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บทคดัย่อ 
ปัญหาของเสียที่เกิดขึ้นจากความคลาดเคลื่อนด้านขนาด อัน

เนื่องมาจากความผิดพลาดในการจับยึดชิ้นงาน  ดังนั้นงานวิจัยฉบับนี้จึง
ได้ท าการศึกษาเปรียบเทียบความคลาดเคลื่อนด้านขนาดตามมาตรฐาน 
DIN 7168 และความละเอียดผิวด้วยอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานโลหะชนิดท็อก
เกิ้ลแคลมป์แบบดันและก าหนดค่าแรงกดที่แรงกด 0 ,3  และ 4  
กิโลกรัม โดยการทดลองใช้อุปกรณ์ตรวจจับแรงกด ( Load Cell ) โดยจับ
ยึดชิ้นงานโลหะและเจาะกลุ่มละ1  ชิ้น จากผลการวิจัยพบว่าพ้ืนที่           
ที่สัมผัสตัวก าหนดต าแหน่ง ค่าความละเอียดก่อนเจาะมีความสัมพันธ์กับ
ค่าความละเอียดหลังเจาะและความสัมพันธ์กับแรงกดอย่างมีนัยส าคัญ   
และค่าของขนาดชิ้นงานกลุ่มแรงกด 0  กิโลกรัมมีค่าความคลาดเคลื่อน
ด้านขนาดมากที่สุดโดยเทียบกับชิ้นงานกลุ่มแรงกด 3  และ 4  กิโลกรัม 
โดยมี 3 ต าแหน่งไม่อยู่ในพิกัด และค่าของขนาดชิ้นงานกลุ่มแรงกด 4  
กิโลกรัมมีค่าความคลาดเคลื่อนน้อยที่สุดเมื่อเทียบกับ 0  กิโลกรัมและ 3  
กิโลกรัมโดยทุกต าแหน่งอยู่ในพิกัด  

 
ค าส าคัญ: อุปกรณ์จับงาน, อุปกรณ์ตรวจจับแรงกด, ความละเอียดผิว 
 

Abstract 
 The  reject  work  pieces problem on dimension tolerance 
has due to drilling which depend on  many case, for example fixing 
error and different of surface roughness.This research aims to study and 
comparison between dimension tolerance according to DIN 7168 
standard and surface roughness with metal work piece fixture use push 
lock toggle clamp by determine force  20 kg, 30 kg and 40 kg  with load 
cell force sensor. The experimental use the fixture and drill 10 pieces 
per group.The result showed that the surface roughness before fixed and 
drill related to the surface roughness after fixed and drill and related to 
tighten force.The dimension of 20 kg tighten force group had maximum 
errors witch compare with 30 kg tighten force group and 40  kg     
tighten force group also 3 position out of   dimension tolerance. The 

dimension of 40 kg tighten force group had minimum errors witch 
compare with 20 kg tighten force group and 30 kg tighten force group 
also all position are in  dimension tolerance. 
 
Keywords:  Jig and Fixture, Load Cell, Surface  Roughness 
 

1. บทน า 
อุตสาหกรรมการผลิตในประเทศไทยการใช้อุปกรณ์จับยึด

ชิ้นงานเป็นปัจจัยส าคัญส่วนหนึ่งของการท างานในอุตสาหกรรม   การน า
อุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน เข้ามาช่วยในการจับยึดชิ้นงาน ซึ่งมีประโยชน์
หลายอย่าง คือ การผลิตสามารถผลิตชิ้นงานได้รวดเร็วผลิตชิ้นงานได้
จ านวนเพ่ิมขึ้น และช่วยเพ่ิมคุณภาพชิ้นงานที่ออกมามีคุณภาพและ
ข้อก าหนดที่เหมือนกัน  
            พัฒนาการของอุตสาหกรรมในประเทศเป็นไปอย่างรวดเร็ว แต่
มักพบปัญหาว่ายังเกิดของเสียเพิ่มมากขึ้น ดังนั้นเพ่ือเป็นการศึกษาปัญหา
ดังกล่าว ทางผู้จัดท าจึงได้จัดท าการศึกษาเปรียบเทียบ โดยทดลองที่จะใช้
อุปกรณ์จับยึดแบบใช้ ท๊อกเกิ้ลแคล้มแบบดันกดท างานร่วมกับอุปกรณ์
ตรวจวัดแรงกด จับยึดชิ้นงานโดยมีค่าของแรงกดอยู่ที่ 0 , 3  และ4 
กิโลกรัมและเจาะรูขนาด 8 มม. เปรียบเทียบค่าความคลาดเคลื่อนด้าน
ขนาดและความละเอียดผิวที่ด้วยเครื่องวัดสามมิติและเครื่องวัด Surface 
Roughness ตามล าดับ                                                                                                
                                                                                                  
2. วตัถุประสงค์ของการวจิยั 
         0.1 เพ่ือศึกษาและออกแบบอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานแบบใช้อุปกรณ์
ตรวจวัดแรงกด 
           0.0 เพื่อสร้างอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานแบบใช้อุปกรณ์ตรวจจับแรงกด 
            0.3 เพื่อเปรียบเทียบค่าความคลาดเคลื่อนด้านขนาด และค่าความ
ละเอียดผิวที่แรงกด 0 ,3  และ 4  กิโลกรัม 
 
3.  การออกแบบและวธีิการ 

3.1   ขั้นตอนการวจิัย 
   
 

 
 
 

ศึกษาทฤษฏีในการออกแบบอุปกรณ์จับ
ยึดชิ้นงาน 

ศึกษาอุปกรณ์ใช้ส าหรับตรวจจับแบบรับแรงกด ออกแบบ 
 
หรับตรวจจับแบบรับแรงกด ออกแบบ 
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3.2  การออกแบบอุปกรณ์จับยดึช้ินงาน                                                                    
ฟิกซ์เจอร์ เป็นเครื่องมือส าหรับการผลิตที่ใช้ในการก าหนดต าแหน่ง ยึด
จับชิ้นงานให้อยู่คงที่ เครื่องจักรทีก่ าลังท างานอยู่  ฟิกซ์เจอร์ก็จะถกูออก 
แบบใหจ้ับยึดชิ้นงานได้แปรเปลี่ยนไปตามการท างาน 

3.3 อุปกรณ์ใช้ส าหรับตรวจจับแบบรับแรงกด                               
โหลดเซลล์คือเซนเซอร์ที่สามารถแปลงค่าแรงกดมาเป็นสัญญาณทาง
ไฟฟ้าใช้ทดสอบคุณสมบัติทางกลของชิ้นงานหลกัการของโหลดเซลล์
ประเภทนี ้ คือเมื่อมีน้ าหนักมากระท า  ความเครียดจะเปลี่ยนเป็นความ
ต้านทานทางไฟฟ้าในสัดส่วนโดยตรงกับแรงที่มากระท า 

  
 
 
 
 

                   รูปที ่1  โหลดเซลล ์Type Strain Gauge 
 
3.4 การออกแบบของช้ินงานทดสอบ 

ออกแบบโดยการทดสอบ การเจาะ 0 รู  โดยก าหนดค่า
ความคลาดเคลื่อนที่ยอมได้ส าหรับขนาดความยาว ตามมาตรฐาน       
DIN 7168 พิกัดปานกลาง 

 

               
         
 
 
 
            รูปที ่2  แบบชิ้นงานทดสอบ 
 

3.5 การออกแบบอุปกรณ์จับยดึแบบมีอุปกรณ์ตรวจจับแรงกด 

                     
รูปที ่3  อุปกรณ์จับยึดชิ้นงานทดสอบ 
1.Side Plate                     5.Side Plate 
2.Work Piece                  6.Load Cell Strain Gauge Type 
3.Side Toggle clamp       7.Push Lock Toggle Clamp  
4.Locator block               8.Base 
 

    3.6 การสร้างสร้างอุปกรณ์จับยดัช้ินงาน แบบตรวจจับการรับแรงกด 
 

                               
 

              รูปที ่4 การติดตั้งโปรแกรม Load Cell ชนิด Strain Gauge 
 
 

                                 
 รูปที ่5 การประกอบอุปกรณ์จับยึดและ Load Cell Type Strain Gauge 

 

3.7 ทดลองตรวจวัดค่าความละเอียดของผิวช้ินก่อนเจาะด้วยเคร่ือง
ตรวจสอบความเรียบผวิ โดยท าการวดัค่า Ra และ Ry   
 

                               
 
 
 

รูปที ่6 การวัดผิวชิ้นก่อนเจาะรูด้วยเครื่อง Surface Roughness 
3.8 ทดลองจับยดึช้ินงานและเจาะช้ินงานโดยใช้แรงกด 20 , 30 และ 40 
กโิลกรัม อย่างละ 10 ช้ิน  

อุปกรณ์จับยดึชิ้นงาน และ ชิ้นงานทดสอบ 
 

สร้างอุปกรณ์จับยดึชิ้นงาน แบบตรวจจบัการรับแรงกด 
 

ติดตั้งอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานเข้ากับตัวโหลดเซลล์ 
 

ตรวจสอบค่าความละเอียดของผิวชิ้นก่อนเจาะ 
 

เจาะชิ้นงานโดยใชแ้รงกด 0  , 3  และ 4  กิโลกรัม อย่างละ 1  ชิ้น 
 

วัดขนาดชิ้นงานด้วยเครื่องวัด 3 มิติ และตรวจสอบความละเอียดของ
ผิวชิ้นงาน ด้วยเครื่อง Surface Roughness 

 
 ค านวณค่าความเชื่อมั่น 

 
 เปรียบเทียบค่าที่ได้จากการทดสอบ 

 
 สรุปผลการทดลอง 
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รูปที ่7  ทดลองจับยึดชิ้นงานและเจาะชิน้งานโดยใช้แรงกด 0  , 3  และ 

4  กิโลกรัม อย่างละ 1  ชิ้น 
 

3.9 วัดขนาดช้ินงานด้วยเคร่ืองวัดสามมิติ และตรวจสอบความละเอียด
ของผวิช้ินงาน ด้วยเคร่ือง Surface Roughness 

 

                                 
รูปที ่8 การตรวจสอบขนาดและการวัดความเรียบผิว 

 

4.   ผลการทดสอบ  
4.1 ค่าความละเอยีดผวิก่อนและหลงัการจับยดึและเจาะรูช้ินงานทดสอบ 
ที่ค่าเบี่ยงเบนทางคณิตศาสตร์ของรูปหน้าตัดและค่าความสูงมากสุดของ
ส่วนที่ผิดปกต ิ
 

     ตารางที ่1 ค่าความละเอียดผิว ก่อนการจับยึดและเจาะรู 

                        
               
   ตารางที่ 2 คา่ความละเอียดผิว หลังการจับยึดและเจาะรู 
                                  

          
 
 
 
 
 
       
4.2  ขนาดของช้ินงานทดสอบภายหลังการจับยึดและเจาะรูที่ต าแหน่ง                  
A ระยะห่าง 17 มิลลเิมตร และต าแหน่ง B ระยะเท่ากบั 37 มิลลเิมตร 
                  ตารางที่ 3 ผลการวัดขนาดกลุ่มแรงกด 0  กิโลกรัม 

                                                    
          

       ตารางที่ 4 ผลการวัดขนาดกลุ่มแรงกด 3  กิโลกรัม 
 
 
 
         
 
 
 
 
        

     ตารางที่ 5 ผลการวัดขนาด กลุ่ม แรงกด 4  กิโลกรัม 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

4.3 การค านวณค่าความเช่ือมัน่ในการทดสอบ 
ตัวอย่างที่เหมาะสมโดยใช้ทฤษฎีของ ทาโร ยามาเน่ (Taro Yamana)
ภายใต้ระดับความเชื่อมั่น 95 เปอร์เซ็นต์และความคลาดเคลื่อน  .0  
มิลลิเมตร จากสมการ 

 
 

4.3.1 ค่าความเช่ือมั่นในการทดสอบเป็นการทดสอบจ านวนตัวอย่างที่
เหมาะสม ต าแหน่งวดั A 
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4.3. ค่าความเช่ือมั่นในการทดสอบเป็นการทดสอบจ านวนตัวอย่างที่
เหมาะสม ต าแหน่งการวดั B  
            

 
 
 

5. สรุปผลการศึกษาเปรียบเทยีบ 
    5.1 ผลการวดัความคลาดเคลือ่นด้านขนาดของต าแหน่ง A 
 

                  
 

ผลการวัดความคลาดเคลื่อนด้านขนาดชิ้นงานกลุ่มแรงกด 0 Kg               
มีค่าความคลาดเคลื่อนด้านขนาดมากที่สุด โดยมี 3 ต าแหน่งไม่อยู่ในพิกัด 
 

     5.2 ผลการวดัความคลาดเคลือ่นด้านขนาดของต าแหน่ง B 
 

                   
 

ค่าของขนาดชิ้นงานกลุ่มแรงกด 4  กิโลกรัมมีค่าความคลาดเคลื่อนน้อย
ที่สุดเกิดจากแรงจับยึดที่มากที่สุด โดยทุกต าแหน่งอยู่ในพิกัด 
             

 5.3  การเปรียบเทียบค่าความละเอยีดผวิ Ra และ Ry หลงัจากการจับยดึ
และเจาะรู กบั ค่าเฉลีย่ของขนาด ต าแหน่ง A และ B  
5.3.1 ค่าเฉลีย่ความละเอยีด Ra หลงัจากการจับยดึและเจาะ 
  
 
 
 
            
 
 

 5.3.2 ค่าเฉลีย่ความละเอยีด Ry หลงัจากการจับยดึและเจาะ 
               
 

 
 
 
 
 

5.3.3  ค่าเฉลีย่ของขนาด ต าแหน่ง A  

                
 
 
 
 
 5.3.4  ค่าเฉลีย่ของขนาด ต าแหน่ง B 
     
 
 
 
 
            
จากกราฟทั้ง4แสดงถงึความสัมพันธ์กล่าวคือเมื่อเพิ่มแรงกดค่าเฉลี่ยความ
ละเอียดจะมีค่าลดลง(ผิวมีความเรียบมากขึ้น) และ ค่าเฉลี่ยของขนาดจะมี
ความคลาดเคลื่อนน้อยลง (ขนาดมีความแม่นย ามากขึ้น ) 
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