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บทคัดย่อ 
 โครงการเรื่อง การออกแบบ JIG งานPart F0641783 และ J2041938 ของนักศึกษาระดับ

ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) จากการเข้าไปฝึกประสบการณ์วิชาชีพที่บริษัทจินป่าว พรีซิชั่น 
อินดัสทรี่ จ ากัด แผนก CNC Machining AMP พบว่างาน Part F0641783 และ J2041938 เป็นงานใหม่
ที่ไม่สามารถข้ึนหน้าปากกาได้เนื่องจากงานมีขนาดที่ใหญ่ และยังไม่มี JIG ในการท างานจึงได้ออกแบบ JIG 
เพ่ือใช้ในการท างาน 
 ทางผู้จัดท าโครงการได้เล็งเห็นถึงปัญหาที่ เกิดขึ้น จึงได้จัดท าการออกแบบ JIG งานPart 
F0641783 และ J2041938โดยมีวัตถุประสงค์ คือเพ่ือออกแบบJIGใช้งานในกระบวนการ CNC Milling
เพ่ือลดระยะเวลาในการ Set up และเพ่ือลดกระบวนการผลิตที่ซับซ้อน โดยการเก็บข้อมูลจากการจด
บันทึกลงในCheck Sheet ที่ไม่ซับซ้อนในแต่ละครั้งที่ท าการ Set up งาน ด้วยการน าเอาแนวความคิด
เกี่ยวกับแผนภาพข้อมูลสถิติ (Graph) เพ่ือเปรียบเทียบข้อมูลทางคณิตศาตร์การน าเสนอข้อมูลมาวิเคราะห์
และสร้างเป็นกราฟเปรียบเทียบข้อมูลออกมา ท าให้น าเสนอข้อมูลได้ชัดเจนขึ้น 

จากการเก็บข้อมูลในการผลิตชิ้นงาน Part F0641783 และ J2041938 ในชว่งเดือนตุลาคม 2567 
ถึงเดือน ธันวาคม 2567 พบว่า การ Set up ด้วยหน้าปากกา เดือนตุลาคมไม่สามารถ Set up ชิ้นงานได้
เนื่องจาก ชิ้นงานมีขนาดที่ใหญ่และโปรแกรมมีหลาย step ท าให้ต้องใช้ปากกาหลายตัวในการท างาน แต่
เครื่องจักรในแผนกมีเทเบิ้ลที่เล็ก ไม่สามารถใส่ปากกาได้หลายตัว จึงได้ออกแบบ JIG เพ่ือใช้ทดแทน
ปากกา ซึ่งใช้เวลาในการ set up นานที่สุด 30 นาที คิดเป็นร้อยละ 67 เร็วที่สุด 10 นาที คิดเป็นร้อยละ 
33 
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กิตติกรรมประกาศ 

 การจัดท าโครงการครั้งนี้ได้รับการสนันสนุนจากผู้อ านวยการ ท่านรองผู้อ านวยการฝ่ายวิชาการได้
อนุมัติและเห็นชอบในการจัดท าโครงการร่วมกับ บริษัท จินป่าว พรีซิซั่น อินดรัสทรี่ จ ากัด ที่ได้ให้การ
อนุเคราะห์สถานที่ในการจัดท าโครงการและให้ค าปรึกษาด้านวิชาการในการจัดท าครังนี้โดยเฉพาะอย่างยิ่ง
อาจารย์ที่ปรึกษาในสถานประกอบการอาจารย์ถนอม  ศรีหะชัย ซึ่งให้แนวทางในการจัดท าโครงการ และ
อาจารย์ประจ าวิชาที่ให้ความกรุณา แนะน า ตรวจสอบ และแก้ไขข้อบกพร้องต่างๆ ของการด าเนิน
โครงการครั้งนี้ ตลอดจนคณะกรรมการสอบทุกท่านที่สละเวลาให้ค าแนะน า  ท าให้การจัดท าโครงการใน
ครั้งนี้ส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี 
 ขอขอบพระคุณ บริษัท จินป่าว พรีซิซั่น อินดรัสทรี่ จ ากัด อาจารย์ทุกท่าน ตลอดจนพ่ีๆ เพ่ือนๆ
ร่วมงาน ทุกท่านที่มีส่วนร่วมในการจัดท าโครงการ ได้ให้การสนับสนุน ความร่วมมือ ค าแนะน า และสิ่ง
อ านวยความสะดวกในการจัดท าโครงการในครั้งนี้เป็นอย่างดี 
 สุดท้ายนี้ผู้จัดท าโครงการขอขอบพระคุณบิดา มารดา ที่ให้การสนับสนุนและให้ก าลังใจแก่ผู้จัดท า
โครงการเสมอมาจนส าเร็จการศึกษา ทุกท่านที่ให้การสนับสนุน ช่วยเหลือ ขอบคุณสมาชิกในกลุ่มที่ให้
ความร่วมมือเป็นอย่างดี ขอบพระคุณผู้ที่มีส่วนร่วมทุกท่านที่ไม่สามารถกล่าวนามทั้งหมดได้  และ
คุณประโยชน์ของการด าเนินโครงการครั้งนี้ย่อมเป็นผลมาจากความกรุณาของทุกท่านจนกระทั่ งประสบ
ความส าเร็จด้วยดี ขอขอบพระคุณ ณ โอกาสนี้ 

 

   ผู้จัดท า 
นางสาวสิริกัญญา  ค าโท 

    นายอรรถวิท  ผ่องใส 
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ค าน า 
โครงการออกแบบ JIG งานPart F0641783 และ J2041938 ฉบับนี้เป็นส่วนหนึ่งของวิชา

โครงการรหัสวิชา 30102-8501 จัดท าขั้นโดยนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) ปีที่2
แผนกวิชาช่างกลโรงงาน ตามหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพสูง (ปวส.)  พุทธศักราช 2567 ของ 
ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา โดยมีจุดประสงค์จัดท าขึ้นเพ่ือลดความสูญเปล่าอันเนื่องมาจาก
กระบวนการท างานที่ซับซ้อนของการ Set up ในกระบวนการผลิต CNC Milling ที่บริษัท จินป่าว พรีซิชั่น 
อินดัสทรี่ จ ากัด แผนก CNC Machining AMP ทั้งนี้ในรายงานฉบับนี้มีเนื้อหาซึ่งประกอบไปด้วย การ
วิเคราะห์แก้ไขปัญหา หาสาเหตุที่ท าให้เกิดการท างานซับซ้อนในกระบวนการผลิต และการออกแบบ JIG
เพ่ือที่จะน ามาแก้ไขในกระบวนการผลิต ตลอดระยะเวลาฝึกงานในช่วง 10 เดือนที่ผ่านมานี้ผู้จัดท าหวังว่า
โครงการเล่มนี้จะให้ความรู้และเป็นประโยชน์แก่ผู้อ่านทุกๆท่านหากมีข้อเสนอแนะประการใดผู้จัดท าขอรับ
ไว้ด้วยความขอบพระคุณอย่างยิ่ง 
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บทที่ 1 
บทน า 

1. ที่มาและความส าคัญ 
ปัจจุบันบริษัท จินป่าว พรีซิซั่น อินดัสทรี่ จ ากัด (Jinpao Precision Industry Co.,Ltd.) ตั้งอยู่ที่ 631 

หมู่4 นิคมอุตสาหกรรมบางปู ซอย12 ต.แพรกษา อ.เมือง จ.สมุทรปราการ เป็นอุตสาหกรรมชั้นน าในการ
ผลิตเกี่ยวกับงาน โลหะแผ่น งานขึ้นรูปโลหะ งานประกอบแม่พิมพ์ งานขึ้นรูปด้วยเครื่องจักร CNC การ
ประกอบชิ้นงานอิเล็กทรอนิกส์ งานชิ้นส่วนยานยนต์และงานชิ้นส่วนอากาศยาน ด้วยเครื่องจักรที่ทันสมัย
โดยมีกระบวนการผลิตที่หลากหลายกระบวนการ 

ในระหว่างที่ได้เข้าไปฝึกประสบการณ์บริษัทจินป่าวในส่วนแผนก CNC Machining (AMP) ได้พบ
ปัญหางาน PartNo. F0641783 และ Part No. J2041938 เป็นงานใหม่ที่ไม่สามารถขึ้นหน้าปากกาได้
เนื่องจากงานมีขนาดที่ใหญ่ และยังไม่มี JIG ในการท างานจึ่งได้ออกแบบ JIG เพ่ือใช้ในการท างาน 

จากปัญหาดังกล่าว ทางผู้จัดท าจึงมีแนวความคิดที่ต้องการออกแบบ JIG จับยึดชิ้นงานกัดของ
เครื่องกัด CNC โดยการพัฒนาน า JIG มาใช้แทนการจับยึดชิ้นงานด้วยปากกาที่ต้องใช้ปากกาถึง 3 ตัวท า
ให้เสียเวลาในSet upจึ่งได้ออกแบบ JIG เพ่ือมาแก้ปัญหาของการ Set up ที่ใช้เวลานาน 
1.2 วัตถุประสงค์ของโครงการ 

1.2.1 เพ่ือออกแบบ JIG ใช้งานในกระบวนการ CNC Milling 
 1.2.2 เพ่ือลดระยะเวลาในการ Set up 
 1.2.3 เพ่ือเพ่ือลดการผลิตที่ซับซ้อน 
1.3 ประโยชน์ที่คาดว่าได้รับจากโครงการ 
 1.3.1 เพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตชิ้นงานให้กับเครื่องจักร CNC Milling Machine 
 1.3.2 การ Set up งานที่รวดเร็วมากขึ้น 

1.3.3 กระบวนการท างานที่ไม่ซับซ้อน 
1.4 ขอบเขตของโครงการ 

1.4.1ขอบเขตด้านประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
1.4.1.1 กลุ่มเป้าหมายที่ท างานอยู่ในกระบวนการ CNC Machining (AMP) ของบริษัทจิน

ป่าว พรีซิซั่น อินดัสทรี่จ ากัด 
1.4.2ขอบเขตด้านสถานที่ด าเนินการ 

1.4.2.1 บริษัทจินป่าว พรี่ซิชั่น อินดัสที่ จ ากัด ซ12B 
1.4.2.3 เครื่อง CNC Machining CM#55 
1.4.2.4 ในการท าโครงการครั้งนี้มีระยะเวลาตั้งแต่วันที่31  พฤษภาคม พ.ศ.2567 ถึงวันที่

31  ธันวาคม พ.ศ.2567  
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1.4.3 ขอบเขตด้านการท างาน 
 1.4.3.1 JIG 1 ตัวสามารถ ใชก้ระบวนการผลิตชิ้นงานได้ถึง  3 Step 
 1.4.3.2 JIG ไว้ใส่ส าหรับเครื่อง 3 แกน เท่านั้น 
 1.4.3.3 JIG ส าหรับงาน Part F0641783 และ Part J2041938 เท่านั้น 
 1.4.3.4  JIG ไว้ส าหรับวางบนเทเบิ้ลเครื่องจักรเท่านั้น 
 1.4.3.5  JIG สามารถใส่ชิ้นงานที่มีขนาดความยาว 641 mm. เท่านั้น 
 1.4.3.6 ขนาดของ JIG 200 x 670 x 20 mm. 
 1.4.3.7 JIG ใช้ล็อคงานที่เป็นวัสดุเป็น AL2024 เท่านั้น 
 1.4.3.8 ต้องดัดงานก่อนใส่ชิ้นงาน Step 2 และ 3 
 1.4.3.9 1 Step ใส่งานได้ 1 ตัว 
1.5  แผนการด าเนินการ  

1.5.1รูปแบบการวิจัย 
 1.5.2 เครื่องมือที่ใช้ในการพัฒนา 

1.5.2.1 โปรแกรมSoftware (Solid Work) 
1.5.2.2 โปรแกรมMastercam CAD/CAM 
1.5.2.3 CNC Milling 

1.5.3 การรวบรวมข้อมูล โดยวิธีการสังเกต สัมภาษณ์ และตรวจประเมินผลงาน 
1.5.4 การวิเคราะห์ข้อมูลโดยหาค่าเฉลี่ย 
1.5.5 ลงมือท าโครงการ 
1.5.6 ตรวจสอบความถูกต้อง/แก้ไขความผิดพลาด 
1.5.7 น าเสนอโครงการ 

1.6 นิยามศัพท์เฉพาะ 
1.6.1 JIG หมายถึง เครื่องมือที่สร้างขึ้นมาเพ่ือช่วยในการก าหนดต าแหน่งและจับยึดชิ้นงานให้

มั่นคงได้มาตรฐาน 
1.6.2 CNC Milling  หมายถึง เครื่องจักรที่ทันสมัยที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ช่วยในการขึ้นรูป

ชิ้นงาน 
1.6.3 CNC Machining การกลึงเป็นกระบวนการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะให้เป็นรูปทรงกระบอก

สมมาตร 
1.6.4 Auto Cad คือ โปรแกรมที่ใช้ในงานเขียนแบบ 2D และ 3D ออกแบบทางด้านวิศวกรรม

งานสถาปัตยกรรม 
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 บทที่ 2  
แนวคิด ทฤษฎี เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

การด าเนินโครงงานในครั้งนี้ ผู้จัดท าโครงงานได้ศึกษาขั้นตอนการท างานและลักษณะวิธีการ
ท างานของกระบวนการ CNC Machining (AMP) ภายในบริษัทจินป่าวพรีซิซั่นอินดัสทรี่จ ากัด (Jinpao 
Precision Industry Co,Ltd.) ตั้งอยู่ที่ 631 หมู่ 4 นิคมอุตสาหกรรมบางปู ซอย 12B ต าบลแพรกษา
อ าเภอเมือง จังหวัดสมุทรปราการ เพ่ือเป็นแนวทางในการจัดท าโครงการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตเบื่องต้น
ของนักศึกษาหลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง ระบบทวิภาคีวิทยาลัยการอาชีพสังขะ ดังต่อไปนี้ 

1.แนวความคิดเก่ียวกับระบบลีน (LEAN) ก าจัด 7+1 waste  
2.แนวความคิดเก่ียวกับแผนภูมิก้างปลา 
3.แนวความคิดเก่ียวกับแผ่นตรวจสอบ Check Sheet 
4.แนวความคิดเก่ียวกับแผนภาพข้อมูลสถิติ (Graph) 
5.แนวความคิดเก่ียวกับJIG Milling  
6.มาตรฐานของความปลอดภัยภายในโรงงานอุตสาหกรรม 
7.ทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง 

2.1 แนวความคิดเกี่ยวกับระบบลีน (LEAN) ก าจัด 7+1 waste  
ระบบลีน (LEAN) เป็นระบบที่เหมาะส าหรับการประกอบการโรงงาน ช่วยลดความสูญเสียเปลี่ยน

ความสูญเปล่าให้มีเกิดคุณค่า น ามาซึ่งการบริหารจัดการที่ประสบความส าเร็จ เกี่ยวข้องกับการผลิต
โดยตรง ท าให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน สามารถบริหารต้นทุนได้ดีข้ึน ที่ผ่านมามีบริษัทยักษ์
ใหญ่หลายรายน าระบบลีน ไปประยุกต์ใช้กับกระบวนการผลิตภายในบริษัท การันตีว่าระบบลีนเป็นที่
ยอมรับในวงกว้างว่า เป็นระบบที่มีประสิทธิภาพอย่างแท้จริง 

ภาพที่ 2.1 ภาพแสดงแนวความคิดเกี่ยวกับระบบลีน (LEAN) ก าจัด 7+1 waste 
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1. ความสูญเปล่าที ่1 การผลิตที่มากเกินไป (Waste of Overproduction) 
ในกระบวนการผลิตในโรงงาน มีสิ่งหนึ่งที่ท าให้เกิดการสูญเสียนั่นก็คือ ความเชื่อว่าต้องผลิต

ออกมาให้จ านวนมากเท่าที่สุดเท่าที่จะท าได้ เป็นการสร้างผลผลิตล่วงหน้าท าให้เกิดผลผลิตมากเกินความ
จ าเป็น เกิดการสูญเสียจากต้นทุนการผลิตต่อหน่วยงานที่มาจากการเกิดงานจ านวนมาก 

ปัญหาที่เกิดจากการผลิตที่มากเกินไปคือ การสูญเสียแรงงาน สูญเสียผลผลิตบางส่วน ที่เกิดจาก
การเน่าเสีย รวมถึงการใช้ทรัพยากรที่มากเกินความจ าเป็น ณ ขณะนั้นปรับปรุงได้โดยการลดก าลังการผลิต
ลง เพ่ือให้สอดคล้องกับจ านวนของการน าออกของผลผลิตสู่ท้องตลาด ช่วยลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นจาก
การท างานของเครื่องจักร อาจต้องลดการตั้งเวลาของเครื่องจักรลงเพื่อให้ได้ผลผลิตที่เหมาะสม 

ภาพที่ 2.1.1 แสดงภาพการผลิตที่มากเกินไป (Waste of Overproduction) 
2. ความสูญเปล่าที ่2 การรอคอย (Waste of Waiting) 

ความสูญเปล่าในการรอคอย(Waiting lost) คือ กระบวนการที่วัตถุดิบไม่ถูกใช้ในกระบวนการ
ผลิต และถูกเก็บไว้นานก่อนจะถูกน ามาใช้ต่อไป เนื่องมาจากกระบวนการก่อนหน้า หรือขั้นตอนก่อนหน้า
ความเร็วในการท างานไม่สอดคล้องความสูญเสีย จากการรอมากเกินไปอาจเกิดเนื่องจากการไหลของ
วัตถุดิบในกระบวนการผลิตที่ไม่ดีพอ เกิดจากความไม่สมดุลของความเร็วการผลิต หรือเกิดความล้าช้า
เกินไปในการผลิต (over-long Productions) การรอคอยอาจจัดการได้ด้วยการปรับสมดุลย์ในด้านการ
ผลิต 

ภาพที่ 2.1.2 ภาพแสดงการรอคอย (Waste of Waiting)  
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3. ความสูญเปล่าที ่3 การเดินทาง (Waste of Transportation) 
 มีการเคลื่อนไหวที่มากเกินความจ าเป็น การเคลื่อนไหวที่ส่งผลให้ประสิทธิภาพในการท างานลดลง
ได้ อาจจะท าให้ชิ้นงานมีคุณภาพที่ไม่สม่ าเสมอได้  นอกจากนี้ยังต้องสูญเสียเวลาเกินความจ าเป็น
เพราะฉะนั้นการจัดวางผังโรงงานที่ดี (Plant layout) เป็นหนทางหนึ่งที่ช่วยได้ 

ภาพที่ 2.1.3 ภาพแสดงการเดินทาง (Waste of Transportation) 
4. ความสูญเปล่าที ่4 กระบวนการมากเกินไป (Waste of Processing) 

ความสูญเปล่านี้เกี่ยวข้องกับกระบวนการท างานโดยตรง การออกแบบที่ไม่ดีพออาจมีสาเหตุมา
จากการบริหาร การแบ่งหน้าที่การท างาน หรือการสื่อสารกันระหว่างบุคคลที่ไม่ดีพอ นอกจากเรื่องคนแล้ว
มีเรื่องของการออกแบบอุปกรณ์เครื่องมือ หรือเครื่องจักรด้วยที่เป็นตัวก าหนดกระบวนการต่างๆอีกทีหนึ่ง
(เพราะคนต้องท าตามวิธีใช้งานของเครื่องจักร) เพราะฉะนั้นแล้วการลดขั้นตอนการท างานลง หรือการน า
เครื่องมืออุปกรณ์เครื่องจักร ที่สามารถน ามาลดขั้นตอนการท างานมาใช้ก็สามารถลดต้นทุนการผลิตลงได้
และการวางแผนการท างานที่ดี  คือการน าเทคโนโลยีใหม่ๆเข้ามาปรับปรุงพัฒนา สร้างวิธีการผลิตที่
เหมาะสมกับองค์กร จงึช่วยแก้ไขและท าให้การท างานมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

ภาพที่ 2.1.4 ภาพแสดงกระบวนการมากเกินไป (Waste of Processing) 
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5. ความสูญเปล่าที ่5 คลังสินค้ามากเกินไป (Waste of Inventory) 
คลังสินค้าซึ่งรวมถึงวัตถุดิบในการที่ท า stock หรือผลิตสินค้าคงคลังมากเกินความจ าเป็นที่

วางแผนไว้การที่เราจัดเก็บสินค้าคงคลังหรือ Stock ไว้ในปริมาณที่มากเกินไป ก็จะท าให้เกิดความสูญเสีย
ทั้งวัตถุดิบในการผลิต ค่าใช้จ่ายต่างๆในการผลิต และพ้ืนที่ในการท างานลดลง เพราะต้องใช้พ้ืนที่ในการ
จัดเก็บสินค้าคงคลังนั้นเอง เพราะฉะนั้นแล้วควรมีการวางแผนในการผลิตให้ดี อาจจะมีการใช้หลักการ
ต่างๆที่ช่วยในการบริหารจัดการสินค้าคงคลังให้ดีข้ึนเช่นเทคนิคเป็นต้น 

ภาพที่ 2.1.5 ภาพแสดงคลังสินค้ามากเกินไป (Waste of Inventory) 
6. ความสูญเปล่าที ่6 การเคลื่อนไหวมากเกินไป (Waste of Motion) 

การเคลื่อนไหวนี้ไม่รวมถึงวัตถุดิบ แต่เน้นเฉพาะพนักงาน และเครื่องมือเป็นหลัก การท างานของ
คนหรือเครื่องจักรมีการเคลื่อนไหวที่มากเกินความจ าเป็น การเคลื่อนไหวที่เกินความจ าเป็นนั้นสามารถ
ส่งผลให้ประสิทธิภาพในการท างานลดลงได้  อาจจะท าให้ชิ้นงานมีคุณภาพที่ไม่สม่ าเสมอได้เช่นกัน
นอกจากนี้ ยังต้องสูญเสียเวลาเกินความจ าเป็น ดังนั้นการที่เรามีมาตรฐานการท างานหรือ Work 
Instruction ที่ดีที่เหมาะสมก็สามารถลดการเคลื่อนไหวที่เกินความจ าเป็นลงได้  เช่น การออกแบบ
ระยะห่างระหว่างโต๊ะของชิ้นงาน ที่พนักงานต้องน าชิ้นงานมาประกอบกัน ระยะที่ห่างกันจนต้องเดินไปอีก
โต๊ะหนึ่งจะเป็นความสูญเปล่า แต่ถ้าออกแบบโต๊ะสองตัวให้ติดกันจะลดระยะเดินของพนักงานได้  และ
นอกจากนี้แล้วการท า 6 ส ก็สามารถลดความสูญเสียของการเคลื่อนไหวเกินความจ าเป็นได้ 

ภาพที่ 2.1.6 ภาพแสดงการเคลื่อนไหวมากเกินไป (Waste of Motion)  
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7. ความสูญเปล่าที ่7 ของเสียมากเกินไป (Waste of Defect) 
คือการผลิตสินค้าที่ไม่ได้ตามมาตรฐานความต้องการของลูกค้า หรือที่เรียกว่าของเสียนั้นเอง การ

ที่กระบวนการผลิตท าการผลิตของเสียออกมาในจ านวนที่มากเกินไป ก็จะท าให้สินค้าไม่มีคุณภาพ ท าให้
สูญเสียเวลา ท าให้สูญเสียทรัพยากรแรงงาน และต้นทุนนั้นเอง ในกรณีที่ต้องท าการแก้ไขหรือ Rework 
ชิ้นงานใหม่ ก็ต้องมีการสูญเสียค่าใช้จ่ายเพ่ิมมากข้ึนไปอีก เพราะฉะนั้นแล้วหากการะบวนการผลิตเกิดของ
เสียขึ้น ต้องรีบท าการค้นหาสาเหตุของปัญหา และแก้ไขปรับปรุงในทันที เพ่ือที่จะท าให้เกิดความสูญเสียที่
น้อยที่สุด 

ภาพที่ 2.1.7 ภาพแสดงของเสียมากเกินไป (Waste of Defect) 
8.ความสูญเปล่าที ่8 การใช้คนไม่เป็น (Underutilized people) 

มักเกิดจากการขาดความใส่ใจในการคัดเลือกคนงาน ใช้คนไม่ถูกกับงาน และหน้าที่หรือละเลยใน
เรื่องการฝึกอบรมพัฒนาแรงงาน รวมไปถึงการที่พนักงานเข้าและออกถี่เกินไปด้วย 

ภาพที่ 2.1.8 ภาพแสดงการใช้คนไม่เป็น (Underutilized people) 
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2.2 แนวความคิดเกี่ยวกับแผนภูมิก้างปลา 
ก้างปลาหรือเรียกเป็นทางการว่า  แผนผังสาเหตุและผล  (Cause and Effect Diagram)แผนผัง

สาเหตุและผลเป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้
ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุ้นเคยกับแผนผังสาเหตุและผลในชื่อของ"ผังก้างปลา 
(Fish Bone Diagram)" เนื่องจากหน้าตาแผนภูมิมีลักษณะคล้ายปลาที่เหลือแต่ก้างหรือหลายๆคนอาจ
รู้จักในชื่อของแผนผังอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) ซึ่งได้รับการพัฒนาครั้งแรกเมื่อปีค.ศ. 1943 โดย
ศาสตราจารย์คาโอรุอิชิกาว่าแห่งมหาวิทยาลัยโตเกียว  
เมื่อไรจึงจะใช้แผนผังก้างปลา  

1. เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา 
2. เมื่อต้องการท าการศึกษาท าความเข้าใจ หรือท าความรู้จักกับกระบวนการอ่ืนๆ เพราะว่าโดย

ส่วนใหญ่พนักงานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพ้ืนที่ของตนเท่านั้น แต่เมื่อมีการท าผังก้างปลาแล้ว จะท าให้เรา
สามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนได้ง่ายขึ้น 

3. เมื่อต้องการให้เป็นแนวทางในการระดมสมอง ซึ่งจะช่วยให้ทุกๆคนให้ความสนใจในปัญหาของ
กลุ่มซึ่งแสดงไว้ที่หัวปลา  
วิธีการสร้างแผนผังสาเหตุและผลหรือผังก้างปลา 
สิ่งส าคัญในการสร้างแผนผังคือต้องท าเป็นทีมเป็นกลุ่มโดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

1. ก าหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา 
2. ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่จะท าให้เกิดปัญหานั้นๆ 
3. ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 
4. หาสาเหตุหลักของปัญหา 
5. จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุ 
6. ใช้แนวทางการปรับปรุงที่จ าเป็น 

การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา  
เราสามารถที่จะก าหนดกลุ่มปัจจัยอะไรก็ได้  แต่ต้องมั่นใจว่ากลุ่มที่ก าหนดไว้ เป็นปัจจัยนั้น

สามารถที่จะช่วยให้เราแยกแยะ และก าหนดสาเหตุต่างๆได้อย่างเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผลโดย
ส่วนมากมักจะใช้หลักการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัย (Factors) เพ่ือจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ
ซ่ึง 4M 1E นี้มาจาก 

M - Man   คนงานหรือพนักงานหรือบุคลากร 
 M - Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
 M - Material วัตถุดิบหรืออะไหล่อุปกรณ์อ่ืนๆที่ใช้ในกระบวนการ 
 M - Method กระบวนการท างาน 
 E - Environment อากาศสถานที่ความสว่างและบรรยากาศการ – ท างาน 
แต่ไม่ได้หมายความว่าการก าหนดก้างปลาจะต้องใช้ 4M 1E เสมอไปเพราะหากเราไม่ได้อยู่ในกระบวนการ
ผลิตแล้วปัจจัยน าเข้า (input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไปเช่น 
ปัจจัยการน าเข้าเป็น4P ได้แก่ Place , Procedure, People และ Policy  
หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System และ Skill ก็ได้ 
หรืออาจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได้ 
นอกจากนั้นหากกลุ่มที่ใช้ก้างปลามีประสบการณ์ในปัญหาที่เกิดขึ้นอยู่แล้ว  ก็สามารถที่จะก าหนดกลุ่ม
ปัจจัยใหม่ให้เหมาะสมกับปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ได้เช่นกัน 
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การก าหนดหัวข้อปัญหาที่หัวปลา  
การก าหนดหัวข้อปัญหา ควรก าหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ ซึ่งหากก าหนดประโยคปัญหา

นี้ไม่ชัดเจนตั้งแต่แรก จะท าให้ใช้เวลามากในการค้นหาสาเหตุ และจะใช้เวลานานในการท าผังก้างปลา การ
ก าหนดปัญหาที่หัวปลา เช่น อัตราของเสียอัตราชั่วโมงการท างานของคนที่ไม่มีประสิทธิภาพ อัตราการเกิด
อุบัติเหตุหรืออัตราต้นทุนต่อสินค้าหนึ่งชิ้น เป็นต้น ซึ่งจะเห็นได้ว่าควรก าหนดหัวข้อปัญหาในเชิงลบเทคนิค
การระดมความคิด เพ่ือจะได้ก้างปลาที่ละเอียดสวยงาม คือการถาม ท าไม ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละ
ก้างย่อยๆ 

ภาพที่ 2.2.1 ภาพแสดงแผนผังสาเหตุและผลหรือผังก้างปลา 
ส่วนปัญหาหรือผลลัพธ์ (Problem or Effect) ซึ่งจะแสดงอยู่ที่หัวปลา 
ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกย่อยออกได้อีกเป็น 
     o ปัจจัย (Factors) ที่ส่งผลกระทบต่อปัญหา (หัวปลา) 
     o สาเหตุหลัก 
     o สาเหตุย่อย 

ซึ่งสาเหตุของปัญหาจะเขียนไว้ในก้างปลาแต่ละก้าง ก้างย่อยเป็นสาเหตุของก้างรอง และก้างรอง
เป็นสาเหตุของก้างหลัก เป็นต้น หลักการเบื้องต้นของแผนภูมิก้างปลา (fishbone diagram) คือการใส่ชื่อ
ของปัญหาที่ต้องการวิเคราะห์ลงทางด้านขวาสุดหรือซ้ายสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้นหลักตามแนวยาวของ
กระดูกสันหลัง จากนั้นใส่ชื่อของปัญหาย่อยซึ่งเป็นสาเหตุของปัญหาหลัก 3 - 6 หัวข้อโดยลากเป็นเส้น
ก้างปลา (sub-bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลัก เส้นก้างปลาแต่ละเส้นให้ใส่ชื่อของสิ่งที่ท าให้เกิดปัญหานั้น
ขึ้นมา ระดับของปัญหาสามารถแบ่งย่อยลงไปได้อีก ถ้าปัญหานั้นยังมีสาเหตุที่เป็นองค์ประกอบย่อยลงไป
อีก โดยทั่วไปมักจะมีการแบ่งระดับของสาเหตุย่อยลงไปมากที่สุด 4 – 5 ระดับ เมื่อมีข้อมูลในแผนภูมิที่
สมบูรณ์แล้ว จะท าให้มองเห็นภาพขององค์ประกอบทั้งหมดที่จะเป็นสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น 
ข้อดี 

1.ไม่ต้องเสียเวลาแยกความคิดต่างๆ ที่กระจัดกระจายของแต่ละสมาชิก แผนภูมิก้างปลาจะช่วย
รวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 

2. ท าให้ทราบสาเหตุหลักๆ และสาเหตุย่อยๆ ของปัญหาท าให้ทราบสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา 
ซึ่งท าให้เราสามารถแก้ปัญหาได้ถูกวิธี  
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ข้อเสีย 
1. ความคิดไม่อิสระ เนื่องจากมีแผนภูมิก้างปลาเป็นตัวก าหนดซึ่งความคิดของสมาชิกในทีม จะมา

รวมอยู่ที่แผนภูมิก้างปลา 
2. ต้องอาศัยผู้ที่มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใช้แผนภูมิก้างปลาในการระดมความคิด 

2.3 แนวความคิดเกี่ยวกับแผ่นตรวจสอบ Check Sheet 
 Check sheet คือการเก็บรวบรวมข้อมูลในระหว่างการท างานในสถานที่ท างาน อาจท าให้เกิด
ความเครียด ซึ่งปกติก็มีงานมากอยู่แล้ว และสิ้นเปลืองเวลา จนอาจสร้างความไม่พอใจให้แก่ผู้ด าเนินการ
ผลิตได้ ดังนั้นในกรณีที่จ าเป็นต้องเก็บรวบรวมข้อมูลให้ได้สิ่งส าคัญ จะต้องหาวิธีการที่ง่ายไม่สิ้นเปลือง
เวลา และไม่จ าเป็นต้องใส่ตัวเลขหรือรายละเอียดลงไปกระดาษบันทึกข้อมูลชนิดนี้  คือ ตารางตรวจสอบ
หรือใบตรวจสอบ (Check Sheet) Check Sheet เป็นกระดาษบันทึกข้อมูล ที่ได้ท าการจ าแนกแจกแจงไว้
แล้ว การกรอกตัวเลขข้อมูลก็ท าได้ง่ายเพียงเช็คลงไปบนใบตรวจสอบเท่านั้น และควรเช็คให้ตรงกับหัวข้อที่
ได้เขียนเตรียมไว้แล้ว ซึ่งไม่จ าเป็นต้องมาแขกแยะตัวเลขข้อมูลออกตามหัวข้ออีกครั้ง 

Check sheet ท าให้เข้าใจได้ง่ายว่าจุดที่เป็นปัญหาอยู่ที่ใด ผลิตภัณฑ์ไม่ได้มาตรฐานหรือ
จุดบกพร่องไปรวมกันอยู่ที่ใดมากที่สุด โดยเพียงแค่เช็คลงไปเท่านั้นนอกจากนี้ Check Sheet ยังน าไปใช้
เป็น Data Sheet ในการสร้างฮีสโตแกรมแผนภูมิพาเรโต ฯลฯ (สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย - ญี่ปุ่น) 
2535-58) 

สรุปได้ว่าใบตรวจสอบ คือแผนผังหรือตารางที่มีการออกแบบไว้ล่วงหน้า โดยมีวัตถุประสงค์ที่
ส าคัญ 2 ประการคือ 

1. สามารถเก็บข้อมูลได้ง่ายและถูกต้อง 
2. สามารถมองดูแล้วเข้าใจได้ง่าย และน าไปใช้ประโยชน์ต่อได้ง่ายชนิดของ Check Sheet 

การจ าแนกชนิดของ Check Sheet สามารถแบ่งได้เป็น 
1. Check Sheet ส าหรับบันทึกข้อมูล 
2. Check Sheet เพ่ือการตรวจสอบ 

ขั้นตอนที่ 1 ก าหนดวัตถุประสงค์ให้แน่ชัด 
ในการรวบรวมข้อมูล  (Data) โดยใช้  Check Sheet นั้นจะต้องก าหนดลงไปให้แน่ชัดว่า

วัตถุประสงค์คืออะไรเช่น 
1. ต้องการทราบว่าคุณลักษณะใดของผลิตภัณฑ์ไม่ได้มาตรฐานที่มีจ านวนมากท่ีสุด 
2. ต้องการทราบสาเหตุของผลิตภัณฑ์ไม่ได้มาตรฐาน 
3. ต้องการตรวจสอบต าแหน่งที่เกิดจุดบกพร่อง (ซึ่งท าให้ผลิตภัณฑ์ไม่ได้มาตรฐาน) 
4. ต้องการสร้างอีสโตแกรมอย่างง่ายๆ 
5. ต้องการตรวจสอบให้แน่ใจว่าผู้ด าเนินการผลิตจะไม่ด าเนินการผิดพลาด 

ขั้นตอนที่ 2 เลือกชนิดของ Check Sheet 
เลือก Check Sheet ที่เหมาะสมกับวัตถุประสงค ์

ขั้นตอนที่ 3 สร้าง Check Sheet 
ออกแบบฟอร์มของ Check Sheet ที่จะใช้โดยระมัดระวังวิธีการแยกแยะหัวข้อ และพยายาม

ออกแบบให้ง่ายต่อการเช็คลงไปใน Check Sheet อีกทั้งยังง่ายต่อการรวบรวมข้อมูล และการจัดเรียบ
เรียงอีกด้วย  ถ้าออกแบบไม่ดีมีรูปแบบสลับซับซ้อนก็จะท าให้เกิดความสับสนจนเช็คไม่ถูก Check Sheet 
ลักขณะนี้จะขาดสมรรถนะในการใช้งาน ดังนั้นเวลาออกแบบ Check Sheet พึงระลึกถึงองค์ประกอบ 5 
อย่างเสมอคือใครท าอะไรที่ไหนเมื่อไรอย่างไร 
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ขั้นตอนที่ 4 ท าการตรวจสอบ 
เมื่อได้ข้อมูลแล้วให้เช็ดลงไปทันที หากปล่อยไว้อาจจะท าให้การตรวจสอบนั้นกลายเป็นการ

ตรวจสอบแต่พอเป็นพิธีไปเท่านั้น การรวบรวมและน ามาเช็กลงไปใน Check Sheet ครั้งเดียวในภายหลัง
นั้นอาจเป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดการตรวจสอบผิดพลาด และตกหล่นได้ 
ขั้นตอนที่ 5 บันทึกสิ่งท่ีจ าเป็นเอาไว้ 

บันทึกชื่อผลิตภัณฑ์ ชื่อกระบวนการผลิต ชื่อผู้ที่ท าการวัดวัน/เดือน/ปี ที่ท าการตรวจสอบ และ
ชื่อแผนกก ากับไว้ด้วย เพ่ือในภายหลังจะได้ทราบว่าเป็น Check Sheet อะไร  
ใบตรวจสอบที่ใช้เพื่อการบันทึกผล 
ใบตรวจสอบที่ใช้เพื่อการบันทึกผลยังอาจแบ่งย่อยออกเป็นหลายประเภทเช่น 

1.ใบตรวจสอบส าหรับส ารวจจุดบกพร่อง โดยทั่วไปมักเป็นตารางที่ใช้เพื่อการแจงนับจ านวนของ
จุดบกพร่องบนสินค้า หรือการปฏิบัติงานโดยการเขียนชื่อ หรือราชการของจุดบกพร่องไว้แล้วใช้บันทึก
ข้อมูลโดยการหารอยขีดหรือแจงนับดังแสดงในภาพที่ 2.3.1 

ตารางที่ 2.3.1 ตารางแสดงใบตรวจสอบส าหรับตรวจสอบจุดบกพร่อง 
ประโยชน์ของใบตรวจสอบ 

1. ช่วยให้การเก็บข้อมูลสะดวกข้ึน 
2. สามารถน าข้อมูลที่เก็บมาในช่วงเวลาหนึ่ง  แล้วน ามาแสดงด้วยกราฟต่างๆให้เห็นสภาพที่

แท้จริงของปัญหา 
3. ช่วยให้การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา และการจัดล าดับความส าคัญของปัญหาง่ายขึ้น 
4. ช่วยให้การตรวจสอบมีระบบดีขึ้น 
5. ช่วยในการติดตามผลการท างานของพนักงาน 
สรุป 
ใบตรวจสอบมีหลายรูปแบบไม่ตายตัว การออกแบบใบตรวจสอบจึงไม่มีกฎเกณฑ์ที่แน่นอน ขอ

เพียงสามารถใช้งานง่ายถูกต้อง และสามารถน าไปใช้ประโยชน์ได้ โดยจะต้องก าหนดวัตถุประสงค์ของการ
เก็บข้อมูลให้ชัดเจนก่อน อย่างไรก็ตามใบตรวจสอบควรระบุรายละเอียดที่ส าคัญต่างๆ เช่น ชื่อ หรือ
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รหัสสินค้า หรือชิ้นงาน วันเวลาที่ท าการตรวจสอบ ชื่อผู้ตรวจสอบ และบันทึกสถานที่ หรือหน่วยงาน
ความหมายของสัญลักษณ์ ที่ใช้ในการตรวจสอบจ านวนของชิ้นงาน หรือสินค้าที่ตรวจสอบและอ่ืนๆ (พิชิ
สุขเจริญพงษ ์2539, 320) 
2.4 แนวความคิดเกี่ยวกับแผนภาพข้อมูลสถิติ (Graph) 

Graph คือ กราฟหรือแผนภูมิที่ใช้แสดงการเปลี่ยนแปลงปริมาณ เพ่ือเปรียบเทียบข้อมูลทางคณิต
ศาตร ์การน าเสนอข้อมูลมาวิเคราะห์ และสร้างเป็นกราฟเปรียบเทียบข้อมูลออกมา ท าให้น าเสนอข้อมูลได้
ชัดเจนขึ้น การน าเสนอจะต้องเลือกกราฟให้เหมาะกับงาน เพ่ือใช้ในการท ารายงานประชุมการน าเสนอ 

กราฟแท่ง Cluster Column หรือ Cluster Bar 
เป็นการน าเสนอเพ่ือเน้นแนวเปรียบเทียบของแต่ละอย่าง โดยพยายามสร้างกราฟที่เรียบง่าย และ

เข้าใจได้ง่ายโดยสามารถเปรียบเทียบได้มากกว่า 1 ด้าน (ใน Excel จะเรียกว่า Series) 
สรุป 
Cluster Column ใช้ส าหรับการเปรียบเทียบข้อมูลว่า  อะไรมากอะไรน้อยจุดส าคัญหาก

เปรียบเทียบข้อมูลหลายละประเภทกัน ควรใช้อย่างละแกนกัน เช่น ยอดขาย กับ % ก าไร เป็นต้น 

ภาพที่ 2.4.1 ภาพแสดงกราฟแท่ง Cluster Column 
กราฟแท่งแบบต่อกัน Stack Column หรือ Stack Bar 

เป็นการน าเสนอ เพ่ือให้เห็นการรวมกันของข้อมูล เพ่ือน ามาต่อๆกันว่าได้เท่าใดไม่ได้ต้องการน า
ข้อมูลแต่ละด้าน (หรือ Series) มาเปรียบเทียบกันแต่ต้องการน าทุกๆ  Series มารวมกัน 

สรุป 
Stack Column ใช้ส าหรับการน าเอายอดรวมมาเปรียบเทียบกัน จุดส าคัญข้อมูลที่น ามา Stack ต่อๆกัน
ควรเป็นข้อมูลในหน่วยเดียวกัน 

ภาพที่ 2.4.2 ภาพแสดงกราฟแท่งแบบต่อกัน Stack Column 
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กราฟวงกลม Pie Chart 
ใช้ส าหรับการเปรียบเทียบสัดส่วนของข้อมูล โดยเทียบกับผลรวมของทุกๆข้อมูลรวมกัน เพ่ือ

เปรียบเทียบเชิงสัดส่วนเช่น Market Share เป็นต้นโดยกราฟที่อยู่ในกลุ่มนี้ที่เลือกใช้ได้ 
สรุป 

กราฟวงกลม เน้นดูสัดส่วนเทียบกับยอดรวม จุดส าคัญในการน าเสนอ ไม่ควรมีข้อมูลที่ใช้
เปรียบเทียบจ านวนมากเกิน 10 รายการ เพราะจะดูยากหรือรายละเอียดมากเกินไป อีกทั้งไม่ควรเป็น
ข้อมูลที่มีการ Filter หรือกรองเพ่ือเปรียบเทียบจะท าให้การอ่านค่าผิดเพ้ียนได้ 

ภาพที่ 2.4.3 ภาพแสดงกราฟวงกลม Pie Chart 
กราฟเส้น Line Chart 

ใช้เปรียบเทียบข้อมูลเพ่ือดูแนวโน้ม (Trends) โดยอาจจะเทียบกับมิติของเวลา (Time Series) 
เช่น กราฟยอดขายรายไตรมาส กราฟจ านวนลูกค้าใหม่ในแต่ละเดือน เป็นต้น กราฟในกลุ่มนี้ก็จะมี Line 
Chart, Area Chart ซึ่งจะมีทั้งแบบ Cluster และแบบ Stack 
สรุป 

กราฟเส้นใช้ดูแนวโน้มของข้อมูลจุดส าคัญกราฟเส้นสามารถก าหนดแนวโน้ม (Trend line) ได้แต่
ต้องเลือกความสัมพันธ์ให้เหมาะสมเช่น Linear, Exponential หรือ Power เป็นต้น 
ตัวอย่างกราฟประเภท Line Chart 

ภาพที่2.4.4 ภาพแสดงกราฟเส้นLine Chart 
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ตัวอย่างกราฟประเภท Area Chart 

ภาพที่ 2.4.5 ภาพแสดงกราฟประเภท Area Chart 

ตัวอย่างกราฟประเภท Area Chart 
 

ภาพที่ 2.4.6 ภาพแสดงกราฟประเภท Area Chart 
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กราฟผสม Combo Chart หรือ Line and Column Chart (ชื่อเรียกใน Power BI)  
การน าเสนอข้อมูลที่มีหลายสเกล ไม่สามารถใช้แกนร่วมกันได้ มีความสามารถคล้ายกับ Cluster 

Column แต่จะสามารถน าเสนอข้อมูลที่มีความแตกต่างของแกนได้ เช่น ยอดขาย (บาท) เทียบกับ 
Margin (%) เป็นต้น 

ภาพที่ 2.4.7 ภาพแสดงกราฟผสมCombo Chart 
กราฟแบบจุด Scatter 
 เป็นกราฟที่สามารถให้ข้อมูลได้ใน 3-4 มิติด้วยกันทั้งแกน X แกน Y และขนาดของวงกลมด้วย
และอาจจะมีสีของวงที่ไม่เหมือนกัน 

ภาพที ่2.4.8 ภาพแสดงกราฟแบบจุด Scatter 
2.5 แนวความคิดเกี่ยวกับ Jig Machining  

จิ๊ก(Jig) เป็นเครื่องมือส าหรับงานในอุตสาหกรรม ซึ่งถูกน ามาใช้ส าหรับการผลิตชิ้นงานที่เที่ยงตรง
เหมือนกันทุกๆชิ้น ความสัมพันธ์และต าแหน่งที่ถูกต้องระหว่างจิ๊กหรือฟิกซ์เจอร์กับชิ้นงาน จะต้องถูก
รักษาให้คงเดิมอยู่ตลอดเวลา จิ๊กหรือฟิกซ์เจอร์ ถูกออกแบบและสร้างขึ้นมา เพ่ือการยึดจับรองรับและ
ก าหนดต าแหน่งชิ้นงานทุกๆชิ้น เพ่ือให้แน่ใจว่าในการเจาะรู หรือการตกแต่งด้วยวิธีอ่ืนๆจะได้ตรงต าแหน่ง
เดิมหรือขนาดตามรายละเอียดที่ก าหนดมาทุกประการ จิ๊กและฟิกซ์เจอร์นี้จะมีความหมายเกี่ยวพัน
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ใกล้เคียงกันมาก บางครั้งก็อาจจะเกิดสับสนในการน าไปใช้ได้ อย่างไรก็ตามความแตกต่างระหว่างจิ๊กและ
ฟิกซ์เจอร์ขึ้นอยู่กับแนวทางของเครื่องมือที่จะน าไปใช้กับชิ้นงาน 

โดยรวมแล้วจิ๊ก (Jig) จิ๊กเป็นเครื่องมือพิเศษที่สร้างขึ้นมา เพ่ือช่วยในการก าหนดต าแหน่งจับยึด
ชิ้นงานและยังเป็นตัวน าทางของเครื่องมือตัด (Cutting Tools) เช่น ในการเจาะรูหรือคว้านรู โดยปกติ
แล้วจิ๊กจะมีปลอกน าทาง ซึ่งอัดติดแน่นอยู่เสมอปลอกน าทางนี้จะท าด้วยเหล็กพิเศษที่ผ่านการชุบแข็ง
มาแล้ว และจะเป็นตัวที่ใช้ส าหรับน าทางในการเจาะรูของดอกสว่าน หรือน าทางเครื่องมือตัด 
2.6 มาตรฐานของความปลอดภัยภายในโรงงานอุตสาหกรรม 

การก่อตั้งโรงงานอุตสาหกรรม มีปัจจัยหลายด้านที่ผู้ประกอบการต้องค านึงถึงนั่นก็คือ เรื่องของ 
“ความปลอดภัย” หรือมาตรฐานความปลอดภัยในโรงงาน ซ่ึงถือเป็นเรื่องที่ทางผู้ประกอบการต้องศึกษา
ใหดี้ เพ่ือป้องกันและเตรียมรับมือกับปัญหาที่อาจเกิดขึ้นได้อย่างทันท่วงท ี

กฎระเบียบ หรือข้อปฏิบัติด้านความปลอดภัย ที่ผู้ประกอบการควรทราบ มีรายละเอียดหลายด้าน
ส่วนหนึ่งก็คือ “มาตรฐานความปลอดภัย ในการท างานในโรงงานอุตสาหกรรม” เพ่ือน าไปสู่การวางระบบ 
และการจัดระเบียบภายในโรงงานให้เหมาะสม และสอดคล้องกับความปลอดภัยเบื้องต้น 

มาตรฐานความปลอดภัยในโรงงาน 4 ด้านที่ผู้ประกอบการ 
2.6.1 มาตรฐานความปลอดภัยด้านความร้อน 

1. สภาพความร้อนในโรงงาน ความร้อนภายในโรงงาน เป็นเรื่องที่เกี่ยวข้องกับมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการท างานภายในโรงงานอุตสาหกรรมเช่นกัน ประการแรกเลยคือไม่ควรปล่อยให้อุณหภูมิ
ภายในโรงงานสูงเกินไป กระทั่งส่งผลให้ลูกจ้างมีอุณหภูมิในร่างกายสูงเกิน 38 องศาเซลเซียส หากลูกจ้างมี
อุณหภูมิในร่างกายสูงเกินจากค่านี้  เป็นไปได้ว่าโรงงานนั้นมีระบบการจัดการที่ไม่ได้มาตรฐาน ความ
ปลอดภัยในโรงงานอุตสาหกรรมด้านความร้อน ซึ่งควรได้รับการแก้ไขต่อไป 

2. เครื่องมือและมาตรการ ในเรื่องของเครื่องมือและมาตรการจัดการกับความร้อน เป็นเรื่องที่
ต้องใส่ใจเช่นกัน เพราะถือเป็นเรื่องที่เกี่ยวข้องกับความปลอดภัยในโรงงานโดยตรง ควรจัดเตรียมเครื่องมือ
หรืออุปกรณ์ป้องกันความร้อนให้กับลูกจ้างอย่างเหมาะสม มีความสอดคล้องกับการท างาน นอกจากนี้ 
ควรมีมาตรการจัดการกับความร้อนอย่างทันท่วงที หากเกิดเหตุการณ์ที่ท าให้อุณหภูมิภายในโรงงานสูง จน
ส่งผลให้อุณหภูมิภายในร่างกายของลูกจ้างมีค่าสูงเกิน 38 องศาเซลเซียส 

3. การพักเม่ืออุณหภูมิร่างกายสูงเกิน 38 องศาเซลเซียส ระหว่างการด าเนินงาน หากภายใน
โรงงานเกิดสถานการณ์ที่ท าให้อุณหภูมิสูงขึ้น จนกระทั่งส่งผลต่อร่างกายของลูกจ้าง ท าให้ลูกจ้างมี
อุณหภูมิสูงเกิน 38 องศาเซลเซียส จะต้องมีการจัดให้ลูกจ้างได้หยุดพักชั่วคราว เพ่ือให้ร่างกายของลูกจ้าง
มีการปรับตัวจนกว่าอุณหภูมิในร่างกายของลูกจ้าง จะกลับเข้าสู่ภาวะปกติ 

4. การแจ้งเตือนส าคัญ ภายในโรงงานควรมีการปิดประกาศแจ้งเตือน ในจุดที่มีความร้อนสูงจน
เสี่ยงอันตรายให้ครบทุกจุด เพ่ือป้องกันไม่ให้ลูกจ้างเข้าใกล้บริเวณนั้น หรือถ้าหากมีส่วนเกี่ยวข้องกับ
บริเวณนั้น ลูกจ้างต้องกระท าการอย่างระมัดระวัง และปฏิบัติตามข้อบังคับอย่างเคร่งครัด ยกตัวอย่างจุดที่
ควรปิดประกาศแจ้งเตือน เช่น จุดที่เป็นแหล่งก าเนิดความร้อน ที่มีอุณหภูมิสูงจนส่งผลต่อสุขภาพอนามัย
และความปลอดภัยของบุคคล 

5. มาตรการการท างานเพื่อความปลอดภัย ส าหรับลูกจ้างท่ีต้องท างานกับบริเวณที่มีอุณหภูมิสูง
เกิน 45 องศาเซลเซียส ทางโรงงานควรก าหนดมาตรการ การท างานให้ชัดเจนมีการปฏิบัติตนอย่าง
เหมาะสม เพ่ือความปลอดภัยอาทิการแต่งกายรัดให้กุม การสวมหมวกนิรภัย การสวมหน้ากากกันความ
ร้อน และอ่ืนๆ ตลอดระยะเวลาการท างาน เพ่ือความปลอดภัยและป้องกันอันตรายจากความร้อน 

 



17 
 

มาตรฐานความปลอดภัยด้านแสงสว่าง 
มาตรฐานความปลอดภัยในการท างาน ได้ก าหนดเรื่องของแสงสว่างที่เพียงพอต่อการท างานเอาไว้

เพ่ือความปลอดภัยและการท างานอย่างราบรื่น ไม่เป็นอันตรายโดยตามความละเอียดในงานนั้นดังนี้ 
1. แสงสว่างส าหรับงานที่ไม่ต้องใช้ความละเอียดสูง ในส่วนของงานที่ไม่ต้องใช้ความละเอียดสูง

มีการก าหนดแสงสว่างที่เหมาะสมตามมาตรฐาน คือ ควรมีแสงสว่างที่มีค่าความเข้มของแสงมากกว่า 50 
Lux เช่นงานในลักษณะการบดการขนย้ายหรือการบรรจุ 

2. แสงสว่างส าหรับเก็บวัสดุ ส าหรับพ้ืนที่ที่ใช้ส าหรับเก็บวัสดุ ไม่ว่าจะเป็นโกดังคลังสินค้า ห้อง
เก็บของ และวัสดุเฉลียง และบันไดภายในโรงงาน มีข้อก าหนดเอาไว้ว่า ควรมีแสงสว่างทีมีค่าความเข้มของ
แสงมากกว่า 50 Lux 

3. แสงสว่างส าหรับงานที่ต้องใช้ความละเอียดเล็กน้อย ในส่วนของงานที่ต้องใช้ความละเอียด
เล็กน้อย ในการด าเนินงานมีข้อก าหนดไว้ว่า ควรมีแสงสว่างที่มีค่าความเข้มของแสงมากกว่า 100 Lux 
เช่น งานในลักษณะการสีข้าว หรือการผลิตและประกอบชิ้นส่วนผลิตภัณฑ์อย่างง่าย 

4. แสงสว่างส าหรับงานที่ต้องใช้ความละเอียดปานกลาง ในงานที่ต้องใช้ความละเอียดปาน
กลาง เพ่ือด าเนินงานมีข้อก าหนดเอาไว้ว่า ควรมีแสงสว่างที่มีค่าความเข้มของแสงมากกว่า 200 Lux เช่น
งานในลักษณะการประกอบชิ้นส่วนภาชนะ การเย็บผ้า หรือการเย็บหนัง 

5. แสงสว่างส าหรับงานที่ต้องใช้ความละเอียดสูง ในส่วนของงานที่ต้องใช้ความละเอียดสูง ใน
การด าเนินงานนั้นควรมีแสงสว่างให้มากเข้าไว้ โดยมีข้อก าหนดเอาไว้ว่า ควรมีแสงสว่างที่มีค่าความเข้ม
ของแสงมากกว่า 300 Lux เช่น งานในลักษณะการทดสอบ และการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ การซ่อมแซม
เครื่องจักร หรือการกลึงแต่งโลหะ 

6. แสงสว่างส าหรับงานที่ต้องใช้ความละเอียดสูงมากเป็นพิเศษ เนื่องจากความละเอียดสูงมาก
เป็นพิเศษในการด าเนินงาน มีข้อก าหนดไว้ว่า ควรมีแสงสว่างที่มีค่าความเข้มของแสงมากกว่า 1000 Lux 
เช่น งานในลักษณะการเย็บผ้าสีมืดทึบ การประกอบชิ้นส่วนที่มีขนาดเล็ก หรือการเจียระไนเพชรพลอย 

7. แสงสว่างส าหรับพื้นที่ Outdoor ส าหรับพื้นที่ภายนอกอาคารรวมถึงทางเดิน และถนนซึ่งม ี
แสงสว่างจากธรรมชาติค่อนข้างมากอยู่แล้ว จึงได้มีการก าหนดค่าความสว่างเอาไว้ว่า ควรมีแสงสว่างที่มีค่า
ความเข้มของแสงมากกว่า 20 Lux เท่านั้น 

2.6.2 มาตรฐานความปลอดภัยด้านเสียง 
มาตรฐานความปลอดภัยในการท างานด้านเสียง ได้ก าหนดเอาไว้โดยพิจารณาจากระยะเวลาใน

การท างานได้แก่ 
1. เวลาท างานไม่เกิน 7 ชั่วโมง/วัน ส าหรับพนักงานที่ต้องท างานต่อเนื่องภายในโรงงาน โดยมี

ระยะเวลาในการท างานไม่เกิน 7 ชั่วโมงต่อวัน ได้มีการก าหนดมาตรฐานความปลอดภัยในการท างาน ใน
โรงงานอุตสาหกรรมเอาไว้ว่า ระดับเสียงที่ได้รับติดต่อกันจะต้องมีค่าไม่เกิน 91 เดซิเบล 

2. เวลาท างาน 7-8 ชั่วโมง/วัน ส าหรับพนักงานที่ต้องท างานต่อเนื่องภายในโรงงานโ ดยมี
ระยะเวลาในการท างาน 7-8 ชั่วโมงต่อวัน ได้มีการก าหนดมาตรฐานความปลอดภัยในการท างาน ใน
โรงงานอุตสาหกรรมเอาไว้ว่า ระดับเสียงที่ได้รับติดต่อกันจะต้องมีค่าไม่เกิน 90 เดซิเบล 

3. เวลาท างานมากกว่า 8 ชั่วโมง/วัน ส าหรับพนักงานที่ต้องท างานต่อเนื่องภายในโรงงาน โดยมี
ระยะเวลาในการท างานมากกว่า 8 ชั่วโมงต่อวัน ได้มีการก าหนดมาตรฐานความปลอดภัยในการท างานใน
โรงงานอุตสาหกรรมเอาไว้ว่า ระดับเสียงที่ได้รับติดต่อกันจะต้องมีค่าไม่เกิน 80 เดซิเบล 
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4. เสียงภายในสถานประกอบการ นอกจากการก าหนดระดับเสียงที่เหมาะสม ตามระยะเวลาใน
การท างานของบุคคลแล้ว ยังมีการก าหนดระดับเสียงภาพรวมภายในสถานประกอบการ ซึ่งตามมาตรฐาน
ความปลอดภัยในโรงงานก าหนดเอาไว้ว่า ระดับเสียงที่ลูกจ้างได้รับจะต้องมีค่าไม่เกิน 140 เดซิเบล 
มาตรฐานความปลอดภัยด้านสารเคมีและอนุภาค 

1. บรรยากาศ มาตรฐานความปลอดภัยในการท างาน ในเรื่องของสารเคมีและอนุภาค ได้มีการ
ก าหนดเอาไว้ว่า การท างานของลูกจ้างจะต้องอยู่ภายใต้ปริมาณความเข้มข้นของสารเคมี  ในบรรยากาศ
โดยเฉลี่ยไม่เกินค่ามาตรฐานที่กฎหมายก าหนดไว้ 

2. ระยะเวลา ไม่ว่าลูกจ้างจะท างานในระยะเวลาใดก็ตาม จะต้องอยู่ภายใต้ปริมาณความเข้มข้น
ของสารเคมีในบรรยากาศ โดยเฉลี่ยไม่เกินค่ามาตรฐานที่กฎหมายก าหนดไว้ 

3. บริเวณ หากบริเวณใดมีปริมาณความเข้มข้นของสารเคมี เกินมาตรฐานที่กฎหมายก าหนดไว้
บริเวณนั้น ย่อมไม่ใช่ที่ที่เหมาะสมในการท างานของลูกจ้าง 

4. ฝุ่นและแร่ การท างานของลูกจ้างจะต้องมีปริมาณของฝุ่น และแร่ปะปนอยู่ในบรรยากาศ โดย
เฉลี่ยแล้วจะต้องเกินไม่เกินค่ามาตรฐานที่กฎหมายก าหนดไว้ 

ทั้งหมดนี้ เป็นเรื่องรายละเอียดเกี่ยวกับมาตรฐานความปลอดภัย ในการท างานที่ผู้ประกอบการ
หรือนายจ้างควรรู้ เพ่ือให้สามารถน าไปปฏิบัติและก าหนดมาตรการเกี่ยวกับความปลอดภัย เกี่ยวกับ
โรงงานอย่างเหมาะสม ช่วยยกระดับมาตรฐานความปลอดภัยในการท างานภายในโรงงาน โกดัง และ
คลังสินค้า 
2.7 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 เจตนิพัทธ์ พิมลลักขณากุลและคณะ ได้วิจัยเกี่ยวกับการลดเวลาในการกัดเอียงมุมชิ้นงานโดยการ
ออกแบบอุปกรณ์น าเจาะ และจบัยึดเพื่อลดเวลาในการท างาน โดยการออกแบบสร้างอุปกรณ์น าเจาะ และ
อุปกรณ์จับยึดชิ้นงานจ านวนมากให้ตรงตามมาตรฐาน ก่อนการปรับปรุงขั้นตอนการจับยึดชิ้นงานนั้น ใช้
ปากกาองศาส าหรับการจับยึดชิ้นงาน และกัดเอียงมุมของชิ้นงานการติดตั้งอุปกรณ์ กัดเอียงมุมชิ้นงานใช้
ระยะเวลาโดยเฉลี่ย 1– 2ชั่วโมงต่อชิ้น จากการเปรียบเทียบข้อมูลเวลาก่อนและหลังสร้างอุปกรณ์น าเจาะ
และอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน เห็นได้ว่าเวลาการท างานของขั้นตอนการกัดเอียงมุมชิ้นงาน 45 องศา ก่อนสร้าง
อุปกรณ์น าเจาะและอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานใช้เวลาเฉลี่ย 31.01 นาที และหลังสร้างอุปกรณ์จับยึดอุปกรณ์
น าเจาะชิ้นงานใช้เวลาเฉลี่ย 15.77 นาที สามารถลดเวลาได้ 15.45 นาที คิดเป็นร้อยละ 49.80 และ
สามารถลดต้นทุน 44,976 บาทต่อปี 
 เจษฎาภรณ์ ยอดเพชรและคณะ ได้ออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์จับยึดในกระบวนการผลิตชิ้นงาน
ความเที่ยงตรงสูง ได้ออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน เพ่ือแก้ไขปัญหาชิ้นงานไทเทเนียมขนาดไม่
ตรงตามแบบสั่งผลิต โดยออกแบบอุปกรณ์จับยึด และก าหนดความแม่นย าบนชิ้นงาน พร้อมเป็นอุปกรณ์
น าทางให้เครื่องมือขึ้นรูปชิ้นงานได้ความเที่ยงตรงมากขึ้น ลดการผิดพลาดความเมื่อยล้าของพนักงาน ลด
เวลาในการท างาน และเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน สาเหตุเกิดจากขนาดของชิ้นงานที่ไม่เท่ากัน ซึ่งท า
ให้สูญเสียเวลาในขั้นตอนการวัดขนาดของชิ้นงาน จึงได้มีกระบวนการผลิตอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน และมีการ
ตรวจสอบด้วยการทดลองการท างานของอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน ผลการทดลองการท างานปรากฏว่า สปริง
สามารถดันชิ้นงานไปชนกับตัวประคองชิ้นงานจึงท าให้ได้ระนาบในการผลิต และบันทึกข้อมูลเชิงสถิติ
จ านวนทั้งหมด 100 ชิ้น ได้ตรวจสอบชิ้นงานไม่มีของเสียเกิดขึ้น ในกระบวนการกัดลบคมชิ้นงานเป็น
ชิ้นงานดีทั้งหมด 100 ชิ้น สามารถลดต้นทุนของเสียต่อหน่วยเท่ากับ 54.25 บาทต่อชิ้น และลดเวลาการ
ตรวจสอบขนาดของชิ้นงานก่อนเตรียมการผลิตทั้งหมดเป็นเวลา 3,246 วินาที 
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 ธเนศ วิจิตรวงศ์และคณะ ได้ออกแบบการสร้างและหาประสิทธิภาพอุปกรณ์จิ๊กใส่ชิ้นงาน
วัตถุประสงค์เพ่ือออกแบบและสร้างอุปกรณ์จิ๊กใส่ชิ้นงาน เพ่ือแก้ไขปัญหาไม่มีแรงยึดที่เพียงพอ และ
ระยะเวลาในการท างานนานเกินไป ได้ประชุมวิเคราะห์ปัญหาและปรึกษากับหัวแผนกพ้ันดายอุปกรณ์จิ๊ก
ใส่งานแบบเก่า ว่าควรท าอุปกรณ์จิ๊กใส่ชิ้นงาน เพ่ือต้องการให้เวลาในการท างานเร็วขึ้น และยึดจับชิ้นงาน
ให้อยู่กับที่มั่นคง การออกแบบอุปกรณ์จิ๊กใส่ชิ้นงานนั้นใช้โปรแกรม Gstar CAD ในการออกแบบ เพ่ือการ
ปฏิบัติงานและเพ่ิมประสิทธิภาพของจิ๊กท าการออกแบบเพ่ิมที่ใส่ชิ้นงานและท าการสร้างร่องสล็อตเพ่ือที่จะ
ใส่สกรูเอาไว้ยึดชิ้นงานอยู่กับที่มั่นคง การสร้างและพัฒนาอุปกรณ์จิ๊กใส่ชิ้นงานเตรียมเหล็กแผ่นขนาด 
(71x118x21) เพ่ือไปท าการเจียร์ทุกด้านให้ได้ขนาดแล้วน าไปเจาะรูยึดสกรู และร่องสล็อตและเจาะรูตาม
แบบเพ่ือน าไปเข้าเครื่องWire Cut โดยใช้เครื่อง CNC milling แล้วน าไปเข้าเครื่องWire Cut เพ่ือไปตัดรู
ใส่ชิ้นงานตามขนาดที่ออกแบบไว้มีค่าพิกัดความเผื่อ +0.010 ถึง +0.015 แล้วน ามาลองใส่ชิ้นงาน ท าการ
น าอุปกรณ์จิ๊กใส่งานมาติดตั้งกับเครื่อง Spark ท าการหาประสิทธิภาพและท าการปรับปรุงแก้ไขให้อุปกรณ์
จิ๊กใส่งานให้มีประสิทธิภาพ จนมีประสิทธิภาพสูงสุด สรุปผลอุปกรณ์จิ๊กใส่ชิ้นงานแบบเก่ามีลักษณะรูปร่าง
เป็นสี่เหลี่ยมมีขนาด (50x100x20) มีที่ใส่ชิ้นงานทั้งหมด 2 ที ่และมีรูตรงกลางเพื่อที่จะใช้เครื่อง Spark ลง
ไปและมีสกรู 2 รู อุปกรณ์จิ๊กใส่ชิ้นงานแบบใหม่มีลักษณะรูปร่างเป็นสี่เหลี่ยมมีขนาด (70x117x20) ใส่
ชิ้นงานทั้งหมด 4 ที่และมีรูตรงกลางเพ่ือที่จะใช้เครื่อง Spark  ลงสกรูข้างละ 2 ร ูเพ่ือยึดชิ้นงานเอาไว้และ
ท าการออกแบบร่องสล็อตเพ่ือไว้ยึดกับเครื่อง Spark 
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บทที่ 3 
วิธีการด าเนินการ 

ในการด าเนินโครงงานในครั้งนี้ เพ่ือเป็นแนวทางในการจัดท าโครงงานปรับปรุง  JIG  Part No. F0641783 
และ Part No. J2041938 เพ่ือให้สามารถเพ่ิมผลผลิตให้ได้มากขึ้น และลดปัญหาการใส่งานหลายรอบ
ดังนั้นทางผู้ด าเนินโครงงาน ได้ศึกษาทฤษฎีที่เก่ียวข้องเพ่ือใช้เป็นข้อมูลอ้างอิง การด าเนินโครงงานมีวิธีการ
ด าเนินโครงงานตามโครงสร้าง ดังนี้ 

3.1 วิธีการด าเนินโครงการ 
3.2 การศึกษากระบวนการท างาน ProcessCNC Machining AMP 
3.3 ปรึกษาหัวข้อโครงการ 
3.4 รวบรวมข้อมูล 
3.5 การออกแบบ 
3.6 ขั้นตอนการท างาน 
3.7 รวบรวมสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดความล่าช้าในการท างาน 
3.8 สรุปผล 

3.1วิธีการด าเนินโครงการ 

ภาพที่ 3.1.1 วิธีการด าเนินโครงการ 
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3.2 การศึกษากระบวนการท างานProcessCNC Machining AMP 
หลังจากที่คณะผู้จัดท าได้เข้าไปศึกษากระบวนการของ Process CNC Machining AMP พบว่างาน 

PartF0641783 และ J2041938 เป็นงานใหม่ที่ไม่สามารถขึ้นหน้าปากกาได้ เนื่องจากงานมีขนาดที่ใหญ่ 
และยังไม่มี JIG ในการท างานจึ่งได้ออกแบบ JIG เพ่ือใช้ในการท างาน 

จากนั้นนักศึกษาจึงได้ท าการน าเสนอหัวข้อโครงการ การออกแบบ JIG เพ่ือแก้ปัญหางานที่ Set up 
ด้วยปากกาไม่ได้และลดเวลาในการ Set up ให้กับแผนก CNC Machining AMP เพ่ือให้ทราบถึงปัญหา
และการขออนุมัติโครงการโดยสร้าง JIG CNC Machining ใน Process CNC Machining AMP (WC 25) 
3.3 ปรึกษาหัวข้อโครงการ 

3.3.1 การปรึกษาหัวข้อการท าโครงการ 
การปรึกษาหัวข้อการท าโครงการผู้จัดท า และครูในสถานประกอบการ ได้มีปรึกษาถึงปัญหา

ในการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ กรณีศึกษาบริษัท จินป่าว พริชิซั่น อินดัสทรี จ ากัด ผู้จัดท า
โครงงานปฏิบัติงานอยู่แผน Machining AMP จึงทราบถึงปัญหาที่เกิดขึ้น ในกระบวนการผลิตชิ้นงาน
ผู้จัดท าโครงงานจึงมีความคิดที่จะท าโครงการสร้าง JIG เพ่ือแก้ปัญหางานที่ Set up ด้วยปากกาไม่ได้และ
ลดเวลาในการ Set up ของงาน PartNo. F0641783 และ Part No. J2041938 เนื่องจากเป็นงานใหม่ที่
ไม่สามารถขึ้นหน้าปากกาได้ชิ้นงานมีขนาดที่ใหญ่ และยังไม่มี JIG ในการท างานจึงได้ออกแบบ JIG เพ่ือใช้
ในการท างานใน Process Machining AMP ของบริษัทจินป่าวพรีซิชั่นอินดัสทรี่จ ากัด JIG จึงเป็นตัวช่วย
ในการแก้ไขปัญหางาน Part นี้ได้เป็นอย่างดีอีกด้วย 

3.3.2 น าเสนอหัวข้อโครงการ 
การน าเสนอหัวข้อโครงการนักศึกษาได้จัดท าเค้าโครง (คก.1) และจัดท าโปรแกรม Canva 

Presentation เพ่ือเสนอหัวข้อแก่ทางวิทยาลัยการอาชีพสังขะ และสถานประกอบการให้ทราบถึงปัญหา
ในการปฏิบัติการ และเป็นการขออนุมัติการจัดท าโครงการออกแบบและพัฒนา JIG เพ่ือลดระยะเวลาใน
การ Set up และลดกระบวนการผลิตที่ซับซ้อนในแผนก Machining AMP โดยการพัฒนาและออกแบบ 
JIG ใน Process Machining AMP ที่สถานประกอบการใน Process CNC Machining AMP (WC 25) 
3.4 รวบรวมข้อมูล 
 3.4.1 วิเคราะห์ปัญหา 

นักศึกษาได้ประชุมกับทางที่ปรึกษาหัวหน้างาน และEngineer แผนก machining AMP เพ่ือ
วิเคราะห์ถึงปัญหา และสาเหตุในกระบวนการท างานของ Process Machining AMP ตามมาตรฐาน 
ปัญหาที่เกิดข้ึนมีดังนี ้

- เกิดจาก งาน Part F0641783 และ Part J2041938 เป็นงานใหม่ไม่สามารถข้ึนชิ้นงานด้วย
ปากกาจับยึดชิ้นงานได้ 

- เกิดจาก ยังไม่มี JIG ในการท างาน 
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3.4.2 รวบรวมข้อมูล Standard Time 
รวบรวมข้อมูล Standard Time ในการผลิตชิ้นงานด้วย Product Item Check Sheet (แบบฟอร์ม ใบ
จดบันทึก รายการผลิตแบบ) 

ตารางท่ี 3.4.2 ตารางแสดงProduct Item Check Sheet 
 (แบบฟอร์ม ใบจดบันทึก รายการผลิตแบบรายเดือน) 

3.5 การออกแบบ 
 ผู้วิจัยได้ท าออกแบบ JIG ร่วมกันกับ Engineer ใช้โปรแกรม Software (Solid Work) และ
โปรแกรมMastercam CAD/CAM ใช้ออกแบบ JIG เพ่ือแก้ปัญหางาน Part F0641783 และ J2041938 
ที่ไม่สามารถ Set up ด้วยปากกาไม่ได้และลดเวลาในการ set up ให้กับแผนก CNC Machining (AMP) 
โดยการส ารวจหน้างานและกระบวนการท างาน Process CNC Machining (AMP) ตามปัจจุบัน 
 3.5.1 ออกแบบรูปร่างและการจับยึดชิ้นงาน 

ภาพที่ 3.5.1 ภาพแสดงการออกแบบ JIG PartF0641783และ Part J2041938 
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 3.5.2 ผู้ออกแบบได้ท างการออกแบบ JIG โดยเลือกวัสดุ เหล็ก SKD ขนาด 200x 670x 20 มม.
และออกแบบด้วยโปรแกรม Solid Works โดยส ารวจหน้างานและกระบวนการท างานของ Process 
Machininng  AMP ก่อนการออกแบบ JIG Part F0641783 และ Part J2041938 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 3.5.2.1 แสดงภาพก่อนการออกแบบ JIG Part F0641783 และ Part J2041938 (Met ดิบ) 
 
 

 
ภาพที่ 3.5.2.2 แสดงภาพหลังการออกแบบ JIG Part F0641783 และ Part J2041938 
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3.6 ขั้นตอนการท างาน 
 ผู้จัดท าใด้สร้าง JIG ในกระบวนการProcess CNC Machining (AMP) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.6.1 ภาพแสดงการหา Tool Holder ให้พอดีกับ Tool 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.6.2 ภาพแสดงการจับความยาวTool และล็อค Tool 
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ภาพที่ 3.6.3 ภาพแสดงการเอา Tool เครื่องจักรCNC Milling 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.6.4 ภาพแสดงการเรียก Tool 
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ภาพที่ 3.6.5 ภาพแสดงการ Set Tool 
 

ภาพที่ 3.6.6 ภาพแสดงการ Ailgnment JIG 
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ภาพที่ 3.6.7 ภาพแสดงการหาค่า work ด้วย Dyen 

 

 
 

ภาพที่ 3.6.8 ภาพแสดงการใส่ค่าWorkในเครื่องจักรCNC Milling 
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ภาพที่ 3.6.9 ภาพแสดงการใส่งาน Step 1 

 

 
 

ภาพที่ 3.6.10 ภาพแสดงการใส่งาน Step 2 
  



29 
 

ภาพที่ 3.6.11 ภาพแสดงการใส่งาน Step 3 

ภาพที่ 3.6.12 ภาพแสดงชิ้นงาน 

3.7รวบรวมสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดความล่าช้าในการท างาน 
ผู้วิจัยท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการเกิดความล่าช้าในการท างาน โดยก าหนดกลุ่มปัจจัย 

(Factors)  ซึ่งมั่นใจว่ากลุ่มที่ถูกก าหนดไว้เป็นปัจจัยที่จะช่วยให้สามารถ แยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆ 
ได้อย่างเป็นระบบ โดยจะใช้หลักการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัยเพ่ือน าไปสู่ การแยกแยะหาสาเหตุต่างๆ 
หลังจากระดมสมอง(Brainstorm)จากหัวหน้างาน เพ่ือมาเสนอแนวคิดคิดเกี่ยวกับปัญหานั้น โดยแบ่งกลุ่ม
ปัจจัยดังนี้ 

1) M Man คือ คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 
2) M Machine คือ เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
3) M Material คือ วัตถุดิบหรืออะไหล่อุปกรณ์อ่ืนๆ ที่ใช้ในกระบวนการ 
4) M Method คือ กระบวนการท างาน 
5) E Environment คือ อากาศ สถานที่ความสว่างและบรรยากาศการท างาน 
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3.8สรุปผล 
จากการศึกษาและออกแบบ JIG เป็นการวัดผลเชิงปริมาณในการพัฒนาในการพัฒนาการผลิตช่วง  2 
เดือน  ตั้งแต่เดือนสิงหาคม ถึง เดือนธันวาคม พ.ศ.2567 เพ่ือประเมินแนวโน้มการด าเนินการว่าดีหรือไม่ 
เพ่ือเป็นแนวทางการพัฒนา JIG Part อ่ืนๆต่อไป 
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บทที่ 4 
ผลการศึกษา 

4.1 ผลการวิจัย 
ผลการด าเนินวิจัยเรื่อง การออกแบบ JIG เพ่ือแก้ปัญหางานที่ Set up ด้วยปากกาไม่ได้และลด

เวลาในการ Set up ในกระบวนการ CNC Machining AMP ได้ท าการปรึกษาและหาแนวทางจากหัวหน้า
งานและ Engineer เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุที่ต้องน ามาสร้าง JIG ในProcess CNC Machining ซึ่งแสดงได้
ด้วยแผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) แสดงได้ดังนี้ 

ภาพที่ 4.1 แสดงข้อมูลการวิเคราะห์หาข้อบกพร่องเพ่ือน ามาพัฒนา ด้วยแผนผังก้างปลา  
(Fishbone Diagram) 

การวิเคราะห์หาสาเหตุจากปัจจัย 4M 1E คือ คน เครื่องจักร วัตถุดิบ วิธีการ และสิ่งแวดล้อมโดย
ปกติพบว่าคนจะมีหน้าที่ น าชิ้นงานไปวางในเครื่อง CNC และท าการยึดชิ้นงานติดกับเครื่องโดยใช้ปากกา
จับชิ้นงาน  ท าให้ความคลาดเคลื่อนของเครื่องจักรจึงมีโอกาสเกิดขึ้นได้สูง เพราะถ้าปากกาจับชิ้นงานยึด
ไม่แน่นจะท าให้ชิ้นงานเลื่อนออกมาจากปากกาจับชิ้นงานจนเกิดงานเสียและมีโอกาสเกิดอุบัติเหตุจากการ
กระเด็นของชิ้นงานขึ้นได้  จึงเป็นส่วนน้อยที่จะท าให้งานเสียโดยเครื่องจักรนี้ได้ คนจะต้องเก็บงานและใส่
งานบนปากกาและล็อคชิ้นงานให้แน่นพอสมควรห้ามเผลอเลอ และส่วนตัววัตุดิบจะต้องตรวจเช็คก่อนใส่
งานทุกครั้ง เช่น งานมีความโก่ง งานเป็นคีบ งานมีรอยขีดข่วน เป็นต้น 

4.1.1 สาเหตุมาจากวิธีการ 
สาเหตุที่มาจากวิธีการที่เป็นปัญหาหลักคือ มีข้ันตอนในการ Set up ที่มากเกินไป เพราะต้อง Set up 
หน้าปากกาถึง 3 ท าให้เกิดการล้าช้าในการ Set up  

แนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
ผู้จัดท าได้ออกแบบ JIG เพ่ือลดกระบวนการท างานที่ซับซ้อนที่ต้อง Set up ด้วยการใช้

ปากกาถึง 3 ตัวในการ Set up จึงได้ออกแบบ JIGลดเวลาในการ Set up เพ่ือให้สามารถหาค่าWork
ที่จุดเดียวใน 3 Step พร้อมกันได ้

4.1.2 สาเหตุที่เกิดจากคน 
สาเหตุที่เกิดจากคน คือ การไม่ช านาญในการใส่ชิ้นงาน เพราะขาดความช านาญในการใส่

ชิ้นงาน อาจท าให้การท างานเกิดงานเสียได้  
แนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
ท าการฝึกอบรมแนะน าข้อปฏิบัติและขั้นตอนการท างานที่ถูกต้องตาม WI กับพนักงานที่

เกี่ยวข้องให้ทราบถึงปัญหา และผลกระทบที่เกิดขึ้น เมื่อเกิดผลิตภัณฑ์ที่บกพร่อง ทั้ งผลกระทบใน
กระบวนการผลิต และผลกระทบต่อบริษัท 
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4.1.3 สาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักร 
สาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักรคือ เทเบิ้ลของเครื่องจักร Milling มีขนาดขนาดเล็กกว่าชิ้นงาน 

จึงไม่สามารถท าให้ใส่ปากกา 3 ตัวได้ 
แนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
การจัดท าและออกแบบ JIG ที่สามารถใช้แทนปากกา 3 ตัวได้ และสามารถใช้งานได้ 2 Prat 

อีกทั้งยังใช้งานได้ถึง 3 Step โดยที่ไม่ต้องเปลี่ยนไปใช้ JIG หลายตัว เพ่ือลดการหยุดของเครื่องจักรโดยไม่
ก่อให้เกิดคุณประโยชน์ 
 4.1.4 สาเหตุที่เกิดจาก Material  

สาเหตุที่เกิดจาก Material คือ Material โก่งงอ มาจาก Process ก่อนหน้า หรือเกิดจาก
การล็อค Clamp แน่นเกินไป อาจมีการบีบ การกดงานที่มีน้ าหนักมากเกินไป 

แนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
หมั่นตรวจเช็กชิ้นงานทุกครั้งก่อนใส่ชิ้นงาน เพ่ือไม่ให้เครื่องจักรเกิดการ Down time หรือ

หยุดการท างานของเครื่องจักรบ่อยๆ 
4.2 สรุปผลการด าเนินวิจัย 
 ในการด าเนินการพัฒนา การออกแบบ JIG เพ่ือแก้ปัญหางานที่ Set up ด้วยปากกาไม่ได้และลด
เวลาในการ Set up ผู้จัดท าได้น าเอาแนวทางการปรับปรุงพัฒนาทุกปัจจัย และทุกสาเหตุมาท าการ
ปรับปรุงพัฒนาไปพร้อมๆกัน ในลักษณะแบบบูรณาการ เมื่อมีการพัฒนาแก้ไขปรับปรุงในกระบวนการ
ผลิต ตามแนวทางการปรับปรุงพัฒนาที่ก าหนดไว้แล้วน าข้อมูลการผลิตก่อนการปรับปรุง ท า JIG ในช่วง
เดือน ตุลาคม พ.ศ.2567มาท าการเปรียบเทียบข้อมูลรายการผลิตชิ้นงาน หลังการปรับปรุง JIG ในช่วง
เดือน ธันวาคม พ.ศ. 2567ซึ่งคิดเป็นจ านวนในการผลิตทั้งหมดในช่วงเวลานั้นๆ สามารถอธิบายข้อมูลตาม
รายละเอียดดังนี้ 

ตารางแสดงผลการ Set up 
วันที่ ครั้งที่ เวลา(นาที) 

15/10/2024 1 30 
29/10/2024 2 28 
17/11/2024 3 25 
26/11/2024 4 20 
9/12/2024 5 15 
23/12/2024 6 10 

ตารางท่ี 4.2.1 ตารางแสดงผลการทดลองเวลาการท างาน 
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ภาพที่ 4.2.1 กราฟแสดงผลการทดลองเวลาการท างาน 
 จากการเก็บข้อมูลในการผลิตชิ้นงาน Part F0641783 และ J2041938 ในช่วงเดือนตุลาคม2567 
ถึงเดือน ธันวาคม2567 พบว่า การ Set up ด้วยหน้าปากกา เดือนตุลาคมไม่สามารถ Set up ชิ้นงานได้
เนื่องจาก ชิ้นงานมีขนาดที่ใหญ่และโปรแกรมมีหลาย step ท าให้ต้องใช้ปากกาหลายตัวในการท างาน แต่
เครื่องจักรในแผนกมีเทเบิ้ลที่เล็ก ไม่สามารถใส่ปากกาได้หลายตัว จึงได้ออกแบบ JIG เพ่ือใช้ทดแทน
ปากกา ซึ่งใช้เวลาในการ set up นานที่สุด 30 นาที คิดเป็นร้อยละ 67 เร็วที่สุด 10 นาที คิดเป็นร้อยละ 
33  
 สรุป หลังการออกแบบ JIG ส าหรับ Part F0641783 และ J2041938สามารถลดเวลาการ Set 
up ได้จากเดิม 20 นาที คิดเป็นร้อยละ 67 
4.3 สรุปผลการเปรียบเทียบความคุ้มค่าของ Project 
 ในการ Set up ชิ้นงานที่ไม่มีJIG ในการ Set up จ าเป็นต้องใช้ปากกามาทดแทน และต้องท าใช้
ปากถึง 3 ตัวในการ Set up แต่ละครั้งซึ่งสิ้นเปลืองปากกาและเวลาในการ Set up เป็นอย่างมากปากกา1 
ตัว มีราคาประมาณ 6,590 บาท รวม 3 ตัวจะมีราคา 19,770 บาท ทางผู้จัดท าจึงได้ออกแบบ JIG เพ่ือลด
ต้นทุนการผลิต เหล็กแผ่นหน่า 20 มิลลิเมตร ราคา 5,000 บาท   

 

ภาพที่ 4.3.1 กราฟแสดงผลการเปรียบเทียบความคุ้มค่าของ Project 
4.3.1 เมื่อน าข้อมูลมาเปรียบเทียบพบว่าปากกา 3 ตัว มีราคาอยู่ที่ 19,730 บาท คิดเป็นร้อยละ 75 และ 
JIG มีราคาประมาณ 5,000 บาท คิดเป็นร้อยละ 25 ท าให้เราสามารถประหยัดต้นทุนได้ร้อยละ 75 
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บทที่ 5 
สรุปอภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 

 จากการจัดท าโครงการออกแบบ JIG ส าหรับ Part F0641783และ J2041938 ของบริษัทจินป่าวพรีซิชั่น
อินดัสทรีจ ากัดทางผู้วิจัยได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลที่จ าเป็นของโครงงานนี้เพ่ือน าข้อมูลจากการศึกษามาใช้ในการ
จัดท าโครงงานปรับปรุง Jig Milling (AMP) ทั้งทฤษฎีและปฏิบัติโดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดเวลาการ Set  up ให้กับ
แผนก CNC Machining (AMP) และเพ่ือสร้าง Jig  ส าหรับจับยึดตัวชิ้นงาน Part F0641783  และ J2041938ท าให้
การท างานมีประสิทธิภาพมากขึ้นถึง 67% ดังตาราง5.1 
 5.1 สรุปผลการด าเนินโครงการ 
 5.2 อภิปรายผล 
       - ปัญหาและอุปสรรคในการวิจัย 
 5.3 ข้อเสนอแนะ 

-ข้อเสนอแนะในการน าผลการด าเนินโครงการไปใช้ 
- ข้อเสนอแนะในการจัดท าโครงการครั้งต่อไป 

5.1 สรุปผลการด าเนินโครงการ 
จากการเก็บข้อมูลในการผลิตชิ้นงาน Part F0641783 และ J2041938 ในช่วงเดือนตุลาคม2567 

ถึงเดือน ธันวาคม2567 พบว่า การ Set up ด้วยหน้าปากกา เดือนตุลาคมไม่สามารถ Set up ชิ้นงานได้
เนื่องจาก ชิ้นงานมีขนาดที่ใหญ่และโปรแกรมมีหลาย step ท าให้ต้องใช้ปากกาหลายตัวในการท างาน แต่
เครื่องจักรในแผนกมีเทเบิ้ลที่เล็ก ไม่สามารถใส่ปากกาได้หลายตัว จึงได้ออกแบบ JIG เพ่ือใช้ทดแทน
ปากกา ซึ่งใช้เวลาในการ set up นานที่สุด 30 นาที คิดเป็นร้อยละ 67 เร็วที่สุด 10 นาที คิดเป็นร้อยละ 
33   
5.2 อภิปรายผล 
 เนื่องจาก JIG ชิ้นงาน Part F0641783 และ J2041938 ถูกจัดท าเป็นครั้งแรก ดังนั้นผู้จัดท าจึงมี 
ข้อเสนอแนะเป็นแนวทางการปรับปรุง คือ หากต้องการที่จะท าให้ลดเวลาการใส่งานควร แก้ปัญหางานที่
โก่งงอใน Step 2,3 ท าให้ไม่จ าเป็นต้องดัดงานก่อนใส่แต่ละ Step และต้องค านึงถึงความปลอดภัยเป็น
อันดับแรก ดังนั้นผู้จัดท าหวังว่า JIG Part F0641783 และ J2041938 รับการพัฒนาดียิ่งขึ้น 
ปัญหาและอุปสรรคในการวิจัย   
 5.4.1 มีงานด้วยแทรกเยอะท าให้ไม่สามารถท า JIG ขึ้นมาได ้
 5.4.2 เวลาในการท า Project ที่ไม่มากพอเนื่องจากมีงานในแผนกท่ีเยอะ 
 5.4.3 ไม่มีคอมพิวเตอร์ส่วนตัวในการด าเนินการสร้างหนังสือรุ่นดิจิทัลท าให้เกิดการล่าช้ากว่าที่
ก าหนด 
 5.4.4 เครื่องจักรไม่พร้อมส าหรับการท า JIG 
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5.3 ข้อเสนอแนะ 

ข้อเสนอแนะในการน าผลการด าเนินโครงการไปใช้ 
 1. ควรน า Material ไปอบก่อนที่จะท ามาใช้งานเพ่ือลดปัญหางานโก่งงอ 
 2. ใส่งานให้สนิทกับตัว JIG 

ข้อเสนอแนะในการจัดท าโครงการครั้งต่อไป 
 1. แก้ปัญหางานโก่งงอท าให้ไม่จ าเป็นต้องน าไปอบ 
 2. ควรทดลองใช้งานที่มากกว่านี้ 
 3. ควรออกแบบให้หน้าสนใจมากกว่านี้  
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 
แบบเสนอขออนุมัติโครงการพัฒนาทักษะ

วิชาชีพชั้นสูง 
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ภาคผนวก ข 
รูปภาพวธิีการ Set up เครื่อง 
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ภาพที่ 1 ภาพแสดงการหา Tool Holder ให้พอดีกับ Tool 

ภาพที่ 2 ภาพแสดงการจับความยาวTool และล็อค Tool 
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ภาพที่ 3 ภาพแสดงการเอา Tool เครื่องจักรCNC Milling 

ภาพที่ 4 ภาพแสดงการเรียก Tool 
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ภาพที่ 5 ภาพแสดงการ Set Tool 

ภาพที่ 6 ภาพแสดงการ Ailgnment JIG 
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ภาพที่ 7 ภาพแสดงการหาค่า work ด้วย Dyen 

ภาพที่ 8 ภาพแสดงการใส่ค่าWorkในเครื่องจักรCNC Milling 
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ภาคผนวก ค 
โปรแกรมที่ใช้ในการออกแบบ JIG 

  



45 
 

 

 

 

ภาพที่ 1 โปรแกรม Auto CADโปรแกรมท่ีใช้ในงานเขียนแบบ 2D และ 3D ออกแบบโครงสร้าง และสร้าง
แบบจ าลอง 3 มิติเพ่ือให้สามารถมองเห็นภาพได้ 

 

 

 

ภาพที่ 2 โปรแกรมSOLIDWORKSจ าลองการสร้างชิ้นงานออกมาในรูปแบบ 3 มิติ มีความละเอียดสูง 
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ภาคผนวก ง 
แบบประเมินความพึงพอใจและประสิทธิภาพ 

(ส าหรับผู้เชี่ยวชาญด้านการใช้งานJIG) 
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แบบประเมินความพึงพอใจและประสิทธิภาพ 

JIG Part F0641783 และ J2041938 วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 
(ส าหรับผู้เชี่ยวชาญด้านการใช้งานJIG) 

ค าชีแ้จง แบบประเมินชุดนี้แบ่งออกเป็น 3 ตอน 
 ตอนที่ 1 ข้อมูลส่วนตัว 
 ตอนที่ 2 ข้อคิดด้านการออกแบบ JIG 
 ตอนที่ 3 ข้อเสนอแนะท่ัวไป 
ตอนที่ 1 แบบสอบถามขอ้มูลส่วนบุคคลผู้เชี่ยวชาญ 
 ค าชี้แจงโปรดท าเคร่ืองหมาย   ลงในช่อง  ข้อความท่ีเป็นจริงเกี่ยวกับท่าน 
 1.วุฒิการศึกษา 
  ต่ ากว่าปริญญาตรี 
  ปริญญาตรี 
  สูงกว่าปริญญาตร ี
 2. ประสบการณ์ในการใช้เครื่องจักร 
 ต่ ากว่า 10 ปี 
  มากกว่า 10 ปี 
 3. ต าแหน่งหน้าที่ปัจจุบนั 
 หัวหน้าแผนก (Foman) 
 Engineer 
 อ่ืนๆ 
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ตอนที่ 2 แบบประเมินความคิดเห็นเกี่ยวกับด้านการใช้งาน JIG 
ค าชี้แจ้ง โปรดท าเครื่องหมาย ลงในช่องท่ีท่านเห็นว่าเหมาะสมท่ีสุด ระดับคะแนน 
เกฌฑ์การให้คะแนนประเมินความพึงพอใจ5=ดีมาก 4=ดี 3=ปานกลาง 2=พอใจ 1=
ปรับปรุง 
ข้อ
ที ่ รายการ 

ระดับการประเมิน 
5 4 3 2 1 

1. ด้านการออกแบบ 
1.1ความเหมาะสมของขนาด JIG      
1.2 ความเหมาะสมของวัสดุที่น ามาใช้      
1.3 ความแข็งแรงและทนต่อการใช้งาน      

1.4 ต้นทุนในการสร้าง      

รวม  

2. ด้านการใช้งาน 

2.1 ความปลอดภัยในการใช้งาน      

2.2 ความสะดวกในการใช้งาน      

2.3 ความเหมาะสมและขนาดรูปร่าง      

2.4 ความเหมาะสมในการใช้เป็นสื่อการเรียนการสอน      

รวม  

3. ด้านการบ ารุงรักษา 

3.1 วัสดุมีความทนทาน      

3.2 ท าความสะอาดได้ง่าย      

3.3 เคลื่อนย้ายได้สะดวก      

3.4 ง่ายต่อการจัดเก็บ      

รวม  

ตอนที่ 3 ข้อเสนอแนะทั่วไป 
……………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………. 
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ภาคผนวก จ 
ประวัติผู้จัดท าโครงการ 

  



50 
 

ประวัติผู้จัดท า 
ชื่อ  : นางสาวสิริกัญญา ค าโท 
ชื่อโครงงาน : ออกแบบ JIG งานPart F0641783 และ J2041938 
แผนก  : ช่างกลโรงงาน 
สาขาวิชา : เทคนิคการผลิต 
สาขางาน : เครื่องมือกล 
ประวัติส่วนตัว  
เกิดวันที่  : 15 ตุลาคม พ.ศ.2544 
ที่อยู่  : บ้านศรีนวล 55 หมู่ 12 ต าบลสังขะ อ าเภอสังขะ จังหวัดสุรินทร์ 
ประวัติการศึกษา 
ปีการศึกษา 2556 : ชั้นประถมศึกษาปีที่ 6 โรงเรียนบ้านศรีนวล (สุรินทร์) 
ปกีารศึกษา 2559 : ชั้นมัธยมศึกษาปีที่ 3 โรงเรียนบ้านศรีนวล (สุรินทร์)  
ปีการศึกษา 2566 : ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 
ปัจจุบันก าลังศึกษาอยู่ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 
การติดต่อ 
โทรศัพท์    :  064-3394494 
Facebook :  Sirikanya Fhon Khamto 
Line         :  0643394494 
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ประวัติผู้จัดท า 
ชื่อ  : นายอรรถวิท  ผ่องใส 
ชื่อโครงงาน : ออกแบบ JIG งานPart F0641783 และ J2041938 
แผนก  : ช่างกลโรงงาน 
สาขาวิชา : เทคนิคการผลิต 
สาขางาน : เครื่องมือกล 
ประวัติส่วนตัว  
เกิดวันที่  : 20 ตุลาคม พ.ศ. 2547 
ที่อยู่  : บ้านนาโต๊ะ 91 หมู่ 4 ต าบลสะกาด อ าเภอสังขะ จังหวัดสุรินทร์ 
ประวัติการศึกษา 
ปีการศึกษา 2559 : ชั้นประถมศึกษาปีที่ 6 โรงเรียนบ้านจังเอิล (สุรินทร์) 
ปีการศึกษา 2562 : ชั้นมัธยมศึกษาปีที่ 3 โรงเรียนพนาสนวิทยา (สุรินทร์)  
ปีการศึกษา 2566 : ชั้นมัธยมศึกษาตอนปลายปีที่6 โรงเรียนพนาสนวิทยา (สุรินทร์) 
ปัจจุบันก าลังศึกษาอยู่ระดับชั้น : ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 
การติดต่อ 
โทรศัพท์    : 091-7683802 
Facebook :  Attawit Phongsai 
Line         :  bxnkkeyz 
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ภาคผนวก ฉ. 
เผยแพร่โครงการทางเว็บไซต์วิทยาลัย 
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