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บทคดัย่อ 
การออกแบบเคร่ืองมือจบัยึดช้ินงาน เพื่อลดการสูญเสียใน 

กระบวนการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิตรถจกัรยานยนต ์  การวจิยัน้ีได ้
ศึกษาขั้นตอนการผลิตช้ินงานฝาครอบในโรงงานแมชชีนน่ิงใชเ้คร่ืองจกัร 
ในสายการผลิตอยู ่ 4 ขั้นตอนการลดการสูญเสียในการผลิตไดค้ิดออก 
แบบเคร่ืองมือจบัยึดช้ินงานใหม่และเคร่ืองมือตดัเฉือนใหม่เป้าหมาย เพื่อ 
รวม ขั้นตอนการแมชชีนน่ิง ดว้ยเคร่ืองกลึงอตัโนมตัิกบัเคร่ืองปาดหน้า 
เจาะรู ท าเกลียว เขา้ดว้ยกนั ท าให้ ขั้นตอนแมชชีนน่ิง ช้ินงานฝาครอบ 
จาก 4 ขั้นตอน เหลือ 3 ขั้นตอน ผลการวจิยัดา้นเวลาในการแมชชีนน่ิง 
เวลารวมในการแมชชีนน่ิงก่อนการปรับปรุงเท่ากบั 5.8 นาที เวลาหลงั 
การปรับปรุง เท่ากบั 5.07 นาทีเวลาลด ลง 0.73 นาที คิดเป็น 12.59 % 
ผลการวจิยัดา้นตน้ทุนการผลิต ก่อนการ ปรับปรุงตน้ทุนการผลติ เท่ากบั 
107.903 บาท หลงัการปรับปรุงตน้ทนุ การผลิต เท่ากบั 96.176 บาท 
ตน้ทุนลดลง 11.187 บาท คิดเป็น 10.37%  

 
ค าส าคญั:  การออกแบบเคร่ืองมือจบัยึดช้ินงาน,    
                 การปรับปรุงกระบวนการผลิต   

 

Abstract 
The Jig Fixture design to reduce losses production Case 

Study of Motorcycle Manufacturing Factory This research Study the 
production process of workpiece cover in machining plant. In the 
production line are 4 steps to reduce losses in production have figured 
out. New toolholder and new machining tool The goal is to integrate the 
machining process with the automatic lathe with the milling machine. 
Workpiece cover from 4 steps to 3 steps. Research results on time to 
machine. Total processing time before improvement was 5.8 minutes, 
post-update time was 5.07 minutes, time decreased 0.73 minutes, 
equivalent to 12.59%. The cost of production improvement was 
107.903 baht. Cost of process decreased by Baht 11,187 or 10.37% 

 
Keywords:  Jig Fixture Design, Improvement process   
 

1. บทน า 
รถจกัรยานยนต์ในตลาดประเทศไทยมีมากกว่า 70 แบรนด์ 

มีทั้ งการ  น าเข้าและการผลิตในประเทศไทย  การแข่งขันที่ เกิดขึ้ น 
นอกจากการแข่งขันกันระหว่าง แบรนด์ผูผ้ลิตแลว้ยงัมีการแข่งขนัอีก 
อย่างหน่ึงภายในแบรนด์ของดวัเองดว้ย คือการ แข่งขนักับต่างประเทศ 
เพื่อให้ราคาต้นทุนต ่าอาจจะต้องน าเข้าจาก  ต่างประเทศ  เน่ืองจาก 
ค่ า แ ร ง แ ล ะ ค่ า ด  า เ นิ น ก า ร ใ น ก า ร ผ ลิ ต ใ น ต่ า ง ป ร ะ เท ศ 
ท าไดต้  ่ากว่าท าให้ประเทศไทยเสียโอกาสในการสร้างงาน สร้างรายได้ 
ให้กบัแรงงานใน ประเทศไทยและภาพโดยรวมคือการเสียดุลยท์างการคา้ 
ให้กับต่างประเทศด้วย และอีกทางหน่ึง ด้าน เศรษฐกิจคือ  หากการ 
ผลิตภายในประเทศ สามารถท าราคาไดต้  ่ากวา่ ก็จะมีโอกาสที่จะส่งสินคา้ 
ไปขาย ต่างประเทศไดอ้ีกดว้ย และอีกประการหน่ึงคือ ตน้ทุนที่เพิ่มขึ้น 
ทุกปีโดยอตัโนมตัิ การขึ้นเงินเดือนประจ าปี และการเพิ่มขึ้นของค่าแรง 
ขั้นต ่าเป็นส่ิงที่หลีกเลี่ยงไม่ได ้เป็นปัจจยัหน่ึงที่ท  าให้ตน้ทุนในการผลิต 
สูงขึ้น  

 
1.1  วัตถุประสงค์การวิจัย 
 (1)  ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุนในการผลิต 
ช้ินส่วนฝาครอบ (Cover) 
 (2)  อ อ ก แ บ บ เค ร่ื อ ง มื อ จั บ ยึ ด  (Jig Fixture) แ ล ะ 
เค ร่ืองมือตัดเฉือน  (Tooling) เพื่ อสามารถแมชชีน น่ิ ง (Machining) 
ได้โดยเค ร่ือง  ปาดหน้ า เจาะรู  ท าเกลียว (CNC Tapping Center) 
ไดใ้นเคร่ืองเดียว 
 

2 วธิีด าเนินการวจิัย (Research Methodology) 
 การวจิยัน้ีมุ่งเนน้การลดขั้นตอนในการผลิตโดย         การรวม 
กระบวนการผลิต (Combine) ระหวา่ง เคร่ืองกลึงอตัโนมตัิ (CNC Lathe) 
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กบัเคร่ืองปาดหน้า เจาะรู ท าเกลียว (CNC Tapping Center) เขา้ดว้ยกนั 
โดยผูว้จิยัไดก้ าหนดแนวทางไวด้งัน้ี  
 2.1 ศึกษาขั้นตอนการท างานในการผลิตช้ินงาน COVER 
 2.2 คิดหาแนวทางการรวมขั้นตอนแมชชีนน่ิง (Machining) 
 2.3 ออกแบบเคร่ืองมือจับยึด (Jig Fixture) และเคร่ืองมือ 
ในการตดัเฉือน (Tooling) 
 2.4 ท า ก าร ท ด ล อ งแ ม ช ชี น น่ิ ง  (M a c h in in g ) แ ล ะ 
ตรวจสอบช้ินงาน 
  

2.1 ศึกษาขั้นตอนการท างานในการผลติช้ินงานฝาครอบ   
      (COVER)  
 2.1.1  ศึกษาการจบัยึดและแมชชีนน่ิง (Machining) ช้ินงาน 
ของเคร่ืองกลึง ดงัแสดงในรูป 2.1 และขั้นตอนการท างานของกระบวน 
การกลึง (Turning) เคร่ืองจกัรจะเร่ิมท างานจากยนัศูนยท์า้ย  (Tailstock) 
จะเคลื่อนที่เขา้ไปกดช้ินงาน และเร่ิมแมชชีนน่ิง (Machining)  โดยใช ้
Program G-Code  ต าแหน่งทีแ่มชชีนน่ิง (Machining) ดงัแสดงในรูป 2.3  
 (1)  ท าการปาดหน้า ที่ต  าแหน่งระนาบ (Plane) หมายเลข C01  
 (2)  กลึง Diameter นอก ที่ต  าแหน่งหมายเลข C02 
 (3)  เซาะร่อง groove ที่ต  าแหน่งหมายเลข C03 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1 อุปกรณ์จบัยึดช้ินงานฝาครอบ (Cover) ของ 
              เคร่ืองกลึงอตัโนมตัิ (CNC Lathe) 
 
 2.1.2 ศึกษาการจบัยึดและแมชชีนน่ิง (Machining) ช้ินงาน 
ของเคร่ืองปาดหน้า เจาะรู ท าเกลียว ( CNC Tapping Center) ดงัแสดง 
ในรูป 2.2 และขั้นตอนแมชชีน่ิง (Machining) ดว้ยเคร่ืองปาดหน้า เจาะรู 
ท าเกลียว ( CNC Tapping Center) 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.2 เคร่ืองมือจบัยึดช้ินงานฝาครอบ (Cover ) เคร่ืองปาดหนา้ 
                     เจาะรู ท าเกลียว (CNC Tapping Center) 

และแมชชีนน่ิง (Machining) ในต าแหน่ง ดงัแสดงในรูป 2.3 
 (1)  ควา้นรู (Boring) ขนาด ∅ 30 ที่ต  าแหน่งหมายเลข A02 
 (2)  รีมเมอร์ (Reammer) รู ∅ 5 ที่ต  าแหน่งหมายเลข A03 
 (3)  ควา้นรู (Boring)  ∅ 35 ที่ต  าแหน่งหมายเลข B02 
 (4)  เจาะรูและท าเกลยีว (Drill & Tapping) M6 ที่ต  าแหน่ง 
หมายเลข B03, 04, 05 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 2.3 ต  าแหน่งแมชชีนน่ิงช้ินงาน 
 

2.3 คิดหาแนวทางในการลดขั้นตอนในการผลิตโดยการรวม  
       ขั้นตอนแมชชีนน่ิง (Machining) 

จากการศึกษาพบวา่เคร่ืองมือจบัยึด (Jig Fixture) ทั้ง 2 
กระบวนการไม่สามารถแมชชีนน่ิง (Machining) ช้ินงานไดใ้นเคร่ืองเดียว 
ได ้ จึงตอ้งออกแบบเคร่ืองมือจบัยึด (Jig Fixture) และ เคร่ืองมือตดัเฉือน 
(Tooling) ใหม่ เพื่อเปลี่ยนต าแหน่ง การอา้งอิงและเปลี่ยนวธีิการจบัยึด 
ใหม่เพื่อการรวมกระบวนการแมชชีนน่ิง (Machining)โดยเคร่ืองปาดหน้า 
เจาะรู ท  าเกลียว (CNC Tapping Center) เคร่ืองเดยีว 
 
2.3 ออกแบบเคร่ืองมือจับยึด (Jig Fixture) และเคร่ืองมือตัดเฉือน   
      (Tooling) 
  2.3.1 ออกแบบเคร่ืองมอืจบัยึด (Jig Fixture) โดยการ 
เปลี่ยนจุดจบัยึดช้ินงานจากที่ตอ้งกดช้ินงานดา้นบนมาเป็นจบัในแนวรัศมี 
แลว้ดึง ลงให้ติดกบัฐานรองรับช้ินงาน (Pad) ซ่ึงจะไม่เกิดการขดัขวาง 
การเคลื่อนที่ของเคร่ืองมือตดัเฉือน (Tooling) หลงัจากที่ท  าการรวม 
กระบวนการแลว้  ดงัแสดงในรูป 2.4 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.4 เคร่ืองมือจบัยึดช้ินงานใหม่ส าหรับเคร่ืองปาดหน้า เจาะรู  

   ท  าเกลียว (CNC Tapping Center) 

Tailstock 

Jig Cover 1 

Fix Jig 

Moving Jig Cover1 Plane A 

Cover1Plane B 
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 2.3.2 ออกแบบเคร่ืองมือตดัเฉือน (Tooling) เพือ่แมชชีนน่ิง 
(Machining) ในต าแหน่งที่ C01, C02 และ C03 แทนเคร่ืองกลึงอตัโนมตั ิ
(CNC Lathe) ดงัแสดงในรูป 2.5 
   
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.5 เคร่ืองมือตดัเฉือน (Tooling)  

 

2.4 ท าการทดลองแมชชีนน่ิง (Machining) และ ตรวจสอบ  
      ช้ินงาน 
 ท าการทดลองแมชชีนน่ิง (Machining) ด้วยเคร่ืองปาดหน้า 
เจาะรู ท  าเกลียว (CNC Tapping Center), เคร่ืองมือจบัยึด (Jig FixTure), 
เค ร่ืองมือตัด เฉือน  Tooling) และ เอ็น ซี  โปรแกรม (NC Program) 
ที่เตรียมมาขา้งตน้ และตรวจสอบช้ินงานตามเช็คชีท (Inspection Check 
Sheet) 
 

3. ผลการวจิัย (Results) 
 3.1 ผลดา้นคุณภาพ  
 การประเมินการผลการตรวจสอบดา้นคุณภาพ จะใชว้ธีิการ 
ค  านวน Cp/Cpk. ผลการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานไดค้่า Cpk ≥ 1 
ตามเกณฑเ์ป็นที่ยอมรับ และมีบางจุด Cpk ไม่ถีง 1 แต่ Cp > 1.3 ปรับได ้
 3.2 ผลของการออกแบบเคร่ืองมือจบัยึด (Jig Fixture) และ 
เคร่ืองมือตดัเฉือน (Tooling)  จากผลของการตรวจสอบคุณภาพ ของ 
ช้ินงาน สามารถอา้งองิไดว้า่ เคร่ืองมือจบัยึด (Jig Fixture) และ 
เคร่ืองมือตดัเฉือน (Tooling) สามารถใชง้านได ้
 3.3 การเปรียบดา้นลดตน้ทุนในการผลิต 
การค านวนเวลา 
 Cycle Time = Pitch Time x No. of Process 
 ก่อนการปรับปรุง Cycle Time   = 1.45  
ขั้นตอนการแมชชีนน่ิง 4 ขั้นตอน 
   = 1.45 x 4 = 5.8 นาท ี
หลงัการปรับปรุง Cycle Time = 1.69  
ขั้นตอนการแมชชีนน่ิง 3 ขั้นตอน 
   = 1.69 x 3 = 5.07 นาท ี

 เวลาลดลง   = 0.73 นาที 
การเปรียบดา้นลดตน้ทนุในการผลิต ก าหนดค่า Hour Rate 
เคร่ืองจกัรและค่าใชจ่้ายอื่นๆ นาทีละ  17.188 บาท 
และค่าแรงงานคนนาทีละ  5.665 บาท (ค่าสมมุติใชใ้นการค านวณ) 
Pitch time x No. of Process x Hour rate  
Pitch time x No. of Operator x Hour rate  
ก่อนการกปรับปรุง : 1.45 x 4 x 17.188 = 99.69 บาท 
                                  1.45 x 1 x 5.665 = 8.214 บาท 
รวมเท่ากบั  107.904 บาท 
หลงัการปรับปรุง :  1.69 x 3 x 17.188 = 87.143 บาท 
                                1.69 x 1 x 5.665 = 9.574 บาท 
รวมเท่ากบั 96.717 บาท 
สามารถลดราคาได ้= 107.904 – 96.717 = 11.187 บาท คิดเป็น 10.37 % 
 

4. อภปิรายผล (Discussion) 
 ผูว้จิยัมุ่งเน้นเร่ืองการลดขั้นตอนในการผลิตโดยการออกแบบ 
เคร่ืองมือจบัยึด (Jig Fixture) เพื่อ รวมขั้นตอนการผลิตในกระบวนการ 
แมชชีนน่ิง (Machining) เดิมใช ้ เคร่ืองกลึงอตัโนมตัิ (CNC Lathe) 
และเคร่ืองปาดหน้า เจาะรู ท าเกลียว (CNC Tapping Center) รวมกนัเป็น 
1 กระบวนการ โดยใชเ้คร่ือง ปาดหน้า เจาะรู ท าเกลียว (CNC Tapping 
Center) เพียงเคร่ืองเดียว    ผลการทดลองเป็นไปตามวตัถุประสงคท์ี่ตั้งไว ้ 
 

5. สรุปผล (Conclusion) 
 จากการศึกษาการท างานกระบวนการผลิต         พบวา่มีเวลาที่ 
สูญเสียในการท างานของเคร่ืองจกัรทั้งเคร่ือง เคร่ืองกลึงอตัโนมตัิ (CNC 
Lathe) และ เคร่ืองปาดหาน้า เจาะรู ท  าเกลียว (CNC Tapping Center) เช่น 
เคร่ืองกลึงอตัโนมตัิ (CNC Lathe) เวลาที่สูญเสียคือ การเคลื่อนที่ ของ 
Tail stock ท าการ Clamp ช้ินงาน  ความเร็วใน การเคลือ่นที่ของ แกน X 
(15 m/min), Z (18 m/min) และการเปลี่ยน Magazine Tool จะท าไดช้า้ 
กวา่เคร่ืองปาดหาน้า เจาะรู ท าเกลียว (CNC Tapping Center) แกน X (50 
m/min), Y (50 m/min) ส าหรับเคร่ืองปาดหาน้า เจาะรู ท าเกลียว (CNC 
Tapping Center) เวลาที่ สูญเสียคือ การเคลื่อนที่ของเคร่ืองมือจบัยึด (Jig 
Fixture) ในส่วนที่เคลื่อนที่ขึ้นไปกดช้ินงาน (Moving Jig)  มีระยะทาง 
ห่างจาก Pad มาก ซ่ึงการออกแบบ Jig ใหม่ไดล้ด ระยะทางการ Clamp 
จากระยะทางประมาณ 100 mm. ลดลงเหลอืระยะ ทางในการ Clamp 
ช้ินงานอยู่ประมาณ 5 mm จึงท าให้การวจิยัไดผ้ลออกมาสามารถ 
ลดตน้ทุนในการผลิตได ้
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6. กติตกิรรมประกาศ 
 งานวจิยัน้ีไดส้ าเร็จดว้ยความอนุเคราะห์จากหลายท่าน   โดยมี 
เพื่อนร่วมงาน คุณธงชยั ทิพยต์  าแย ไดส้นับสนุนใน การทดลอง ต่างๆ 
ให้ลุล่วงไปได ้ ขอขอบคุณ คุณภริมยสุ์ข สวยสม รุ่นพี่ SIME 6.5 ที่คอย 
ติดตาม แนะน า และให้ความช่วยเหลือน้องๆ และบริษทักรณีศึกษา 
สถานที่ที่ขา้พเจา้ไดท้  าการวจิยัในคร้ังน้ีและอาจารยใ์นSIME ทุกท่านที ่
คอยให้ค  าปรึกษา                                          ดว้ยความเคารพขอบคุณครับ 
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