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บทคัดย่อ  
 การเชื่อมด้วยหุ่นยนต์มีความส าคัญในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนชิ้นต่างๆ ในอุตสาหกรรมยานยนต์
หรืออุตสาหกรรมอ่ืนๆที่เกี่ยวข้อง มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาขั้นตอนและวิธีการเชื่อมส าหรับปัญหาคอขวดจาก
การปฏิบัติงานของคนโดยใช้หุ่นยนต์ช่วยในกระบวนการผลิตในสายการผลิตงานเชื่อม กรณีศึกษาบริษัทฯ ซึ่ง
มุ่งเน้นที่การลดจ านวนแรงงานและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยศึกษาขั้นตอนและเวลาการท างานของ
ชิ้นส่วน Center Hanger 450 และ Center Hanger 515 ของพนักงานและหุ่นยนต์ และท าการวิเคราะห์
ข้อมูลด้วยแผนภูมิ YAMAZUMI CHART เพ่ือแสดงเวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์ในแต่ละขั้นตอน
การด าเนินงาน ผลการศึกษาพบว่าการน าหุ่นยนต์ รุ่น Yaskawa Motoman มาใช้ในการเชื่อมชิ้นส่วน 
Center Hanger 450 และ Center Hanger 515 ในขั้นตอนการเชื่อมแบบเต็มเวลา สามารถลดเวลาการ
ท างานในกระบวนการเชื่อมชิ้นส่วน Center Hanger 450 ซึ่งลดเวลาได้ 6 นาที 50 วินาที และชิ้นส่วน
Center Hanger 515 ลดเวลาได้ 12 นาที 15 วินาที เมื่อเปรียบเทียบกับการปฏิบัติงานเชื่อมโดยใช้คน การใช้
หุ่นยนต์เข้ามาช่วยในสายการผลิตงานเชื่อมชิ้นส่วนดังกล่าวสามารถลดภาระงาน ความเสี่ยงด้านความ
ปลอดภัยในการปฏิบัติงาน และลดต้นทุนการผลิตจากแรงงานคน และสามารถท างานได้อย่างต่อเนื่อง มีความ
แม่นย า และท างานได้มีประสิทธิภาพในอนาคต 

ค าส าคัญ: สหกิจศึกษา, ประสิทธิภาพ, กระบวนการผลิต, การเชื่อมด้วยหุ่นยนต์, กระบวนการเชื่อม 
 

Abstract  
Robotic welding is crucial for the assembly of various parts in the automotive and 

related industries.  The objective of this study was to examine welding procedures and 
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methods for addressing bottlenecks caused by manual operations through the use of robots 
in the welding production line. This study aimed to examine the processes and methods 
employed to reduce labor costs and enhance productivity. The study examined the steps 
and working times of employees and robots using the Center Hanger 450 and Center Hanger 
515. The data was analyzed using a YAMAZUMI CHART to display the working times of 
employees and robots at each step of the process. The study found that using the Yaskawa 
Motoman robot to weld the Center Hanger 450 and Center Hanger 515 in the full-time 
welding process reduced the welding time for the Center Hanger 450 by 6 minutes and 50 
seconds and for the Center Hanger 515 by 12 minutes and 15 seconds, compared to manual 
welding. Using robots to assist in the welding of these parts can reduce workload and safety 
risks and reduce production costs associated with manual labor. Furthermore, continuous, 
accurate, and efficient operations are possible in the future. 

Keywords: Cooperative Education, Efficiency, Manufacturing, Robotic Welding, Welding Process 
 
1. บทน า  

อุตสาหกรรมการผลิตในปัจจุบันทั้งในระดับชาติและระดับนานาชาติ ก าลังเผชิญกับการแข่งขันในด้าน
การผลิตที่ก าลังเกิดการเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว เช่น ความต้องการของตลาด มาตรฐานของสินค้า และ
ต้นทุนการผลิต เป็นต้น จึงท าให้ผู้ประกอบการต้องแสวงหานวัตกรรมและเทคโนโลยีใหม่ ๆ เพ่ือยกระดับขีด
ความสามารถในการแข่งขัน หนึ่งในกระบวนการผลิตที่มีความส าคัญอย่างยิ่ง คือ กระบวนการประกอบ
โดยเฉพาะกระบวนการเชื่อมประกอบ (Welding Assembly) ที่มีความส าคัญในอุตสาหกรรมยานยนต์และ
ชิ้นส่วน เช่น ระบบช่วงล่าง (Suspension System) ซึ่งต้องการความแข็งแรง ความทนทาน และความแม่นย า
สูง เป็นต้น (Perret, 2011), (Beik, 2019) ในสายการผลิตงานโดยเฉพาะขั้นตอนกระบวนการเชื่อมยังต้อง
อาศัยแรงงานคนเป็นหลัก และถูกพบข้อจ ากัดหลายประการ เช่น ความไม่สม ่าเสมอของคุณภาพงานเชื่อมหรือ
รอยเชื่อมพบข้อบกพร่องต่างๆ เนื่องจากทักษะและประสบการณ์ของแรงงานแตกต่างกัน ปัญหาความเหนื่อย
ล้า ซึ่งอาจท าให้เกิดความผิดพลาดตามมา อีกทั้งยังอาจส่งผลต่อความเสี่ยงด้านความปลอดภัย เนื่องจากงาน
เชื่อมเก่ียวข้องกับความร้อนสูง ประกายไฟ และควันโลหะ เป็นต้น (Kumar, 2022), (Liu, 2014) ในปัจจุบันได้
น าเอาเทคโนโลยีหุ่นยนต์อุตสาหกรรมมาใช้ในสายการผลิตจึงเป็นแนวทางที่ได้รับความสนใจอย่างกว้างขวาง
โดยเฉพาะหุ่นยนต์เชื่อม (Robotic Welding) สามารถตอบโจทย์ความต้องการของอุตสาหกรรมได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและมีข้อดี ได้แก่ ความแม่นย าและความสม ่าเสมอของรอยเชื่อม ความสามารถในการท างาน
ต่อเนื่องตลอด 24 ชั่วโมง การลดการพ่ึงพาแรงงานคนและเพ่ิมความปลอดภัยในการท างาน การเพ่ิมผลผลิต
และประสิทธิภาพโดยรวมของสายการผลิต นอกจากนี้ การประยุกต์ใช้หุ่นยนต์ยังสอดคล้องกับแนวโน้มของ
อุตสาหกรรม 4.0 (Industry 4.0) ซึ่งเน้นการใช้ระบบอัตโนมัติ เข้ามามีส่วนร่วมในกระบวนการผลิต เพ่ือ
เชื่อมโยงกระบวนการผลิตเข้าด้วยกันอย่างมีประสิทธิภาพ ช่วยให้สายการผลิตสามารถเก็บข้อมูล วิเคราะห์
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และปรับปรุงกระบวนการผลิตได้อย่างต่อเนื่อง (Kumar, 2022) แม้ว่าการใช้หุ่นยนต์เชื่อมในสายการผลิตช่วง
ล่างของชิ้นส่วนยานยนต์ จะแสดงให้เห็นถึงประโยชน์ในหลาย ๆ ด้าน อย่างชัดเจน ทั้งในด้านประสิทธิภาพ
คุณภาพ และการลดต้นทุน แต่ประเด็นที่เกี่ยวข้องกับแรงงานมนุษย์ ยังคงมีการศึกษาอย่างต่อเนื่องในแต่ละ
สายการผลิต เพ่ือผลประโยชน์ที่แตกต่างกันในด้านการผลิต ซึ่งการเปลี่ยนแปลงจากการเชื่อมด้วยแรงงานคน
ไปสู่การใช้ระบบหุ่นยนต์ ไม่เพียงแต่เป็นการลดจ านวนพนักงงานหรือแรงงานเท่านั้น แต่ยังส่งผลรูปแบบการ
ท างานและทักษะที่จ าเป็นของพนักงานเชื่อมที่จะต้องปรับตัวให้สามารถท างานร่วมกับเทคโนโลยีใหม่ ๆ ที่
เกี่ยวข้องได้อย่างเชี่ยวชาญ เช่น การเขียนโปรแกรม การตรวจสอบ และการบ ารุงรักษาระบบอัตโนมัติ เป็นต้น
(Erden, 2011), (Pothamsetti, 2024) จากการตรวจสอบและศึกษาวรรณกรรมก่อนหน้านี้พบว่ามีรายงาน
การศึกษาตัวอย่างประเด็นที่ท าให้พบปัญหาส าคัญเกี่ยวกับการพัฒนาทักษะใหม่ (Reskilling/Up-skilling) 
การปรับตัวของแรงงานและผลกระทบต่อการจ้างงานระยะยาวในสายงานผลิตเกี่ยวกับกระบวนการเชื่อม
ประกอบในภาคอุตสาหกรรมการผลิตด้านต่าง ๆ ดังนั้น จึงยังมีความจ าเป็นที่จะต้องมีการศึกษาวิจัยเกี่ยวกับ
ผลกระทบของการลดก าลังคนด้วยหุ่นยนต์เชื่อมทั้งในมิติด้านแรงงานและต้นทุนการผลิต การศึกษาวิจัยใน
ประเด็นนี้จะช่วยสร้างองค์ความรู้ที่น าไปสู่การพัฒนาอุตสาหกรรมการผลิตที่มีความก้าวหน้า ควบคู่กับการ
พัฒนาทรัพยากรมนุษย์อย่างยั่งยืน (Asai, 2012), (Yunus, 2011) 

การศึกษานี้ จึงมุ่งเน้นด้านการศึกษาแนวทางการลดก าลังคนในสายการเชื่อมช่วงล่างด้วยหุ่นยนต์ โดย
จะท าการเปรียบเทียบประสิทธิภาพระหว่างกระบวนการเชื่อมแบบดั้งเดิมที่ใช้แรงงานคนกับกระบวนการเชื่อม
ที่ใช้หุ่นยนต์ วิเคราะห์ผลลัพธ์ด้านคุณภาพ ประสิทธิภาพการผลิต และการใช้ทรัพยากรแรงงาน รวมถึงการ
ประเมินศักยภาพของการน าระบบอัตโนมัติมาใช้ในภาคอุตสาหกรรม เพ่ือยืนยันว่าหุ่นยนต์เชื่อมไม่เพียงช่วย
ลดต้นทุนแรงงาน แต่ยังเป็นเครื่องมือส าคัญที่ช่วยพัฒนาอุตสาหกรรมการผลิตไทยให้ก้าวสู่มาตรฐานสากลได้
อย่างยั่งยืน 
 
2. วิธีการด าเนินงาน 

2.1 ศึกษาข้อมูล 
ข้อมูลได้รับการสนับสนุนจากบริษัทฯ การศึกษานี้มุ่งเน้นการปรับปรุงกระบวนการเชื่อมชิ้นงาน

Center Hanger 450 และ Center Hanger 515 ในสายการผลิต Line Suspension ของบริษัทฯ 
2.2 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ศึ กษ าขั้ น ตอน การท างานของ Part Center Hanger 450 แล ะ Part Center Hanger 515 มี

กระบวนการท างานดังนี้ 
1) ขั้นตอน Tack Weld เป็นการเชื่อมเป็นจุดๆ เพ่ือยึดชิ้นงานให้ติดกัน 
 พนักงานจะน าชิ้นงาน (Part) ชิ้นส่วนวางบนอุปกรณ์จับยึด (Jig) ล็อคชิ้นส่วนเพ่ือไม่ให้ชิ้นส่วนขยับ

และท าการ Tack Weld ชิ้นส่วนประกอบกัน จากนั้นจะยกชิ้นงาน (Part) วางเพ่ือรอไปขั้นตอนการ Full Weld 
ต่อ แสดงดังรูปที ่1 และ 2 ตามล าดับ 
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รูปที ่1 ขั้นตอน Tack Weld 
 

 
 

รูปที่ 2 ชิ้นส่วน (Part) หลังจากท าการ Tack Weld 
 

2) ขั้นตอน Full Weld เป็นการเชื่อมตามร่องขอบที่ประกบกันให้เต็ม เพ่ือให้ชิ้นส่วน (Part) สมบูรณ ์
 หลังจากท าการ Tack Weld เสร็จ พนักงานจะไปเอาชิ้นส่วน (Part) มาเชื่อม Full Weld โดยเชื่อม

ตามร่องขอบที่ประกบกันให้เต็มและเชื่อมเก็บมุมให้หมด และท าการเคาะสแล๊ค จากนั้นน าไปวางไว้ตรงที่เก็บเพ่ือ
รอด าเนินการในขั้นตอนต่อไป แสดงดังรูปที ่3 และ 4 ตามล าดับ 
 

 
 

รูปที ่3 ขั้นตอน Full Weld 
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รูปที ่4 ชิ้นส่วน (Part) หลังจากท าการ Full Weld 
 

3) ท าการจับเวลาการท างานของคนและหุ่นยนต์เพ่ือน ามาดูเวลาการท างานของแต่ละกระบวนการและ
บันทึกเวลา ซ่ึงมีขั้นตอนมีการเชื่อม Tack Weld และ Full Weld ดังนี้ 

3.1) ชิ้นส่วน Center Hanger 450 
 ขั้นตอนและเวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์เชื่อม แสดงดังตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1 ขั้นตอนและเวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์ของ Part Center Hanger 450 

ผู้รับผิชอบ 
Process (Part Center Hanger 450) 

CT 
(min) 

1) Ass’s + 
Load Part 

2) Tack Weld 3) Full Well 4) Finishing 
(เคราะห์สแล็ค) 

นาย A 2.22 4.22 - - 6.44 

หุ่นยนต์ 
(Rotbot) C 

- - - - 0.00 

นาย B - - 16.18 2.42 19.00 

 
จากตารางที่ 1 นาย A ท าหน้าที่ Load Part เข้าอุปกรณ์จับยึด (Jig) เพ่ือท าการ Tack Weld ใช้เวลา

2 นาที 22 วินาที และใช้เวลาในการ Tack Weld 4 นาที 22 วินาที เวลาการท างานของนาย A ได้ 6 นาที 44
วินาที และหุ่นยนต์ไม่ได้ท างาน จากนั้นนาย B จะไปเอาชิ้นส่วน (Part) มาเชื่อม Full Weld เก็บงาน ใช้เวลา
16 นาที 18 วินาที และเคาะสแล๊คใช้เวลา 2 นาที 42 วินาที เวลาการท างานของนาย B เท่ากับ 19 นาท ี

สร้างแผนภูมิ YAMAZUMI CHART โดยใช้ข้อมูลเวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์เชื่อมมา
แสดงเป็นแผนภูมดัิงรูปที่ 5 
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รูปที ่5 แผนภูมิ YAMAZUMI CHART แสดงเวลาการท างานของพนักงาน 

และหุ่นยนต์ของ Part Center Hanger 450 
 

ปัญหาที่พบ : จากแผนภูมิเวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์เชื่อม จะเห็นได้ว่า นาย B ใช้
เวลานานที่สุดในกระบวนการ ท าให้เกิดคอขวดตรงจุดนี้และหุ่นยนต์ว่างงานเกิดความสูญเปล่า 

3.2) ชิ้นส่วน Center Hanger 515 
 ขั้นตอนและเวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์เชื่อม Part Center Hanger 515 แสดงดัง

ตารางที่ 2 
 
ตารางท่ี 2 ขั้นตอนและเวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์เชื่อมของ Part Center Hanger 515 

ผู้รับผิชอบ 
Process (Part Center Hanger 515) 

CT 
(min) 

1) Ass’s + 
Load Part 

2) Tack Weld 3) Full Well 4) Finishing 
(เคราะห์สแล็ค) 

นาย A 3.37 5.30 - - 9.07 
หุ่นยนต์ 
(Rotbot) C 

- - - - 0.00 

นาย B - - 25.12 1.35 26.47 
 
จากตาราง นาย A ท าหน้าที่ Load Part เข้าอุปกรณ์จับยึด (Jig) เพ่ือท าการ Tack Weld ใช้เวลา 3 นาที 

37 วินาที และ Tack Weld ใช้เวลา 5 นาที 30 วินาที เวลาการท างานของนาย A ได้ 9 นาที 7 วินาที และ
หุ่นยนต์เชื่อมไม่ได้ท างาน จากนั้นนาย B จะไปเอา part มาเชื่อม Full Weld เก็บงาน ใช้เวลา 25 นาที 12 วินาที 
และเคาะสแล๊คใช้เวลา 1 นาท ี35 วินาที เวลาการท างานของนาย B เท่ากับ 26 นาที 47 วินาท ี

สร้างแผนภูมิ YAMAZUMI CHART โดยใช้ข้อมูลเวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์เชื่อม มา
แสดงเป็นแผนภูมแิสดงดังรูปที ่6 
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รูปที ่6 แผนภูมิ YAMAZUMI CHART แสดงเวลาการท างานของพนักงาน 

และหุ่นยนต์ของ Part Center Hanger 515 
 

วิเคราะห์เวลาการท างานของพนักงานและหุ่นยนต์เชื่อมที่เป็นคอขวด และเครื่องจักรที่ว่างงานจาก
การศึกษาขั้นตอนและจับเวลาการท างานของพนักงานของ Part Center Hanger 450 และ CenterHanger 515
พบว่าขั้นตอนการเชื่อม Full Weld ของพนักงานใช้เวลาการท างานนานท าให้เกิดคอขวดในขั้นตอนนี้ และ
หุ่นยนต์เชื่อมว่างงาน จึงท าให้เวลาการท างานของหุ่นยนต์เชื่อมเป็นศูนย์ ท าให้เกิดความสูญเปล่าสาเหตุที่ Part 
Center Hanger ไม่มีการใช้หุ่นยนต์เชื่อม เนื่องจากไม่ได้ Teach โปรแกรมหุ่นยนต์เชื่อมไว้และเป็นรุ่นเร่งด่วนจึง
น าไปให้พนักงานเชื่อมแทน จากปัญหาที่เกิดขึ้นมีการใช้เวลาการท างานนานท าให้เกิดคอขวดและหุ่นยนต์เชื่อม
ว่างงานท าให้เกิดความสูญเปล่า จึงแก้ปัญหาโดยจะน าหุ่นยนต์เชื่อมมาใช้งาน จึงท าการศึกษาการท างานและการ
ใช้งานของหุ่นยนต์เชื่อมและน า Part Center Hanger 450 และ Center Hanger 515 มาท าการ Teach 
โปรแกรมตามรอยแนวเชื่อมจนครบและเก็บมุมส่วนที่เหลือและทดลองเชื่อมจนกว่าจะได้แนวเชื่อมที่ดี จากนั้นจะ
จับเวลาการท างานของหุ่นยนต์เชื่อม และจัดท า Condition Robot Welding ของ Part Center Hanger 450
และ Center Hanger 515 ไว้ เพ่ือใช้ในการผลิตต่อไปศึกษาการใช้งานของหุ่นยนต์เชื่อม (Robot Yaskawa 
Motorman) และระบบการท างานหุ่นยนต์เชื่อม (Welding Robot) เป็นหุ่นยนต์ที่ออกแบบมาเพ่ือใช้ใน
กระบวนการเชื่อมต่อวัสดุโลหะหรือวัสดุ อ่ืนๆ มีระบบควบคุมอัตโนมัติที่ ใช้ เทคโนโลยีขั้นสูงเพ่ือควบคุม
กระบวนการเชื่อม โดยสามารถตั้งโปรแกรมและปรับแต่งกระบวนการเชื่อมตามความต้องการของงาน เช่น การ
ก าหนดรูปแบบการเชื่อม ความเร็วการเชื่อมและความแม่นย าของจุดเชื่อม เป็นต้น โดยที่หุ่นยนต์ระบบงานเชื่อม
นั้น มีความสามารถในการเชื่อมด้วยความเร็วที่มีความแม่นย าสูง เป็นไปอย่างอัตโนมัติ ช่วยลดเวลาในการ
ด าเนินงานพร้อมกับความปลอดภัยที่มีมากขึ้นอีกด้วย Welding Robot Yaskawa Motoman Welding Robot 
คือ แขนกลเชื่อมอาร์คถูกออกแบบมาใช้เฉพาะในงานเชื่อมที่ชิ้นงานไม่ต้องเคลื่อนย้ายและงานเชื่อมบน
สายการผลิตต่าง ๆ ท างานโดยการเขียนโปรแกรมผ่าน Teach Pendant โดยใช้ค าสั่งพ้ืนฐานเป็นภาษาซี และมี
ตู้ควบคุมการท างานและประมวนผลค าสั่ง (Controller) แสดงตัวอย่างคู่มือการใช้งานหุ่นยนต์เบื้องต้น (User 
Manual Robot Yaskawa Motorman) และอุปกรณ์ที่ใช้ป้อนค าสั่งโดยผู้ควบคุมและผู้ใช้งาน (Programming 
Pendent) ที่บริษัท ฯ ใช้ส าหรับการเชื่อมประกอบ ซ่ึงการใช้งานของ Teach Pendent ท างานโดยการบิดกุญแจ
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ไปที่ Mode Tech เพ่ือเขียนโปรแกรมหรือ ManualRobot ให้เคลื่อนที่หากบิดกุญแจกลับไปที่ Mode Auto 
หุ่นยนต์จะท างานตามโปรแกรมอัตโนมัติที่เขียนไว้ แสดงดังรูปที ่7 

 

      
รูปที ่7 คู่มือการใช้งานหุ่นยนตเ์บื้องต้น (User Manual Robot Yaskawa Motorman)  

 
ส าหรับชุดควบคุม (Controller) คือ ส่วนที่ท าหน้าที่ในการรับค าสั่งจากผู้ใช้งาน ผ่าน Programming 

Pendant และน ามาประมวลผล เพ่ือท าการควบคุมหรือสั่งการท างานของหุ่นยนต์ต่อไป แสดงลักษณะชุดควบคุม 
(Controller) ดังรูปที ่8 

 

 
 

รูปที ่8 ชุดควบคุม (Controller) 
 

-  ด าเนินการทดลองเขียนโปรแกรม Robot ของ Part Center Hanger 450 และ Center Hanger 
515 และทดลองเชื่อมจนกว่าจะได้รอยเชื่อมหรือแนวเชื่อมที่ดี แสดงดังรูปที ่9 และ 10 ตามล าดับ 
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รูปที ่9 Part Center Hanger 450 และ Center Hanger 515 ที่ Tack weld เสร็จเรียบร้อย 

 

 
 

รูปที ่10 การ Teach โปรแกรมหุ่นยนต์ตามร่องขอบให้ครบบนชิ้นงาน (Part) 
 

-  ทดลองเชื่อมและปรับปรุงข้อผิดพลาดการเชื่อม จนกว่าจะได้แนวเชื่อมที่ดี แสดงตัวอย่างการเชื่อม
ด้วยหุ่นยนต์ตามรูปที่ 11 

 

 
 

รูปที ่11 หุ่นยนต์ก าลังเชื่อมชิ้นงาน (Part) 
 

จุดที่เชื่อมของ Part Center Hanger 450 ทั้ง 3 อุปกรณ์จับยึด (Jig) ดังนี้ 
 จุดที่ 1 Teach โปรแกรมเพ่ิมตรงวงกลมด้านบน แสดงดังรูปที ่12 



วารสารสหกิจศึกษาก้าวหน้า (ปีท่ี 1 ฉบับท่ี 1 มกราคม – มิถุนายน 2567)  

28 
 

JCEP : Journal of Cooperative Education Progress, Vol 1, No. 1, 2024 (January - June) 

 
รูปที่ 12 รอยเชื่อมตรงวงกลมด้านบนก่อน – หลังปรับปรุง 

 
 จุดที่ 2 Teach โปรแกรมเพ่ิมตรงมุมขอบทั้งสองข้าง แสดงดังรูปที ่13 
 

 
 

รูปที่ 13 รอยเชื่อมตรงมุมขอบด้านล่างก่อน – หลังปรับปรุง 
 

 จุดที่ 3 Teach โปรแกรมเพ่ิมตรงขอบด้านล่างและด้านในทางยาว แสดงดังรูปที่ 14 
 

 
 

รูปที่ 14 รอยเชื่อมตรงมุมขอบด้านล่างและด้านในทางยาว 
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จุดที่เชื่อมของ Part Center Hanger 515 ทั้ง 3 อุปกรณ์จับยึด (Jig) ดังนี้ 
1) อุปกรณ์จับยึด (Jig) ที่ 1 ด้านหน้า (ข้างใน) แสดงดังรูปที่ 15 
 

 
รูปที ่15 Jig 1 ด้านหน้า 

 
2 ) อุปกรณ์จับยึด (Jig) ที่ 2 ด้านข้าง แสดงดังรูปที ่16 
3) อุปกรณ์จับยึด (Jig) ที่ 3 ด้านหลังและด้านข้าง แสดงดังรูปที ่17 
 

  
รูปที ่16 Jig 2 ด้านข้าง รูปที ่17 Jig 3 ด้านหลังและด้านข้าง 

 
-  หลังจากทดลองเชื่อมแล้วจึงน าขั้นตอนที่ถูกต้องและไม่เกิดข้อผิดพลาดมาท า Condition Robot 

Welding เพ่ือใช้ในการผลิตครั้งต่อไป 
 
3. ผลการทดลองและอภิปรายผล  

จากการศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการเชื่อมในสายการผลิตชิ้นงาน Center Hanger 450 และ 
Center Hanger 515 พบว่าขั้นตอน Full Weld ที่ด าเนินการโดยพนักงานใช้เวลานานที่สุดเมื่อเทียบกับ
ขั้นตอนอ่ืน โดยใช้เวลาเฉลี่ย 19 นาที และ 26 นาที 47 วินาทีตามล าดับ ส่งผลให้กระบวนการผลิตเกิดคอขวด 
(Bottleneck) และสร้างภาระงานที่มากเกินไปแก่พนักงาน นอกจากนี้ยังพบว่าหุ่นยนต์เชื่อมไม่ได้ถูกน ามาใช้
งาน ส่งผลให้เครื่องจักรเกิดความสูญเปล่า (Waste) และประสิทธิภาพของสายการผลิตลดลง 

เพ่ือแก้ไขปัญหาดังกล่าว จึงได้ด าเนินการพัฒนาและสอนโปรแกรมการเชื่อมให้กับหุ่นยนต์
อุตสาหกรรม Yaskawa Motoman โดยท าการทดลองเชื่อม ปรับแก้รอยเชื่อม และก าหนดเงื่อนไขการเชื่อม 
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(Condition Robot Welding) ให้สอดคล้องกับชิ้นงานทั้งสองรุ่น ผลการทดลองหลังการปรับปรุง  พบว่า
หุ่นยนต์สามารถท าการเชื่อมแทนพนักงานได้อย่างสมบูรณ์ โดยใช้เวลา 12 นาที 10 วินาทีส าหรับ Center 
Hanger 450 ซึ่งลดเวลาการท างานลงได้ 6 นาที 50 วินาที และใช้เวลา 14 นาที 32 วินาทีส าหรับ Center 
Hanger 515 ซึ่งลดเวลาลงได้ 12 นาที 15 วินาที ซึ่งสามารถลดปัญาคอขวดจากการปฏิบัติงานของหุ่นยนต์ 
เมื่อเปรียบเทียบกับการปฏิบัติงานของคน แสดงดังรูปที่ 18 
 

 
รูปที ่18 ก าหนดเงื่อนไขการเชื่อม (Condition Robot Welding) 

 



วารสารสหกิจศึกษาก้าวหน้า (ปีท่ี 1 ฉบับท่ี 1 มกราคม – มิถุนายน 2567)  

31 
 

JCEP : Journal of Cooperative Education Progress, Vol 1, No. 1, 2024 (January - June) 

ผลการทดลองดังกล่าวสะท้อนให้เห็นว่าการน าหุ่นยนต์เชื่อมเข้ามาแทนที่ แรงงานมนุษย์ในขั้นตอน
Full Weld สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน ลดความสูญเปล่าของเครื่องจักร และลดภาระงานของ
พนักงานได้อย่างชัดเจน อีกทั้งยังช่วยลดต้นทุนการผลิตจากการจ้างผู้รับเหมาภายนอก นอกจากนี้ หุ่นยนต์ยัง
สามารถท างานได้ต่อเนื่อง มีความแม่นย าสูง และลดความเสี่ยงด้านความปลอดภัยที่เกิดขึ้นกับแรงงานมนุษย์
อันเป็นปัจจัยส าคัญที่ช่วยยกระดับประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตในเชิงอุตสาหกรรมอย่างเป็นรูปธรรม 
 
4. สรุปผล 

1) การลดคนในสายการผลิตงานเชื่อมด้วยหุ่นยนต์ สามารถลดเวลาการท างานในกระบวนการเชื่อม
ชิ้นส่วน Center Hanger 450 ซึ่งลดเวลาได้ 6 นาที 50 วินาที และชิ้นส่วน Center Hanger 515 ลดเวลาได้ 
12 นาที 15 วินาที เมื่อเปรียบเทียบกับการปฏิบัติงานเชื่อมโดยใช้พนักงาน  

2) การใช้หุ่นยนต์เข้ามาช่วยในสายการผลิตงานเชื่อมชิ้นส่วน Center Hanger 450 และ Center 
Hanger 515 สามารถลดภาระงาน ความเสี่ยงด้านความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน ลดต้นทุนการผลิตจาก
แรงงานคน และมีประสิทธิภาพเมื่อเปรียบเทียบกับการปฏิบัติงานเชื่อมด้วยพนักงาน 

 
5. กิตติกรรมประกาศ  

ขอขอบพระคุณ บริษัทฯและพ่ีเลี้ยงในการฝึกปฏิบัติงานในสถานประกอบการ ต าแหน่งวิศวกรประจ า
แผนก Production Technology Development และอาจารย์ที่ปรึกษาสหกิจศึกษา/อาจารย์นิเทศ ที่ได้ให้
ค าปรึกษา แนะน า และติดตามการด าเนินงานอย่างใกล้ชิด  

และ ขอขอบคุณทุกภาคส่วนที่เกี่ยวข้องในการสนับสนุนโครงงานนี้ จนสามารถน าผลลัพธ์ไปใช้
ประโยชน์ได้จริง ซึ่งถือเป็นการบูรณาการความรู้จากห้องเรียนสู่การใช้ประโยชน์ในเชิงปฏิบัติอย่างเป็นรูปธรรม 
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