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บทคดัย่อ 
      การศึกษาฉบับนีไ้ด้กล่าวถึงการศึกษาเกี่ยวกับอุปกรณ์จับยึด   

ช้ินงานโดยมีวัตถุประสงค์เพื่อ ศึกษาการเปรียบเทียบระหว่างอุปกรณ ์    
จับงานที่มีตัวก าหนดต าแหน่งแบบทั่วไป กับตัวก าหนดต าแหน่งแบบมี
อุปกรณ์ตรวจจับพรอ้มทั้งทดลองจับยึดและเจาะช้ินงาน และตรวจวัดด้วย
เครื่องวัดสามมิต ิ ในการทดลองได้ทดลองออกแบบและสร้างอปุกรณ์จับ
ยึดทั้ง  2แบบ โดยใช้ตัวช่วยจับยึดแบบท๊อคเกิล ส่วนตัวจับยึดที่ใช้อุปกรณ์
ตรวจจับได้ทีใ่ช้อุปกรณ์ตรวจจับ แบบรับแรงกด  4  จุด     กดด้วยแรงเฉลี่ย      
30 – 40 กิโลกรัม และทดลองเจาะจ านวน 20 ช้ิน แยกเป็นอุปกรณ์จับยึด
แบบทั่วไป 10 ช้ิน และอุปกรณ์จับยึดแบบอุปกรณ์ตรวจจับ 10 ช้ิน และ
ตรวจวัดด้วยเครื่องวัด 3 มิติ จากผลการทดลองพบว่าการใช้อุปกรณ์จับยึด
ช้ินงานที่มีตัวก าหนดต าแหน่งแบบมีอุปกรณ์ตรวจจับ มีความคลาดเคลื่อน
น้อยกว่าการใช้อุปกรณ์จับยึดช้ินงาน  ที่มีตัวก าหนดต าแหน่งแบบทั่วไป 
 
ค าส าคัญ: อุปกรณ์จับงาน, ตัวก าหนดต าแหน่ง, อุปกรณ์ตรวจจับ 
 

Abstract 
The objective of this Project was to study and to compare the 

common locators jig & fixture and the sensor locators jig & fixture by 
testing the fixture , drilling and inspecting the workpiece with Coordinate 
Measuring Machine. During the experiment, was designed and built 2 
types of fixtures which toggle fixture and 4-spots detector for the fixture 
that can be used with the sensor locators. The average force is 30-40 kg 
and testing the drilling with 20 pieces in total: 10 pieces for the common 
locators jig & fixture and 10 pieces for the sensor locators jig & fixture. 
After was inspected with Coordinate Measuring Machine. According to 
the testing, the sensor locators jig & fixture causes fewer errors than the 

common locators. 
 
Keywords:  Jig  and  Fixture, Locator , Sensor 

 

 
1. บทน า 
               จากกระบวนการผลิตโดยเฉพาะในส่วนที่ต้องใช้คนและอุปกรณ์  
จับยึด (Jig& Fixture) จะพบว่ามี ปัญหาของเสียจ านวนมาก อนัเนื่องมาจาก
ความผิดพลาดในการจับยึด กล่าวคือจับยึดไม่แน่น จับยึด ไม่สนทิ ช้ินงาน
ไม่สัมผัสกับตัวก าหนดต าแหน่ง (Locator) จึงท าให้มีของเสียจ านวนมาก 
เนื่องจากมีโอกาสสูงที่ขนาดช้ินงานไม่ตรงตามพิกัดทีก่ าหนด ดังนั้นเพื่อ
ช่วยลดปัญหาดังกล่าว ทางผู้จัดท าจึงมีแนวคิดที่จะใช้อุปกรณ์จับยึด (Jig & 
Fixture) ท างานร่วมกับอุปกรณ์ตรวจจับแบบรับแรงกด (Pressure sensor) 
เพื่อท าให้ช้ินงานมีความคลาดเคลื่อนน้อย และช่วยลดจ านวนของเสียใน 
กระบวนการผลิตได ้

 
 2.การออกแบบและวิธีการ 

1 สร้างอุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบทั่วไปโดยใช้กลไกการจับยึด 
   ช้ินงานแบบท็อกเกิล 

  2 สร้างอุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบใช้อุปกรณ์ตรวจจับแบบรับ 
                   แรงกด 4 จุด ด้วยแรงกดเฉลี่ย 30 – 40 กิโลกรัม  

3 ทดลองเจาะช้ินงานแบบละ 10 ช้ิน 
4 ทดลองเจาะด้วยเครื่องกัดแนวตั้งยี่ห้อ KENT                     
5 ใช้เครื่องวัดสามมิต ิ(CMM) ในการตรวจวัดช้ินงาน        
6 วัสดุที่ใช้ท าช้ินงานเป็นเหล็กชนิด S50C  
7 ลักษณะช้ินงานทดลองและต าแหน่งที่ตรวจวัดก าหนดไว้ดัง

รูปที่ 1 

 

      รูปที่ 1 ต าแหน่งและพิกัดที่ตรวจวัด 
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 8 การออกแบบอุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบทั่วไปดงัรูปที่ 2  

 
 
 

          9 การออกแบบอุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบใช้อุปกรณ์ตรวจจับแรง
กด  4  ต าแหนง่ ลักษณะดังรูปที่ 3 

 
 

 
      10 ขั้นตอนการด าเนินการจัดสร้างและตรวจวัดอุปกรณ์ยึดจับงาน
ช้ินงานทั้ง 2 แบบ 

 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

3. ผลการทดลอง 

  ผลการตรวจวัดการใช้อุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบทั่วไป 
แบบ 4 ต าแหน่ง ด้วยเครือ่งวัด 3 มิติ ดังตารางที ่1 
 

         ตารางที่ 1 ผลการตรวจวัดอุปกรณ์ช้ินงานแบบทั่วไป 
 

จุดวัด A B C D 

                       

ช้ินงาน 

17  0.2                      

 

 

16  0.2 

 

25  0.2 

 

15  0.2 

 
(MM) (MM) (MM) (MM) 

1 17.035 16.153 25.120 15.149 
2 17.506 15.950 25.129 15.119 
3 17.324 15.505 25.164 15.111 
4 17.113 15.122 25.128 15.146 
5 17.314 15.577 25.109 15.101 
6 17.559 16.412 25.156 15.121 
7 17.355 16.273 25.184 15.151 
8 17.168 16.412 25.129 15.181 
9 17.171 16.414 25.133 15.179 

10 17.537 16.406 25.155 15.111 
X 17.171 16.022 25.140 15.136 

SD 0.469 0.467 0.023 0.028 
   

 ผลการตรวจวัดการใช้อุปกรณ์จับยึดช้ิน งานแบบใช้
อุปกรณ์ตรวจจับแรงกด  4   ต าแหน่งด้วยเครื่องวัด  3  มิติ ดัง
ตารางที่ 2 
 

         ตารางที่ 2 ผลการวัดอุปกรณ์แบบใช้อุปกรณ์ตรวจจับ 
 

จุดวัด A B C D 

                       

ช้ินงาน 

17  0.2                      

 

 

16  0.2 

 

25  0.2 

 

15  0.2 

 
(MM) (MM) (MM) (MM) 

1 17.06
8 

15.946 24.986 14.977 
2 16.97

5 
15.857 24.977 14.987 

3 17.04
9 

15.867 24.940 15.030 
4 17.04

6 
15.926 24.982 14.997 

5 17.02
6 

15.895 24.957 15.003 
6 17.06

6 
15.826 24.978 15.027 

7 17.11
9 

16.072 24.981 15.027 
8 17.07

1 
15.925 24.986 14.973 

9 16.97
3 

15.884 24.992 14.997 
10 17.192 15.898 24.949 14.984 
X 17.058 15.909 24.972 15.000 

SD 0.064 0.067 0.017 0.021 

เริ่ม 

      รูปที่ 2  อุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบทั่วไป 

      รูปที่ 3  อุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบตรวจจับ 

      รูปที่ 4  ขั้นตอนและวิธีด าเนนิการ 

ศึกษาอุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบทั่วไป ศึกษาอุปกรณ์จับยึดแบบใช้
อุปกรณ์ตรวจจับแบบรับแรงกด 

ออกแบบและศึกษาอุปกรณ์จับยึดแบบ
ทั่วไป 

สร้างอุปกรณ์จับยึดแบบทั่วไป 

ทดลองเจาะจ านวน 10 ช้ิน 

วัดขนาดช้ินงาน 

ออกแบบและศึกษาอุปกรณ์
ตรวจจับแบบรับแรงกด 

สร้างอุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบใช้
อุปกรณ์ตรวจจับแบบรับแรงกด 

ทดลองเจาะจ านวน 10 ช้ิน 
 

วัดขนาดช้ินงาน 

 

เปรียบเทียบ 

ค านวนค่าการยอมรับ 

สรุปผลการทดลอง 
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     กราฟเปรยีบเทียบระยะ Aในแนวแกน Y มีค่าท่ากับ 17.00 มม.  

ดังรูปที 5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
        ใช้อุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบทั่วไป 

       ใช้อุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบอุปกรณ์ตรวจจับแรงกด   

 
 

 

กราฟเปรยีบเทียบระยะ Bในแนวแกน X  มีค่าท่ากับ 16.00 มม.  

ดังรูปที 6 

 
 
    
 
 
 
 
                    
 
 
 
 
 
 

ใช้อุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบทั่วไป 

ใช้อุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบอุปกรณ์ตรวจจับแรงกด   

 

       กราฟแสดงเปรียบเทยีบระยะ C  ต าแหน่งของรูเจาะใน  

  แนวแกน  X มีค่าท่ากับ 25.00 มม. ดังรูปที 7 

 

 

 
                                                      
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
           ใช้อุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบทั่วไป 

          ใช้อุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบอุปกรณ์ตรวจจับแรงกด   
 

 
 
กราฟแสดงเปรยีบเทียบระยะ D ต าแหน่งของรูเจาะในแนวแกน 

Y มีค่าท่ากับ 15.00 มม. ดังรูปที 8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                           
            ใช้อุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบทั่วไป 

      ใช้อุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบอุปกรณ์ตรวจจับแรงกด 

รูปที่ 5  เปรียบเทียบระยะ A 

       รูปที่ 6  เปรียบเทียบระยะ B 

รูปที่ 7  เปรียบเทียบระยะ C 

       รูปที่ 8  เปรียบเทียบระยะ D 
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   ตารางที่ 3 เปรียบเทียบค่าตรวจวัดเฉลี่ยและค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน  4   ต า  

    แหน่ง    

จุดตรวจ 

อุปกรณ์จับยึดงาน 

X และ SD 

ระยะ A 

X และ SD 

ระยะ B 

X และ SD 

ระยะC 

X และ SD 

ระยะ D 

แบบทั่วไป 

 
X 17.171 

 
X 16.022 

 
X 25.140 

 
X 15.136 

SD  0.469 SD  0.467 SD  0.023 SD  0.028 

แบบใช้อุปกรณ ์  
X 17.058 

 
X 15.909 

 
X 24.972 

 
X 15.000 

จับแบบรับแรงกด 
SD  0.064 SD  0.067 SD  0.017 SD  0.021 

 
 

4. ผลการศึกษา 

 4.1 ผลการค านวณค่าขนาดของตัวอย่าง  ภายใต้ระดับความ
เช่ือม่ันที่  95 % และความคลาดเคลื่อนที่ 95% เป็นตัวแทนที่ดีและ
แม่นย า 

4.2 ขนาดช้ินงานของการเจาะด้วยอุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบ
ทั่วไปขนาดมีความคลาดเคลื่อน มากกว่าขนาดช้ินงานของการเจาะ
ด้วยอุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบใช้อุปกรณ์ตรวจจับแบบรับแรงกด  
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4.3 ขนาดช้ินงานของการเจาะด้วยอุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบ
ทั่วไปค่าเฉลี่ยของขนาดมีความคลาดเคลือ่นมากกว่าขนาดช้ินงาน
ของการเจาะด้วยอุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบใช้อุปกรณ์ตรวจจับแบบ
รับแรงกด     

4.4  ขนาดช้ินงานของการเจาะด้วยอุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบ
ทั่วไปค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน(SD) มีความคลาดเคลื่อนมากกว่าขนาด     
ช้ินงานของการเจาะด้วยอุปกรณ์จับยึดช้ินงานแบบใช้อุปกรณ์ตรวจ 
จับแบบรับแรงกด 
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หวังว่า งานวิจัยในครั้งนี้จะมีส่วนท าให้ผู้ที่สนใจในด้านการสร้าง
อุปกรณ์จับยึดช้ินงานได้ศึกษาและค้นคว้าเพื่อไปใช้เป็นแนวทาง
ในการปฏิบัติต่อไป                                                                  

 

https://sites/
https://sites.google.com/site/nuttapong125890/1/bth-thi-6
https://sites.google.com/site/nuttapong125890/1/bth-thi-6
https://sites.google.com/site/%20nuttapong125890/1/bth-thi-7
https://sites.google.com/site/%20nuttapong125890/1/bth-thi-7

