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บทคัดยอ  

การออกแบบและพัฒนาชุดอุปกรณจับยึดพาเลทไม มีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดมุมเอียงของอุปกรณจับยึดสําหรับการ

ประกอบและลดจํานวนพนักงานในการประกอบพาเลทไม อุปกรณจับยึดในการประกอบพาเลทไมขนาดความกวาง 1,200 

มิลลิเมตร ยาว 1,200 มิลลิเมตร สูง 200 มิลลิเมตร สามารถปรับระยะตําแหนงและมุมในการจับยึดใหเหมาะกับการผลิตพาเลทไม

ได 2 แบบ คือ พาเลทไมแบบคานและพาเลทไมแบบเตา ในการทดลองการประกอบพาเลทไมแบบคานและพาเลทไมแบบเตาใช

พนักงาน 1 คน ปรับตําระยะตําแหนงตามแบบ และปรับอุปกรณจับยึดเอียงมุม 50 ถึง 60 องศา เก็บผลการทดลองผลการทดลอง 

พบวามุมเอียงของอุปกรณจับยึดและชนิดของพาเลทไมมีผลตอเวลาในกระบวนการประกอบพาเลทไม การประกอบพาเลทไมแบบ

คานลดพนักงานเหลือ 1 คน ใชเวลาประกอบนอยสุดเฉลี่ยเทากับ 2.26 นาทีตอชิ้น โดยปรับมุมเอียง 55 องศา ใชเวลาประกอบ

มากกวาการประกอบโดยไมใชอุปกรณแบบเดิม 0.31 นาทีตอช้ิน แตสามารถลดตนทุนเพ่ิมผลกําไรไดมากข้ึน 30,277 บาทตอเดือน 

สวนการประกอบพาเลทไมแบบเตาลดพนักงานเหลือ 1 คน ใชเวลาประกอบนอยสุดเฉลี่ยเทากับ 5.52 นาทีตอช้ิน โดยปรับมุมเอียง 

55 องศา ใชเวลาประกอบนอยกวาการประกอบโดยไมใชอุปกรณแบบเดิม 0.58 นาทีตอชิ้น แตสามารถลดตนทุนเพิ่มผลกําไรได

มากข้ึน 35,133 บาทตอเดือน 

คําสําคัญ: อุปกรณจับยึด พาเลทไมแบบคาน พาเลทไมแบบเตา 

Abstract  

Design and development of jigs for the assembly of wooden pallets. The objective is to determine the 

inclination angle of jigs for assembly and reduce the number of employees assembling wooden pallets. Jigs for 

the assembly of wooden pallets. Width 1,200 mm., length 1,200 mm., height 200 mm. The position and angle 

of the clamp can be adjusted to suit the production of 2 types of wooden pallets: beamed wooden pallets 
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and block-type wood pallets. In assembling wooden pallets with beams and wooden pallets with block-type 

wood pallets, one worker was used to adjust the position according to the drawings. Adjust the jig tilt angle 

from 50 to 60 degrees and collect the experimental results. The results showed that the angle of inclination of 

the gripping device and the type of wooden pallets affect the time in the wooden pallet assembly process. As 

follows, the assembly of wooden pallet beams reduces the number of staff to 1 person. The average minimum 

assembly time is 2.26 minutes per piece by adjusting the inclination angle of 55 degrees. It takes 0.31 minutes 

more than assembly time without traditional equipment but can reduce costs. Increase profits by 30,277 baht 

per month. As for the assembly of wooden pallets, the block type is reduced to 1 worker. The average minimum 

assembly time is 5.52 minutes per piece by adjusting the inclination angle of 55 degrees. It takes less time to 

assemble than without assembly. Traditional equipment is 0.58 minutes per piece but can reduce costs and 

increase profits by 35,133 baht per month. 

Keywords: Jigs for Assembly of Wooden Pallets, Beamed Wooden Pallets, Block-Type Wood Pallet 

 

1. บทนํา 

โรงงานกรณีศึกษาหางหุนสวนจํากัดลัทธสิทธิ์การคาเปนผูผลิตพาเลทไมสําหรับใชในการขนสงหรือการจัดเก็บสินคาใน

อุตสาหกรรมการขนสงและการคลังสินคา แบงเปน 2 แบบ ไดแก พาเลทไมแบบคานและพาเลทไมแบบเตา พบปญหาในการ

ประกอบพาเลทไมแบบคานและแบบเตา เชนพาเลทไมไมตรงตามแบบ หัวไมแตกขณะยิง ยิงตะปูเบี้ยว วางไมหลุดตําแหนง และ

ชิ้นงานตรวจสอบพบของเสียจํานวนมาก เนื่องจากการประกอบพาเลทไมใชพนักงานประกอบเปนหลักยังขาดเทคโนโลยีและ

อุปกรณชวยในการทํางาน จากปญหาขางตนสถานประกอบการจึงมีความตองการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อแกไขปญหาที่พบ

เพื่อปรับปรุงวิธีการประกอบชิ้นสวน การยิงพาเลทไม และการสรางโครงสรางใหแข็งแรงและถูกตองตามมาตรการสุขอนามัยพืช 

ฉบับท่ี 15 หรือตามมาตรฐาน ISPM15 (International Standard for Phytosanitary Measure No.15) IPPC/ISPM15 [1] 

การทบทวนงานวิจัยท่ีเก่ียวของของ S. Watthanasoei และคณะ ไดศึกษาการผลิตพบวามีของเสียจํานวนมากใน

กระบวนการประกอบดังน้ี การประกอบขามข้ันตอน หัวไมแตกขณะประกอบ ตะปูไมตรงตําแหนง และวางช้ินสวนไมตรงตามแบบ 

จากวิธีการทํางานที่ไมไดประสิทธิภาพและการปฏิบัติงานที่ไมมีขั้นตอนที่ชัดเจน การศึกษาและปรับปรุงการทํางานดวยเครื่องมือ

คุณภาพและการศึกษางาน โดยการรวบรวมขอมูลของเสียดวยใบตรวจสอบและวิเคราะหของเสียดวยกราฟแทงและผังกางปลา

รวมทั้งศึกษาวิธีการทํางานและจํานวนของเสียรูปแบบเดิมประยุกตใชอุปกรณจับยึดและวิธีการทํางานรูปแบบใหม[2-3] การใช

เทคโนโลยีและอุปกรณจับยึด(Jig and Fixture) [4-7] ประยุกตใชในการประกอบพาเลทไมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานและ

คุณภาพชิ้นงานตรงตามมาตรฐานกําหนด ดังนั้นจากปญหาและแนวทางขางตนเพื่อเปนแนวทาง ผูวิจัยจึงออกแบบและพัฒนา

อุปกรณจับยึดสําหรับการประกอบพาเลทไม มีวัตถุประสงคเพ่ือกําหนดมุมเอียงของอุปกรณจับยึดท่ีเหมาะสมสําหรับการประกอบ

และลดจํานวนพนักงานในการประกอบพาเลทไม  

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

พาเลทไมแบบคานและพาเลทไมแบบลูกเตา ขนาดความกวางมาก 1,200x1,200 x 200 มิลลิเมตร ประกอบดวย ไมคาน

ขนาด 135x1,200x25 มิลลิเมตร ไมลูกเตาขนาด 100x100x100 มิลลิเมตร และแผนไมประกอบบนลางขนาด 100x1,200x15 
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มิลลิเมตร ข้ันตอนการประกอบแบบเดิมพนักงานตองทําการวัดระยะ วางไมตามตําแหนงและยิงตะปูดวยเครื่องยิงตะปูลมตามแบบ 

จากท่ีประกอบพาเลทเสร็จ 1 ช้ินแลวจะนําไปทําแมแบบสําหรับประกอบช้ินตอๆ ไป ดังรูปท่ี 2  

 

แผนไมประกอบ 

 

 

แผนไมประกอบ 

 

 

(ก)  พาเลทไมแบบคาน (ข)  พาเลทไมแบบคาน 

รูปท่ี 1 ชนิดพาเลทไม 

 

   
(ก)  วางไมประกอบลูกเตา (ข)  วางไมคานประกอบลาง (ค)  วางไมคานประกอบบน 

รูปท่ี 2 ข้ันตอนการประกอบพาเลทไมแบบเดิม 

 

 2.1 การออกแบบและสรางอุปกรณจับยึดในการประกอบพาเลทไม 

  ในการออกแบบชุดอุปกรณจับยึด ในการประกอบพาเลทไมออกแบบชุดอุปกรณใหมีความแข็งแรง ความทนทานมี

หลักการทํางานของกลไกลอยางงาย สะดวกรวดเร็วตอการประกอบพาเลท มีเสถียรภาพและประสิทธิภาพในการทํางานมากที่สุด

แบงสวนประกอบออกเปน 4 สวนหลักๆ คือ 1) การออกแบบโครงสรางฐานของชุดอุปกรณจับยึด ในการประกอบพาเลทไม  

2) การออกแบบอุปกรณจับยึดชิ้นงานของชุดอุปกรณจับยึด ในการประกอบพาเลทไม 3) การออกแบบกลไกยกพาเลทของชุด

อุปกรณจับยึด 4) ชุดคานแขวนเครื่องยิงตะปูลม ดังรูปที่ 3 หลักในการทํางานของอุปกรณจับยึดชิ้นงาน ในการประกอบพาเลท

สามารถกําหนดตําแหนงในการวางแผนไมและปรับมุมเอียงของอุปกรณจับยึดตามระยะชวงแขนของผูปฏิบัติ เพ่ือความสะดวกและ

งายตอการวางแผนไมแตละตําแหนงตามแบบดังรูปท่ี 4 

 

ไมลูกเตา ไมคาน 
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รูปท่ี 3 สวนประกอบของอุปกรณจับยึดสาํหรับการประกอบพาเลทไม 

 

 

 
 

ดานหนา 

  

ดานขาง 

 

ก) ลําดับตําแหนงการยิงตะปู ข) ลักษณะการวางไมพาเลท 

รูปท่ี 4 ตําแหนงท่ียิงตะปูไมพาเลท 

 

2.2 ข้ันตอนการเตรียมการทดสอบ 

1)  การประกอบพาเลทไม 

การทดลองประกอบพาเลทไมแบบคานขนาดความกวาง 1,000 มิลลิเมตร ความยาว 1,200 มิลลิเมตร และความสูง 135 

มิลลิเมตร และแบบเตาขนาดความกวาง 1,000 มิลลิเมตร ความยาว 1,200 มิลลิเมตร และความสูง 135 มิลลิเมตร โดยใชไมเตา 9 

อัน ไมคาน 3 แผน ไมแผน 18 แผน โดยปรับมุมเอียงอุปกรณจับยึดพาเลทไมเทากับ 50, 55 และ 60 องศา ทําการทดลองดวย

พนักงานประกอบ 1 คน นําไมคานมาใสที่ชุดอุปกรณจับยึดจากนั้นนําไมพาดคานมาเรียงตามแบบสั่งงานเมื่อเรียงเสร็จ ใหยิงตะปู

เขาไมคานกับพาดคาน ทําการกลับฝงไมโดยการเหยียบแทนเพื่อใหตัวยกกลับฝงดันพาเลทออก ยิงดานหลังของพาเลทนาํไมพาด

คานมาเรียงและยิงตะปูพรอมกับยกออกจากอุปกรณจับยึด ดังรูปท่ี 5 
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รูปท่ี 5 กระบวนการทํางานประกอบพาเลทไม 

 

2)  ตรวจสอบคุณภาพพาเลทไม  

การตรวจสอบคุณภาพของพาเลทไมประกอบไปดวยการตรวจสอบขนาดความกวางความยาว ระยะหาง ความสูง ตามแบบ

ดังรูปท่ี 6-7 หัวตะปูและรอยไมแตกดังรูปท่ี 8 ดวยการสุมตรวจตัวอยางโดยกําหนดตัวอยางจํานวน 50 พาเลท ตอ 1 กลุมตัวอยาง 

มีขอกําหนดและเง่ือนไขท่ีมีการตรวจสอบ ตามมาตรฐานยอมรับขอผิดผลาดไดไมเกินรอยละ 20 ตอ 1 กลุมตัวอยาง 

 

  

รูปท่ี 6 ตรวจสอบความกวางและความยาวของพาเลทไม 

 

  
รูปท่ี 7 ตรวจสอบระยะหางตามแบบและความสูง 
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รูปท่ี 8 ตรวจสอบหัวตะปูและรอยไมแตก 

 

3. ผลดําเนินการวิจัย 

 3.1 การประกอบพาเลทไมแบบคาน 

  ผลการทดลองในการประกอบพาเลทไมแบบคานดวยใชพนักงานประกอบ 1 คน พบวามุมเอียงอุปกรณจับยึดพาเลทไม 

55 องศา จะมีเวลาเฉลี่ยในการทํางานนอยที่สุดเทากับ 2.57 วินาที รองลงมามุมเอียงอุปกรณจับยึดพาเลทไม 60 องศา ใชเวลา

เฉลี่ย 3.00 วินาที และมุมเอียงอุปกรณจับยึดพาเลทไม 50 องศา ใชเวลาเฉลี่ย 3.03 วินาที ซึ่งการประกอบพาเลทไมโดยตั้งคา

อุปกรณจับยึดชิ้นงานที่มุม 55 องศา ก็จะมีความเหมาะสมในการทํางานมากที่สุด สวนการทดลองแบบเดิมใชพนักงานประกอบ 2 

คน ใชเวลาเฉลี่ยเทากับ 2.26 วินาที ดังรูปท่ี 9 

 

 
รูปท่ี 9 ผลเวลาการประกอบพาเลทไมแบบคาน 

 

 กระบวนการประกอบพาเลทไมแบบคานการใชเวลา 100 วินาที ดังรูปที่ 10 การปฏิบัติงานหลังปรับปรุงใชเวลา 130 

วินาที ดังรูปท่ี 11 ดังน้ันเวลาจะเพ่ิมข้ึน 30 วินาที สรุปไดวาเวลารวมหลังปรับปรงุท่ีเพ่ิมข้ึนน้ันเน่ืองจากข้ันตอนการยิ่งตะปูใชคน 1 

คนชากวาใชคน 2 คนในการยิงตะปู แตกระบวนการผลิตก็สามารถลดคนไดจํานวน 1 คน  
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ก) กระบวนการประกอบพาเลทไมแบบคานกอนการปรับปรุง ข)  กระบวนการประกอบพาเลทไมแบบคานหลังการปรับปรุง 

รูปท่ี 10 กระบวนการประกอบพาเลทไมแบบคาน 

 

 3.2 การประกอบพาเลทไมแบบเตา 

  ผลการทดลองในการประกอบพาเลทไมแบบคานดวยใชพนักงานประกอบ 1 คน พบวามุมเอียงอุปกรณจับยึดพาเลทไม 

55 องศา จะมีเวลาเฉลี่ยในการทํางานนอยที่สุดเทากับ 5.58 วินาที รองลงมามุมเอียงอุปกรณจับยึดพาเลทไม 60 องศา ใชเวลา

เฉลี่ย 5.58 วินาที และมุมเอียงอุปกรณจับยึดพาเลทไม 50 องศา ใชเวลาเฉลี่ย 5.59 วินาที ซึ่งการประกอบพาเลทไมโดยตั้งคา

อุปกรณจับยึดชิ้นงานที่มุม 55 องศา ก็จะมคีวามเหมาะสมในการทํางานมากที่สุด สวนการทดลองแบบเดิมใชพนักงานประกอบ 2 

คน ใชเวลาเฉลี่ยเทากับ 6.50 วินาที ดังรูปท่ี 11 

 

 
รูปท่ี 11 ผลเวลาการประกอบพาเลทไมแบบคาน 

 

 กระบวนการประกอบพาเลทไมแบบเตา สามารถลดขั้นตอนในกระบวนการประกอบและใชเวลา 125 วินาที การ

ปฏิบัติงานหลังปรับปรุงใชเวลา 177 วินาที ดังรูปที่ 14 ดังนั้นเวลาจะเพิ่มขึ้น 52 วินาที สรุปไดวาเวลารวมหลังปรับปรุงที่เพิ่มข้ึน
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น้ันเน่ืองจากข้ันตอนการยิ่งตะปูใชคน 1 คนชากวาใชคน 2 คนในการยิงตะปู แตกระบวนการผลิตก็สามารถลดคนไดจํานวน 1 คน

เชนกัน ดังรูปท่ี 12 

 

 

 

ก) กระบวนการประกอบพาเลทไมแบบเตากอนการปรบัปรุง ข)  กระบวนการประกอบพาเลทไมแบบเตาหลังการปรับปรุง 

รูปท่ี 12 กระบวนการประกอบพาเลทไมแบบเตา 

 

4. สรุปผลการดําเนินการวิจัย  

 การประกอบพาเลทไมแบบคานโดยใชอุปกรณใชเวลาเฉลี่ย  2.57 นาทีตอช้ิน สวนการประกอบพาเลทไมแบบคานโดยไม

ใชอุปกรณใชเวลาเฉลี่ย 2.26 นาทีตอชิ้น ซึ่งมีเวลาตางกัน 0.31 นาทีตอชิ้น การผลิตแบบเดิมมีผลกําไร 338,180 บาทตอเดือน 

และการผลิตแบบใหมมีผลกําไร 307,903 บาทตอเดือน และมีผลกําไรที่แตกตางกันที่ 30,277 บาทตอเดือนและการประกอบพา

เลทไมแบบลูกเตาโดยใชอุปกรณใชเวลาเฉลี่ย  5.52 นาทีตอชิ้น สวนการประกอบพาเลทไมแบบลูกเตาโดยไมใชอุปกรณใชเวลา

เฉลี่ย 6.50 นาทีตอชิ้น ซึ่งมีเวลาตางกัน 0.58 นาทีตอชิ้น การผลิตแบบเดิมมีผลกําไร 101,580 บาทตอเดือน และการผลิตแบบ

ใหมมีผลกําไร 136,713 บาทตอเดือน และมีผลกําไรท่ีแตกตางกันท่ี 35,133 บาทตอเดือน การเปรียบเทียบคาใชจายการลงทุน ผล

กําไร จุดคุมทุนพาเลทไมแบบคานและพาเลทไมแบบเตา กระบวนการผลิตแบบเดิมมีผลกําไร 219,880 บาทตอเดือน กระบวนการ

ผลิตแบบใหมมีผลกําไร 220,433 บาทตอเดือน ซึ่งมีความแตกตางกัน 553 บาทตอเดือน และถาจะคืนทุนทั้งหมดจากการลงทุน

สรางชุดอุปกรณจับยึดในการประกอบพาเลทไมจะตองทําการผลิตสินคาจํานวน 886 ช้ิน 
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