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บทคัดย่อ 

 บทความน้ีน าเสนอการปรับปรุงอุปกรณ์จบัยึด (Jig) เรือนป๊ัมน ้ าแบบจุ่มในกระบวนการกลึงขึ้นรูปดว้ย
เคร่ืองกลึงอตัโนมติั  (CNC) เพ่ือลดการเกิดของเสียและลดเวลาของการผลิตช้ินงาน ขอ้มูลกระบวนการผลิตเดิม
และขอ้มูลการเกิดของเสียไดถู้กเก็บรวบรวมแลว้น ามาวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสีย ซ่ึงพบว่าอุปกรณ์จบั
ยึดช้ินงาน (Jig) เดิมมีขั้นตอนในการติดตั้งหลายขั้นตอนและยงัมีการออกแบบการจับยึดช้ินงานท่ีไม่มั่นคง
เพียงพอท าให้ช้ินงานเกิดการส่ายจนเป็นสาเหตุของการเกิดของเสียขึ้น จากการวิเคราะห์ขอ้มูลและปัญหาท่ีพบจึง
ไดท้  าการออกแบบปรับปรุงวิธีการและอุปกรณ์จบัยึดช้ินงาน (Jig) ขึ้นใหม่ โดยออกแบบช้ินส่วนของอุปกรณ์จบั
ยึด (Jig) ท่ีสามารถติดตั้งเขา้กบัปากจบัของเคร่ืองกลึง CNC ทั้ง 3 ดา้นได ้และเปล่ียนการจบัยึดจากการสอดปาก
จบัเขา้ผิวในของเรือนป๊ัมแลว้ดนัออก เป็นการกดคีบจบัลงท่ีผิวภายนอกของช้ินงานแทน โดยช้ินส่วนของอุปกรณ์
จบัยึดช้ินงาน (Jig) ท่ีออกแบบใหม่น้ีมีความยาวครอบคลุมเกือบตลอดความยาวของช้ินงานเรือนป๊ัมท่ีน ามากลึง มี
สกรูช่วยส าหรับการปรับตั้งศูนยแ์บบละเอียดและยงัช่วยเพ่ิมความมัน่คงของการจบัยึดไดอี้กดว้ย นอกจากนั้น
อุปกรณ์จับยึด (Jig) ท่ีออกแบบปรับปรุงขึ้นมาใหม่น้ี ยงัถูกออกแบบให้สามารถน าไปปรับใช้กับเคร่ืองกลึง
อตัโนมติัรุ่นอื่น ๆ ในสายการผลิตเดียวกนัท่ีมีอยู่อีก 3 เคร่ืองไดอี้กดว้ย ท าให้เพ่ิมความยืดหยุ่นในสายการผลิตท่ี
สามารถใช้งานอุปกรณ์จบัยึด (Jig) ทดแทนกนัไดใ้นกรณีท่ีเคร่ืองกลึงตัวใดตัวหน่ึงท่ีก าลงัผลิตช้ินงานอยู่เกิด
ปัญหาขึ้น หลงัจากไดข้อ้สรุปของการออกแบบแลว้ จึงไดส้ร้างอุปกรณ์จบัยึดตน้แบบขึ้นมาส าหรับทดลองน าไป
ปรับใชใ้นการกลึงช้ินงานจริง พบว่าอุปกรณ์จบัยึด (Jig) ตน้แบบท่ีสร้างขึ้นสามารถลดเวลาในการติดตั้งช้ินงาน
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จากเดิมใช้เวลาเฉล่ียท่ี 7.01 นาทีต่อช้ิน เหลือ 2.45 นาทีต่อช้ิน และท าให้ลดปัญหาจากการกลึงขนาดร่องแบร่ิง
ใหญ่เกินขนาด สามารถลดของเสียท่ีเกิดขึ้นไดจ้ากเดิมคือร้อยละ 2.60 เหลือร้อยละ 0.448 นอกจากนั้นยงัสามารถ
น าไปติดตั้งเพ่ือกลึงช้ินงานแบบเดียวกนัน้ีกบัเคร่ืองกลึงเคร่ืองอ่ืนดงัท่ีไดก้ล่าวไวข้า้งตน้ได ้โดยตอ้งใชอุ้ปกรณ์
ส าหรับตดัเฉือนเดียวกนั หรือขนาดเดียวกนักบัรุ่นท่ีออกแบบไว ้เพื่อให้โปรแกรมท่ีใช้กลึงมีความเร็วรอบและ
ระยะการกลึงท่ีสัมพนัธ์กบัอุปกรณ์ตดัเฉือน เพ่ือป้องกนัการเกิดแรงสะทา้นของมีดกลึงกบัผิวช้ินงาน 
 

ค าส าคัญ: การออกแบบอุปกรณ์จับยึดช้ินงาน (Jig), ลดของเสีย , เคร่ืองกลึง CNC, เ รือนป๊ัมน ้ าแบบจุ่ม, 
กระบวนการผลิต 
 

ABSTRACT 
 This paper presents an improvement of a Jig holding a frame part of submersible pump in a production 
process with CNC turning machine in order to reduce a defect and a production time period. The original 
production data including the information of defective products is corrected and used to be analyzed for evaluating 
the cause of the defect. The analytical data shows that the original Jig has more step for setting up and also has 
the poor method of fastening causing the frame part is unstable during production process and being a defect. 
Therefore, the new design of Jig and fastening method have been improved. The parts of Jig are designed to be 
installed on all three clamps jaw of CNC turning machine and the previous method of fastening, all three clamps 
jaw of CNC turning machine that being inside the cylindrical frame part are then stretch simultaneously to press 
inner surface of this cylindrical frame part, has been changed. For new design, Jig will be installed on all three 
clamps jaw will press to outer surface simultaneously when all three clamps jaw move inward. A new Jig parts 
are designed to be covered almost of the length of the frame part and also has an adjustable screw for setting up 
an alignment and a stable position of the frame part before machining. Moreover, the new Jig can also be installed 
on the other three CNC turning machine in the same production process that make the production line is flexible 
to use replacement part of Jig on another CNC turning machine if there is one was shutting down. The prototype 
of the new design of Jig is fabricated for testing in the frame part production process with CNC turning machine. 
Initially, the sample of the test shows that the new Jig can help to reduce the setup time of each frame part for 
machining from 7.01 minutes to be 2.45 minutes and also can help to reduce the defect of 2.60% to be 0.448%. 
Moreover, the new Jig can be installed in the other CNC turning machine as mention before by using the related 
equipment in the same function. 
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1. ความส าคัญและที่มาของปัญหา 
 จากการเขา้สังเกตและเก็บขอ้มูลการผลิตของกระบวนการกลึงขึ้นรูปเรือนป๊ัมน ้าแบบจุ่มรุ่น CSP-755S 
ดว้ยเคร่ืองกลึงอตัโนมติั  (CNC, Computer Numerical Control) ในโรงงานผลิตพบว่ามีของเสียเกิดขึ้นจากการกลึง
ขนาดร่องแบร่ิงท่ีไม่ไดข้นาดตรงตามก าหนด ซ่ึงสาเหตุเกิดจากชุดอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานท่ีมีการใช้ปากจบั(Soft 
Jaw) ของหัวหมุนของเคร่ืองกลึง(spindle) ท่ีมีบ่าจบัส้ันเกินไปและใช้แรงจากลมอดัดนัปากจบัให้เคล่ือนท่ีออก
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เพื่อกดยึดฐานช้ินงานดา้น P-side (ดา้นท่ีใชป้ระกอบเขา้กบัใบพดั) แสดงดงัภาพท่ี 1 และภาพท่ี 2 ประกอบกบัตวั
เรือนป๊ัมซ่ึงเป็นผิวดิบของเหลก็หล่อทรายทรงกระบอกเอียง (Taper) และมีผิวมนัจากการพ่นสีรองพ้ืนมาแลว้หน่ึง
ชั้น จึงท าให้จบัช้ินงานไดไ้ม่มัน่คงพอ ช้ินงานเกิดการเอียงไม่ไดศู้นยแ์ละเกิดการหมุนส่ายในขณะท่ีท าการกลึง 
ส่งผลให้ร่องแบร่ิงท่ีผ่านการกลึงแลว้เกิดการบิดเบ้ียวและขนาดใหญ่กว่าก าหนด นอกจากนั้นยงัมีการใชอุ้ปกรณ์
จบัยึดช้ินงานประคองเพ่ิมเติมท่ีคอเรือนป๊ัมเพ่ือรับน ้าหนกักบัความยาวของเรือนป๊ัม ท่ีส่งผลให้เกิดความล่าชา้ใน
ขั้นตอนการติดตั้งช้ินงานในการขนัสกรูส าหรับยึดประคองท่ีผิวดา้นนอกของเรือนป๊ัม 3 จุดและสกรูส าหรับยึดท่ี
ฐานหูอีก 1 จุด และวิธีการจบัยึดช้ินงานแบบเดิมน้ีจะตอ้งมีการเคาะปรับระยะหน้าแปลนของช้ินงาน เพ่ือตั้งศูนย์
ให้ช้ินงานเป็นหนา้ฉากกบัแนวแกนของหวัหมุนอีกดว้ย ในขั้นตอนน้ีคณะผูวิ้จยัไดสั้งเกตแลว้พบว่าเป็นขั้นตอนท่ี
ท าให้ส้ินเปลืองเวลาในการหาระยะเคาะตั้งศูนย ์เพื่อให้เกิดความร่วมศูนยก์นัทั้งดา้น O-Side (ดา้นท่ีตอ้งน าไปอดั
เขา้กบัสเตเตอร์ท่ีเป็นโครงเหล็กใชส้ าหรับพนัขดลวดทองแดงซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของมอเตอร์ป๊ัมน ้ า) และดา้น P-
Side ผูวิ้จยัจึงมีแนวคิดในการปรับปรุงวิธีการและสร้างชุดอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานเขา้กบัหัวหมุนของเคร่ืองกลึง 
CNC ขึ้นมาใหม่ เพ่ือแกปั้ญหาการจบัยึดช้ินงานเดิมท่ีไม่มัน่คงและลดเวลาการติดตั้งช้ินงานก่อนการกลึงช้ินงาน 
และนอกจากนั้นชุดอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานท่ีออกแบบใหม่น้ี จะสามารถน าไปติดตั้งใช้งานกบัเคร่ืองกลึง CNC 
เคร่ืองอื่น ๆ ในไลน์การผลิตเดียวกนัไดอ้ีกดว้ย เพื่อรองรับกบักรณีท่ีเคร่ืองท่ีก าลงัใชง้านอยูมี่ปัญหาขดัขอ้งเกิดขึ้น 
 

                                
 
ภาพท่ี 1 แสดงภาพการจบัยึดของอุปกรณ์จบัยดึช้ินงานแบบเดิม          ภาพท่ี 2 แสดงภาพของปากจบัแบบเดิม  
 

2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 (1) เพื่อออกแบบและปรับปรุงอุปกรณ์ส าหรับจบัยึดช้ินงาน (Jig) เขา้กบัหัวหมุนของเคร่ืองกลึง CNC 
ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนเรือนป๊ัมน ้าแบบจุ่ม 
 (2) เพ่ือลดของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการกลึงขึ้นรูปช้ินส่วนเรือนป๊ัมน ้าแบบจุ่ม 
 (3) เพ่ือลดระยะเวลาการจบัยึดและการปรับตั้งช้ินงานเขา้กบัหวัหมุนของเคร่ืองกลึง CNC 
 

3. วิธีการศึกษาข้อมูลและการออกแบบ 
 3.1 การเก็บรวบรวมขอ้มูลและการวิเคราะห์ขอ้มูล 

3.1.1 การเก็บขอ้มูลระยะเวลาการผลิต  
ตามแผนการผลิตของโรงงานจะตอ้งกลึงช้ินงานให้ไดว้นัละ 11 ช้ิน แต่เน่ืองจากปัญหาในการติดตั้ง 

(Setup) ช้ินส่วนเรือนป๊ัมเขา้กบัอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานและเคาะตั้งศูนยช้ิ์นงานของวิธีการเดิมนั้นตอ้งท าการปรับตั้ง
ศูนยโ์ดยละเอียด จึงท าให้เกิดการเสียเวลาในการติดตั้งมาก จึงท าให้กลึงช้ินงานไดเ้ฉล่ีย 10 ช้ินต่อวนัเท่านั้น ผู ้

O-Side P-Side 

บ่าจบัช้ินงานของปากจบั ความสูง 6 mm 
สกรู

ประคอง 

Jig ปากจบั 

หวัหมุน 

สกรูยึด 

สกรูยึด Jig 
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ศึกษาจึงมีแนวคิดท่ีจะท าการออกแบบอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานใหม่โดยมีเป้าหมายในการลดเวลาท่ีใชใ้นการติดตั้ง
เรือนป๊ัมเขา้กบัอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานและการเคาะตั้งศูนยช้ิ์นงานท่ีกินเวลากว่า 70.10 นาที (ตามขอ้มูลในตารางท่ี 
1) น้ีออก เพ่ือให้มีเวลาเพ่ิมส าหรับกระบวนการผลิตโดยรวมให้ไดต้ามแผนการผลิตท่ีก าหนดไว ้
 
ตารางท่ี 1  ตารางสรุปการจ าแนกเวลาในกระบวนการกลึงขึ้นรูปช้ินส่วนเรือนป๊ัม 
จ านวนช้ินงานกลึง 

(ช้ิน) 
ระยะเวลาการ

ติดตั้งก่อนการกลึง 
(นาที) 

ระยะเวลาการกลึง 
(นาที) 

ระยะเวลาการ
ตรวจสอบ 
(นาที) 

ระยะเวลาเผื่อ
ของพนกังาน 

(นาที) 

ระยะเวลา
รวม 
(นาที) 

1 7.01 25.54 1.45 6 40 
3 21.03 76.62 4.35 18 120 
10 70.10 255.40 14.50 60 400 

 
3.1.2 การเก็บรวบรวมขอ้มูลของเสียจากการผลิต 

ตารางท่ี 2 ขอ้มูลของเสียยอ้นหลงั 1 ปี ตั้งแต่วนัท่ี 1 มกราคม 2562 – 31 ธนัวาคม 2562 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
จากการเก็บรวบรวมข้อมูลของช้ินงานท่ีผลิตแล้วไม่ได้ตรงตามก าหนดในกระบวนการกลึงขึ้นรูป

ช้ินส่วนเรือนป๊ัม ดงัแสดงในภาพท่ี 3  พบว่ามีขอ้มูลของช้ินส่วนเรือนป๊ัมท่ีไม่ไดข้นาดตามก าหนดยอ้นหลงั 1 ปี 
ตั้งแต่วนัท่ี 1 มกราคม 2562 – 31 ธนัวาคม 2562 คิดเป็นร้อยละ 2.60 ดงัตารางท่ี 2 ซ่ึงของเสียเหล่าน้ีเป็นของเสียท่ี

ปี  2562 
 

เดือน 
ป๊ัมน ้าแบบจุ่มรุ่น CSP – 755S 

ผลิต (ช้ิน) ของเสีย (ช้ิน) ใชจ้ริง (ช้ิน) ของเสีย (ร้อยละ) 
ม.ค. 190 3 187 1.60 
ก.พ. 200 4 196 2.04 
มี.ค. 215 6 209 2.87 
เม.ย. 213 4 209 1.91 
พ.ค. 230 6 224 2.68 
มิ.ย. 251 7 244 2.87 
ก.ค. 254 9 245 3.67 
ส.ค. 258 9 249 3.61 
ก.ย. 223 6 217 2.76 
ต.ค. 226 5 221 2.26 
พ.ย. 202 4 198 2.02 
ธ.ค. 70 2 68 2.94 
รวม 2,532 65 2,467 2.60 
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ไดค้ดัแยกไวแ้ละผา่นการตรวจเช็คแลว้ว่าไม่ผ่านการควบคุมคุณภาพและจะไม่สามารถน าไปกลึงซ่อมหรือแกไ้ข
ใหม่ไดไ้ม่ว่าดว้ยวิธีใด ๆ โดยทั้งหมดน้ีเป็นของเสียท่ีเกิดจากการกลึงร่องแบร่ิงใหญ่เกินขนาดท่ีก าหนดไว ้

 

   
 

ภาพท่ี 3 ตวัอยา่งตะกร้ารวมของเสียท่ีร่องแบร่ิงใหญ่เกินขนาด 
 

3.2 การวิเคราะห์ออกแบบอปุกรณ์จบัยึดช้ินงาน 
การออกแบบอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานในงานวิจยัน้ีจะเนน้การออกแบบให้อุปกรณ์จบัยึดช้ินงานท่ีประกอบ

ง่าย มีความแขง็แรงและจบังานไดต้รงแนวศูนยก์บัเคร่ืองกลึงให้ไดม้ากท่ีสุดเป็นหลกั เพราะอุปกรณ์จบัยึดช้ินงาน
เป็นอุปกรณ์ท่ีมีหน้าท่ีหลกัในการเป็นตวัยึด ก าหนดต าแหน่งของช้ินงานหรือน าทางเคร่ืองมือปรับผิวให้สามารถ
ท าการปรับผิวช้ินงานไดแ้ม่นย  า โดยไดศึ้กษาแนวทางจากโครงานวิจยัก่อนหน้าท่ีมีลกัษณะของการปรับปรุง
เคร่ืองจกัรเพื่อปรับปรุงคุณภาพของการผลิตช้ินงาน [1],[2] ในกรณีน้ีจึงใชอุ้ปกรณ์จบัยึดช้ินงานเป็นตวัช่วยในการ
จบัยึดช้ินงานทรงกระบอกเอียงท่ีไม่สามารถน าไปติดตั้งเขา้กบัปากจบัของเคร่ือง CNC ไดโ้ดยตรง ดงันั้นอุปกรณ์
จบัยึดช้ินงานจึงเป็นช้ินส่วนทางกลรูปแบบหน่ึงตอ้งท่ีรับภาระโหลดของช้ินงานหรือภาระโหลดอ่ืน ๆ ท่ีเกิดจาก
การใชง้านรูปแบบต่าง ๆ เช่น แรงบีบจบัจากปาดจบัของเคร่ืองจกัร เป็นตน้ [4] 
 จากการสังเกตขั้นตอนการกลึงขึ้นรูปโดยใชอุ้ปกรณ์จบัยึดช้ินงานแบบเดิมนั้นมีขอ้บกพร่องในหลายจุด
ดงัท่ีไดก้ล่าวไปแลว้นั้น ไม่ว่าจะเป็นการจบัยึดท่ีไม่มัน่คงเน่ืองจากรูปแบบของอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานไม่เหมาะสม 
คือการท่ีมีบ่าจบัรองรับช้ินงานท่ีส้ันเกินไป และการติดตั้งอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานเดิมมีขั้นตอนหลายขั้นตอน ท าให้
เสียเวลาในการติดตั้งเพ่ือจบัยึดช้ินงานเขา้กบัหัวหมุนของเคร่ือง CNC จึงมีแนวคิดท าให้อุปกรณ์จบัยึดช้ินงาน
สามารถติดตั้งแลว้หาความร่วมศูนยเ์ป็นจุดเดียวกนัท่ีง่ายท่ีสุดโดยการบีบจบัท่ีผิวภายนอกของช้ินงานดา้น P-Side 
แนวคิดท่ีไดน้ี้ไดท้  าการต่อยอดจากอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานตวัเก่า โดยตอ้งการให้ง่ายต่อการจบังาน และง่ายในการ
ติดตั้ง ถอด-ใส่ช้ินงาน จึงไดอ้อกแบบให้อุปกรณ์จบัยึดช้ินงานตวัเดิมและปากจบัรวมเป็นช้ินส่วนเดียวกนั และ
ส่วนของแขนประคองท่ีมีสกรูยึดช้ินงานนั้นจะถูกต่อขึ้นมาจากปากจบั ซ่ึงปากจบัน้ีจะถูกเปล่ียนลกัษณะจากการ
ใชแ้รงลมอดัดนัออก เป็นการใชแ้รงลมอดักดจบัผิวนอกของช้ินงานพร้อมกนัทั้ง 3 ทิศแทน โดยไดเ้ลือกใชป้ากจบั
ขนาด 12 น้ิว เท่ากบัขนาดเดิม ดงัภาพท่ี 4 เพราะตอ้งสัมพนัธ์กบัหวัหมุนเคร่ืองกลึง CNC 

จากนั้นไดท้  าการออกแบบอุปกรณ์จบัยึดตน้แบบใหม่ในคอมพิวเตอร์ดว้ยโปรแกรม SolidWorks โดย
เขียนแบบปากจบัของหัวหมุนเคร่ือง CNC ยี่ห้อและขนาดท่ีเลือก ดงัภาพท่ี 4 จากนั้นท าการเขียนแบบช้ินส่วนท่ี
ตอ้งการเพ่ิมความสูงของปากจบั ขั้นตอนการต่อช้ินส่วนเพ่ือเพ่ิมความสูงของปากจบัน้ีผูจ้ดัท าไดเ้ลือกการต่อแบบ
เจาะรูน าเกลียวแลว้ใชส้กรูขนาด M8 มาจบัยึดแบบขนัตาย ช้ินละ 2 ตวั เพ่ือตอ้งการให้ทั้งสองช้ินต่อเป็นหน้าฉาก
เดียวกนัเพื่อให้มีความร่วมศูนยเ์ดียวกนัท่ีสุด โดยมีการเพ่ิมรายละเอียดส่วนท่ีเป็นแกนกั้นช้ินงานหมุนกลบั กบั
ร่องหลบหูเรือนป๊ัมตรงส่วนฐานของเรือนป๊ัมน ้า ให้เขา้กบัรูปร่างกบัช้ินงานท่ีจะน ามากลึงมากขึ้น และเพ่ิมรูสกรู
ประคองช้ินงาน ดงัภาพท่ี 5 
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ภาพท่ี 4 3-Jaw 12 น้ิว ย่ีห้อ VERTEX 
 

 
ภาพท่ี 5 แสดงภาพการออกแบบปรับปรุงตน้แบบปากจบัช้ินงาน 

  

 3.3 การสร้างอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานตน้แบบและทดลองตั้งศูนยอ์ุปกรณ์จบัยึดช้ินงาน 
จากท่ีไดข้อ้สรุปของการออกแบบและเขียนแบบอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานท่ีปรับปรุงใหม่ในคอมพิวเตอร์

เรียบร้อยแลว้ จึงไดจ้ าแบบไปสร้างอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานตน้แบบขึ้นจริง และไดน้ าอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานตน้แบบ
ท่ีสร้างขึ้นน้ีมาติดตั้งกบัเคร่ืองกลึง CNC เพื่อปรับแต่งรายละเอียดในการจบัยึด โดยมีการวดัระยะของเคร่ืองมือตดั 
และท าการกลึงหน้าจบัช้ินงานของอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานท่ีตอ้งการให้มีผิวหน้าโคง้รับกบัความโตผิวนอกของ
ช้ินงาน เพ่ือให้ปากจบัของอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานท่ีออกแบบสามารถจบัช้ินงานไดแ้นวศูนยเ์ดียวกนักบัหัวหมุน
เคร่ือง CNC ท่ีสุด ดงัภาพท่ี 6  จากนั้นจึงมาทดลองจบัช้ินงานเพ่ือปรับแต่งให้หลบรูทิ้งน ้ ามนัท่ีนูนออกมาดัน
อุปกรณ์จบัยึดช้ินงานซ่ึงท าให้จบัช้ินงานไดไ้ม่สนิท ดงัภาพท่ี 7 และกลึงปรับแต่งเพ่ิมเติมเพ่ือหลบหูท่ีฐานเรือน
ป๊ัมแลว้ท าแกนกั้นแทนการใชส้กรูยึดกบัฐานช้ินงานเพื่อป้องกนัการหมุนกลบัในระหว่างการกลึงดงัภาพท่ี 8 
 

     
 

ภาพท่ี 6 แสดงภาพการกลึงตั้งศูนย ์Jig กบัเคร่ือง CNC ภาพท่ี 7 แสดงภาพลกัษณะการจบัยึดกบัช้ินงาน  

เจาะรูท าเกลียวสกรู
ขนาด M8 เป็นสุดยดึ

กับหัวหมุนเครื่อง 
CNC 

ร่องหลบหูที่ฐานเรือนปั๊ม 

เจาะรูท าเกลียวจุดสกรู
ประคองที่คอช้ินงาน 

กลึงหน้าโค้งจับงานทีข่นาด
เส้นผา่นศูนย์กลาง Ø131 

ความหนาก้านเหล็ก
ที่เพ่ิม 23 mm { แกนกั้นช้ินงานหมุนกลับ 
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ภาพท่ี 8 แสดงภาพของอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานท่ีออกแบบใหม่ ร่องหลบหูท่ีฐาน และร่องหลบรูทิ้งน ้ามนั 
 

 3.4 การตรวจสอบคุณภาพของการปรับปรุงอุปกรณ์จบัยึดช้ินงาน 
ในการตรวจสอบคุณภาพของการออกแบบและปรับปรุงอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานในงานวิจยัน้ี นอกจากจะ

ใช้เคร่ืองมือทางกลในการวดัแลว้ ยงัไดมี้การใช้เคร่ือง CMM (Coordinate Measuring Machine) ดงัภาพท่ี 8 ซ่ึง
เป็นเคร่ืองวดั 3 มิติ มาท าการวดัช้ินงานทดสอบดว้ยเพื่อเป็นเคร่ืองยืนยนั Jig ตน้แบบว่าสามารถใช้ไดจ้ริงและ
สามารถลดของเสียจากการผลิตได ้การวดัขนาดดว้ยเคร่ือง CMM จะมีความน่าเช่ือถือกว่าการวดัดว้ยเคร่ืองมือวดั
อ่ืนๆทัว่ไป เน่ืองจากมีค่าความละเอียดของการวดัสูงมาก เคร่ือง CMM สามารถยอมรับค่าความแม่นย  า หรือมีค่า
ความผิดพลาดไดเ้พียง 0.01 ไมโครเมตร (µm) หรือเท่ากบั 0.0001 มิลลิเมตร (ปกติการวดัดว้ย Vernier Caliper จะ
มีความละเอียดของการวดัเพียง 0.02 มิลลิเมตร) [6] และนอกจากนั้นในงานวิจยัน้ีไดมี้การใช้เคร่ืองมือวดัความ
หยาบผิว (Roughness Surface Tester) ดงัภาพท่ี 9 เพื่อวดัหาค่าความหยาบผิวของช้ินงานทดสอบท่ีผา่นการกลึงว่า
อยูใ่นระยะควบคุมท่ีก าหนดไวห้รือไม่ ถา้มีความหยาบเกินระยะควบคุม (Range control) จะบ่งบอกไดว่้ามีการใช้
งานชุดใบมีดกลึงของเคร่ืองกลึงท่ีไม่เหมาะสมหรือบ่งบอกไดว่้าชุดใบมีดกลึงเกิดการช ารุด ท าให้เกิดแรงสะทา้น
ท่ีผิวท าให้ผิวหยาบ [7] 
  

                      

 

จุดท่ีกลึง
หลบเพ่ิม 

ใชก้ารกลึง
หลบหู ท่ีฐาน
และท าแกน
กั้นกนังาน
หมุนกลบั  

หนา้จบั
ช้ินงาน 

ภาพท่ี 9 เคร่ืองวดัความหยาบผิว MITUTOYO SJ-210 ภาพท่ี 8 เคร่ือง CMM ยี่ห้อ CARL ZEISS รุ่น 

Contura G2 

ช้ินท่ีกลึง
หลบเพ่ิม 

ช้ินงานนัง่
กบัปาก
จบั 
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4. ผลการทดลองและอภิปรายผล 
4.1 การทดสอบอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานตน้แบบกบัโปรแกรมการกลึงช้ินงานของเคร่ืองกลึง CNC 
อุปกรณ์จบัยึดช้ินงานตน้แบบท่ีสร้างขึ้น ไดถู้กน าไปทดลองจบัยึดช้ินงานส าหรับการกลึงขึ้นรูปดว้ย

เคร่ืองกลึง CNC เพ่ือทดสอบและปรับแต่งโคด้ค าส่ังของโปรแกรมการกลึงของเคร่ืองกลึง CNC โดยไดมี้การ
ทดลองกบัช้ินงานตวัอยา่งเรือนป๊ัมน ้าทั้งหมด 6 ช้ิน ซ่ึงในระหว่างการกลึงช้ินงานแต่ละช้ิน จะมีการตรวจวดัขนาด
ช้ินงานกลึงดว้ยเคร่ืองมือทางกลควบคู่กบัการปรับโคด้ของเคร่ือง CNC ไปดว้ยเป็นระยะ โดยเคร่ืองมือวดัท่ีใชว้ดั
ตรวจสอบทั้ งหมดประกอบด้วย Vernier Caliper, Depth Gauge, Bore Gauge, Inside Micro Caliper, Dial Test 
Indicator, Vernier Height Gauge และ Cylindrical Gage เม่ือท าการทดลองกลึงช้ินงานครบแลว้จึงไดน้ าช้ินงาน
ทดลองทั้ง 6 ช้ิน ไปตรวจสอบอีกคร้ังโดยใชเ้คร่ือง CMM และเคร่ืองวดัความหยาบผิวอีกคร้ัง ดงัขอ้มูลตามตาราง
ท่ี 4.1 
 

ตารางท่ี 3 ตารางผลการวดัขนาดและความเรียบผิว 

 
 
 จากตารางท่ี 3 ข้อมูลตัวเลขจากการวดัท่ีไม่ได้ตามขอ้ก าหนดคือชุดตัวเลขในกรอบวงรี ส่วนข้อมูล
ตวัเลขท่ีขีดเส้นใต ้จะเป็นค่าขนาดท่ีเกินหรือต ่ากว่าระยะท่ีก าหนด แต่สามารถยอมรับได ้ โดยมีเหตุผลท่ีรองรับ 
เช่น ความโตบ่าอดัสเตเตอร์มีค่าคลาดเคล่ือนจากระยะท่ีก าหนดน้อยมากเพียง 0.001 mm ซ่ึงยงัอยู่ในช่วงของค่า
ความเผื่อของการผลิตท่ีก าหนดไว ้เป็นตน้ ส่วนชุดขอ้มูลตวัเลขท่ีเหลือจะเป็นค่าตวัเลขของการตรวจวดัท่ีผ่าน
เกณฑไ์ดร้ะยะตามท่ีก าหนด  
 

4.2 การวิเคราะห์ผลการทดลอง 
จากขอ้มูลการตรวจวดัขนาดช้ินงานกลึงทดลองดว้ยเคร่ือง CMM ตามตารางท่ี 3 จะเห็นได้ว่าช้ินงาน

ตวัอย่างท่ีผ่านการกลึงทดลองช้ินท่ี 6 นั้น มีขนาดอยู่ในเกณฑ์ท่ีดีท่ีสุดในจ านวนช้ินงานทดลองทั้ง 6 ช้ิน จึงไดน้ า
โคด้โปรแกรมการกลึงช้ินงานทดลองช้ินท่ี 6  และ Jig ท่ีออกแบบใหม่น้ี ขึ้นกลึงงานในรอบการผลิตจริงจ านวน 2 
รอบของแผนการผลิต โดยแบ่งเป็นรอบแรกจ านวน 64 ช้ิน รอบท่ีสองจ านวน 56 ช้ิน ซ่ึงไดมี้การวดัตรวจสอบ
ขนาดของช้ินงานดว้ยเคร่ืองมือวดัทางกลทุกคร้ังหลงัจบโปรแกรมการท างานของเคร่ืองกลึง และจากนั้นจึงไดท้  า
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การสุ่มวดัอีกรอบละ 5 ช้ิน ทั้ง 2 รอบ รวมเป็น 10 ช้ิน เพ่ือน ามาบนัทึกเป็นผลการตรวจสอบลงใน Sample Check 
Sheet ของหน่วยงาน QC ผลปรากฏว่าไม่พบของเสียจากการกลึง อตัราการเกิดของเสียคิดเป็นค่าเฉล่ียร้อยละ 0.00 
และระยะเวลาในการกลึงจาก 40 นาทีต่อช้ินลดลงเหลือ 32.34 นาทีต่อช้ิน ซ่ึงเป็นผลมาจากการเปล่ียนรูปแบบของ
อุปกรณ์จบัยึดช้ินงานจบัช้ินงานให้ไดศู้นยดี์ขึ้นกว่าอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานเดิม ท าให้ไม่ตอ้งส้ินเปลืองเวลาในการ
เคาะปรับศูนยม์ากนัก ท าให้ใช้เวลาในการติดตั้งลดลง จากเดิมเฉล่ียท่ี 7.01 นาทีต่อช้ิน เหลือ 2.14 นาทีต่อช้ิน 
สามารถลดเวลาการติดตั้งไดเ้ฉล่ียช้ินละ 4.87 นาที 
 แต่จากผลของขอ้มูลการกลึงช้ินงานและตรวจสอบขนาดใน 2 รอบการผลิตแรกท่ียงัคงไม่พบของเสีย
นั้น จึงไดท้  าการเก็บขอ้มูลเพ่ิมอีก 2 รอบการผลิตในกระบวนการกลึงตามแผนการผลิต โดยแบ่งเป็นจ านวน 56 
ช้ิน และ 47 ช้ิน ผลปรากฏว่าในคร้ังน้ีพบของเสียจากการกลึง 1 ช้ิน ซ่ึงเป็นการกลึงช้ินงานตวัแรกของรอบช้ินงาน
ท่ีเบิกเขา้มา หลงัจากการตรวจสอบพบว่าเกิดจากการสึกของใบมีดกลึงท่ีผ่านการกลึงช้ินงานมาจาก 2 รอบการ
ผลิตแรก ซ่ึงไม่ไดเ้กิดจากปัญหาของอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานตน้แบบแต่อย่างใด และเม่ือไดท้  าการปรับตั้งระยะ
ใบมีดใหม่ ก็ท  าให้สามารถกลึงช้ินงานตามกระบวนการต่อไปไดอ้ยา่งปกติ  
 

5. สรุป 
จากการศึกษากระบวนการผลิตเดิมท่ีมีอุปกรณ์จบัยึดท่ีตอ้งประกอบหลายช้ิน การใชท้ั้งอุปกรณ์จบัยึด

ช้ินงานและปากจบัท่ีเป็นคนละช้ินส่วนกนั รวมถึงการท่ีอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานเดิม จบัช้ินงานไม่ไดศู้นยจึ์งตอ้งใช้
เวลาเคาะวดัระยะตั้งศูนยช้ิ์นงานเขา้กบัอุปกรณ์จบัยึดและตอ้งใชส้กรูในการจบัยึดช้ินงานให้แน่นอีก 4 จุด อีกทั้ง
เป็นอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานท่ีใชไ้ดเ้ฉพาะเคร่ือง ไม่สามารถใชร่้วมกบัเคร่ืองอื่นได ้นอกจากน้ียงัพบปัญหาการเกิด
ของเสียในกระบวนการกลึงขึ้นรูปดว้ยเคร่ืองกลึง CNC ส าหรับกลึงเรือนป๊ัมน ้าแบบจุ่มรุ่น CSP-755S จากการกลึง
แบร่ิงใหญ่เน่ืองจากความส่าย 

จากการวิเคราะห์ถึงปัญหาของเสียท่ีเกิดขึ้นจึงไดอ้อกแบบการจบัยึดของปากจบัใหม่ เป็นแบบใชแ้รง
จากลมอดัดนัเขา้พร้อมกนัทั้ง 3 ดา้น เพื่อคีบยึดงานท่ีฐานดา้น P-side (ดา้นท่ีใชป้ระกอบเขา้กบัใบพดั) ให้ไดศู้นย์
เดียวกนัจากปากจบัของหัวหมุนเคร่ืองกลึง CNC โดยตรง และเพื่อลดระยะเวลาท่ีเสียไปกบัการเคาะวดัระยะตั้ง
ศูนยช้ิ์นงานให้เขา้กับอุปกรณ์จบัยึด ดังนั้นอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานตน้แบบท่ีไดอ้อกแบบใหม่โดยใช้โปรแกรม 
SolidWorks ช่วยในการออกแบบน้ี จึงเป็นการรวมส่วนของปากจบัและอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานเขา้ดว้ยกนั  

จากผลสรุปของแนวคิดปรับปรุงและการออกแบบ จึงไดน้ าไปสร้างเป็นอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานตน้แบบ
ส าหรับใชใ้นการทดลอง โดยอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานท่ีท าการออกแบบใหม่นั้นสามารถถอดและใส่ช้ินงานท่ีน ามา
กลึงไดส้ะดวกและรวดเร็วขึ้นกว่าเดิมเน่ืองจากไดป้ระกอบอุปกรณ์จบัยึดช้ินงานให้เป็นช้ินส่วนเดียวกบัปากจบั
ของหัวหมุนของเคร่ืองกลึง CNC ท าให้มีน ้าหนกัเบาลงจากเดิม 14.69 กิโลกรัม เหลือ 11.47 กิโลกรัม ช่องหลบหู
ท่ีฐานของช้ินงานกลึงท่ีออกแบบใหม่สามารถเป็นตวัช่วยป้องกนัไม่ให้ช้ินงานหมุนฟรีระหว่างการกลึงไดโ้ดยไม่
ตอ้งใชส้กรูจบัยึดเพ่ิมเติม มีความมัน่คงมากขึ้นเน่ืองจากหน้าจบัช้ินงานกวา้ง 35 มิลลิเมตร จากเดิม 6 มิลลิเมตร 
สามารถท าการจบัช้ินงานแลว้ไดศู้นยเ์ดียวกนักบัหัวหมุนของเคร่ืองกลึง CNC ท าให้ลดเวลาการติดตั้งช้ินงานลง
และเป็นส่วนท่ีช่วยลดระยะเวลากลึงขึ้นรูปช้ินงานตลอดทั้งกระบวนการลงได ้4.87 นาทีต่อช้ินงาน ท าให้สามารถ
ปรับปรุงแผนการผลิตดีขึ้นจากเดิม โดยสามารถผลิตเพ่ิมจาก 10 ช้ิน เป็น 11 ช้ิน ไดต้ามเป้าการผลิตท่ีวางไว ้ 

ในส่วนการลดของเสียนั้นจากการท่ีไดน้ าช้ินงานมาทดลองเพ่ือปรับปรุงโคด้โปรแกรม และหาระยะการ
ตั้งเคร่ืองมือตดัในเคร่ือง CNC จ านวน 6 ช้ิน จากนั้นสุ่มวดัขนาดจ านวน 20 ช้ินจากช้ินงานท่ีน ามากลึงจริงทั้งหมด 
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223 ช้ิน พบจ านวนของเสียท่ีเกิดขึ้นจากการใช้อุปกรณ์จบัยึดช้ินงานท่ีออกแบบใหม่มาทดสอบในกระบวนการ
กลึง คิดเป็นค่าเฉล่ียร้อยละ 0.448 ซ่ึงจากเดิมในขอ้มูลยอ้นหลงั 1ปี ของปี 2562 มีของเสียคิดเป็นค่าเฉล่ียร้อยละ 
2.60 ดงันั้นจึงเป็นผลลพัธ์ท่ีดีท าให้ตน้ทุนในการผลิตลดลงได ้ลดของเสีย มีอตัราการผลิตช้ินส่วนเรือนป๊ัมท่ีเพ่ิม
มากขึ้น และมีความสะดวกในการติดตั้งสามารถกลึงไดง้่ายขึ้นไม่เกิดการลา้ชา้ในการผลิต  

 

6. ข้อเสนอแนะ 
 ในการน าอุปกรณ์จับยึดช้ินงานท่ีออกแบบใหม่ไปติดตั้งกับเคร่ืองกลึงเคร่ืองอ่ืนท่ีมีคุณสมบัติหรือ
สมรรถนะต่างกนั จ าเป็นตอ้งมีการปรับเปล่ียนแกโ้คด้โปรแกรมของการกลึงใหม่ให้เหมาะสมอีกคร้ัง และอาจจะ
ตอ้งมีการปรับอุปกรณ์ของเคร่ืองกลึง CNC บางช้ิน เช่น กรณีใบมีดกลึงท่ีมีขนาดแตกต่างกนั ก็จะตอ้งท าการระยะ
การติดตั้งใบมีดกลึงใหม่ เพื่อป้องกนัการเกิดแรงสะทา้นท่ีกบัใบมีดกลึง ซ่ึงถา้อุปกรณ์ไม่สัมพนัธ์กนัอาจจะท าให้
เกิดอนัตรายและเกิดความเสียหายต่อการผลิตได ้ 
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