพนักงานในการท างาน
ลงได้ ส่งผลให้ทางบริษัทประหยัดค่าใช้จ่ายในการจ้าง
พนักงานเพ่ิม คิดเป็น 277,700 บาทต่อปี 
       2. ประสิทธิภาพเครื่องตรวจสอบรูเจาะป้องกัน
ความผิดพลาดในกระบวนการผลิตช ิ ้นส ่วนเบาะ
รถยนต์ โดยใช้หลักการโพคา-โยเกะ (Poka-Yoke)  
หลังใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะเมื่อเปรียบเที่บกับก่อน
ใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะมีจำนวนงานเสีย 17 ชิ้น คิด

เป ็นร ้อยละ 33.50 งานเส ียลดลง ร ้อยละ 5.76 
สอดคล ้องก ับ ว ี รช ัย  ม ัฎฐาร ักษ ์  (2555) ได้
ทำการศึกษาการออกแบบเพื่อป้องกันความผิดพลาด
และลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตกรอบรูปโดย
การประยุกต์ใช้ทฤษฎีโพคา-โยเกะ จาการศึกษาพบว่า
อุปกรณ์ที ่ช่วยในการร่างแบบตัดแต่งชิ ้นงาน มีชื่อ
อุปกรณ์ว่า “Cut Crop” สามารถควบคุมของเสียใน
ขั้นตอนดังกล่าวได้ 100% หรือควบคุมของเสียได้เป็น
ศูนย์และใช้เวลาทำงานในขั้นตอนดังกล่าวโดยเฉลี่ย 
36.76 วินาที/ชิ้น เมื่อเปรียบเทียบก่อนและหลังการ
ปรับปรุงพบว่ามีความสูญเสียที ่เกิดขึ ้นจากความ
ผิดพลาดจากเดิม 60% หมดไป และใช้เวลาลดลง 
136.3 วินาที/ชิ้น 
 
8. สรุปผลการวิจัย 

จากการศึกษาการป้องกันความผิดพลาดใน
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ ได้ทำการเลือก
ปัญหาสาเหตุหลัก คือ สลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์งาน
เสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า โดยใช้ใบตรวจสอบ (Cheek 
Sheets) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) และผัง
ก้างปลา (Fish Bone Diagram) เป็นเครื่องมือในการ
เก็บรวบรวมข้อมูล ทำการหาแนวทางแก้ไขโดยใช้
เทคน ิค Poka-Yoke (เคร ื ่องตรวจสอบร ู เจาะใน
กระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์) สรุปได้ว่า 
ชิ้นงานเสียที่เกิดจากรูเจาะไม่ได้ขนาดส่งมอบไปยัง
ลูกค้าที่รับสินค้า ในอัตราส่วน จำนวนชิ้นงานที่ผลิต
ต่อวัน 22,000 ชิ้น งานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า 295 
ชิ้น คิดเป็นร้อยละ 1.34 ของงานเสียที่ส่งมอบไปยัง
ลูกค้า ใช้หลักการโพคา-โยเกะ (Poka-Yoke) ป้องกัน
ข้อผิดผลาด โดยการสร้างเครื่องตรวจสอบรูเจาะ ใน
กระบวนการผล ิตสล ักช ิ ้นส ่วนเบาะรถยนต ์ ซึ่ ง
ประโยชน์ในใช้เครื่องตรวจสอบรูเจาะ ในกระบวนการ
ผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ สามารถตรวจจับของ
เสียในกระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ได้ 
และประสิทธิภาพของเครื ่องตรวจสอบรูเจาะ ใน
กระบวนการผลิตสลักชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ สามารถ
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จักรพงศ์ ภูวพันธ์สกุล และคณะ, การป้องกันความผดิพลาดในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะรถยนต์ 
45 

ตรวจจับงานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า 321 ชิ้น คิดเป็น
ร้อยละ 0.89 ของงานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า 
 
9. ข้อเสนอแนะ 

งานวิจัยนี้สามารถที ่จะนำผลจากการวิจัยไป
วางแผนปรับปรุงพัฒนาการตรวจเช็คงานที ่ไม ่ได้
มาตรฐาน เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ ไม่ให้ส่งมอบไปยัง
ลูกค้า และลดงานเสียที่ส่งมอบไปยังลูกค้า ที่เกิดขึ้นไป
ยังต้นกระบวนการผลิตจากการตรวจพบชิ้นงานที่ข้าม
ขั้นตอน (Skip Process) จากการตรวจเช็ค และแจ้ง
กลับไปยังต้นกระบวนการให้ทำการแก้ไขทันที จึงมี
ข้อเสนอแนะ ดังนี้ 

1. ศึกษาทำการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการให้มี
ความเหมาะสมที่จะไม่ส่งผลให้เกิดงานเสียไปยังลูกค้า 

2. ฝึกอบรมพนักงานที่เกี่ยวข้องในสายการผลิต
ให้เกิดความเข้าใจในการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตให้มีความเข้าใจทีช่ัดเจนมากข้ึน  

3. ศึกษาปัญหาที่เคยเกิดขึ ้นในอดีตเพื ่อที ่จะ
นำมาทำการแก้ไขปรับปรุงไม่ให้เกิดซ้ำ  

4. นำแนวทางปรับปรุงแก้ไขไปทดลองใช้ในงาน
อ่ืน ๆ เพ่ือการลดความสูญเสียและลดต้นทุนการผลิต 
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