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ชื่อโครงการ  : Water Jet Clamping 

ผู้จัดท าโครงการ  : นายธนากร  พวงเพ็ชร รหัสประจ าตัวนักศึกษา 66301020002 

    นายอัมรินทร์ เดชฤทธิ์ รหัสประจ าตัวนักศึกษา 66301020012 

อาจารย์ท่ีปรึกษา : นายเอกรัตน์  ชาวนา 

สาขาวิชา  : เทคนิคการผลิต 

สาขางาน  : เครื่องมือกล 
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บทคัดย่อ 
โครงการเรื่อง การออกแบบ Water Jet Clamping ของนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง 

(ปวส.) จากการเข้าไปฝึกประสบการณ์วิชาชีพที่บริษัทจินป่าว พรีซิชั่น อินดัสทรี่ จ ากัด แผนก Amp 
Hydroforming พบว่าในผลิตชิ้นงานของเครื่อง Water Jet มีอุปกรณ์ในการยึดจับชิ้นงานที่ไม่ได้แน่นหนามาก
จึงท าให้บางครั้งผลิตชิ้นงานอออกมา อาจท าให้ชิ้นงานในบางส่วนเกิดความเสียหาย 

ทางผู้จัดท าโครงการได้เล็งเห็นถึงปัญหาที่เกิดขึ้น จึงได้จัดท าการออกแบบ Clamping โดยมี
วัตถุประสงค์ คือเพ่ือใช้งานในกระบวนการท างานของเครื่อง Water Jet โดยออกแบบ Clamping ยึดจับ
ชิ้นงาน เพ่ือลดความเสี่ยงความผิดพลาดในการผลิตชิ้นงานและเพ่ิมความปลอดภัยในการท างาน 

จากการเก็บข้อมูลในการผลิตชิ้นงาน Clamping ในช่วงเดือนตุลาคม 2567 ถึงเดือน ธันวาคม 2567 
พบว่าในกระบวนการผลิตชิ้นงานเครื่อง Water Jet มีชิ้นงานที่เสียหายจากกระบวนการผลิต 
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กิตติกรรมประกาศ 

โครงงานเรื่องการออกแบบ Water Jet Clamping ของนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง 
วิทยาลัยการอาชีพสังขะส าเร็จลุล่วงได้ด้วยดีเพราะได้รับความอนุเคราะห์ความรู้จากอาจารย์ วิวัฒน์ ฉายแก้ว 
อาจารย์ที่ปรึกษาและหัวหน้าแผนก นาย ชัยวัฒน์ ดวงน้อย และพ่ีๆในแผนก  Amp Hydroforming ที่ได้
ช่วยเหลือให้ค าปรึกษาแนะน าการใช้ Clamping ของเครื่อง Water Jet และความปลอดภัยด้วยความเอาใจใส่
เป็นอย่างดียิ่งตลอดจนเสร็จสมบูรณ์ผู้จัดท าขอกราบขอบพระคุณเป็นอย่างยิ่งกราบขอบพระคุณพ่ีที่ให้ความ
ร่วมมือตลอดจนอ านวยความสะดวกทั้งนี้ผู้จัดท าขอขอบคุณพ่ีชัยวัฒน์ที่เป็นผู้ให้ข้อมูลเพ่ือที่จะน าไปใช้
ประโยชน์ในภาคการศึกษาต่อไปขอกราบขอบพระคุณ ทั้งนี้หากมีข้อแนะน าหรือข้อผิดพลาดประการใด 
ผู้จัดท าขอน้อมรับไว้ และขออภัย ณ ที่นี้ด้วย 

                                                                                                              

                                                                                                                                        
คณะผู้จัดท า                                                                                                                                                   
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ค าน า 
โครงการ Water Jet Clamping ฉบับนี้เป็นส่วนหนึ่งของวิชาโครงการรหัสวิชา 30102-8501 จัดท า

ขั้นโดยนักศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) ปีที่ 2 แผนกวิชาช่างกลโรงงาน ตามหลักสูตร
ประกาศนียบัตรวิชาชีพสูง (ปวส.) พุทธศักราช 2567 ของ ส านักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา โดยมี
จุดประสงค์จัดท าขึ้นเพ่ือลดความสูญเปล่าอันเนื่องมาจากกระบวนการท างานที่ซับซ้อนของการ Set up ใน
กระบวนการ Water Jet ที่บริษัท จินป่าว พรีซิชั่น อินดัสทรี่ จ ากัด แผนก Hydroforming (AMP) ทั้งนี้ใน
รายงานฉบับนี้มีเนื้อหาซึ่งประกอบไปด้วย การวิเคราะห์แก้ไขปัญหา หาสาเหตุที่ท าให้เกิดการท างานซับซ้อน
ในกระบวนการผลิต และออกแบบท า Clamping เพ่ือจับชิ้นงานไม่ให้ขยับ ลดการตัดชิ้นงานเสีย งานไม่ได้
สเปค ตลอดระยะเวลาฝึกงานในช่วง 10 เดือนที่ผ่านมานี้ผู้จัดท าหวังว่าโครงการเล่มนี้จะให้ความรู้และเป็น
ประโยชน์แก่ผู้อ่านทุกๆท่านหากมีข้อเสนอแนะประการใดผู้จัดท าขอรับไว้ด้วยความขอบพระคุณอย่างยิ่ง 
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บทท่ี 1 
บทน า 

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

หมู่ 4 นิคมอุตสาหกรรมบางปูซอย 12 ต าบลแพรกษา อ าเภอเมือง จังหวัดสมุทรปราการ 10280 เป็นบริษัท
อุตสาหกรรมชั้นน าในการผลิตเกี่ยวกับงาน โลหะแผ่น งานขึ้นรูปโลหะ งานประกอบแม่พิมพ์ ซึ่งผู้จัดท า
โครงการได้เข้าไปฝึกประสบการณ์ในแผนก  Hydroforming (AMP) ตั้งแต่วันที่ 1 พฤษภาคม พ.ศ.2567 

ระหว่างที่ เข้าไปฝึกประสบการณ์วิชาชีพที่  บริษัทจินป่าวพรีซิชั่น อินดัสทรี่  จ ากัด แผนก 
Hydroforming (AMP) ได้พบปัญหาของเครื่อง Water Jet ที่ไม่มี Clamping จับชิ้นงาน ท าให้ชิ้นงานขยับ
และงานไม่ได้ตามdrawingที่มาให้  

จากปัญหาดังกล่าว Water Jet ไม่มี Clamping ผู้จัดท าโครงงาน จึงได้ท า Clamping เพ่ือจับชิ้นงาน
ไม่ให้ขยับ ลดการตัดชิ้นงานเสีย งานไม่ได้สเปค  
1.2วัตถุประสงค์โครงการ 

1.2.1 เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการจับชิ้นงาน 
1.2.2 เพ่ือลดเวลาในการ SETUP งาน 
1.2.3 เพ่ือได้งานที่ตรงตาม Spec 

1.3 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากโครงการ 
1.3.1 พนักงานไม่เสียเวลา  SETUP งาน  
1.3.2 ลดการเสียของชิ้นงานและเพ่ิมประสิทธิภาพของชิ้นงาน 
1.3.3 ขจัดปัญหาการเสียรูปของโลหะ และเศษหลอมของโลหะ       

1.4 ขอบเขตโครงการ 
1.4.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  

1.3.1.1 กลุ่มพนักงานของแผนก (AMP)   
1.4.2 สถานที่ด าเนินการ  

1.3.2.1 บริษัทจินป่าว พรีซิชั่น อินดัสทรี่ จ ากัด 
1.3.2.2 กลุ่มพนักงานของแผนก (AMP) 

1.4.3 ข้อมูล/เวลา และอ่ืนๆ 
  1.3.3.1วันที่ 29-พฤษภาคม พ.ศ.2567 

  1.4.4 ขอบเขตด้านประสิทธิภาพของชิ้นงาน 
   1.3.4.1 จิ๊กสามารถจับความหนาของชิ้นงานได้ไม่เกิน 60 มิลเมตร 
   1.3.4.2 จิ๊กสามารถจับขนาดของชิ้นงานได้ไม่เกิน กว้างXยาว 93x180 เซนติเมตร 
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1.5 แผนการด าเนินโครงการ  
1.5.1 รูปแบบการวิจัย  
1.5.2 เครื่องมือท่ีใช้ในการพัฒนา  
1.5.3 ศึกษาสภาพระบบการผลิตปัจจุบัน  
1.5.4 วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  
1.5.5 ก าหนดแนวทางการปรับปรุงในสายการผลิต  
1.5.6 เสนอแนวทางการปรับปรุง  
1.5.7 ประเมินประสิทธิภาพในการท างานและขั้นตอนการท างาน  
1.5.8 สรุปและข้อเสนอแนะ 

1.5แผนการด าเนินการ 
 

แผนการ 

  
 

พ.ค ม.ย ก.ค ส.ค ก.ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ 

1. ศึกษาหัวข้อโครงการและ
รวบรวมข้อมูล  

          

2. น าเสนอหัวข้อโครงการ           
3. วางแผนและออกแบบ            
4.จัดท าโครงการ            
5.ทดสอบการด าเนินโครงการ            
6.ตรวจสอบและแก้ไขปรับปรุง            
7.สรุปผลและด าเนินโครงการ            
8.น าเสนอโครงการท้ังหมด           

ตารางท่ี 1.5.1 แผนการด าเนินการ 
1.6 นิยามศัพท์เฉพาะ 

1.6.1 Water Jet คือ กระบวนการตัดหรือเจาะชิ้นงานโดยใช้น้ าที่มีความเร็วสูง 
1.6.2 Clamping คือ อุปกรณ์ล็อคชิ้นงาน 
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บทท่ี 2 
แนวคิดทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 

การด าเนินโครงงานในครั้งนี้ ผู้จัดท าโครงงานได้ศึกษา ขั้นตอนการท างาน และลักษณะวิธีการท างาน 
ของกระบวนการ Water Jet ภายในบริษัทจินป่าวพรีซิซั่นอินดัสทรี่จ าากัด (Jinpao Precision Industry 
Co.,Ltd.)ตั้งอยู่ที่ 631 หมู่ 4 นิคมอุตสาหกรรมบางปู ซอย 12B ต าบล แพรกษา อ าเภอ เมือง จังหวัด 
สมุทรปราการ เพ่ือเป็นแนวทางในการจัดท าโครงการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตเบื้องต้นของนักศึกษาหลักสูตร 
ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูงระบบทวิภาคี วิทยาลัยเทคนิคบุรีรัมย์ดังต่อไปนี้ 

2.1 แนวคิดเก่ียวกับ หลัก 5 ประการของ Lean 
2.2 แนวคิดเกี่ยวกับ Water Jet 
2.3 มาตรฐานของความปลอดภัย ภายในโรงงานอุตสาหกรรม 
2.4 แนวคิดเก่ียวกับแผนภูมิก้างปลา 
2.5 แนวคิดเก่ียวกับแผนภูมิแสดงค่าสถิติ (Grap) 
2.6 แนวคิดเก่ียวกับการออกแบบใบตรวจเช็ค (Check Sheet) 

2.1 แนวคิดเกี่ยวกับ หลัก 5 ประการของ  Lean 

การใช้ Water Jet อย่างไรให้ได้ผล ด้วยหลัก 5 ข้อ ที่จะท าให้การลีนองค์กรไปถึง เป้าหมายอย่างที่
ตั้งใจ 
     2.1.1 ก าหนดเป้าหมายและคุณค่า (Identify Value) 

ก่อนอ่ืนทุกธุรกิจต้องตอบให้ได้ว่า “อะไรคือคุณค่าของบริษัทที่จะมอบให้กับลูกค้า” เพ่ือตรวจสอบให้
ได้ว่าแล้วจริง ๆ ลูกค้าต้องการคุณค่าอะไรจากบริษัทของเรา นั่นคือโจทย์ที่จะต้องแก้ไข เพ่ือท าให้เราสร้าง
สินค้าและบริการที่ตรงตามความต้องการมากท่ีสุด น าไปสู่การตั้งเป้าหมายที่แท้จริงของบริษัท ซึ่งมีวิธีการได้มา
มากมาย เช่น สัมภาษณ์ ท าแบบสอบถาม ฯลฯ ข้อมูลเหล่านั้นจะช่วยให้เราเข้าใจว่า ลูกค้าต้องการอะไรกันแน่ 

 
 

ภาพที ่2.1.1 ก าหนดเป้าหมายและคุณค่า(Identify Value) 
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2.1.2 วางแผนด าเนินงาน (Map The Value Stream) 
เป็นการวางแผนกระบวนการท างานตามคุณค่าที่เรานิยามไว้ ตั้งแต่เริ่มต้นไปจนถึงจุดสิ้นสุดที่สินค้า

และบริกาไรไปถึงมือลูกค้า กระบวนการนี้จะท าให้เห็นว่าเราต้องท าอะไรบ้าง อะไรคือขั้นตอนที่จ าเป็น อะไร
คือขั้นตอนที่ตัดทิ้งได้ ที่ส าคัญคือการมองเห็นกระบวนการทั้งหมดว่าใครท าอะไร ท าส่วนไหน ประเมินผล
อย่างไร ไปจนถึงกระบวนการพัฒนาปรับปรุง 
 

 
ภาพที ่2.1.2 วางแผนด าเนินงาน (Map The Value Stream) 

2.1.3 สร้างข้ันตอนการท างาน (Create Flow) 
เป็นการด าเนินงานอย่างต่อเนื่องเพ่ือท าให้มั่นใจว่า พนักงานจะท างานได้อย่างไหลลื่น ต่อเนื่อง ไม่

ติดขัด ผ่านกลยุทธ์ที่จะท าให้พนักงานท างานได้อย่างราบลื่น 
 

 
ภาพที ่2.1.3 สร้างขั้นตอนการท างาน (Create Flow) 

2.1.4 การผลิตแบบทันเวลา (Establish Pull)  
ประการต่อมาคือการผลิตแบบทันเวลาพอดี ซึ่งหมายถึงการหาทางเพื่อจะได้ผลิตสินค้าตามความ 

ต้องการจริงของลูกค้า ไม่จ าเป็นต้องค้างสต็อกเอาไว้จ านวนมาก ซึ่งท าให้เพิ่มท้ังต้นทุนวัตถุดินพื้นท่ีจัดเก็บ 
แรงงาน และเวลาท่ีต้องใช้ในการจัดการ ส่วนนี้จะช่วยให้ลดความสูญเปล่าได้  
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ภาพที ่2.1.4 การผลิตแบบทันเวลา (Establish Pull) 

 
2.1.5 วัดผลความสมบูรณ์แบบ (Pursue Perfection)  
ประการสุดท้ายเป็นเรื่องของการวัดผลการท างาน เมื่อจัดการสะสางท างานด้วยระบบใหม่ เน้นลดเน้น

Lean แล้ว ผลเป็นไปตามที่ตั้งไว้หรือไม่ มีอะไรที่ต้องปรับปรุงแก้ไข หรือท าได้ดีกว่าเดิม รวมถึงการกลับไปคิด 
และหาส่วนที่เป็นความสูญเปล่าอื่น ๆ ที่อาจซ่อนอยู่ในเนื้องานอีกด้วย  
 

 
ภาพที่ 2.1.5 วัดผลความสมบูรณ์แบบ (Pursue Perfection) 

2.2 แนวคิดเกี่ยวกับ Water Jet 
เครื่องตัดด้วยแรงดันน้ า (WaterJet) เป็นเทคโนโลยีที่เยี่ยมยอดส าหรับการตัดเพ่ือให้ได้ผิวที่สวยงาม ไม่

ต้องการการตกแต่งในขั้นต่อไป ส าหรับวัสดุต่างๆที่หลากหลาย รวมถึงในอุตสาหกรรมโลหะด้วย ทดแทนการ
ตัดที่ไม่สามารถท าได้ด้วยเครื่องเลเซอร์ หรือ พันช์ชิ่ง (Punching) เทคโนโลยีใหม่จาก WaterJet ยังประสบ
ความส าเร็จในการตัดวัสดุอ่ืนๆ เช่น กระจก หินอ่อน ไม้ พลาสติค โฟม และอ่ืนๆที่นอกเหนือจากโลหะ เป็นต้น 
เช่นเดียวกันก็สามารถตัดเหล็ก สเตนเลส และอลูมิเนียม WaterJet ตัดได้ความหนาถึง 300 มม. ส าหรับเหล็ก
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ก้อน พลาสติค ไม้ และไททาเนียม เป็นต้น นอกจากนี้ยังไม่เกิดผลกระทบจากความร้อนบนวัสดุ และไม่ทิ้ง
ร่องรอยต่างๆไว้บนผิวรอยตัดอีกด้วย 

 

 
ภาพที่ 2.2.1 เครื่อง (WaterJet)  

2.3 มาตรฐานของความปลอดภัย ภายในโรงงานอุตสาหกรรม  
การก่อตั้งโรงงานอุตสาหกรรมมีปัจจัยหลายด้านที่ผู้ประกอบการต้องค านึงถึง หนึ่งในนั้นก็คือเรื่องของ 

“ความปลอดภัย” หรือมาตรฐานความปลอดภัยในโรงงานซึ่งถือเป็นเรื่องที่ทางผู้ประกอบการต้องศึกษาให้ดี 
เพ่ือ ป้องกันและเตรียมรับมือกับปัญหาที่อาจเกิดขึ้นได้อย่างทันท่วงทีกฎ ระเบียบ หรือข้อปฏิบัติด้านความ
ปลอดภัยที่ ผู้ประกอบการควรทราบมีรายละเอียดหลายด้าน ส่วนหนึ่งก็คือ “มาตรฐานความปลอดภัยในการ
ท างานในโรงงาน อุตสาหกรรม” เพ่ือน าไปสู่การวางระบบและการจัดระเบียบภายในโรงงานให้เหมาะสมและ
สอดคล้องกับความ ปลอดภัยเบื้องต้น  

2.3.1 มาตรฐานความปลอดภัยในโรงงาน 4 ด้านที่ผู้ประกอบการควรรู้  
2.3.1.1 มาตรฐานความปลอดภัยด้านความร้อน  
1. สภาพความร้อนในโรงงานความร้อนภายในโรงงานก็เป็นเรื่องที่เกี่ยวข้องกับมาตรฐานความ

ปลอดภัยในการ ท างานภายในโรงงานอุตสาหกรรมเช่นกัน ประการแรกเลยคือไม่ควรปล่อยให้อุณหภูมิภายใน
โรงงานสูงเกินไป กระทั่งส่งผลให้ลูกจ้างมีอุณหภูมิในร่างกายสูงเกิน 38 องศาเซลเซียส หากลูกจ้างมีอุณหภูมิใน
ร่างกายสูงเกินจากค่านี้ เป็นไปได้ว่าโรงงานนั้นมีระบบการจัดการที่ไม่ได้มาตรฐานความปลอดภัยในโรงงาน
อุตสาหกรรมด้านความร้อน ซึ่ง ควรได้รับการแก้ไขต่อไป  

2. เครื่องมือและมาตรการต่อมาในเรื่องของเครื่องมือและมาตรการจัดการกับความร้อนก็เป็นเรื่อง
ที่ต้องใส่ ใจเช่นกันเพราะถือเป็นเรื่องที่เกี่ยวข้องกับความปลอดภัยในโรงงานโดยตรงควรจัดเตรียมเครื่องมือ
หรืออุปกรณ์ ป้องกันความร้อนให้กับลูกจ้างอย่างเหมาะสม มีความสอดคล้องกับการท างาน นอกจากนี้ควรมี
มาตรการจัดการ กับความร้อนอย่างทันท่วงทีหากเกิดเหตุการณ์ที่ท าให้อุณหภูมิภายในโรงงานสูงจนส่งผลให้
อุณหภูมิภายในร่างกาย ของลูกจ้างมีค่าสูงเกิน 38 องศาเซลเซียส  

3. การพักเม่ืออุณหภูมิร่างกายสูงเกิน 38 องศาเซลเซียสระหว่างการด าเนินงานหากภายในโรงงาน
เกิด สถานการณ์ที่ท าให้อุณหภูมิสูงขึ้นจนกระทั่งส่งผลต่อร่างกายของลูกจ้าง ท าให้ลูกจ้างมีอุณหภูมิสูงเกิน 38 
องศา เซลเซียส จะต้องมีการจัดให้ลูกจ้างได้หยุดพักชั่วคราวเพ่ือให้ร่างกายของลูกจ้างมีการปรับตัวจนกว่า
อุณหภูมิใน ร่างกายของลูกค้าจะกลับเข้าสู่ภาวะปกติ  
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4. การแจ้งเตือนส าคัญภายในโรงงานควรมีการปิดประกาศแจ้งเตือนในจุดที่มีความร้อนสูงจนเสี่ยง
อันตราย ให้ครบทุกจุด เพ่ือป้องกันไม่ให้ลูกจ้างเข้าใกล้บริเวณนั้น หรือถ้าหากมีส่วนเกี่ยวข้องกับบริเวณนั้น 
ลูกจ้างก็จะได้ กระท าการอย่างระมัดระวังและปฏิบัติตามข้อบังคับอย่างเคร่งครัด ยกตัวอย่างจุดที่ควรปิด
ประกาศแจ้งเตือน เช่น จุดที่เป็นแหล่งก าเนิดความร้อนที่มีอุณหภูมิสูงจนส่งผลต่อสุขภาพอนามัยและความ
ปลอดภัยของบุคคล  

5. มาตรการการท างานเพ่ือความปลอดภัยส าหรับลูกจ้างที่ต้องท างานกับบริเวณที่มีอุณหภูมิสูงเกิน 
45 องศาเซลเซียส ทางโรงงานควรก าหนดมาตรการการท า งานชัดเจน ให้มีการปฏิบัติตนอย่างเหมาะสมเพ่ือ
ความ ปลอดภัย อาทิตการแต่งกายรัดให้กุม การสวมหมวกนิรภัยการสวมหน้ากากกันความร้อน และอ่ืน ๆ 
ตลอด ระยะเวลาการท างาน ทั้งนี้ก็เพ่ือความปลอดภัยและป้องกันอันตรายจากความร้อน 

2.3.1.2 มาตรฐานความปลอดภัยด้านแสงสว่างมาตรฐานความปลอดภัยในการท างานยังได้ก าหนด
เรื่องของ แสงสว่างที่เพียงพอต่อการท างานเอาไว้ด้วย เพ่ือความปลอดภัยและการท างานอย่างราบรื่น ไม่เป็น
อันตราย โดย ตามความละเอียดในงานนั้น ดังนี้  

1. แสงสว่างส าหรับงานที่ไม่ต้องใช้ความละเอียดสูงในส่วนของงานที่ไม่ต้องใช้ความละเอียดสูง มี
การก าหนด แสงสว่างที่เหมาะสมตามมาตรฐานคือ ควรมีแสงสว่างที่มีค่าความเข้มของแสงมากกว่า 50 Lux 
ตัวอย่างงานใน ลักษณะนี้ เช่น การบด การขนย้าย หรือการบรรจุ  

2. แสงสว่างส าหรับเก็บวัสดุส าหรับพื้นที่ท่ีใช้ส าหรับเก็บวัสดุ ไม่ว่าจะเป็นโกดัง คลังสินค้า ห้องเก็บ
ของและ วัสดุ เฉลียงและบันไดภายในโรงงาน ได้มีข้อก าหนดเอาไว้ว่า ควรมีแสงสว่างที่มีค่าความเข้มของแสง
มากกว่า 50 Lux 11  

3. แสงสว่างส าหรับงานที่ต้องใช้ความละเอียดเล็กน้อยในส่วนของงานที่ต้องใช้ความละเอียด
เล็กน้อยในการ ด าเนินงาน มีข้อก าหนดเอาไว้ว่าควรมีแสงสว่างที่มีค่าความเข้มของแสงมากกว่า 100 Lux 
ตัวอย่างงานในลักษณะ นี้ เช่น การสีข้าว หรือการผลิตและประกอบชิ้นส่วนผลิตภัณฑ์อย่างง่าย  

4. แสงสว่างส าหรับงานที่ต้องใช้ความละเอียดปานกลางในงานที่ต้องใช้ความละเอียดปานกลาง
เพ่ือ ด าเนินงาน มีข้อก าหนดเอาไว้ว่าควรมีแสงสว่างที่มีค่าความเข้มของแสงมากกว่า 200 Lux ตัวอย่างงานใน
ลักษณะนี้ เช่น การประกอบชิ้นส่วนภาชนะ การเย็บผ้าหรือการเย็บหนัง  

5. แสงสว่างส าหรับงานที่ต้องใช้ความละเอียดสูงในส่วนของานที่ต้องใช้ความละเอียดสูงในการ
ด าเนินงาน นั้นควรมีแสงสว่างให้มากเข้าไว้ โดยมีข้อก าหนดเอาไว้ว่า ควรมีแสงสว่างที่มีค่าความเข้มของแสง
มากกว่า 300 Lux ตัวอย่างงานในลักษณะนี้ เช่น การทดสอบและการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ การซ่อมแซม
เครื่องจักร หรือการกลึงแต่ง โลหะ  

6. แสงสว่างส าหรับงานที่ต้องใช้ความละเอียดสูงมากเป็นพิเศษเนื่องจากความละเอียดสูงมากเป็น
พิเศษในการ ด าเนินงาน จึงมีข้อก าหนดไว้ว่าควรมีแสงสว่างที่มีค่าความเข้มของแสงมากกว่า 1000 Lux 
ตัวอย่างงานในลักษณะนี้ เช่น การเย็บผ้าสีมืดทึบ การประกอบชิ้นส่วนที่มีขนาดเล็ก หรือการเจียระไนเพชร 
พลอย  

7. แสงสว่างส าหรับพื้นที่ Outdoor ส าหรับพื้นที่ภายนอกอาคาร รวมถึงทางเดินและถนนซึ่งมีแสง
สว่างจาก ธรรมชาติค่อนข้างมากอยู่แล้ว จึงได้มีการก าหนดค่าความสว่างเอาไว้ว่าควรมีแสงสว่างที่มีค่าความ
เข้มของแสง มากกว่า 20 Lux เท่านั้น  
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2.3.1.3 มาตรฐานความปลอดภัยด้านเสียงมาตรฐานความปลอดภัยในการท างานด้านเสียงได้
ก าหนดเอาไว้โดย พิจารณาจากระยะเวลาในการท างาน ได้แก่  

1. เวลาท างานไม่เกิน 7 ชั่วโมง/วันส าหรับพนักงานที่ต้องท างานต่อเนื่องภายในโรงงานโดยมี
ระยะเวลาในการ ท างานไม่เกิน 7 ชั่วโมงต่อวัน ได้มีการก าหนดมาตรฐานความปลอดภัยในการท างานใน
โรงงานอุตสาหกรรมเอาไว้ ว่า ระดับเสียงที่ได้รับติดต่อกันจะต้องมีค่าไม่เกิน 91 เดซิเบล  

2. เวลาท างาน 7-8 ชั่วโมง/วันส าหรับพนักงานที่ต้องท างานต่อเนื่องภายในโรงงาน โดยมี
ระยะเวลาในการ ท างาน 7-8 ชั่วโมงต่อวัน ได้มีการก าหนดมาตรฐานความปลอดภัยในการท างานในโรงงาน
อุตสาหกรรมเอาไว้ว่า ระดับเสียงที่ได้รับติดต่อกันจะต้องมีค่าไม่เกิน 90 เดซิเบล  

3. เวลาท างานมากกว่า 8 ชั่วโมง/วันส าหรับพนักงานที่ต้องท างานต่อเนื่องภายในโรงงาน โดยมี
ระยะเวลาใน การท างานมากกว่า 8 ชั่วโมงต่อวัน ได้มีการก าหนดมาตรฐานความปลอดภัยในการท างานใน
โรงงานอุตสาหกรรม เอาไว้ว่า ระดับเสียงที่ได้รับติดต่อกันจะต้องมีค่าไม่เกิน 80 เดซิเบล 12  

4. เสียงภายในสถานประกอบการนอกจากการก าหนดระดับเสียงที่เหมาะสมตามระยะเวลาในการ
ท างานของบุคคล แล้วยังมีการก าหนดระดับเสียงภาพรวมภายในสถานประกอบการ ซึ่งตามมาตรฐานความ
ปลอดภัยใน โรงงานก าหนดเอาไว้ว่าระดับเสียงที่ลูกจ้างได้รับจะต้องมีค่าไม่เกิน 140 เดซิเบล  

2.3.1.4 มาตรฐานความปลอดภัยด้านสารเคมีและอนุภาค  
1. บรรยากาศมาตรฐานความปลอดภัยในการท างานในเรื่องของสารเคมีและอนุภาคได้มีการ

ก าหนดเอาไว้ว่า การท างานของลูกจ้างจะต้องอยู่ภายใต้ปริมาณความเข้มข้นของสารเคมีในบรรยากาศโดย
เฉลี่ยไม่เกินค่ามาตรฐาน ที่กฎหมายก าหนดไว้  

2. ระยะเวลานอกจากในเรื่องของบรรยากาศแล้ว ไม่ว่าลูกจ้างจะท างานในระยะเวลาใดก็ตาม
จะต้องอยู่ ภายใต้ปริมาณความเข้มข้นของสารเคมีในบรรยากาศโดยเฉลี่ยไม่เกินค่ามาตรฐานที่กฎหมาย
ก าหนดไว้  

3. บริเวณหากบริเวณใดมีปริมาณความเข้มข้นของสารเคมีเกินมาตรฐานที่กฎหมายก าหนด บริเวณ
นั้นย่อม ไม่ใช่ที่ที่เหมาะสมในการท างานของลูกจ้าง  

4. ฝุ่นและแร่การท างานของลูกจ้างจะต้องมีปริมาณของฝุ่นและแร่ปะปนอยู่ในบรรยากาศ โดย
เฉลี่ยแล้ว จะต้องเกินไม่เกินค่ามาตรฐานที่กฎหมายก าหนดไว้ ทั้งหมดนี้ก็เป็นเรื่องราวรายละเอียดเกี่ยวกับ
มาตรฐานความปลอดภัยในการท างานที่ผู้ประกอบการหรือนายจ้าง ควรรู้ เพ่ือให้สามารถน าไปปฏิบัติและ
ก าหนดมาตรการเกี่ยวกับความปลอดภัยเกี่ยวกับโรงงานอย่างเหมาะสม อีก ทั้งยังช่วยยกระดับมาตรฐานความ
ปลอดภัยในการท างานภายในโรงงาน โกดัง และคลังสินค้าของท่านอีกด้วย 
2.4 แนวคิดเกี่ยวกับแผนภูมิก้างปลา 

Fishbone Diagram คือ เครื ่องมือในการค้นหาสาเหตุและผลกระทบที ่เกิดขึ ้น ช่วยให้คุณ
สามารถหาสาเหตุของข้อบกพร่องและความล้มเหลวในกระบวนการต่างๆ ในภาษาไทยนิยมเรียกสอง
แบบ คือ แผนภูมิก้างปลา และ ผังก้างปลา 
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2.4.1 ข้อดีและข้อจ ากัดของแผนภูมิก้างปลา 
แผนภูมิก้างปลาเป็นหนึ่งในเครื่องมือที่ช่วยวิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา เป็นกระบวนการ

ที่มีโครงสร้างช่วยในการช่วยระบุปัจจัยพื้นฐานหรือสาเหตุของเหตุการณ์ไม่พึงประสงค์ การท าควา ม
เข้าใจถึงปัจจัยต่างๆ ที่เอ้ือต่อการท างานที่เป็นสาเหตุของความล้มเหลวของระบบสามารถช่วยพัฒนาการ
ด าเนินการที่สนับสนุนการแก้ไขได้ 

ผังก้างปลา ตามชื่อเป็นแผนภาพที่เลียนแบบโครงกระดูกปลา ปัญหาพื้นฐานถูกวางไว้ในหัวของ
ปลา (หันหน้าไปทางขวา) และสาเหตุจะขยายไปทางซ้ายเช่นเดียวกับโครงกระดูก ก้างปลาแต่ละก้าง
แสดงถึงสาเหตุส าคัญ ในขณะที่ก้างย่อยแสดงถึงสาเหตุของแต่ละสาเหตุส าคัญ โครงสร้างของผังก้างปลา
สามารถแตกแขนงออกไปได้หลายระดับตามความจ าเป็นเพ่ือหาสาเหตุของปัญหา 

2.4.2 เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุของปัญหา ซึ่งปัญหาหนึ่งอาจมีปัจจัยหรือสาเหตุที่เกี่ยวข้องหลาย
ปัจจัย 

2.4.3 เมื่อต้องการระดมความคิด เพื่อให้สมาชิกของทีมร่วมกันหาสาเหตุของปัญหาที่ระบุไว้ที่หัว
ของปลา 

2.4.4 เนื่องจากการใช้ ภาพ เป็นองค์ประกอบท าให้คนในทีมเห็นสิ่งที่เป็นปัญหาหลัก (ส่วนหัว
ปลา) และสาเหตุหลักที่มีผลต่อระสิทธิภาพการท างาน (ส่วนกระดูดสันหลังและก้าง) แผนภาพเหล่านี้ช่วย
ให้เห็นถึงความสัมพันธ์ของเหตุและผลที่ผู้วิจัยปัญหาต้องการจะสื่อ  

 

 
ภาพที ่2.4.4 แนวคิดเก่ียวกับแผนภูมิก้างปลา 

 
2.5 แนวคิดเกี่ยวกับแผนภูมิแสดงค่าสถิติ (Grap) 

 2.5.1 เป็นแผนภูมิที่มีลักษณะเป็นแท่งที่แสดงความผันแปรของข้อมูลด้วยการเรียงล าดับความถี่ตาม
ปริมาณที่เกิดขึ้น เหมาะสมส าหรับข้อมูล เช่น วันใดที่ลูกค้าซื้อของมากที่สุด 

 2.5.2 ต้องการดูความถี่หรือการกระจุกตัวของชุดข้อมูล 
 2.5.3 ต้องการดูว่าข้อมูลส่งสัญญาณบอกอะไรเราหรือไม่ ไม่ว่าจะเป็นความผิดปกติ หรือความโดดเด่นของ

ชุดข้อมูล 
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ภาพที ่2.5.3 แนวคิดเก่ียวกับแผนภูมิแสดงค่าสถิติ (Grap) 

2.6 แนวคิดเกี่ยวกับการออกแบบใบตรวจเช็ค (Check Sheet) 
2.6.1 Check Sheet คือการเก็บรวบรวมข้อมูลพ้ืนฐาน ที่มักจะกลายเป็นการเก็บข้อมูลที่ไม่มีโครงสร้าง 

กระจัดกระจาย ยุ่งยาก ให้เป็นรูปแบบที่ง่ายขึ้น โดยที่คุณสามารถใช้การเก็บข้อมูลที่เป็นประโยชน์ได้ง่ายขึ้น 
การเก็บข้อมูลรวบรวมเป็นสิ่งส าคัญเพราะมันเป็นจุดเริ่มต้นส าหรับการวิเคราะห์ทางสถิติ การท างานของแผ่น
ตรวจสอบคือการน าเสนอข้อมูลในรูปแบบที่มีประสิทธิภาพ แผ่นตรวจสอบเป็นตารางหรือรูปแบบที่ใช้มีการ
เก็บข้อมูลที่มีระบบการลงทะเบียน แผ่นตรวจสอบช่วยจัดระเบียบข้อมูลตามหมวดหมู่ 

2.6.2 Check Sheet ใช้อย่างไร? 
2.6.2.1 สิ่งที่จะตั้งข้อสังเกตต้องระบุชัดเจนถึงเหตุการณ์ที่เกิดขึ้น ทุกคนจะต้องมีการมองหาสิ่งเดี่ยวกัน 
2.6.2.2 ให้กระบวนการเก็บรวบรวมข้อมูลเป็นไปอย่างง่ายดาย โดยใช้เป็นเครื่องหมายตรวจสอบ 
2.6.2.3 ข้อมูลที่เก็บรวบรวมควรจะจัดกลุ่มในทางที่จะท าให้ข้อมูลที่มีคุณค่าและมีความน่าเชื่อถือ ปัญหา

ที่คล้ายกันจะต้องอยู่ในกลุ่มเดียวกัน 
2.6.2.4 พยามสร้างรูปแบบข้อมูลที่มีจ านวนมากท าให้มีจ านวนน้อยที่สุดข้อดีของการใช้ Check Sheet 
2.6.2.5 มีประสิทธิภาพในการแสดงข้อมูล 
2.6.2.6 ง่ายต่อการใช้งาน 
2.6.2.7 สามารถระบุสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาที่ 
2.6.2.8 เป็นขั้นตอนแรกในการสร้างเครื่องมือทางด้านกราฟิกต่างๆ 
2.6.2.9 มีโครงสร้างในการเก็บรวบรวมชุดข้อมูล 
2.6.2.10 สามารถน ามาใช้เพื่อยืนยันหรือหักล้างข้อกล่าวหา 
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ภาพที ่2.6.1 แนวคิดเก่ียวกับการออกแบบใบตรวจเช็ค (Check Sheet) 
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2.7 ทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง 

Hsu, L. J. S. และ Amritraj, S. N. (2010). เทคโนโลยีการตัดด้วยเจ็ทน้ า Springer Science & 
Business Media การวิจัยที่เกี่ยวข้องกับ Water Jet หรือ Water Jet Cutting Technology มีการศึกษา
หลายด้าน เช่น การพัฒนาเทคโนโลยีในการตัดวัสดุ การศึกษาเกี่ยวกับประสิทธิภาพของเครื่องมือการตัด 
Water Jet การใช้ Water Jet ในการท าความสะอาด และการพัฒนาเทคนิคต่าง ๆ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ใช้งานในอุตสาหกรรมต่าง ๆ 
ตัวอย่างการวิจัยที่เกี่ยวข้องกับ Water Jet: 
1. การศึกษาการตัดวัสดุด้วย Water Jet 

 การวิจัยนี้เน้นไปที่การศึกษาประสิทธิภาพของการตัดวัสดุต่าง ๆ ด้วย Water Jet และการปรับปรุง
กระบวนการตัดให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 

 การศึกษา: การใช้ Water Jet ในการตัดวัสดุที่มีความแข็งแรงสูง เช่น โลหะ, เซรามิก, และหิน เพ่ือ
เปรียบเทียบความเร็วในการตัดและคุณภาพของการตัด โดยการเปลี่ยนแปลงพารามิเตอร์เช่น 
ความเร็วของน้ า, ความดัน, และชนิดของผงขัด (abrasive) 

 ผลการศึกษา: พบว่า ความดันน้ าและอัตราการไหลมีผลโดยตรงต่อประสิทธิภาพของการตัด โดยอัตรา
การไหลที่สูงและความดันที่สูงสามารถเพ่ิมความเร็วในการตัดได้ แต่ต้องมีการเลือกชนิดของผงขัดให้
เหมาะสมกับวัสดุที่จะตัด 
Nouri, A. และ Karami, G. (2018). การตรวจสอบพารามิเตอร์การตัดด้วยเจ็ทน้ าแบบขัดถูส าหรับ

วัสดุที่ตัดยาก วารสารกระบวนการผลิต 
2. การใช้ Abrasive Water Jet (AWJ) ในการตัดวัสดุที่แข็งแรง 

 การวิจัยนี้ศึกษาการใช้ Abrasive Water Jet (AWJ) ซึ่งเป็นการผสมผสานระหว่างน้ าและผงขัดที่มี
ความแข็งแรงสูง เพ่ือใช้ในการตัดวัสดุที่มีความแข็งแรงสูง เช่น โลหะผสม, เซรามิก, หรือกระจก 

 การศึกษา: การทดลองการตัดวัสดุต่าง ๆ ด้วย AWJ โดยการวิเคราะห์ปัจจัยที่มีผลต่อความเร็วการตัด, 
ความลึกในการตัด, และคุณภาพของการตัด 

 ผลการศึกษา: การผสมผงขัดที่มีขนาดเล็กและความแข็งแรงสูงสามารถเพ่ิมความเร็วในการตัดและท า
ให้ได้คุณภาพการตัดที่ดีข้ึน 
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บทที่ 3 

วิธีด าเนินการวิจัย 
ในการด าเนินโครงงานในครั้งนี้ เพ่ือศึกษาปัญหาในกระบวนการผลิตของ Clamping ที่ท าให้ เกิดผล

กระทบต่อต้นทุนการผลิตของบริษัท โดยมุ่งเน้นที่จะด าเนินการการปรับปรุงประสิทธิภาพของการ ท างานใหม่
เพ่ิมมากขึ้น และลดระยะเวลาการสูญเสียไปกับงานท างาน อีกทั้งยังคงพิจราณาถึงเรื่องปริมาณค าสั่งซื้อใน
อนาคต เพ่ือทีจะได้รองรับค าสั่งซื้อที่ผันผวนอย่างทันท่วงที่ ผู้ด าเนินโครงงานได้ศึกษาทฤษฎีต่างๆเกี่ยวข้องเพ่ือ
ใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงการด าเนินโครงงาน มีวิธีการด าเนินโครงงานตามโครงสร้างดังนี้  

3.1 เครื่องมือที่ใช้ในการด าเนินการ 
3.1.1 อลูมิเนียม 
3.1.2 C- Clam 

3.2 ขั้นตอนการด าเนินการ 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.2.1 ขั้นตอนการด าเนินการ  



14 

 

3.3  การวิเคราะห์ข้อมูล 
3.3.1 ปรึกษาหัวข้อโครงการ 
การปรึกษาหัวข้อการท าโครงการ ผู้จัดท าและครูในสถานประกอบการได้มีการศึกษาและปรึกษาถึง

ปัญหาในการปฏิบัติงานในสถานประกอบการ กรณีศึกษาบริษัท จินป่าว พริชิซั่น อินดัสทรี จ ากัด ผู้จัดท า
โครงงานปฏิบัติงานอยู่แผนก Hydroforming (AMP)   จึงทราบถึงปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตชิ้นงาน 
ผู้จัดท าโครงงานจึงมีความคิดที่จะท าโครงการพัฒนา Clamping ของเครื่อง  Water Jet  ในระหว่างการตัด
ชิ้นงานแมททีเรียลมีการขยับเคลื่อนที่เนื่องจากไม้ที่ใช้ค้ าหรือยึดชิ้นงานมีการคลาดเคลื่อนท าให้น้ าที่ซึมออกมา
ตัดไม่ตรงตามSpec ใน Water Jet   AMP ของบริษัท จินป่าว พรีซิชั่น อินดัสทรี่ จ ากัด Clamping จึงเป็นตัว
ช่วยในการแก้ไขปัญหางานนี้ได้เป็นอย่างดีอีกด้วย 

3.3.2 น าเสนอหัวข้อโครงการ  
การน าเสนอหัวข้อโครงการนักศึกษาได้จัดท าเค้าโครง (คก.1) และจัดท า Clamping เพ่ือเสนอหัวข้อ

แก่ทางวิทยาลัยและสถานประกอบการ ให้ทราบถึงปัญหาในการปฏิบัติการและเป็นการขออนุมัติการจัดท า
โครงการ ออกแบบและพัฒนา  Clamping  เพ่ือเพ่ิมผลผลิตในแผนก Hydroforming (AMP) โดยการพัฒนา
และออกแบบ Clamping ใน Hydroforming (AMP)   ที่สถานประกอบการ 

3.4 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
3.4.1 การก าหนดปัญหา 

ประชุมกับทางที่ปรึกษาและ Engineer แผนก Hydroforming  AMP เพ่ือหาปัญหาและสาเหตุในกระบวนการ
ท างาน Water Jet   ตามมาตรฐาน ปัจจัยที่เกิดขึ้นดังนี้  

 เกิดจาก ในระหว่างการตัดชิ้นงานแมททีเรียลมีการขยับเคลื่อนที่เนื่องจากไม้ที่ใช้ค้ าหรือยึดชิ้นงานมี
การคลาดเคลื่อนท าให้น้ าที่ซึมออกมาตัดไม่ตรงตามSpec   

3.4.2 รวบรวมข้อมูลขั้นตอนการท า Clamping 
3.4.2.1 วิธีการด าเนินงานท า Clamping ของแผนก Hydroforming AMP 

 3.5 ออกแบบ 
ผู้จัดท าได้ออกแบบโดยทาง Engineer ใช้โปรแกรม ZWCAD ใช้ในการออกแบบ Clamping ให้ได้ 

ประสิทธิภาพ โดยการส ารวจหน้างาน และกระบวนการท างาน Process AMP Water Jet ตามปัจจุบันก่อน 
3.5.1 ออกแบบรูปร่างและการจับยึดชิ้นงาน  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.5.1.1 รูปภาพก่อนการออกแบบ Clamping Water Jet 
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ภาพที่ 3.5.1.2  รูปภาพหลังการออกแบบ Clamping Water Jet 
3.5.2 ออกแบบปรับปรุงแก้ไข Jig Hydroforming (โดย Jig Hydroforming ถูกออกแบบโดย Engineer) 

 
                     
                       

 
 

 
              

 
 
 
ภาพที่ 3.5.2.1 แสดงขัน้ตอนการออกแบบ Clamping 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 3.5.2.2 แสดงขั้นตอนการออกแบบ Clamping  
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ภาพที่ 3.5.2.3 แสดงขั้นตอนการออกแบบ Clamping 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.5.2.4  รูปภาพแสดงขั้นตอนการออกแบบ Clamping 
 
3.6 ข้ันการด าเนินงาน                                                             

                                 

 

 

           

 

 

ภาพที ่3.6.1 ภาพแสดงการตัด Aluminium Profile 



17 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.6.2 ภาพแสดงการเจาะรุ  Aluminium Profile 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.6.3 ภาพแสดงการติดตั้ง Aluminium Profile 
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ภาพที ่3.6.4 ภาพแสดงการติดตั้ง Clamping เข้ากับ Aluminium Profile 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่ 3.6.5 ภาพแสดง  Clamping Water Jet เสร็จเรียบร้อย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.6.7 ภาพแสดงการจับยึดชิ้นงาน 
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3.7 สรุปผล  
ในการจัดท าโครงการ แก้ไข  Clamping Water Jet เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน ได้จัดท าขึ้น

ทางคณะ ผู้จัดท าได้ด าเนินโครงการตามขั้นตอนวิธีด าเนินโครงการ โดยการวางแผนรวบรวมข้อมูลปรึกษา
วิเคราะห์ปัญหาได้ ด าเนินการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการตามขั้นตอน Water Jet โดยออกแบบแก้ไข
Clamping ปรับปรุงเพื่อให้ได้ ประสิทธิภาพมากที่สุดสามารถช่วยให้ลดระยะเวลาและต้นทุนการผลิตลดความ
ซับซ้อนในการท างานและช่วยให้เพิ่มผลผลิตมากขึ้นถึง 50 % 
  



20 

 

บทที่ 4 
ผลการด าเนินการ 

  4.1 ผลการด าเนินการ  
         การจัดท าโครงการเพ่ือไข Clamping เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานของการเครื่อง Water 
Jet ผู้จัดท าโครงการสามารถน ามาประยุกต์ใช้ให้เข้ากับการเรียนรู้ของตนเอง ซึ่งมีผลการด าเนินงาน
โครงการดังนี้ 

ภาพที ่4.1.1 การแก้ไขปรับปรุงซึ่งสามารถแสดงได้ด้วยแผนผังก้างปลา 

4.1 สาเหตุที่มาจากวัสดุ 
โดยปกติจะเห็นว่าคนน า Mat ไปวางในเครื่อง Water Jet และท าการยึดชิ้นงานติดกับไม้ท าให้เกิด

การคลาดเคลื่อนของ Mat จึงมีโอกาสเกิดได้สูง เพราะถ้าใส่งานกับไม้ไม่ดีจะท าให้ Mat เป็นรอยฟันปลาจน
เกิดเป็นงานเสียและต้องเช็คก่อนตัดงานทุกครั้ง เช่น  Mat ที่ยึดติดกับไม้ว่ามีความแข็งแรงพอ หรือไม่ ถ้าMat 
มีการขยับตัวได้จึงท าให้ไม่สามารถตัดงานได้ตรงตามโปรแกรมที่เราก าหนดได้เป็นต้น  แนวทางการปรับปรุง
แก้ไขแก้ไขปัญหาโดยการปรึกษาหัวหน้างานเพื่อหาแนวทางการแก้ไขปรับปรุง ออกแบบ Clamping  

4.2 สาเหตุที่มาจาก Method 
เป็นสาเหตุเนื่องจากมีการใช้เครื่องจักรตัวอื่นในการเข้ามาช่วยในกระบวนการท างานเนื่องจากเครื่อง 

Water Jet สามารถท าให้เสร็จภายในกระบวนการได้โดยไม่ต้องใช้เครื่องตัวอื่นเข้ามาช่วยในการท างานแนว
ทางการปรับปรุงแก้ไขต้องหาสาเหตุว่าเกิดขึ้นเพราะอะไรถึงต้องมีเครื่องจักรตัวอ่ืนเข้ามาช่วยเพ่ือหาสาเหตุว่า
เกิดจากอะไรต้องแก้ไขอย่างไรเพ่ือไม่ให้มีเครื่องจักรตัวอ่ืนเข้ามาช่วยในการท างานหลักจากที่เรารู้ถึง ปัญหาก็
จัดการแก้ไขเพ่ือให้การท างานไหลเวียนโดยไม่เกิดการติดขัด 
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4.3 สาเหตุที่มาจาก Man 
เป็นสาเหตุเนื่องจากพนักงานงานใหม่อาจยังขาดทักษะในการท างานและจึงต้องมีการจัดอบรม

พนักงานเพ่ือให้เข้าใจในกระบวนการท างาน 
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บทที่ 5 
สรุปผลการด าเนินการ 

การจัดท าโครงการการท า Clamping เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานของเครื่อง Water Jet ท า
ให้เกิดประโยชน์ต่อการท างานให้ง่ายมากขึ้นกว่าเดิมซึ่งการจัดท า Clamping ขึ้นมาก็เพ่ือให้พนักงานที่เข้ามา
ใหม่หรือพนักงานเก่า ไม่เสียเวลาSETUPงาน ตัดชิ้นงานได้สวยไม่ซับซ้อนต่อการท างานบทที่ 5 
สรุปผลอภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการด าเนินการ 
การด าเนินโครงการปรับปรุงกระบวนการแก้ไขการจับล็อคชิ้นงานของเครื่องWater Jet เริ่มต้นตั้งแต่

การน าเสนอเรื่องโครงการต่ออาจารย์และหัวหน้างานในการสร้างทางหัวหน้างานได้หาข้อมูลเพิ่มเติมเกี่ยวกับ
การท าโครงการจึงได้รับการอนุมัติจากอาจารย์และหัวหน้างานในการปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นงาน และได้
ศึกษาหาข้อมูลรายละเอียดของอุปกรณ์แล้วจึงวางแผนการด าเนินโครงการโดยเก็บข้อมูลและได้ด าเนินการการ
ปรับปรุงแก้ไขกระบวนการผลิตของเครื่องWater Jetหลังจากนั้นได้ท าการทดสอบ เป็นต้นผลการด าเนินโครง
ปรับปรุงแก้ไขกระบวนการจับล็อคชิ้นงานท าให้งานไม่เป็นรอยฟันปลาและพนักงานไม่เสียเวลาSETUPงานท า
ให้ผลิตชิ้นงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

5.2 อภิปรายผลการด าเนินการ 
จากผลของการด าเนินโครงการนี้ถือว่าประสบความส าเร็จตามท่ีตั้งจุดประสงค์ไว้ คือได้เพ่ิม

ประสิทธิภาพให้กับกระบวนการผลิตชิ้นงานและท าให้ชิ้นงานไม่มีรอยฟันปลาและพนักงานไม่เสียเวลาSETUP
งาน 

5.3 ข้อเสนอแนะ 
ควรได้รับการพัฒนาทางด้านการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการจับล็อคชิ้นงานของเครื่องWater Jet 
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บรรณานุกรม 
ศึกษาความรู้เกี่ยวกับบริษัทจินป่าว Home | Jinpao 
ค้นหาเมื่อวันที่ 10 กรกฎาคม 2567 
ศึกษาความรู้เบื่องต้นของเครื่อง Water Jet Clamping 
ศึกษาคู่มือของเครื่อง Water Jet Clamping 
ค้นหาเมื่อวันที่ 22 กรกฎาคม 2567ศึกษา 
https://th.jobsdb.com/th/career-advice/article/lean-management 
ค้นหาเมื่อวันที่ 9 สิงหาคม 2567 
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ภาคผนวก  
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ภาคผนวก ก 
แบบเสนอขออนุมตัิโครงการพัฒนาทักษะวิชาชีพชั้นสูง 
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ภาคผนวก ข 
ภาพบริษัทจินป่าว และภาพแผนกที่ฝึกงาน 
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ภาพหน้า บริษัทจินป่าว พรีซิช่ัน อินดัสทรี่ จ ากัด 
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ภาพแผนกและเครื่อง HYDRPOFORMING และ Jig ที่ใช้งานต่อเครื่อง HYDROFORMING 
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ภาคผนวก  
ประวัติผู้จัดท าโครงการ 
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ประวัติผู้จัดท าโครงการ 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ประวัติส่วนตัว 
ชื่อ  นายอัมรินทร์ เดชฤทธิ์       
ชื่อโครงงาน      การออกแบบ Water Jet Clamping  
สาขาวิชา         เครื่องมือกล 
เกิดวันที่  7 สิงหาคม 2545 
ที่อยู่ บ้านตาโมมพัฒนา 112 หมู่12 ต าบล สะกาด อ าเภอ สังขะ จังหวัด สุรินทร์ 32150 
การศึกษา 
- ปี พ.ศ. 2567 แผนก ช่างกลโรงงาน สาขาวิชา เทคนิคการผลิต 
วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 
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ประวัติผู้จัดท าโครงงาน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประวัติส่วนตัว 
ชื่อ  นายธนากร พวงเพ็ชร 
ชื่อโครงงาน      การออกแบบ Water Jet Clamping 
สาขาวิชา         เครื่องมือกล 
เกิดวันที่   25 มกราคม 2547 
ที่อยู่ บ้านตาโมมพัฒนา 43 หมู่12 ต าบล สะกาด อ าเภอ สังขะ จังหวัด สุรินทร์ 32150 
การศึกษา 
- ปี พ.ศ. 2567 แผนก ช่างกลโรงงาน สาขาวิชา เทคนิคการผลิต 
วิทยาลัยการอาชีพสังขะ 
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ภาคผนวก ง 

เผยแพร่โครงการทางเว็บไซต์วิทยาลัย 
 

 

  



33 

 

 

 

 

 

 

 

  

 


