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บทคัดยอ  

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดเวลาในการทํางานโดยการออกแบบและสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 

ซึ่งเปนเครื่องมือในงานอุตสาหกรรมชนิดหนึ่ง อีกทั้งการทฤษีทางทสถิตและการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงานสําหรับผลิตชิ้นงาน

จํานวนมากใหตรงตามมาตรฐาน กอนการปรับปรุงขั้นตอนการจับยึดชิ้นงานนั้นใชปากกาองศาสําหรับการจับยึดชิ้นงานและกัด

เอียงมุมของชิ้นงาน การติดตั้งอุปกรณและกัดเอียงมุมชิ้นงานใชระยะเวลาโดยเฉลี่ย 1–2 ชั่วโมงตอชิ้น จากการเปรียบเทียบขอมูล

เวลากอนและหลังสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน เห็นไดวาเวลาการทํางานของขั้นตอนการกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 

องศา กอนสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงานใชเวลาเฉลี่ย 31.01 นาที และหลังสรางอุปกรณจับยึดและอุปกรณนํา

เจาะชิ้นงานใชเวลาเฉลี่ย 15.77 นาที สามารถลดเวลาได 15.45 นาที คิดเปนรอยละ 49.80 และสามารถลดตนทุน 44,976 บาท

ตอป 

คําสําคัญ: อุปกรณนําเจาะ อุปกรณจับยึด กัดเอียงมุม 

Abstract  

This research aims to reduce work time by designing and creating a drilling guide device and a workpiece 

clamping device, which are types of tools used in the industrial sector. Additionally, it involves statistical theory 

and Jig Fixture for mass production that meets standards. Before the improvement, the process of clamping 

the workpiece involved using an angle vice for clamping and milling the workpiece's angle. The installation of 

the device and milling the workpiece's angle took an average of 1–2 hours per piece. By comparing the time 

data before and after the creation of the drilling guide and workpiece clamping devices, it was found that the 

work time for the 45–degree angle milling process was reduced from an average of 31.01 minutes before the 

creation of the devices to an average of 15.77 minutes after their creation. This reduction of 15.45 minutes 

represents a 49.80% decrease in time and results in an annual cost savings of 44,976 baht. 
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1. บทนํา 

 ปจจุบันเทคโนโลยีมีความสําคัญตอการดํารงชีวิตมนุษย ซึ่งมีการพัฒนาคิดคนสิ่งอํานวยความสะดวกสบายตอการ

ดํารงชีวิตเปนอันมาก เทคโนโลยีไดเขามาเสริมปจจัยพื้นฐาน การดํารงชีวิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น [1] การผลิตชิ้นงานทาง

อุตสาหกรรมยังขาดมาตรฐานในกระบวนการผลิตชิ้นงาน สงผลใหขนาดของชิ้นงานมีความคลาดเคลื่อน ซึ่งจําเปนตองพิจารณา

คุณภาพชิ้นงานที่ตรงตามมาตรฐานและอุปกรณที่ใชสําหรับตรวจสอบชิ้นงาน จึงมีความสําคัญตอกระบวนการผลิตชิ้นงาน [2] 

อุปกรณนําเจาะ (Jig) เปนอุปกรณพิเศษท่ีสรางขึ้นเพ่ือกําหนดตําแหนงการทํางานของชิ้นงาน ท้ังยังทําหนาท่ีเปนตัวนําทิศทางใหกับ

เครื่องมือตัด เชน ตําแหนงการเจาะ ตําแหนงการเดินมีด ตําแหนงการประกอบชิ้นสวน [3] เนื่องจากอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 

(Fixture) เปนอุปกรณจับยึดรองรับและระบุตําแหนงชิ้นงานสําหรับการใชงานเฉพาะสิ่งท่ีตองคํานึงถึงเปนหลัก ในการออกแบบ คือ

การกําหนดตําแหนงที ่มีความเหมาะสมกับรูปแบบของชิ้นงาน การเลือกรูปแบบตัวกําหนดตําแหนงที ่ดี การวิเคราะหความ

คลาดเคลื่อนและสามารถใชงานไดจริง [4] การเปลี่ยนแปลงดานเทคโนโลยีที่เขามาเปลี่ยนแปลงกระบวนการทํางาน หรือความ

ตองการผลิตภัณฑตาง ๆ ตลอดจนการวิจัยและพัฒนาอยางตอเนื่องเพื่อตอบสนองความตองการอยางรวดเร็ว รวมถึงสามารถผลิต

เพื่อตอบสนองตอความตองการสินคาแบบเจาะจง [5] เนื่องจากปจจุบันมีการแขงขันทางธุรกิจคอนขางสูงโดยเฉพาะอะไหลหรือ

ชิ้นสวนทางดานวิศวกรรม และเครื่องจักรกลตาง ๆ ซึ่งใชวิธีการลดตนทุน การนําเขาแบบถาวรเปนการผลิตขึ้นเองโดยเทคโนโลยี

การผลิต [6] 

 บริษัทกรณีศึกษาเปนบริษัทผลิตงานท่ีมีเครื่องจักรเพ่ือการผลิตชิ้นสวนทางดานวิศวกรรมท้ังขนาดเล็กและขนาดใหญ การ

แปรรูปโลหะภัณฑขนาดใหญ โดยมีเครื่องจักรที่หลากหลายสามารถรองรับความตองการของลูกคาไดอยางครอบคลุมตั้งแตงาน

เชื่อมประกอบ งานเชื่อมพอกผิวแข็ง งานพนทราย กลึง กัด ไส เจียรนัย เจาะ ควานรู งานประกอบ สําหรับการผลิตชิ้นงานยังคง

พบจุดบกพรองของชิ้นงาน และมีความคลาดเคลื่อนของขนาดชิ้นงาน การใชปากกาจับยึดแบบธรรมดา หรือแขนกดแบบแผน 

(Clamping) นั้นจะทําใหเกิดความลาชาในการผลิต ซึ่งตองมีการหยุดการทํางานของเคร่ืองกัดเปนเวลานานเพื่อการเปลี่ยนชิ้นงาน

กัดแตละครั้ง โดยเฉลี่ยใชเวลา 5–10 นาที ในการผลิตชิ้นสวนจํานวนมาก (Mass Productions) ก็ยิ่งทําใหตองสูญเสียเวลาการ

ทํางานของเครื่องจักรมากขึ้นตามไปดวย [7] ซึ่งอุปกรณนําเจาะและจับยึดชิ้นงานเปนอุปกรณที่ใชอยูในอุตสาหกรรมตาง ๆ เชน 

ยานยนต อิเล็กทรอนิกส และงานไม ใชในงานที่ตองการผลิตชิ้นงานที่เที่ยงตรงดานมาตราสวนครั้งละมาก ๆ สวนใหญจะถูก

ออกแบบมาเพ่ืองานใดงานหนึ่งโดยอางอิงตามตําแหนง (Datum) [8] ในการจับยึดชิ้นงานมีความสําคัญตอกระบวนการผลิตชิ้นงาน 

เนื่องจากสามารถจับยึดชิ้นงานไดมั่นคงทําใหชิ้นงานมีลักษณะตรงตามแบบอยางเปนมาตรฐาน ซึ่งวิธีการจับชิ้นงานลักษณะเดิมใช

ระยะเวลา 1–2 ชั่วโมง สงผลใหการผลิตชิ้นงานเกิดความลาชา 

 จากการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของกับการผลิตชิ้นงาน กมลพงคและปยะพงษ [9] ไดออกแบบและสรางอุปกรณชวยการ

จับยึดชิ้นงานซึ่งใชรวมกับปากกาจับชิ้นงานสําหรับการตัดชิ้นงานแบบหลายขั้นตอน โดยอุปกรณชวยในการจับยึดเลือกใชวัสดุเปน

แผนอลูมิเนียมและทําการแปรรูปเพื่อใหมีขนาดตามแบบงาน จากการทดลองเพื่อประเมินความสามารถของอุปกรณชวยสําหรับ

การจับยึดชิ้นงาน ในลักษณะเดียวกันกับงานวิจัยของ อํานาจ มีแสง [10] สรางเครี่องมือจับยึดชิ้นงานในการขึ้นรูปทอยางใหมีขนาด

ความยาวเทาที่ตองการทําใหไมมีการทิ้งเศษวัตถุดิบ ซึ่งหมายถึงการลดความสูญเสียในกระบวนการตัดทอยางสําหรับชิ้นสวนยาน

ยนตลงท้ังหมดรอยละ 100 คิดเปนมูลคาวัตถุดิบเฉลี่ย 221,870 บาทตอเดือน และมีระยะเวลาคืนทุนของการสรางเครื่องมือจับยึด

ชิ้นงาน 1.2 วันงานวิจัยดังกลาวมีการลดระยะเวลาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต 
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 ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมีแนวคิดที่จะออกแบบอุปกรณ นําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน สําหรับการผลิตชิ้นงาน เพื่อลด

ระยะเวลาและเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตชิ้นงานที่ยังขาดมาตรฐาน และมีความคลาดเคลื่อนใหมีคุณภาพตรงตาม

ความตองการของลูกคา 

  

2. วิธีการดําเนินงานวิจัย     

 2.1. การศึกษาหลักการทํางานของเครื่องจักรกลอัตโนมัติซีเอ็นซี และการเก็บขอมูลระยะเวลากระบวนการผลิต 

 หลักการทํางานเครื่องจักรกลอัตโนมัติซีเอ็นซี (Computer Numerical Control: CNC) โดยท่ัวไประบบควบคุมทําหนาท่ี

สงการทํางานของมอเตอรแกนตางๆ เริ ่มตนผู ใชงานจะตองปอนคําสั ่งทางเทคนิค (G Code) เขาไปในระบบควบคุมของ

เครื่องจักรกลอัตโนมัติ เมื่อระบบควบคุมอานคําสั่งทางเทคนิคที่ปอนสูเครื่องจักรกลอัตโนมัติ ดําเนินการควบคุมใหเครื่องจักรกล

อัตโนมัติซีเอ็นซี ทํางานสําหรับกระบวนการผลิตชิ้นงานที่มีมุมเอียง 45 องศา โดยระยะเวลาของกระบวนการผลิต คือ ชวง

ระยะเวลาต้ังแตเริ่มตนกระบวนการผลิตอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงานจนสิ้นสุดกระบวนการผลิต สามารถหาไดดวย

การรวมระยะเวลาตั้งแตการนําเขาวัตถุดิบ การสรางชิ้นงาน จนถึงขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน โดยมีขั้นตอนการทํางาน 

ดังนี้ ขั้นตอนที่ 1 ปาดผิวชิ้นงาน 6 ดาน  ข้ันตอนที่ 2 ปาดตกบา 1 มิลลิเมตร และเจาะรูทะลุ  ขั้นตอนที่ 3 ใชปากกาองศาจับยึด

ชิ้นงานใหแนนแลวดําเนินการกัดเอียงมุม 45 องศาชิ้นงาน 2 ดาน และขั้นตอนที่ 4 เจาะรูดานขางพรอมตาปเกลียว ซึ่งแสดงเวลา

การทํางานในแตละขั้นตอน ดังรูปที่ 1 เห็นไดวาขั้นตอนที่ 3 ใชเวลาการทํางานมากที่สุด จึงเลือกวิเคราะหและปรับปรุงการทํางาน

ของขั้นตอนนี้ 

  

 
รูปที่ 1 เวลาการทํางานของแตละขั้นตอน 
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รูปที่ 2 ลักษณะการทํางานของขั้นตอนท่ี 3 

 

การเก็บขอมูลระยะเวลาการทํางานของขั้นตอนที่ 3 โดยการจับเวลาการทํางานวันละ 15 ชิ้น เปนเวลา 7 วัน รวมทั้งสิ้น 

105 ชิ้น พบวาเวลาทํางานเฉลี่ยเทากับ 31.01 นาที และคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.156 นาที ดังตารางท่ี 1 

 

ตารางที่ 1 ขอมูลเวลาขั้นตอนการทํางานท่ี 3 กอนการสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 

วันที ่ 1 2 3 4 5 6 7 คาเฉล่ีย SD 

เวลาผลิต

ชิ้นงาน 

(นาที) 

31.02 31.06 31.04 30.87 30.92 30.87 31.32 31.01 0.16 

 

 ทําการวิเคราะหขอมูลการกระจายตัวแบบปกติที่ระดับความเชื่อมั่น 95% พบวา ระยะเวลาการทํางานกอนการสราง

อุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน มีคา P–Value เทากับ 0.159 ซึ่งมากกวา 0.05 แสดงใหเห็นถึงขอมูลมีการกระจายตัว

แบบปกติอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ ดังรูปท่ี 3 

 

 
รูปที่ 3 การกระจายตัวชุดขอมูลขั้นตอนการผลิตท่ี 3 กอนการสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 
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 2.2. การวิเคราะหสาเหตุของปญหา และการออกแบบอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 

 จากผลการศึกษาขอมูลเบื้องตน พบวา กระบวนการจับยึดชิ้นงานกัดเอียงมุม 45 องศา ใชระยะเวลา1–2 ชั่วโมง จากการ

เก็บขอมูลดําเนินการวิเคราะหสาเหตุและปญหาโดยใชแผนภูมิกางปลา ดังรูปที่ 4 ซึ่งจากการศึกษากระบวนการผลิต พบวาบริษัท

ไดรับงานจากลูกคาจํานวนมาก และลักษณะชิ้นงานแตกตางกัน จึงเลือกใชปากกาองศาสําหรับการจับยึดชิ้นงานในกระบวนการ

ผลิต ปญหาที่พบ คือ ใชเวลาในการติดตั้งปากกาสําหรับจับยึดชิ้นงานโดยเฉลี่ย 1–2 ชั่วโมง ทางวิศวกรและหัวหนาพนักงาน

ดําเนินการวิเคราะหแนวทางการแกไขปญหา เพ่ือลดเวลาการจับยึดชิ้นงาน โดยการออกแบบและสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณ

จับยึดชิ้นงาน เพ่ือลดระยะเวลาการตั้งองศาและระยะเวลาการผลิต โดยการเขียนแบบดวยโปรแกรมสําเร็จรูป ดังรูปท่ี 5 

 

 
รูปที่ 4 แผนภูมิกางปลาวิเคราะหสาเหตุและปญหา 

 

 
รูปที่ 5 เขียนแบบในโปรแกรมสําเร็จรูป 

 

 2.3. การสรางอุปกรณนําเจาะและจับยึดชิ้นงาน  

 วัสดุอุปกรณที่ใชสําหรับการสรางอุปกรณนําเจาะและการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน การเตรียมวัสดุอุปกรณที่ใชสําหรับ

การสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน เหล็ก S50C เปนเหล็กคารบอนปานกลางซ่ึงเหมาะสําหรับใชในงานพ้ืนฐานท่ัวไป โครงสรางแมพิมพ 

และแมพิมพฉีดพลาสติก มีความสามารถในการชุบแข็ง ทนการเสียดสีไดดี มีความแข็งแรงสูง เหมาะสําหรับทําชิ้นสวนพื้นฐานหรือ

โครงสรางของแมพิมพ และงานท่ัว ๆ ไป ความแข็งหลังการชุบ 57 HRC [11] ดังรูป 6 และ 7 
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รูปที่ 6 เหล็ก S50C สําหรับการสรางอุปกรณจับยึด 

 

 
รูปที่ 7 อุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 

 

 2.4. การทดสอบกระบวนการทํางาน 

 ติดตั้งอุปกรณนําเจาะและจับยึดชิ้นงานกับปากกาจับชิ้นงาน จากนัน้นําชิ้นงานมาจบัยึดเขากับอุปกรณนําเจาะและ

อุปกรณจับยึดใหแนน จากนั้นดําเนินการทํางานตามขั้นตอนท่ี 3 คือ การกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา ท้ัง 2 ดาน ดังรูปท่ี 8 

 

 
รูปที่ 8 การกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา ท้ัง 2 ดาน 
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3. ผลการดําเนินงาน 

 ผลการตรวจสอบหลังดําเนินการใชอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงานในกระบวนการกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา 

แสดงรายละเอียดซ่ึงประกอบไปดวย 

 3.1. คาใชจายสําหรับการสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 

 คาใชจายการซ้ือวัสดุอุปกรณท่ีใชการสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน มีคาใชจายรวมท้ังหมดโดยประมาณ 

16,192 บาท ซ่ึงมีรายละเอียดแสดงดังตารางท่ี 2  

  

ตารางที่ 2 ราคาอุปกรณและคาใชจายท่ีใชสําหรับสรางอุปกรณจับยึด และอุปกรณนําเจาะชิ้นงาน 

ลําดับ รายการอุปกรณ บาท 

1 เม็ดมีด 90 องศา 1,500 

2 ดอกเจาะนําศูนย (Center drill) 340 

3 ดอกสวาน  5 มม. 70 

4 ดอกสวาน 10 มม. 100 

5 ดอกสวาน 14 มม. 320 

6 ตาป M16x2.0 มม. 500 

7 ดอกกัด (Endmill) 12 มม. 612 

8 หัวปาด 90 องศา 12,000 

9 เหล็ก S50C 750 

รวม 16,192 

 

 3.2. ผลการวิเคราะหกระบวนการจับยึดชิ้นงานหลังสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 

 ผลการจับเวลาขั้นตอนที่ 3 การกัดเอียงมุม 45 องศา ชิ้นงาน 2 ดาน หลังการสรางอุปกรณนําเจาะชิ้นงานและอุปกรณ

จับยึดชิ้นงาน โดยจับเวลาการทํางานวันละ 15 ชิ้น เปนเวลา 7 วัน รวมทั้งสิ้น 105 ชิ้น พบวาใชเวลาในการเฉลี่ยเทากับ 15.77 

นาที คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.15 นาที ดังตารางท่ี 3 

 

ตารางที่ 3 ขอมูลเวลาขั้นตอนการทํางานท่ี 3 หลังการสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 

วันที ่ 1 2 3 4 5 6 7 คาเฉล่ีย SD 

เวลาผลิต

ชิ้นงาน 

(นาที) 

15.51 15.69 15.83 15.72 15.93 15.92 15.78 15.77 0.15 

 

 ผลการวิเคราะหขอมูลการกระจายตัวแบบปกติที ่ระดับความเชื ่อมั ่น 95% พบวามีคา P–Value เทากับ 0.678 ซ่ึง

มากกวา 0.05 แสดงใหเห็นถึงขอมูลมีการกระจายตัวแบบปกติอยางมีนัยสําคัญ ดังรูปท่ี 9 
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รูปที่ 9 การกระจายตัวชุดขอมูลขั้นตอนการผลิตท่ี 3 หลังการสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 

 

 3.3. การทดสอบเปรียบเทียบสมมติฐานทางสถิติดวยโปรแกรมสําเร็จรูป 

 เม่ือทดสอบขอมูลเวลาหลังสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงานวามีการแจกแจงแบบปกติแลว จากนั้นทดสอบ

สมมติฐานซ่ึงใชการทดสอบแบบ One–Sample t โดยนําขอมูลคาเฉลี่ยระยะเวลาในขั้นตอนการกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา ไป

เปรียบเทียบกับเวลาเปาหมายท่ีกําหนดนั่นคือ การลดระยะเวลาในขั้นตอนการกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา นอยกวา 20 นาทีจริง

หรือไม อยางมีนัยสําคัญ โดยสมมติฐานในการทดสอบ มีดังนี้ 

  สมมติฐานหลัก (H0) : ขั้นตอนการกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา หลังการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงานใชเวลามากกวาหรือ

เทากับ 20 นาที 

  สมมติฐานรอง (H1)  : ขั้นตอนการกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา หลังการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงานใชเวลานอยกวา 20 

นาที แสดงเปนสมการดังนี้  

H0 : µ ≥ 20 
       H1 : µ < 20 

 

 โดย µ  คือ คาเฉลี่ยเวลาขั้นตอนการกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา เมื่อทดสอบสมมติฐานทางสถิติ ดวยวิธีการทดสอบแบบ 

One–Sample t ไดผลดังรูปท่ี 10 

 

 
รูปที่ 10 การทดสอบสมมติฐานทางสถิติ One–Sample t 
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 ผลการเปรียบเทียบเวลาท่ีใชในขั้นตอนการกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา ดวยโปรแกรมสําเร็จรูป เห็นไดวาเวลาในขั้นตอน

การกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา มีคา P–Value นอยกวา 0.05 จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0)  และยอมรับสมมติฐานรอง (H1) 

ดังนั้นสรุปไดวาขั้นตอนการกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา หลังการสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงานใชเวลานอยกวา 

20 นาที อยางมีนัยสําคัญทางสถิติ นอกจากนี้การตรวจสอบรอยเจาะท่ีเกิดจากอุปกรณจับยึดยังมีลักษณะคงเดิมเหมือนกอนทําการ

ปรับปรุง 

 3.4. ผลการเปรียบเทียบตนทุน 

 จากการคํานวณตนทุนการผลิตชิ้นงาน พบวากอนการสรางอุปกรณนําเจาะชิ้นงานและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน มีตนทุนการ

ผลิตชิ้นงานรวม 52,335 บาท และหลังสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน มีตนทุนการผลิตรวม 51,398 บาท สามารถ

ลดตนทุนการผลิตได 937 บาท ดังรูปท่ี 11 

 

 
รูปที่ 11 แผนภูมิแสดงตนทุนการผลิตชิ้นงานกอนและหลังการสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 

 

4. อภิปรายผล 

 จากการศึกษาการสรางอุปกรณนําเจาะชิ้นงานและอุปกรณจับยึดชิ้นงานเปนเครื่องมือพิเศษที่สรางขึ้นมาเพื่อชวยในการ

กําหนดตําแหนง จับยึดชิ้นงาน และยังเปนตัวนําทางของเครื่องมือตัด การทํางานของกระบวนการผลิตขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 4 

พบวาขั้นตอนที่ 3 ใชระยะเวลาการผลิตมากที่สุด เนื่องจากตองติดตั้งปากกาองศา 45 องศา และใชระยะเวลามากในการตั้งองศา

ชิ้นงาน จากการศึกษาวิเคราะหการแกไขปญญา เพื่อหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการทํางาน โดยใชดวยแผนภูมิการไหลของ

กระบวนการ (Flow Process Chart) และไดอะแกรม ใชแผนผังกางปลา (Fish Bone Diagram) สําหรับการวิเคราะหหาสาเหตุ

และปญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต สอดคลองกับ กิตต์ิรวีและเสาวนิตย [12]  

 กอนสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน ระยะเวลาการทํางานขั้นตอนที่ 3 กัดเอียงมุมองศาชิ้นงาน 45 องศา 

โดยใชอุปกรณปากกาองศาจับยึดเขากับชิ้นงานใหแนน แลวดําเนินการกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา ทั้ง 2 ดาน พบวาการทดสอบ

จับเวลาขั้นตอนการกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา มีเวลาเฉลี่ยเทากับ 31.01 นาที หลังจากออกแบบและสรางอุปกรณนําเจาะและ

อุปกรณจับยึดชิ้นงานชิ้นงาน สอดคลองกับ กมลพงคและปยะพงษ [9] และดําเนินการทํางานขั้นตอนที่ 3 กัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 

องศา โดยใชอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน จับยึดเขากับชิ้นงานใหแนน แลวกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา ทั้ง 2 ดาน 

พบวาระยะเวลาการทํางานเฉลี่ยเทากับ 15.77 นาที 
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5. สรุป 

 ผลการดําเนินการออกแบบและสรางอุปกรณนําเจาะชิ้นงานและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน เพื่อลดระยะเวลาในขั้นตอนการ

กัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา พบวาระยะเวลากอนการสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงานมีเวลาการทํางานเฉลี่ย 31.01 

นาที เนื่องจากกระบวนการกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา แบบกอนการสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับยึดชิ้นงาน ใชเวลาใน

การติดตั้งปากกาองศา และอุปกรณจับยึดสําหรับจับยึดชิ้นงานคอนขางนาน และหลังจากการสรางอุปกรณนําเจาะและอุปกรณจับ

ยึดชิ้นงาน ใชเวลาในการผลิตเฉลี่ยตอชิ้น 15.77 นาที เนื่องจากกระบวนการกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา มีอุปกรณนําเจาะและ

อุปกรณ จับยึดเขามาชวยสําหรับจับยึดชิ้นงาน ทําใหลดระยะเวลาการทํางานได 15.45 นาที คิดเปนรอยละ 49.80 และสามารถลด

ตนทุนได 44,976 บาทตอป 

 

6. กิตติกรรมประกาศ 

 งานวิจัยนี้สําเร็จลงไดดวยดี เนื่องจากรับการสนับสนุนจากสถานประกอบการบริษัทและผูมีสวนรวมทุกทานขอกราบ

ขอบพระคุณเปนอยางสูงในการตอบสนองและความรวมมือ  

 ผูวิจัยหวังวางานนี้วิจัยฉบับนี้จะมีประโยชนแกผูที่ไดอานและศึกษา สําหรับขอบกพรองหรือขอผิดพลาดที่อาจเกิดข้ึน 

ผูวิจัยยินดีท่ีจะไดรับฟงคําแนะนําจากทุกทานท่ีไดศึกษา เพ่ือประโยชนในการวิจัยตอไป 
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