
 
การประชุมวิชาการและแสดงนิทรรศการระดับชาติ  พัฒนาวิศวกรรมและนวัตกรรมเทคโนโลยีสู่การเป็นผู้นำพอเพียงเพื่อความยั่งยืน  

ตามหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง คร้ังท่ี 4 (SEITS2022) 5-6 พฤศจิกายน 2565 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต กรุงเทพฯ 

 

 

531 

รหัสบทความ SEITS 73  

การออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์จับยึดในกระบวนการผลิตชิ้นงานความเที่ยงตรงสูง 
Design and development of jig & fixture in the Production of  

high-precision workpiece. 
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บทคัดย่อ 
บทความนี้นำเสนอการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์จับยึดช้ินงาน เพื่อแก้ไขปัญหาชิ้นงานไทเทเนียมขนาดไม่ตรงตาม

แบบสั่งผลิต โดยออกแบบอุปกรณ์จับยึดและกำหนดความแม่นยำบนช้ินงานพร้อมเป็นอุปกรณ์นำทางให้เครื่องมือขึ้นรูปช้ินงาน
ได้ ความเที่ยงตรงมากขึ้น ลดการผิดพลาด ลดความเมื่อยล้าของพนักงาน ลดเวลาในการทำงาน และเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ทำงาน โดยใช้หลักการ CDIO เพื่อปรับปรุง แก้ไขและพัฒนาขั้นตอนการปฏิบัติ หลังปรับปรุงปรากฏว่าเวลาในการตรวจสอบ
ชิ้นงานก่อนผลิต ลดลงจาก 10,446 วินาที เป็น 1,194 วินาที และ ของเสียลดลงร้อยละ 99 สามารถเพิ่มผลผลิตและส่งมอบ
สินค้าเป็นไปตามเป้าหมาย 
 
คำสำคัญ : การออกแบบ, จิ๊กและฟิกซ์เจอร์, ลดเวลา, กระบวนการผลิต, CDIO 
 

Abstract 
This article presents the design and development of jig & fixture. To solve the problem of titanium 

parts that do not match the size of the production order. Designing of tools the precision on the work-piece 

as well as being a guiding device for the forming tool. More accuracy, reduces defect, less staff fatigue reduce 

working time and increase process efficiency. Using CDIO principles to improve revise and develop 

procedures After improvement, it appears that the time of pre-production inspection decreased from 10,446 

seconds to 1,194 seconds, and waste was reduced by 99%. It was able to increase productivity and deliver 

products as targeted. 
 

Keywords: design, jig and fixture, reduce time, production process, CDIO 
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1. บทนำ (Introduction) 
ชิ้นงานไทเทเนียมมีการสั่งผลิตจำนวน 1,000 ชิ ้นต่อ

เดือน เป็นการผลิตในขั้นตอนการลบคมชิ้นงาน (Chamfer) 
แสดงด ังภาพที ่  1 โดยผล ิตบนเคร ื ่องก ัด (Machining 
Center.) เป็นการผลิตชิ ้นงานจำนวนมาก อุปกรณ์จับยึด
ชิ้นงานจึงสำคัญเพื่อสะดวกต่อการใช้งานและสร้างมาตรฐาน
ในกระบวนผลิตโดยใช้เวลาดีที่สุด (วัชระ มีทอง. 2551) [1] 
กล่าวไวว้่า จิ๊กและฟิกซ์เจอร์เป็นอุปกรณ์ช่วยในการผลิต การ
ออกแบบให้สามารถจับยึดและตั้งตำแหน่งชิ้นงานพร้อมเป็น
ตัวนำทางให้เครื่องมือทำงานบนช้ินงานได้ง่ายและแม่นยำขึ้น 
ลดโอกาสผิดพลาดของการทำงาน ลดความเมื่อยล้าและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทำงาน 

 
ภาพที่ 1 ช้ินงานไทเทเนียม 

จากการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นงานไทเทเนียม ได้
ออกแบบอุปรกรณ์จับยึดช้ินงาน และบันทึกกระบวนการผลติ 
จับเวลาการทำงานย่อยของแต่ละขั้นตอนเพื ่อหาเวลาใน
กระบวนการผลิตที่ดีที่สุด 

 

 
ภาพที่ 2 อุปกรณ์จับยึดแบบเดิม 

จากภาพท่ี 2 แสดงอุปกรณ์จับยึดช้ินงาน ถูกนำไปกัดลบ
คมชิ้นงานบันทึกผลระหว่างกระบวนการผลิต เพื่อต้องการหา
เวลาที่ใช้ในการผลิตและทราบถึงขั ้นตอนการผลิตชิ้นงาน
ไทเทเนียมที่มีขนาดชิ้นงานไม่ตรงตามแบบสั่งผลิต 

 
ภาพที่ 3 คัดแยกขนาดของช้ินงาน 100 ช้ิน ได้จำนวน 6 ชุด 

 

จากภาพที่ 3 แสดงชิ้นงานมีขนานความหนาไม่ตรงตาม

แบบสั่งผลิตจึงต้องใช้พนักงาน 1 คน เพื่อจัดกลุ่มชิ้นงานที่มี

ขนาดใกล้เคียงกันและทดลองผลิตชิ้นงานจำนวน 100 ชิ้น มี

ขนาดของชิ้นงานที่ใกล้เคียงกันทั้งหมด 6 ชุด ในการคัดแยก

ชิ้นงานใช้เวลา 32.46 วินาทีต่อชิ้น รวมเวลาทั้งหมด 3,246 

วินาที ใช้เวลาในขั ้นตอนการเขียน NC Part Programing 

จำนวน 6 ครั ้ง 2,052 วินาที และขั ้นตอนติดตั ้งชิ ้นงาน 

จำนวน 6 ครั้ง 5,148 วินาที   
 

ตารางที่ 1 ตรวจสอบชิ้นงานจำนวน 100 ชิ้น 

 
 

จากตารางที่ 1 แสดงผลการตรวจสอบชิ้นงานหลังการ
ผลิต พบว่ามีจำนวนชิ้นงานเสียที่เกิดจากขนาดของผิวถูกลบ
คมไม่เท่ากัน เป็นชิ้นงานเสีย 80 ชิ้น ซึ่งเป็นจำนวนมากทีไ่ม่
สามารถยอมรับได้ 

 
 

ภาพที่ 4 ตรวจสอบช้ินงานบนกลอ้งไมโครสโคป 

(Microscopes) จุดที่ส่งผลทำให้ช้ินงานเสีย 
 

จากภาพที่ 4 นำชิ้นงานไทเทเนียมไปตรวจสอบขนาด

ของการลบคม (Chamfer) โดยใช้กล้องไมโครสโคปในการ

ตรวจสอบขนาดรอยลบคมไม่เท่ากันอย่างเห็นได้ชัดส่งผลให้

ช้ินงานเสีย  

จากสาเหตุของปัญหาในการออกแบบอุปกรณ์จับยึด

ชิ้นงานแบบเดิมไม่สามารถควบคุมของเสียได้ โครงการนี้จึง

ต้องปรับปรุงการออกแบบอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานขึ้นมาใหม่ 

โดยศึกษาทฤษฎีในการอ้างอิงในขั ้นตอนการออกแบบ 

อุปกรณ์จับยึดช้ินงาน (อำนาจ มีแสง 2554) [2] งานวิจัยเพื่อ

ออกแบบเครื่องมือจับยึดชิ้นงานประกอบกับเครื่องมือทาง
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วิศวกรรมอุตสาหการในการลดความสูญเสียจากการทิ้งเศษ

วัตถุดิบในกระบวนการตัดท่อยางอบแล้ว จากการศึกษา

ทฤษฎีที่เกี่ยวข้องจึงมีแนวคิดในการออกแบบอุปกรณ์จับยึด

ชิ้นงานขึ้นมาใหม่ โดยวางแผนการทำงานโดยประยุคใช้หลัก 

CDIO (สุชีรา อินทโชติ, ณัฏฐนันท์จันนินวงศ์, พิสิษฐ์บัวงาม, 

ขนิตา ภูละมูล) [3] ในการนำมาแก้ไขปัญหากระบวนการ

ผลิต   

โครงการนี้จึงมีเป้าหมายในการออกแบบอุปกรณ์จับยึด

ชิ ้นงานขึ ้นมาใหม่ เพื ่อสร้างต้นแบบในกระบวนการผลิต

ชิ้นงานไทเทเนียมที่มีขนานความหนาไม่ตรงตามแบบสั่งผลิต

ในกระบวนการการลบคมชิ้นงานโดยศึกษากระบวนการผลิต

แบบเดิม เพื่อต้องการลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิตโดยตั ้งเป้าหมายไห้เป็นชิ ้นงานดีร้อยละ 99 และลด

ขั้นตอนการการตรวจสอบขนาดของช้ินงานก่อนกระบวนการ

ผลิต 

 

2. วิธีการวิจัย (Methodology) 
 

  
 

ภาพที่ 5 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัยแสดงในรูปแบบโฟล
ชาร์ต 

จากภาพที ่ 5 แสดงขั ้นตอนการดำเนินงานวิจ ัยใน
รูปแบบโฟลชาร์ตเพื่อให้ง่ายต่อการทำโครงการและเกิดการ
ทำงานอย่างเป็นระบบส่งผลให้โครงการเสร็จทันเวลาที่
กำหนด  

2.1 ศึกษากระบวนการผลิตชิ้นงาน 

2.1.1 ศึกษากระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตในขั ้นตอนการกัดลบคมชิ ้นงานจึง
จำเป็นต้องใช้อุปกรณ์จับยึดชิ้นงานช่วยในการผลิตเพื่อให้
สะดวกต่อกระบวนการผลิต ดังนั้นโครงการนี้จึงได้ศึกษางาน
ย่อยและเก็บข้อมูลในกระบวนการผลิต 
ตารางที่ 2 ขั้นตอนการเตรียมชิ้นงานก่อนการผลติ 

 
 

จากตารางที่ 2 ขั้นตอนการเตรียมชิ้นงานก่อนการผลิต

โดยใช้ทฤษฎีจาก ธนกฤษ ซุ่มแซ่ง (2557) [4] บันทึกชิ้นงาน

เสียโดยการสร้างตารางแสดงรายละเอียดเพื่อให้ดูแล้วเข้าใจ

ง่าย (หน้า 64) เป็นการบันทึกขั ้นตอนการเตรียมชิ้นงาน

ไทเทเนียมก่อนการผลิต (นันกฤษณณ์ ยอดพิจิตร). 2547 [5] 

ศึกษาวิธีการทำงานเพื่อเพิ่มผลผลิต แบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอน

หลักๆ ดังน้ี  

1. ขั้นตอนการตรวจสอบขนาดของชิ้นงานและคัดแยก
ชิ้นงานใช้เวลา 32.46 วินาทีต่อชิ้น โดยใช้พนักงาน 1 คนใน
การตรวจสอบด้วยเวอร์เนียร์ไดร์อัล ยี ่ห้อ Mitutoyo. ค่า
ความละเอียด 0.2 มม. คัดแยกชิ้นงานได้ทั้งหมด 6 ชุดต่อ 
100 ชิ ้น รวมเวลาทั ้งหมด 3 ,246 วินาที คิดเป็นร้อยละ 
31.08  

2. ขั้นตอนการติดตั้งช้ินงาน 1 ครัง้ ใช้เวลา 852 วินาที 

โดยตดิตั้งทั้งหมด 6 ครั้ง รวมเวลา 5,148 วินาที คิดเป็นร้อย

ละ 49.28  

3. ขั ้นตอนการเข ียน NC Part Programing. ในการ
เขียน 1 ครั้ง ใช้เวลา 342 วินาที โดยเขียนทั้งหมด 6 ครั้ง 
รวมเวลา 2,052 วินาที คิดเป็นร้อยละ 19.64 %  
 

 
 

ภาพที่ 6 แผนภาพพาเรโตแสดงเปอร์เซ็นตเ์วลาที่ใช้ใน
ขั้นตอนการเตรียมชิ้นงานก่อนเริม่การผลิต 
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จากภาพท่ี 6 แสดงเวลาในขั้นตอนการการเตรียมช้ินงาน

เปรียบเทียเวลาเป็นเปอร์เซ็นต์สะสม โครงการนี้ต้องการลด

ขั้นตอนการตรวสอบขนาดของชิ้นงานก่อนผลิตชิ้นงาน (ธัญ

ลักษณ์ โคตะมี, พรรณทิภา อติชาติ, วรรณพร จันโทภาส) [6] 

การใช้แผนภูมิพาเรโตสำหรับการควบคุมคุณภาพในโรงงาน

อุตสาหกรรม 

1.2 ศึกษาเวลาในกระบวนการกัดลบคมชิ้นงาน 
 

ตารางที่ 3 การจับเวลา 4 งานย่อย ในสถานีงานกัด 

 
 

จากตารางที่ 3 เป็นการจับเวลางานย่อยในสถานีงานกัด
มีทั้งหมด 4 งานย่อย เวลาผลิตรวมทั้งหมด 166.18 วินาทีต่อ
การกัดลบคมชิ้นงาน 2 ช้ิน  
2.2 ศึกษาปัญหาในกระบวนการผลิต 

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิตใน

ขั้นตอนการเตรียมชิ้นงานก่อนผลิต งานย่อยในขั้นตอนการ

วัดขนาดเพื่อคัดแยกชิ้นงานใช้เวลา 32.46 วินาทีต่อชิ้น (จิต

ลดา หมายมั่น) [7] ได้นำผังก้างปลามาใช้วิเคราะห์เพื ่อหา

สาเหตุการเกิดของเสียในแผนกปั่นเกลียวเชือก จึงนำมา

วิเคราะห์ด้วยแผนผัง ก้างปลา 
 

 
 

ภาพที่ 7 แสดงสาเหตุที่ใช้เวลาในการวัดขนาดของช้ินงาน 
 

จากภาพที่ 7 เป็นการคัดกรองปัจจัยที่ทำให้ใช้เวลาใน
ขั ้นตอนการวัดขนาดของชิ ้นงานก่อนการผลิต ด้วยการ
วิเคราะห์ผังก้างปลาหาสาเหตุที่มีหลายปัจจัยและสาเหตุที่

มากที่สุดมาจากขนาดของช้ินงานที่ไม่เท่ากัน ซึ่งทำให้สูญเสีย
เวลาในขั้นตอนการวัดขนาดของชิ้นงานเพื่อเตรียมชิ้นงาน
ก่อนการผลิต มีดังนี้  
      1. การวัดตำแหน่งเดิมหลายๆช้ิน 

      2. มีการเคลื่อนไหวของแขนตลอดเวลา 

      3. ปรับตั้งช้ินงานบ่อยๆ 

2.3 การออกแบบและผลิตอุปกรณ์จับยึดชิ ้นงาน โดย
การใช้โปรแกรม Solid work ช่วยในการออกแบบ 

2.3.1 ออกแบบอุปกรณ์จับยึด 
 

 
ภาพที่ 8 แบบโมเดล 3D จิ๊ก ฟิกซ์เจอร ์

 

จากภาพที่ 8 แสดงแบบโมเดล 3D ของ จิ๊ก ฟิกซ์เจอร์ 
แบบใหม่ โดยใช้โปรแกรม Solid work ช่วยในการออกแบบ
และตรวจสอบการทำงานของอุปกรณ์จับยึดช้ินงาน มี 2 ส่วน 
ดังนี ้

 
 

ภาพที ่9 part 1 ฟิกซ์เจอร์ 
จากภาพที ่ 9 แสดงการออกแบบ ฟิกซ์เจอร์ ในการ

ออกแบบมีลักษณะรูปร่างของชิ้นงานและการใช้งานสามารถ
ใส่ชิ้นงานได้ 2 ชิ้น มีการขุดร่องเป็นรูปของชิ้นงานและร่องที่
ผ่าจะมีความกว้าง 2 มม. เพื่อใช้ในการบีบล็อคช้ินงาน 

 

 
 

ภาพที ่10 part 2 ตัวประคองช้ินงาน 
 



 
การประชุมวิชาการและแสดงนิทรรศการระดับชาติ  พัฒนาวิศวกรรมและนวัตกรรมเทคโนโลยีสู่การเป็นผู้นำพอเพียงเพื่อความยั่งยืน  

ตามหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง คร้ังท่ี 4 (SEITS2022) 5-6 พฤศจิกายน 2565 คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต กรุงเทพฯ 

 

 

535 

จากภาพท่ี 10 ตัวประคองใช้ในการอ้างอิงระนาบในการ
กัดชิ้นงาน โดยหลักการทำงานนำตัวประคองประกบเข้ากับ 
ฟิกซ์เจอร์ แล้วสปริงจะทำหน้าที่ในการดันชิ ้นงานชนตัว
ประคองเพื่อให้ได้ระนาบในการผลิต 

2.4 ดำเนินการผลิตอุปกรณ์จับยึดช้ินงาน 
2.4.1 ผลิตอุปกรณ์จับยดึชิ้นงาน Drawing Part 1 มี

ขั้นตอนการผลิต 4 ขั้นตอน 
 

ตารางที่ 4 ขั้นตอนการผลิตผลิตอุปกรณ์จับยึดช้ินงาน 

 
 

จากตารางที ่ 4 แสดงการผลิตอุปกรณ์จับยึดชิ ้นงาน 
Drawing Part 1 โดยแบ่งการผลิตทั้งหมดออกเป็น 4 ขั้นตอน 

ขั้นตอนที่ 1  ตัดแทงอลูมิเนียม 7075 – T6 ขนาดกวา้ง 
20 มม.สูง 52 มม. 

ขั้นตอนท่ี 2 การกัดขึ้นรูป Jig & Fixture  
ขั้นตอนที่ 3 เจาะรูต๊าปเกลียว M 6 x 1.0 มิลลิเมตร 

โดยใช้เครื ่อง Machining Center ยี่ห้อ HASS VF2 ในการ
เจาะรูต๊าปเกลียว 

ขั้นตอนที่ 4 ขุดร่องเพื่อว่างชิ้นงานและคว้านรูเพื ่อใส่
สปริง 

2.4.2. ผลิตตัวประคองชิ้นงาน Drawing Part 2 การ
ผลิตตัวประคองชิ ้นงานให้ได้ระนาบมีขั ้นตอนการผลิต 2 
ขั้นตอน 
 

ตารางที ่ 5 ขั ้นตอนการผลิตชิ ้นที ่ 2 ตัวประคองชิ ้นงาน 
Drawing Part 2 แบ่งเป็น 2 ข้ันตอน 

 
 

จากตารางที่ 5 แสดงขั้นตอนการผลิตตัวประคองช้ินงาน
โดยแบ่งได้ 2 ข้ันตอนดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 ตัดอลูมิเนียม 7075 – T6 ขนาดกว้าง 20 
มม. ยาว 112 มม. สูง 15 มม. 

ขั้นตอนท่ี 2 กัดขึ้นรูปช้ินงานตามแบบ Drawing Part 2 
2.5 ตรวจสอบอุปกรณ์จับยดึชิ้นงาน 

จากกระบวนการผลิตอุปกรณ์จับยึดชิ ้นงาน มีการ

ตรวจสอบด้วยการประกอบทดลองการทำงานของอุปกรณ์

จับยึดชิ ้นงาน ผลการทดลองการทำงานปรากฏว่า สปริง

สามารถดันชิ้นงานไปชนกับตัวประคองชิ้นงาน จึงทำให้ได้

ระนาบในการผลิต แสดงดังภาพท่ี 11 

 
 

ภาพที่ 11 องค์ประกอบของอุปกรณ์จับยึดช้ินงาน 

2.6 วัดผลหลังจากการออกแบบอปุกรณ์จับยึดช้ินงาน 

กระบวนการผลติ 

 
ภาพที ่12 การทำงานของอุปกรณ์จับยดึชิ้นงาน  

จากภาพท่ี 12 ขั้นตอนการนำช้ินงานเข้าไปที่ ฟิกซ์เจอร์

สปริงจะมีหน้าที ่ในการดันชิ ้นงานเพื ่อให้ผิวด้านบนของ

ชิ ้นงานให้ไปชนกับตัวประคองชิ ้นงานเพื ่อให้ได้ระนาบ

เดียวกัน จากนั้นล็อคฟิกเจอร์ โดยใช้สกรู M6x1 mm. ใน

ขั้นตอนการขันล็อคอุปกรณ์จับยึดช้ินงานเข้ากับช้ินงานโดยใช้

ร่องที่โดนผ่าของ ฟิกซ์เจอร์ ใช้ในการบีบเพื่อล็อคชิ้นงาน 

จากนั ้นนำตัวประคองชิ ้นงานออกชิ ้นงานได้ ในส่วนของ 

อุปกรณ์จับยึดชิ้นงานถูกออกแบบมาเพื่อใช้กับงานที่มีขนาด

เล็กและเบาเท่าน้ันจึงสามารถทำงานได้ดี  
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3.ผลลัพธ์จากการวิจัย (Results) 
3.1 สร ้างมาตรฐานใหม่ ในกระบวนการผล ิตให้มี

ประสิทธิภาพ โดยได้มีการเปรียบเทียบการออกแบบอุปกรณ์
จับยึดช้ินงานแบบเดิมและแบบใหม่ จากการทดลองกัดลบคม
ช้ินงาน  

 

ตารางที ่ 6 เปรียบเทียบขั ้นตอนการเตรียมชิ ้นงานของ 
กระบวนการผลิตทั้ง 2 แบบ  

 
 

จากตารางที่ 6 เปรียบเทียบข้อมูลการจับเวลาในข้ันตอน
การเตรียมชิ้นงานก่อนการผลิตโดยใช้อุปรกรณ์จับยึดชิ้นงาน
ทั ้ง 2 แบบ อุปรกรณ์จับยึดชิ ้นงานแบบที ่ถูกพัฒนา ลด
ขั้นตอนในการวัดขนาดของชิ้นงานก่อนการผลิตเป็นเวลา 
3,246 วินาที และลดเวลาการเขียน NC Part Programing 
จำนวน 6 ไฟล์ เหลือ 1 ไฟล์ เป็นเวลา 1,710 วินาที และลด
เวลาติดตั้งชิ ้นงาน จำนวน 6 ครั ้ง เหลือ 1 ครั ้ง เป็นเวลา 
4,296 วินาที  

3.2 จากการผลติชิ้นงานไทเทเนียมในกระบวนการลบ
คมชิ้นงาน โดยใช้อุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบใหม่  

 

 
 

ภาพที่ 13 การตรวจสอบช้ินงาน 
 

จากภาพที่ 13 แสดงผลการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 
จำนวน 100 ช้ิน จะเห็นได้ว่าไม่มีจำนวนช้ินงานเสียเกิดขึ้น  

3.3 ต้นทุนในกระบวนการผลิต 
การวิเคราะห์ต้นทุนการผลิตที่ทำไห้เกิดของเสียโดยใช้

สูตรการวิเคราะห์ทางการ บัญชีดังนี้  

3.3.1ต้นทุนการผลิต = วัตถุทางตรง +ค่าแรงงาน 
ทางตรง + ค่าใช้จ่ายในการผลิต [8] โดยต้นทุนการผลิต
ช้ินงานไทเทเนียมมีดังนี้ 
ตารางที่ 7 ต้นทุนการผลิตต่อหนว่ย 

 
จากตารางที่ 7 แสดงต้นทุนการผลิตชิ้นงานไทเทเนียม 

ทางตรงเฉลี่ย เท่ากับ 51.2 บาทต่อช้ิน แบ่งออกได้ทั้งหมด 3 
ประเภทคือ  

1.ต้นทุนชิ้นงานไทยเทเนียม เกรด 5 ต้นทุนต่อหน่วยละ
32.90 บาทต่อช้ิน  

2. ต้นทุนการใช้เครื่อง Machining Center ยี่ห้อ HASS 
VF2 ต้นทุนต่อหน่วย 5 บาทต่อนาที 

3. ต้นทุนเครื่องมือตัดต้นทุนต่อหน่วย 0.75 บาทต่อช้ิน 
ตารางที่ 8 เปรียบเทียบต้นทุนของเสีย 

 
 

จากตารางที่ 8 แสดงต้นทุนค่าแรงงานทางตรง ใช้ในการ
ผลิตชิ้นงานไทเทเนียมโดยใช้แรงงาน 1 คน จ่ายค่าแรงงาน 
400 บาทต่อวัน การคำนวณต้นทุนค่าแรงงานในการผลิต 

 
ช้ินงานไทเทเนียม มีจำนวนหน่วยที่ผลิตได้ต่อวัน เฉลี่ยเท่ากับ 
131 ชิ้นต่อวัน คำนวนต้นทุนแรงงานต่อหน่วยของการผลิต
ช้ินงานไทเทเนียม  

 
จากการผลิตชิ้นงานโดยใช้กระบวนการผลิตแบบเดิมมา

คำนวณต้นทุนของเสียในกระบวนการผลิตชิ้นงานเป็นของ

เสียจำนวน 80 ช้ิน เป็นต้นทุนของเสียเท่ากับ 4,340 บาท จึง

ได้ออกแบบอุปกรณ์จับยึดขึ้นมาใหม่เพื่อลดของเสียโดยการ

ทดลองผลิตชิ้นงาน 100 ชิ้น ซึ่งไม่มีของเสียในกระบวนการ

ผลิต  
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3.4 ผลของการออกแบบอุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบที่ถูก
พัฒนา 

 

ภาพที่ 14 การจับยึดช้ินงานโดยใช้อุปกรณ์จับยึด 
ที่พัฒนาขึ้นใหม่ 

จากภาพที่ 14 การออกแบบอุปกรณ์จับยึดชิ ้นงานที่
พัฒนาขึ้นมาใหม่สามารถจับชิ้นงานได้ครั้งละ 2 ชิ้น สะดวก
ต่อการนำชิ้นงานเข้าและนำชิ้นงานออก โดยใช้ตัวประคอง
ชิ้นงานเป็นจุดอ้างอิงระนาบในการผลิต และลดขั้นตอนการ
ตรวจสอบขนาดของช้ินงานก่อนผลิต 32.46 วินาทีต่อช้ิน ลด
ขั้นตอนการเขียน NC part programming. จากจำนวน 6 
ไฟล์ เหลือ 1 ไฟล์ เป็นเวลา 1,710 วินาที ลดขั้นตอนการตั้ง
ค่าช้ินงานของเครื่องจักรจำนวน 6 ครั้ง เหลือ 1 ครั้งเป็นเวลา 
4,296 วินาที สามารถลดของเสียได้ร้อยละ 99 

 

4. การอภิปลายผล (Discussion) 
จากการศ ึกษาและแก ้ป ัญหาในการผล ิตช ิ ้นงาน

ไทเทเนียมที ่ม ีขนาดไม่ตรงตามแบบสั ่งผล ิต เพื ่อต ้อง

มาตรฐานใหม่ในกระบวนการผลิตจึงมีแนวทางการออกแบบ

อุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบเดิมและทดสอบใช้งานบันทึกผลจึง

พบปัญหาในกระบวนการผลิตในเรื่องของเวลาในขั้นตอนการ

วัดขนาดของชิ้นงานเพื่อเตรียมชิ้นงานก่อนการผลิต ใช้เวลา

ทั ้งหมด 10,446 วินาที และพบชิ ้นงานเส ียในการผลิต 

จำนวน 80 ชิ้น ซึ่งไม่สามารถยอมรับได้ เป็นต้นทุนของเสีย

ค ิดเป็นเง ิน 4 ,340 บาท โครงการนี ้จ ึงมีแนวคิดในการ

ออกแบบอุปกรณ์จับยึดขึ ้นมาใหม่ได้ทดลองลบคมชิ้นงาน 

(Chamfer.)  และบ ันท ึกผลพบว่ าสามารถลดเวลาการ

ตรวจสอบชิ้นงานก่อนผลิตเป็นเวลาทั้งหมด 9,225 วินาที 

และลดชิ้นงานเสียได้ร้อยละ 99 ดั้งนั้นอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน

ที่พัฒนาขึ้นมาใหม่จึงเป็นมาตรฐานในการกัดลบคมชิ้นงาน

ไทเทเนียมที่มีขนาดไม่ตรงตามแบบสั่งผลิต และสามารถนำ

แนวทางในการออกแบบอุปกรณ์จับยึดช้ินงาน ใช้กับงานที่มี

ลักษณะเบาและขนาดเล็ก 

5. สรุปผล (Conclusion) 
จากการศึกษาในกระบวนการผลิตชิ้นงานในขั้นตอนการ

ลบคมชิ้นงาน (Chamfer) โดยการใช้อุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน
แบบเดิมผลิตชิ้นงานจำนวนทั้งหมด 100 ชิ้น และได้มีการ
ตรวจสอบขนาดของการกัดลบคมชิ้นงานพบชิ้นงานเสียที่
เกิดขึ้นจำนวน 80 ช้ิน  

ดังนั้นโครงการนี้ได้มีการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์
จับยึดช้ินงาน ได้ผลิตชิ้นงานและบันทึกข้อมูลเชิงสถิติ จำนวน
ทั้งหมด 100 ชิ้น ได้ตรวจสอบชิ้นงานไม่มีของเสียเกิดขึ้นใน
กระบวนการกัดลบคมชิ้นงาน เป็นชิ้นงานดีทั้งหมด 100 ช้ิน 
สามารถลดต้นทุนของเสียต่อหน่วย เท่ากับ 54.25 บาทต่อ
ชิ ้น และลดเวลาการตรวจสอบขนาดของช ิ ้นงานก ่อน
เตรียมการผลิตทั้งหมดเป็นเวลา 3,246 วินาที  
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