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บทคัดยอ  

วัตถุประสงคของงานวิจัยการออกแบบและพัฒนาอุปกรณจับยึดชิ้นงานสําหรับงานชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติกเพื่อลด

ระยะเวลาในการทํางานจากเดิมใชระยะเวลา 54.22 นาที ซึ่งใชเวลานานในการจับยึดเพื่อผลิตชิ้นงาน ทําใหตองลดระยะเวลาให

นอยกวา 30 นาที โดยผูวิจัยไดใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) 

และอุปกรณจับยึดชิ้นงาน ในกระบวนการผลิตชิ้นงานและขั้นตอนการจับยึดชิ้นงาน เริ่มจากขั้นตอนการระบุปญหา ศึกษาปญหา

และหาสาเหตุของปญหา เพ่ือลดโอกาสเกิดขอบกพรองจากสาเหตุท้ังหมด 7 สาเหตุ ซ่ึงพบวาสามารถลดระดับความเสี่ยงในขั้นตอน

การจับยึดชิ้นงานลงได โดยกอนการปรับปรุงมีคะแนนคาความเสี่ยง 624 คะแนน ลดลงเหลือ 305 คะแนน ซึ่งคิดเปนเปอรเซ็นตท่ี

สามารถลดลงไดรอยละ 51.12 จากขอบกพรองของขั้นตอนการจับยึดชิ้นงาน และหลังการพัฒนาอุปกรณจับยึดชิ้นงาน พบวา

ระยะเวลาในขั้นตอนการจับยึดชิ้นงานมีคาเฉลี่ยเทากับ 18 นาที คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 1.936 นาที สามารถลดระยะเวลาได 

36 นาที คิดเปนรอยละ 66.40 และสามารถลดตนทุนได 4,345 บาท คิดเปนรอยละ 9.07  
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คําสําคัญ: ลดระยะเวลาในการทํางาน  การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ  อุปกรณจับยึดชิ้นงาน 

Abstract  

This research aims to design and develop jigs for parts of plastic injection machine to reduce working time from 

54.22 minutes to less than 20 minutes. The researcher used analytical techniques:  Failure Mode and Effect 

Analysis (FMEA) in the process and clamping of workpieces process. The process of identifying the problem, 

studying the problem, and finding the cause of the problem. To reduce the chance of defects from 7 causes 

of problems, it was found that the risk level in the workpiece clamping process can be reduced. Before the 

improvement, there was a risk score (RPN) of 624 points, reduced to 305 points. which represents a percentage 

that can be reduced by 51.12 % from the defects of the workpiece clamping process. And after develop jigs 

was found that the average working time of workpiece clamping process was 18 minutes, with a standard 

deviation was 1.936 minutes, which was able to reduce the time by 36 minutes, representing 66.66 %, and 

reducing costs by 4,345 baht, representing 9.07 percent. 

Keywords: Reduce Working Time, Failure Mode and Effect Analysis, Jigs 

 

1. บทนํา 

 ปจจุบันการเติบโตของการผลิตภาคอุตสาหกรรมรถยนตของไทยในป 2567-2569 มีแนวโนมเติบโตรอยละ 3.1 [1] จาก

การศึกษาพบวาภาคอุตสาหกรรมตาง ๆ ศึกษาปจจัยและความตองการพัฒนาตนเองอยางตอเนื่องของบุคลากรภายในองคกร ซ่ึง

อาศัยความรวดเร็ว การปรับตัวตอความเปลี่ยนแปลงในองคกรแบบฉับพลัน [2] การกาวสู ยุคอุตสาหกรรม 4.0 (ยุคดิจิทัล

เทคโนโลยี) เปนยุคที่มีการขับเคลือ่นดวยวัตกรรมและเทคโนโลยีมีการเพิ่มประสิทธิภาพของเทคโนโลยีในอุตสาหกรรม เชน การใช

ระบบ การวางแผนการทํานาย และเทคโนโลยีดิจิทัล เปนตน ซึ่งชวยใหสามารถรวบรวมและวิเคราะหขอมูลของเครื่องจักรใน

กระบวนการผลิต เพิ่มความสะดวกสบาย และลดเวลาในการดําเนินงาน [3,4] แตในทางกลับกันในสวนของกระบวนการผลิต

อุปกรณจับยึดชิ้นงานมีความสําคัญท่ีใชในการผลิตชิ้นงานเปนเคร่ืองมือสําคัญสําหรับงานในอุตสาหกรรม ซ่ึงถูกนํามาใชสําหรับการ

ผลิตชิ้นงานใหชิ้นงานมีขนาดมาตรฐานตรงกันทุกชิ้น อุปกรณจับยึดชิ้นงานถูกออกแบบ และสรางขึ้นมาเพื่อการยึดจับรองรับ 

กําหนดตําแหนงชิ้นงานทุกชิ้นและชวยลดระยะเวลาการทํางาน หรือยกเลิกการทํางานในกระบวนการผลิต เชน การวัดตําแหนง 

การระบุตําแหนง เม่ือชิ้นงานมีจํานวนมาก การทํางานซ้ําซ่ึงจะมีขั้นตอนและกระบวนการทํางานมากขึ้น ดังนั้นการใชอุปกรณจับยึด

ชิ้นงาน สามารถกําหนดตําแหนงการทํางาน เพ่ือใหมีมาตรฐานตรงกันทุกชิ้น [5] 

จากการศึกษาบริษัท เอ็มอารพี เอ็นจิเนียริ่ง จํากัด เปนโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตอุปกรณจับยึดชิ้นงานและการแปร

รูปโลหะภัณฑขนาดเล็กและขนาดใหญ โดยมีเครื่องจักรที่หลากหลายสามารถรองรับความตองการของลูกคาไดอยางครอบคลุม

ต้ังแตงานเชื่อมประกอบ งานเชื่อมพอกผิว งานพนทราย ทําสี งานกลึง กัด ไส เจียรนัย เจาะ ควานรู และงานติดต้ังเครื่องจักร เพ่ือ

ทดสอบระบบการทํางานเสมือนหนางานจริง ปจจุบันลูกคามีความตองการชิ้นงานรูปแบบใหม ซึ่งยังไมมีการออกแบบอุปกรณจับ

ยึดที่สามารถจับยึดชิ้นงานที่เหมาะสมเบื้องตนไดใชวิธีการติดตั้งอุปกรณ บล็อค และสต็อปเปอร สําหรับการจับยึดชิ้นงาน สงผลให
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เกิดความลาชาเนื่องจากการหาอุปกรณในการจับยึดชิ้นงาน ในการจับยึดชิ้นงานใชระยะเวลา 50 นาที และสงผลใหการผลิตชิ้นงาน

ไมทันตามความตองการของลูกคา โดยลักษณะชิ้นงานและอุปกรณจับยึดท่ีใชแสดงดังรูปท่ี 1 

 

  

ลักษณะชิ้นงาน อุปกรณจับยึดชิ้นงานเดิม 

รูปที่ 1 ลักษณะชิ้นงานและอุปกรณจับยึดท่ีใช 

 

จากการศึกษางานวิจัย อํานาจ มีแสง [6] ศึกษาการออกแบบเครื่องมือจับยึดชิ้นงานเพื่อลดความสูญเสียในกระบวนการ

ผลิตโดยใชหลักการ ECRS และ การจับยึดชิ้นงานสามารถลดตนทุนจาก 221,870 บาทตอเดือน เหลือ 221,870 บาทตอเดือน     

ปยะพงษ คํ้าคูณ [7] ศึกษาการออกแบบ และสรางอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงานสําหรับกระบวนการตัดแบบหลายขั้นตอนบน

เครื่องตัดโลหะดวยลวดไฟฟา เพื่อตัดในสวนที่เปนปลอกจับดอกสวาน โดยอุปกรณจับยึดชิ้นงานเลือกใชวัสดุเปนแผนอลูมิเนียม 

และดําเนินการแปรรูปเพื่อใหมีขนาดตามแบบงาน โดยใชเคร่ืองตัดโลหะดวยไฟฟาและเครื่องกัดเปนหลัก จากการทดลองพบวา

สมรรถนะของกระบวนการจับยึดมีคาสูงกวา 1.330 และสวนท่ีเปนปลอกจับมีคาสมรรถนะของกระบวนการจับยึดมีคา 1.852 และ 

2.924 ตามลําดับ สอดคลองกับงานวิจัยของ ศราวุฒิ ปานแยม [8] ออกแบบและสรางอุปกรณจับยึดชุดดายเซท เปนตัวประคอง

อุปกรณจับยึดชุดดายเซท และมีแคมปสําหรับล็อคแมพิมพ และมีหมุดล็อคตําแหนงแมพิมพ เพ่ือใหแมพิมพอยูในตําแหนงท่ีพอดีไม

เอียงไปมา ชวยใหลดเวลาการติดตั้งแมพิมพ จากผลการทดลองพบวาใชเวลาการติดตั้งเฉลี่ย 4.37 นาที และการติดตั้งแมพิมพโดย

ใชอุปกรณจับยึดชุดดายเซท ใชเวลาการติดตั้งโดยเฉลี่ย 2.09 นาที สามารถลดระยะเวลาการติดตั้งแมพิมพ 2.28 นาที โดย

วัตถุประสงคจากการศึกษางานวิจัยเหลานี้เพื่อออกแบบและสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน เพื่อลดระยะเวลาในขั้นตอนการจับยึด

ชิ้นงานจากเดิมท่ีใชเวลา 54 นาที  

 

2. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

 2.1. ศึกษาขั้นตอนการจับยึดชิ้นงาน เปนขั้นตอนการจับยึดชิ้นงานสําหรับงานชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติกสามารถแสดง

แผนภิมการไหลดังรูปท่ี 2 มีดังนี้  

 
รูปที่ 2 การไหลของวิธีจับยึดชิ้นงาน 
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จากรูปท่ี 2 สามารถอธิบายในแตละกระบวนการจับยึดชิ้นงานไดดังนี้ 

2.1.1 คนหาอุปกรณคือ ทําการคนหาอุปกรณและหยิบอุปกรณ บล็อกและสตอปเปอร เพ่ือท่ีจะนํามามาทําการ

จับยึดตัวชิ้นงานท่ีจะทําการผลิต ดังรูปท่ี 3 

 

 
รูปที่ 3 การคนหาอุปกรณและหยิบอุปกรณ 

 

  2.1.2 ติดตั้งอุปกรณจับยึดและจับยึด เปนการคนหาอุปกรณท่ีจะทําการจับยึดชิ้นงานครบตามจํานวน ทําการตั้ง

อุปกรณตามตําแหนงท่ีจะรองรับชิ้นงานในการผลติ ดังรูปท่ี 4 

 

 
รูปที่ 4 การตั้งอุปกรณตามตําแหนง 

 

  2.1.3 นําชิ ้นงานวางตามตําแหนงรองรับ การตั้งอุปกรณบล็อกแลวนําชิ ้นงานที่จะทําการผลิตยกขึ ้นบน

เครื่องจักรแลววางใหตรงตําแหนงของอุปกรณที่รองรับชิ้นงาน จากนั้นนําสตอปเปอรวางตามจุดของชิ้นงานดานลางเพื่อจะทําการ

จับยึดชิ้นงานไมใหเคลื่อน ดังรูปท่ี 5  
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รูปที่ 5 การตั้งชิน้งานบนอุปกรณท่ีรองรับชิ้นงาน 

 

  2.1.4 ทําการยึดชิ้นงาน เปนการวางอุปกรณบล็อก และสต็อปเปอรครบตามจุดตาง ๆ แลวขันล็อกดานลาง

ชิ้นงานเพื่อยึดตัวชิ้นงาน จากนั้นนําสตัดมาสอดตรงตําแหนงรูของชิ้นงานทั้ง 4 ดาน ทําการขันล็อกชิ้นงานใหแนนเพื่อไมใหชิ้นงาน

เคลื่อนเวลาทําการผลิตชิ้นงาน ดังรูปท่ี 6 

 

   
รูปที่ 6 จับยึดชิ้นงาน 

 

 2.2. ลักษณะการเก็บขอมูล เปนการศึกษาขั้นตอนการจับยึดชิ้นงานเพื่อใหไดคุณภาพในการทํางานตามขอบเขตเวลาท่ี

กําหนดทุก ๆ ครั้ง ไดทําการชักตัวอยางแบบโดยตรงในงานวิจัยครั้งนี้ใหขอมูลที่ไดมีคาระดับความเชื่อมั่นไมตํ่ากวารอยละ 95 และ

ความคลาดเคลื่อนไมเกิน ±5 โดยสูตรที่ใชในการคํานวณกลุมตัวอยางสามารถคํานวณจํานวนครั้งที่ตองการจับเวลาดังสมการที่ 1  

[9] เพื่อทดสอบความเชื่อมั่นในการชักตัวอยางที่เหมาะสม โดยชักตัวอยางจํานวน 10 คาจากขั้นตอนการจับยึดชิ้นงาน แสดงดัง

ตารางท่ี 1 

 

N   =   �40�n∑ xi2-(∑ xi)
2

∑ xi
�

2

                                                              (1) 

เม่ือ     n = จํานวนครั้งการจับเวลาเบื้องตน 

       N = จํานวนครั้งการจับเวลาการทํางาน 

       ∑ = ผลรวมของเวลางานยอยแตละงาน 

                  X = คาเวลาท่ีวัดได 
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ตารางที่ 1 การชักตัวอยางเวลาขั้นตอนการจับยึดชิ้นงาน 

จํานวนครัง้การจับเวลาเบื้องตน (n) 
ผลรวม 

 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

X 57 55 53 62 51 48 54 53 55 62 550 

X2 3249 3025 2809 3844 2601 2304 2916 2809 3025 3844 30426 

 

 จากตารางที่ 1 การชักตัวอยางขอมูลขั้นตอนการจับยึดชิ้นงานนํามาแทนคาในสมการที่ 1 เพื่อคํานวณจํานวนครั้งในการ

จับเวลาท่ีเหมาะสม (N) ไดดังนี้ 

 

N   =   �40√10(30426)-(550)2

550
�

2

                                                            (2) 

          N   =    9.309 ≈ 9 ครั้ง 

 

 2.3. ขอมูลการจับเวลาขั้นตอนการจับยึดชิ้นงาน เปนการทดสอบขั้นตอนการจับยึดชิ้นงานกอนการสรางอุปกรณจับยึด

ชิ้นงาน โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ พบวาคาเฉลี่ย 54.22 นาที และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 3.893 นาที ซึ่งใชเวลาการ

ทํางานมากเกินไป ทําใหผลิตชิ้นงานไมทันตามความตองการของลูกคา 

 2.4. การวิเคราะหปญหาจากระยะเวลาขั้นตอนการจับยึดชิ้นงานที่เกินขอกําหนด นํามาใชการวิเคราะหขอบกพรอง โดย

ใชผังแสดงเหตุและผล สําหรับแสดงความสัมพันธระหวางปญหากับปจจัยตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของ ดังรูปท่ี 7  

 

 
รูปที่ 7 แผนภูมิผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุและปญหา 

 

 สามารถสรุปสาเหตุของปญหาจากแผนภูมิผังกางปลาไดดังนี้ 

 1) ดานกระบวนการ จากการวิเคราะห พบวาไมมีอุปกรณจับยึด,ขาดประสิทธิภาพการจับยึดชิ้นงาน 

 2) ดานเครื่องจักร จากการวิเคราะห พบวาเครื่องจักรเกิดการคลาดเคลื่อน ขาดการตรวจสอบ 

 3) ดานวัสดุ จากการวิเคราะห พบวาวัสดุไมไดมาตรฐาน   
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 4) ดานคน จากการวิเคราะห พบวาขาดความชํานาญ, สุขภาพไมแข็งแรง 

 จากการวิเคราะหแนวทางการแกไขปญหาการจับยึดชิ้นงานท่ีใชเวลาการทํางานนาน รวมกับวิศวกรที่รับผิดชอบและผูท่ี

เกี่ยวของภายในแผนก พบวาตองลดเวลาการจับยึดชิ้นงานใหนอยกวา 20 นาที จึงจะสามารถผลิตชิ้นงานไดทันตามความตองการ

ของลูกคา โดยการออกแบบและสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงานดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปชวยในการออกแบบงาน 3 มิติ โดย

อาศัยหลักในการทํางานที่เขาถึงไดอยางรวดเร็ว เพื่อการสรางงานและสงมอบแบบงานอยางมีประสิทธิภาพ ดังรูปที่ 5 หมายเลข 1 

คือ Stopper รองรับชิ้นงาน หมายเลข 2 คือ Stopper จับยึดชิ้นงานหมายเลข 3 คือ Stopper จับยึดชิ้นงาน และหมายเลข 4 คือ 

แผนฐานชิ้นงาน จากนั้นดําเนินการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน ดังรูปท่ี 8 และ 9 

 

 
รูปที่ 8 การออกแบบอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 

 

 
รูปที่ 9 อุปกรณจับยึดชิ้นงาน 

 

จากปญหาทั้ง 4 ดานของการจับยึดชิ้นงานท่ีใชระยะเวลานาน ไดนําเครื่องมือในการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ 

(Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) เขามาใหคะแนนความรุนแรงของปญหา [9] และมุงเนนหาแนวทางการแกไข โดย

พิจารณาจากองคประกอบทั้ง 3 ประการ คือ ความรุนแรงของลักษณะขอบกพรอง (S) โอกาสในการเกิดสาเหตุ(O) และ

ความสามารถในการตรวจจับลักษณะขอบกพรอง (D) ดังนั ้น คาความเสี ่ยง (Risk Priority Number: RPN) = S x O x D ให

คะแนนกอนการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงานมีคะแนนคาความเสี่ยงเทากับ 624 คะแนนโดยชพาเรโต ดังรูปท่ี 10 และ 11 
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รูปที่ 10 DFMEA ของขั้นตอนการจับยึดชิ้นงาน 

 

 
รูปที่ 11 คาคะแนน RPN ของขั้นตอนการจับยึดชิ้นงาน 

 

3.  แนวทางการเพ่ิมความสามารถกระบวนการ 

 3.1. ผลการปรับปรุงและวิธีการแกไขโดยใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) จากขอบกพรอง

ทั้งหมด 7 สาเหตุ เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพขั้นตอนการจับยึดชิ้นงาน โดยการประเมินความเสี่ยงไดจากการประเมินองคประกอบ 

3 องคประกอบ คือ ความรุนแรงของผลกระทบ (S) โอกาสการเกิดขึ้น (O) และการตรวจจับ (D) ดังนั้นคา RPN ท่ีไดมาจาก RPN = 

S × O x D โดยผลการจัดทํา FMEA เขามาวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบจากทั้งหมด 7 สาเหตุ ซึ่งสามารถลดระดับความ

เสี่ยงในขั้นตอนการจับยึดชิ้นงานที่มีคะแนนคาความเสี่ยง RPN เทากับ 624 ลดลงเหลือคะแนนคาความเสี่ยงเทากับ 305 คะแนน 

ซ่ึงลดลงคิดเปนรอยละ 51.12 ดังรูปท่ี 12 และ 13 
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รูปที่ 12 PFMEA ของขั้นตอนการจับยึดชิ้นงาน 

 

 
รูปที่ 13 แสดงกราฟเปรียบเทียบคาความเสี่ยง (RPN) 

 

 3.2. ผลการจับเวลาการจับยึดชิ้นงานหลังการปรับปรุงโดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ พบวาคาเวลาการจับยึดชิ้นงาน

เฉลี่ยเทากับ 18 นาที สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.936 นาที ซ่ึงเวลาการทํางานขั้นตอนการจับยึดชิ้นงานใชระยะเวลานอยกวา 

20 นาที จากนั้นนําชุดขอมูลเวลากอนและหลังการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงานมาทดสอบการกระจายตัวของขอมูล พบวาชุดขอมูล

ทั้งสองมีคา P-value มากกวา 0.05 แสดงวาขอมูลมีการแจกแจงแบบปกติอยางมีนัยสําคัญ ดังนั้นนําชุดขอมูลไปเปรียบเทียบ

สมมติฐานทางสถิติดวยโปรแกรสําเร็จรูป โดยผลการเปรียบเทียบสมมติฐานทางสถิติ โดยนําขอมูลระยะเวลากอนการสรางอุปกรณ

จับยึดชิ้นงาน และหลังการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน มาทดสอบคาเฉลี่ยโดยทดสอบแบบ One-Sample t โดยตั้งสมมติฐาน และ

สมการ ไดดังนี้ 

H0 : µ ≥ 20                                                                  (3) 

H1 : µ <20                                                                   (4) 
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 H0 = การจับยึดชิ้นงานหลังการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน ใชระยะเวลามากกวาหรือเทากับ 20 นาที 

 H1 = การจับยึดชิ้นงานหลังการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน ใชระยะเวลานอยกวา 20 นาที  

โดยที่ µ  คือคาเฉลี่ยเวลาในขั้นตอนการจับยึดชิ้นงานทดสอบที่ระดับความเชื่อมั่น 95 เปอรเซ็นต ทําการทดสอบ

สมมติฐานทางสถิติดวยโปรแกรมสําเร็จรูป ทดสอบแบบ One-Sample t แสดงดังตารางท่ี 2 

 

ตารางที่ 2 ผลการทดสอบทางสถิติแบบ One-Sample t 

N Mean StDev SE Mean 95% Upper Bound for µ T-Value P-Value 

9 18 1.936 0.645 19.200 -3.10 0.007 

 

จากผลการทดสอบทางสถิติเห็นไดวาเวลาการจับยึดชิ้นงานหลังการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงานมีคา P-value เทากับ 

0.007 ซึ่งนอยกวา 0.05 ท่ีระดับนัยสําคัญ จึงปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) ยอมรับสมมติฐานรอง (H1) สรุปไดวา ขั้นตอนการจับยึด

ชิ้นงานหลังการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน ใชระยะเวลานอยกวา 20 นาที อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับ 95%  

3.3.ผลการเปรียบเทียบตนทุนจากการคํานวณตนทุนการผลิตชิ้นงานกอนการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงานและหลังการ

สรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน ราคารายการอุปกรณจับยึดชิ้นงานและคาใชจายที่ใชสําหรับการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน โดยมี

รายละเอียด ดังตารางท่ี 3 

 

ตารางที่ 3 คาใชจายท่ีใชสําหรับการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน 

รายการที ่ รายการอุปกรณ บาท 

1 Machine 500 บาท/ชั่วโมง × 8 4,000 

2 เหล็ก SS400 กวาง 1,600 cm. ยาว 1,470 cm. สูง 325 cm. 1,550 

3 ชิ้นสวนเหล็ก SS400 ทําตัว Stopper  1,215 

4 คาตัดเหล็ก 780 

5 น็อตตัวผู น็อตตัวเมีย M24 cm.  480 

6 สตัด M24 cm. 420 

7 Washer 450 

รวม 8,895 

 

โดยดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลทั้งหมด 9 ตัว เห็นไดวาตนทุนการผลิตกอนการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน มีตนทุนการ

ผลิตชิ้นงานรวม 47,924 บาท และตนทุนการผลิตหลังการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน มีตนทุนการผลิตชิ้นงานรวม 43,579 บาท 

พบวาสามารถลดตนทุนการผลิต โดยประมาณ 4,345 บาท คิดเปนรอยละ 9.07 คิดเปนตัวละ 481 บาท ตองจับยึดชิ้นงานมากกวา 

19 ชิ้น จึงจะคุมทุนท่ีผลิตในสวนนี้ไมไดคิดถึงกําไรเม่ือขายชิ้นงานแตคิดในสวนของตนทุนท่ีลดลง ท้ังหมดตองผลิตดังรูปท่ี 14  
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รูปที่ 14 การเปรียบเทียบตนทุนการผลิต 

  

4. อภิปรายผล   

 การเปรียบเทียบเวลากอนการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน และหลังการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน พบวาการจับยึดชิ้นงาน

กอนการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน มีคาเฉลี่ยเทากับ 54.22 นาที คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 3.893 นาทีจากนั้นดําเนินการ

ออกแบบและสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน เวลาการทํางานหลังการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงานมีคาเฉลี่ย เทากับ 18 นาที สวน

เบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.936 นาที สามารถลดเวลาการทํางานลงได 36 นาที คิดเปน 66.40 เปอรเซ็นต สอดคลองกับ

งานวิจัยนภัสกร พันธุรักษ [10] สรางอุปกรณจับยึดชิ้นงานเรือนปมนํ้าแบบจุมในกระบวนการกลึงขึ้นรูปดวยเครื่องกลึงอัตโนมัติ 

(CNC) เพื่อลดเวลาของการผลิตชิ้นงาน จากเดิมใชเวลา 7.01 นาทีตอชิ้น เหลือเวลาเพียง 2.45 นาทีตอชิ้น แตงานวิจัยดังกลาวยัง

ไมมีการเก็บรวมรวบขอมูลเวลาคาเฉลี่ยแสดงใหชัดเจน พรอมทั้งการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบที่อาจสงผลใหเกิดความ

เสียหายขณะใชงานจริง โดยงานวิจัยนี้ไดใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) เพื่อปรับปรุงมาตรการและ

วิธีการแกไขโดยการเพ่ิมการตรวจสอบใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซ่ึงเปนการลดโอกาสการเกิดขอบกพรองจากขอบกพรองท้ังหมด 7 

สาเหตุ โดยสามารถลดความเสี่ยงที่มีคะแนน (RPN) เทากับ 624 เหลือ 305 คะแนน คิดเปนรอยละ 51.12 สอดคลองกับ งานวิจัย

ของพงศณัฐ สําเร็จเฟองฟู [11] การประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะห FMEA ในการปรับปรุงการควบคุมการผลิตและการสงมอบ 

จากผลการศึกษาคาความเสี่ยง (RPN) ลดลงรอยละ 59.09 แตการใชเทคนิคการวิเคราะห FMEA นั้นไมมีหลักการตายตัว อาจทําให

เกิดความคลาดเคลื่อนและไมแนนอนขึ้นได นอกจากนี้ไดทําการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ เชนเดียวกับงานวิจัยของ วุฒิพงษ นิล

ปะนันท [12] ทดสอบคาความแปรปรวนของชุดขอมูลมีคาเทากันหรือไม และเปรียบเทียบความแตกตาง โดยผลการทดสอบของ

งานวิจัยนี้มีคา P-Value นอยกวาระดับนัยสําคัญ (α= 0.05)  สรุปไดวา การจับยึดชิ้นงานหลังการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน ใช

ระยะเวลานอยกวา 20 นาที อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับ 95% 

 

5.  สรุปผล 

      จากการศึกษาขั้นตอนการจับยึดชิ้นงานเครื่องฉีดพลาสติกเพื่อลดเวลาขั้นตอนการจับยึดชิ้นงาน โดยการออกแบบและ

สรางอุปกรณจับยึดชิ้นงาน สามารถสรุปไดดังนี้  

 1) สามารถลดเวลาในขั้นตอนการจับยึดชิ้นงานได 36 นาที โดยกอนปรับปรุงเวลาการทํางานเฉลี่ย 54.22 นาที หลังการ

ปรับปรุงลดลงเหลือ 18 นาที คิดเปนรอยละ 66.66 

 2) การนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) มาใชวิเคราะหขอบกพรองเพื่อปรับปรุงและแกไข

ปญหาจากท้ังหมด 7 สาเหตุ สามารถลดระดับความเสี่ยงท่ีมีคาคะแนน (RPN) 624 เหลือ 305 คะแนน ลดลงคิดเปนรอยละ 51.12 
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 3) สามารถลดตนทุนกระบวนการผลิตชิ้นงานได 4,345 บาท คิดเปนรอยละ 9.07  โดยกอนการสรางอุปกรณจับยึด

ชิ้นงานมีตนทุนโดยรวมเทากับ 47,924 บาท และหลังการสรางอุปกรณจับยึดชิ้นงานมีตนทุนโดยรวมเทากับ 43,579 บาท 

 4) ตนทุนลดลงชิ้นละ 481 บาท ตองจับยึดชิ้นงานมากกวา 19 ครั้ง ถึงจะคุมทุนเม่ือนําตนทุนท่ีลดลงมาคิด เนื่องจากทาง

บริษัทไมไดบอกราคาขายชิ้นงานเม่ือเสร็จสิ้นกระบวนการจึงไมสามารถนํามาคิดได 
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