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บทคดัย่อ 

 
 โครงงานการศึกษาฉบบัน้ี ได้กล่าวถึงการติดตั้ งช้ินงานในการผลิตส าหรับเตรียมการตดั
ช้ินงาน ในงานเคร่ืองจกัร CNC โดยสายการผลิตท่ีไดท้  าการศึกษาน้ีคือสายการผลิตของช้ินส่วนของ 
FRAME(เป็นส่วนฐานของเคร่ือง GIRNDING)FR-106CA,FR-105CA,FR-104CA,FR-84CA,FR-
66CA,FR-64CA,FR-63ST,OGM-390 ท่ีเป็นส่วนประกอบของ GIRNDINGMACHINE เพื่อลด
ขอ้ผิดพลาดในการติดตั้งช้ินงาน เพิ่มความรวดเร็วในการติดตั้งช้ินงาน และยงัสะดวกต่อการตั้งค่า
ของโปรแกรมอีกดว้ย FRAME ในโครงงานน้ีมีวธีิการ OFFSET ท่ีเป็นแบบของตงัเอง 
 ในโครงงานการศึกษาฉบบัน้ีจึงไดมี้การแสดงถึงขั้นตอนการติดตั้งช้ินงานของการท างานของ 
MACHINE ตั้งแต่การวางจ๊ิกไปจนถึงการวางช้ินงานแลว้แคม้ช้ินงานก่อนการ OFFSET ช้ินงาน 
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 เน่ืองจากการผลิตท่ีมีเวลาในการท างานของโปรแกรมค่อนขา้งคงท่ี และรูปแบบการท างาน
ตายตวั ความถูกตอ้งส่วนใหญ่จะข้ึนอยู่กบัการวางช้ินงานให้ถูกตอ้ง ดว้ยเหตุท่ีวา่ลายการผลิตท่ีท า
โครงงานน้ีเป็น BIG LINE PRODUCT ท าให้ช้ินงานท่ีไม่ไดข้นาดถูกตดัออกจากการท างานและ
เปล่ียนช้ินงานใหม่เขา้มาท า หรือไม่สามารถแก่งานของ PORDUCT BIG LINE ท าให้การวาง
ช้ินงานมีความส าคญัพอๆกบัการใส่ขอ้มูลของช้ินงาน จึงมาเป็นโครงงานฉบบัน้ีเพื่อเป็น MASTER 
ในการปฏิบติังานในคราวต่อไป  
 
งานทีป่ฏิบัติ 

 
-   เก็บเวลาในการท างานเคร่ืองจกัรในแต่ละลายการผลิต เพื่อการรวบรวมขอ้มูลในการ

ปฏิบติังานมาท าสถิตการท างานของเคร่ือง 
-   ควบคุมเคร่ืองจกัรในลายการผลิตและเก็บขอ้มูลวิธีการติดตั้งช้ินงานของ FRME ว่า

ช้ินงานตอ้งผา่นเคร่ืองตวัไหนและติดตั้งช้ินงานกบัเคร่ืองจกัรอยา่งไร     มีการวางแจ็คระดบัและ
แคม้ตรงจุดไหนบา้ง 
 

 



ง 
 

กติตกิรรมประกาศ 
 

 ขอขอบพระคุณ คุณสมพงศ์ เกิดค า , คุณมิตร วิเชียร และพนักงานบริษทั OKAMOTO 
(THAI) แผนก BIG LINE (M/C,NP) ทุกท่านท่ีไดใ้ห้ความรู้ ให้ขอ้มูล ให้ค  าแนะน าและดูแลเป็น
อย่างดีตลอดการฝึกสหกิจและโครงงานสหกิจ รวมถึงเอ้ือเฟ้ือสถานท่ี วสัดุอุปกรณ์ ในการด าเนิน
โครงงานใหส้ าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี 
 ทา้ยท่ีสุด ขอกราบขอบพระคุณ คุณพ่อ คุณแม่ พี่ชาย ผูเ้ป็นท่ีรักท่ีไดใ้ห้ก าลงัใจ ให้ค  าปรึกษา
และใหโ้อกาสในการศึกษาอนัมีค่ายิง่ รวมไปถึงบุคคลอ่ืนๆอีกมากมายท่ีไม่ไดก้ล่าวไว ้
 

 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 

                                                                           นายชวดล กิจนิธิกุล 
คณะวศิวกรรมศาสตร์ สาขาวิศวกรรมการผลิต 

                                                                         สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 
 
 



จ 

 

สารบัญ 
หน้า 

 
บทคดัยอ่      ข 
บทสรุป , งานท่ีปฏิบติั     ค 
กิตติกรรมประกาศ           ง 
สารบญั     จ 
สารบญัตาราง      ฉ 
สารบญัภาพประกอบ     ช 
 
1. บทน า      
1.1 ช่ือและท่ีตั้งของสถานท่ีประกอบการ     1 
1.2 ลกัษณะธุรกิจของสถานประกอบการหรือการใหบ้ริการหลกัขององคก์ร   1 
1.3 โครงสร้างการบริหารงานของบริษทัโอกาโมโต ้(ไทย) จ  ากดั   2 
1.4 ต าแหน่งและหนา้ท่ีงานท่ีไดรั้บหมอบหมาย   3 
1.5 พนกังานท่ีปรึกษาและ ต าแหน่งของพนกังานท่ีปรึกษา   3 
1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน     3 
1.7 วตัถุประสงคข์องโครงงาน   3 
1.8 ผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บจาการท าโครงงาน   3 
 
2. ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 

2.1 ความปลอดภยั  4 
2.2 การยศาสตร์ (Ergonomics) 11 
2.3 หลกัเศรษฐศาสตร์ของการเคล่ือนไหว (Principles of motion Economy) 15 
2.4 การท าเป็นมาตรฐาน (Standardization) 19 
2.5 หลกัการของการยดึจบัช้ินงาน 20 



ฉ 

 

สารบัญ(ต่อ) 
หน้า 

 
2.6 หนา้ท่ีของจ๊ิกและฟิกเจอร์ 24 
 
3. แผนการปฏบิัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 
3.1 รายละเอียดของโครงงาน 26 
3.2 แผนปฏิบติังาน  27 
3.3 ขั้นตอนการด าเนินโครงงาน 28 
 
4. ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 
4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน   95 
4.2 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูล   99 
4.3 วเิคราะห์และวจิารณ์ขอ้มูลโดยเปรียบเทียบผลท่ีไดรั้บ 
กบัวตัถุประสงคล์ะจุดมุ่งหมายในการปฏิบติังานหรือการจดัท าโครงงาน   99 
 
5. บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 100 
5.2 แนวทางการแกไ้ขปัญหา 101 
5.3 ขอ้เสนอแนะจากการด าเนินงาน 101 
 
เอกสารอ้างองิ 102 
 

ประวตัิผู้เขยีนโครงงาน 103 
 
 



ช 

 

สารบัญตาราง 
ตาราง   หน้า 
 
1 แผนปฏิบติังาน  27 
2 วเิคราะห์และวจิารณ์ขอ้มูลโดยเปรียบเทียบผลท่ีไดรั้บ 
กบัวตัถุประสงคล์ะจุดมุ่งหมายในการปฏิบติังานหรือการจดัท าโครงงาน  99 
3 แนวทางการแกไ้ขปัญหา  101 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ซ 

 

 

สารบัญภาพประกอบ 
ภาพที ่   หน้า 
 
2.1  การยศาสตร์ (Ergonomics)  11 
2.2 ลกัษณะท่าทางการท างานท่ีถูกตอ้ง  15 
2.3 หลกัเศรษฐศาสตร์ของการเคล่ือนไหว (Principles of motion Economy) 16 
2.4 หลกัเศรษฐศาสตร์ของการเคล่ือนไหว (Principles of motion Economy) 17 
2.5 จดัเกา้อ้ีท่ีเหมาะสม 18 
2.6 หลกัการประหยดัการเคล่ือนไหวท่ีเก่ียวกบัการออกแบบเคร่ืองมือ 18 
2.7  การท าเป็นมาตรฐาน (Standardization)  20 
2.8 การค านวณในการยดึจบัช้ินงาน  22 
2.9  หนา้ท่ีของจ๊ิกฟิกเจอร์ 25 
2.10 หนา้ท่ีของฟิกเจอร์ 25 
3.1 การวางช้ินงาน   28 
3.2 การวางช้ินงาน   29 
3.3 การวางช้ินงาน   30 
3.4 การวางช้ินงาน   31 
3.5 การวางช้ินงาน   32 
3.6 การวางช้ินงาน   33 
3.7 การวางช้ินงาน   34 
3.8 การวางช้ินงาน   35 
3.9 การวางช้ินงาน   36 
3.10 การวางช้ินงาน   37 
3.11 การวางช้ินงาน   38 
3.12 การวางช้ินงาน   39 



ฌ 

 

3.13 การวางช้ินงาน   39 
3.14 การวางช้ินงาน   40 
3.15 การวางช้ินงาน   40 
3.16 การวางช้ินงาน   41 
3.17 การวางช้ินงาน   41 
3.18 การวางช้ินงาน   42 
3.19 การวางช้ินงาน   43 
3.20 การวางช้ินงาน   44 
3.21 การวางช้ินงาน   44 
3.22 การวางช้ินงาน   45 
3.23 การวางช้ินงาน   46 
3.24 การวางช้ินงาน   46 
3.25 การวางช้ินงาน   47 
3.26 การวางช้ินงาน   47 
3.27 การวางช้ินงาน   48 
3.28 การวางช้ินงาน   49 
3.29 การวางช้ินงาน   49 
3.30 การวางช้ินงาน   50 
3.31 การวางช้ินงาน   50 
3.32 การวางช้ินงาน   51 
3.33 การวางช้ินงาน   51 
3.34 การวางช้ินงาน   52 
3.35 การวางช้ินงาน   52 
3.36 การวางช้ินงาน   53 
3.38 การวางช้ินงาน   53 
3.39 การวางช้ินงาน   54 



ญ 

 

3.40 การวางช้ินงาน   54 
3.41 การวางช้ินงาน   55 
3.42 การวางช้ินงาน   55 
3.43 การวางช้ินงาน   56 
3.44 การวางช้ินงาน   57 
3.45 การวางช้ินงาน   58 
3.46 การวางช้ินงาน   58 
3.47 การวางช้ินงาน   59 
3.48 การวางช้ินงาน   60 
3.49 การวางช้ินงาน   61 
3.50 การวางช้ินงาน   62 
3.51 การวางช้ินงาน   62 
3.52 การวางช้ินงาน   63 
3.53 การวางช้ินงาน   64 
3.54 การวางช้ินงาน   64 
3.55 การวางช้ินงาน   65 
3.56 การวางช้ินงาน   66 
3.57 การวางช้ินงาน   67 
3.58 การวางช้ินงาน   68 
3.59 การวางช้ินงาน   68 
3.60 การวางช้ินงาน   69 
3.61 การวางช้ินงาน   69 
3.62 การวางช้ินงาน   70 
3.63 การวางช้ินงาน   70 
3.64 การวางช้ินงาน   71 
3.65 การวางช้ินงาน   71 



ฎ 

 

3.66 การวางช้ินงาน   72 
3.67 การวางช้ินงาน   72 
3.68 การวางช้ินงาน   73 
3.69 การวางช้ินงาน   73 
3.70 การวางช้ินงาน   74 
3.71 การวางช้ินงาน   75 
3.72 การวางช้ินงาน   75 
3.73 การวางช้ินงาน   76 
3.74 การวางช้ินงาน   76 
3.75 การวางช้ินงาน   77 
3.76 การวางช้ินงาน   77 
3.77 การวางช้ินงาน   77 
3.78 การวางช้ินงาน   78 
3.79 การวางช้ินงาน   78 
3.80 การวางช้ินงาน   79 
3.81 การวางช้ินงาน   79 
3.82 การวางช้ินงาน   79 
3.83 การวางช้ินงาน   80 
3.84 การวางช้ินงาน   81 
3.85 การวางช้ินงาน   81 

3.86 การวางช้ินงาน   82 
3.87 การวางช้ินงาน   83 
3.88 การวางช้ินงาน   83 
3.89 การวางช้ินงาน   84 
3.90 การวางช้ินงาน   84 
3.91 การวางช้ินงาน   85 



ฏ 

 

3.92 การวางช้ินงาน   86 
3.93 การวางช้ินงาน   86 
3.94 การวางช้ินงาน   87 
3.95 การวางช้ินงาน   87 
3.96 การวางช้ินงาน   88 
3.97 การวางช้ินงาน   89 
3.98 การวางช้ินงาน   89 
3.99 การวางช้ินงาน   90 
3.100 การวางช้ินงาน   90 
3.101 การวางช้ินงาน   91 
3.102 การวางช้ินงาน   92 
3.103 การวางช้ินงาน   93 
3.104 การวางช้ินงาน   93 
3.105 การวางช้ินงาน   94 
4.1  การ CHECK NINELY        95 
4.2 การ CHECK NINELY  96 
4.3 การ CHECK NINELY  97 
4.4 การ CHECK NINELY  98 
5.1 ช้ินงานของ MAKINO  100 
5.2 ช้ินงานของ MITSUBISHI  100 



 
 

การตดิตั้งช้ินงานและการผลติช้ินงานอย่างถูกต้อง 
 SETTING WORK AND PRODUCTION CORRECTLY 

 
 
 
 
 

นายชวดล กจินิธิกลุ 
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 บทที ่1  

บทน ำ 

 

1.1      ช่ือและทีต่ั้งของสถำนทีป่ระกอบกำร 

ช่ือบริษัท  : บริษทั โอกาโมโต ้(ไทย) จ ากดั 
ช่ือภำษำองักฤษ  : OKAMOTO (THAI) CO. ,LTD. 
 ทีอ่ยู่   : เลขท่ี 174 หมู่ 2 ต าบลชะแมบ อ าเภอวงันอ้ย จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา 13170 
เบอร์โทรศัพท์  : ++66-35-721658-65 
โทรสำร  : ++66-35-271191 
ก่อตั้งขึน้ : 15 ธนัวาคม 2530 
 

1.2      ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำรหรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 

 
 บริษทั OKAMOTO (THAI) CO. ,LTD. เป็นบริษทัด าเนินกิจการการผลิตและจดัจ าหน่อย 
เคร่ืองจกัรกล, ช้ินส่วนเคร่ืองจกัร, ช้ินส่วนเหล็กหล่อ, รับซ่อมแซมเคร่ืองจกัรกล กรณีการซ่อมแซม
ใหญ่ ท่ีมุ่งเนน้ในดา้นเทคโนโลยท่ีีทนัสมยั  และคุณภาพสินคา้ในเชิงประสิทธิภาพ  ความแม่นย  าใน
ระบบการท างานของเคร่ืองจกัรกลท่ีผลิตโดยมี MR.TADAO ARAI ด ารงต าแหน่งกรรมการผูจ้ดัการ 
 
สินค้ำทีบ่ริษัทด ำเนินกำรผลิตและจัดจ ำหน่อย คือ : 

  เคร่ืองจกัรกล สาขาเคร่ืองจกัรเคร่ืองมือกล ไดแ้ก่  
เคร่ืองเจียรนัย (GRINDING MACHINE) 

 ช้ินส่วนเคร่ืองจกัรกล   และอุปกรณ์สนบัสนุนการท างานบางส่วนของเคร่ืองจกัรกล   ไดแ้ก่ 
ช้ินส่วนเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือกลต่างๆ และช้ินส่วนต่างๆ ท่ีผา่นขบวนการ MACHING ตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ 

 ช้ินส่วนเหล็กหล่อ ไดแ้ก่ ช้ินส่วนโลหะท่ีมีขนาด และรูปร่างตามความตอ้งการของลูกคา้โดย
เกิดจากขบวนการผลิตเหล็กหล่อมาตรฐาน 

 
 



2 
 

1.3   โครงสร้ำงกำรบริหำรงำนของบริษทัโอกำโมโต้ (ไทย) จ ำกดั 
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1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีไ่ด้รับหมอบหมำย 
ต าแหน่ง ASISST ENGINEER แผนก MACHINE PRODUCT BIG LINE 
หนา้ท่ีงานท่ีไดรั้บหมอบหมาย 

- ศึกษาขั้นตอนการท างานของเคร่ืองจกัร 
- ศึกษาการติดตั้งช้ินงาน 
- ตรวจเช็คเวลาในการท างานของเคร่ืองจกัร 
- เป็นผูช่้วยควบคุมเคร่ืองจกัร 
- ควบคุมเคร่ืองจกัรในการ MACHINE (CNC) 
- ศึกษาการเขียน LAYOUT โรงงาน โดย VISIO 
- เป็นผูช่้วยในการเขียน LAYOUT โรงงาน 
- อบรม MASTERCAM X6 

 

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำและ ต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
 ช่ือ  นายสมพงศ ์ เกิดค า 
 ต ำแหน่ง  ENGINEER 
 FUNCTION PLANTING PRODUCT / DESIGN ENGINEER 
 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 
 ตั้งแต่ วนัท่ี 3 มิถุนายน พ.ศ. 2556 จนถึง วนัท่ี 8 ตุลาคม พ.ศ. 2556 รวมระยะเวลาในการ
ปฏิบติังานทั้งหมด 4 เดือน 8 วนั  วนัจนัทร์ ถึง วนัเสาร์ ตั้งแต่เวลา 7.30 – 16.30 น.  
 

1.7 วตัถุประสงค์ของโครงงำน 
 1.7.1 เพื่อลดเวลาในการติดตั้งช้ินงาน 
 1.7.2 เพื่อการติดตั้งช้ินงานใหถู้กตอ้งและลดความสับสนในการติดตั้งช้ินงาน 
 1.7.3 ง่ายต่อการตรวจสอบในการ MACHINE อ่ืนต่อไป 
 

1.8 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกำรท ำโครงงำน 
 1.8.1 สามารถลดเวลาในการผลิตและใหโ้ครงงานช้ินน้ีเป็น MASTER ในการผลิต 
 1.8.2 ทราบรูปแบบการปฏิบติังานของเคร่ืองจกัรในการผลิต 
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 

 

2.1 ความปลอดภัย 

 

2.1.1 ความปลอดภัยในการยกของ 
 

           ก่อนท่ีจะมีการยกของนั้นควรไดมี้การตรวจสอบสภาพของการจบัยดึ การควบคุมทิศทางของ
ของท่ียกสลิงและอุปกรณ์ โดยเฉพาะอุปกรณ์ท่ีมีการท าลายทิ้ง เพื่อไม่ให้มีการน ามาใช้โดย
รู้เท่าไม่ถึงการณ์ กฎทัว่ไปประกอบดว้ย 
1. การจบัยดึของท่ีจะยกตอ้งมีความแน่นหนาและเหมาะสม  เพื่อไม่ให้เกิดการร่วงหล่นขณะท่ีมีการ
ยกของข้ึนท่ีสูง 
2. ตอ้งมีการใชเ้ชือกหรือสลิง (Tagline) ในการควบคุมบงัคบัทิศทางการหมุนหรือแกวง่ตวัของของ
ท่ียก 
3. ของท่ีจะยกจะตอ้งไม่ถูกยดึติดกบัอะไรหรือถูกส่ิงอ่ืนทบัอยู ่และสลิงทุกเส้นตอ้งไดรั้บแรงเท่ากนั 
โดยดูไดจ้ากความตึงของสลิง และใชส้ลิงท่ียาวเท่ากนั 
4. หา้มใชป้ั้นจัน่ในการลาก ดึง ส่ิงของโดยเด็ดขาด เพราะอาจท าใหป้ั้นจัน่ลม้ได ้
5. ตอ้งระวงัไม่ใหส้ลิงพนักนั เพราะจะท าใหส้ลิงขาด และเกิดอนัตรายได ้
6. ตอ้งแจง้ใหท่ี้ไม่เก่ียวขอ้งกบัการท างานออกจากพื้นท่ีท างานก่อนท่ีจะมีการยก ยกเวน้วา่จะไดรั้บ
มอบหมายและอบรมในการท างานกบับริเวณท่ีมีอนัตราย 
7. หา้มคนนัง่หรือข้ึนไปกบัของท่ีจะยกเด็ดขาด เน่ืองจากสลิงอาจขาดไดทุ้กเม่ือขณะท่ีไม่มีอุปกรณ์
ความปลอดภยัอ่ืนมาช่วย 
8. ก่อนหมุนเคล่ือนท่ี หรือหมุนของท่ียก  ผูค้วบคุมหนา้งานตอ้งดูรัศมีท่ีจะหมุนไม่มีอะไรกีดขวาง 
หรือเป็นอนัตรายต่อผูท่ี้ท  างาน เพราะคนขบัรถป้ันจัน่อาจมองไม่เห็นชดัเจน 
9. หา้มคนท างานใตข้องท่ีแขวนถา้ไม่มีการยึดอยา่งแน่นหนา    และตรวจสอบอยา่งดีจากผูค้วบคุม
งาน 
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2.1.2 ข้อควรระวงัในการใช้สลงิอ่อน 
 
 1. ควรระวงัความร้อนและสะเก็ดไฟ 
 2. อยา่ผกูสลิงใหเ้ป็นเง่ือนและปม 
 3. อยา่ลากสลิงไปตามพื้น ขณะท่ีมีวสัดุทบัอยู ่
 4. อยา่น าสลิงอ่อนชนิดท่ีท าดว้ย  POLYESTER 100%  ใชง้านร่วมกบัสารเคมีประเภทด่าง
เขม้ขน้ 
 5. หลีกเล่ียงการใชง้านชนิดกระตุกและกระชาก 
 6. อยา่พยายามซ่อมสลิงดว้ยตวัเอง 
 7. ในการยกของดว้ยสลิงทุกคร้ัง ควรจะท าการทดลองยกก่อนยกจริงอยา่งนอ้ย  
1 นาที เพื่อทดสอบความสามารถของสลิง 
 8. ควรจะท าการค านวณหาค่าการรับน ้ าหนกัของเส้นสลิง ก่อนท าการยกเพราะการเกิดมุม
ต่างๆมีทั้งเพิ่มค่าการรับน ้าหนกัและเสียค่าการรับน ้าหนกั 
 9. ควรเลือกสลิงชนิดแบน และชนิดกลมใหเ้หมาะสมต่อช้ินงาน 
 10. วสัดุท่ีมีขอบคมหรือการยกท่ีรัศมีมีการท ามุมนอ้ยกวา่ 7 MM.   ควรหาวสัดุมาป้องกนั
หรือรองรับในจุดนั้น (PROTECTION SLEEVE) 
 11. ระวงัการบิดตวัของสลิง อนัจะใหส้ลิงอ่อนเสียหาย 
 12. ควรระวงัการผกูมดัส่ิงของท่ีไม่สมดุล ไม่แน่น เอียง กระดก  หรือแกวง่  อนัอาจท าให้
เล่ือนหลุดออกมาได ้
 

2.1.3 การตรวจสอบและบ ารุงรักษาสลงิอ่อน 
 
 1. สลิงอ่อนชนิดกลม (ROUND SLING / ROUND STROP)ให้ดูท่ีเปลือกนอกท่ีหุ้มเส้นใย
ดานใน วา่มีรอยฉีกขาดช ารุดหรือไม่ ถา้มีเกิน 10% ของเส้นสลิง ควรเลิกใชง้าน 
 2. สลิงอ่อนชนิดแบน (WEB SLING / WEB STROP)ให้พลิกดูทั้ง 2 ดา้นตลอดทั้งเส้น ถา้
ช ารุดเกิน 10% ควรเลิกใชง้าน 
 3. สลิงอ่อนชนิดแบน  ถา้มีรอยตดัขาดในแนวขวาง  ไม่สามารถซ่อมแซมได ้ เพราะตวัรับ
น ้าหนกัแทจ้ริงขาดแต่ถา้ขาดในแนวตรง สามารถซ่อมแซมและน ากลบัไปใชไ้ด ้
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 4. วดัความยาวของสลิงอ่อนทุกๆ 6 เดือน ว่าจุดยืดตวั (ELASTICITY) เกิน 8-12 % ของ
ความยาวปกติหรือไม่ ถา้ความยาวเกิน ไม่ควรน ากลบัมาใชง้านอีก 
 5. เม่ือใช่งานเสร็จแลว้ควรเก็บข้ึนแขวน 
 6. STOREเก็บควรห่างจากความร้อนและสะเก็ดไฟ 
 7. เม่ือสลิงโดนด่างเขม้ขน้มา ควรลา้งออกดว้ยน ้าเยน็ทนัที 
 

2.1.4 การผูกมดัและการยกในทางปฏบัิติ 
 
 1. ตรวจสอบขนาด รูปร่าง รายละเอียด และน ้าหนกัส่ิงของ 
 2. เลือกอุปกรณ์ท่ีมีอยูท่ี่เหมาะสมท่ีสุด 
 3. เก่ียวมดั หรือผกูส่ิงของ ตามต าแหน่งใหถู้กตอ้งสมบูรณ์ 
 4. ยนืในต าแหน่งท่ีปลอดภยั 
 5. ใหส้ัญญาณเพื่อทดสอบการยก 
 6. ใหส้ัญญาณเพื่อท าการยก 
 

2.1.5 หลกัการยกทีป่ลอดภัย 
 
 1. สลิงท่ีใชส้ามารถรับน ้าหนกัไดเ้พียงพอ 
 2. เลือกวธีิการใชส้ลิงอยา่งถูกตอ้ง 
 3. ส่ิงของท่ีจะยอตอ้งอยูใ่นลกัษณะสมดุล ไม่เอียง ไม่กระดก ไม่ไกล ไม่ไหลออก 
 4. ตอ้งค านึงถึงการยกท่ีเกิดมุมของสลิง ท่ีตอ้งสูญเสียค่าการรับน ้าหนกัไป 
 5. เลือกใชส้ลิงในแบบท่ีเหมาะสมกบัช้ินงานท่ีตอ้งยกมากท่ีสุด 
 6. ค  านึงถึงความเสียหายของช้ินงานในการใชส้ลิงผดิประเภท 
 7. เคลียร์พื้นท่ีในการยกใหป้ลอดภยั 
 8. การยกทุกคร้ัง ตอ้งครวจสอบก่อนท่ีจะยกข้ึน 
 9. ระวงัการหล่นของส่ิงของ ซ่ึงอาจเกิดข้ึนไดทุ้กเวลา 
 10. หา้มลากอุปกรณ์ช่วยยกไปตามพื้น ซ่ึงอาจท าความเสียหายใหก้บัสลิงและส่ิงของ 
 11. ตรวจสอบส่ิงขิงท่ีจะยก อยา่ใหเ้กินพิกดั 
 12. ตรวจดูสภาพท่ีสามารถท างานไดอ้ยา่งปลอดภยัของสลิง อนัเน่ืองมาจากการช ารุด 
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 13. ค  านึงถึงการหาขนาดน ้าหนกัและจุดสมดุล 
 14. ค  านึงถึงขอ้ท่ีควรระมดัระวงัเก่ียวกบัสลิงประเภทนั้นๆ 
 15. เลือกใชอุ้ปกรณ์ช่วยยกตามความเหมาะสม 
 

2.1.6 ข้อควรระวงัอนัเน่ืองมาจากการผดิพลาด 
 
 1. การประมาณน ้าหนกัไม่ถูกตอ้ง 
 2. สลิงไม่ไดรั้ยการตรวจสอบความปลอดภยั และมีการช ารุด 
 3. การผกูมดัส่ิงของไม่สมดุล ไม่แน่น เกิดการเอียง กระดก แกวง่ การล่ืนหลุด 
 4. มีการบิดตวัของสลิง 
 5. สลิงไม่สามารถรับน ้าหนกั เพราะการยกเกิดมุมท่ีท าใหส้ลิงลดค่าการรับน ้าหนกัลงไป 
 6. วสัดุมีขอบคม การใชส้ลิงโดยไม่หาวสัดุมารองรับ หรือป้องกนั อาจท าใหส้ลิงขาดได ้
 7. ใชง้านโดยไม่หลีกเล่ียงการกระชาก กระตุก สลิง 
 8. การใชส้ลิงไม่ถูกตอ้ง อาจท าความเสียหายใหก้บัส่ิงของท่ียก 
 9. ผูป้ฏิบติังานประมาท มกัง่าย หรือรู้เท่าไม่ถึงการณ์ 
 10. STOREเก็บควรห่างจากความร้อนและสะเก็ดไฟ 
 11. อยา่ลากสลิงไปตามพื้น ขณะท่ีมีวสัดุทบัอยู ่จะท าใหส้ลิงสัยหาย 
 12. อยา่ใชง้านร่วมกบัด่างเขม้ขน้ 

 

2.1.7 การท างานกบั "ป้ันจั่น" อย่างปลอดภัย 
 
ชนิดของป้ันจ่ัน 
 

ป้ันจัน่เป็นเคร่ืองจกัรท่ีเหมาะสมส าหรับเคล่ือนยา้ยวสัดุท่ีมีน ้ าหนกัมากแต่วสัดุควรมีรูปร่าง
แขง็แรง    ถา้เป็นวสัดุท่ีอ่อนตวัง่ายหรือเป็นของเหลวตอ้งบรรจุอยูใ่นภาชนะท่ีแข็งแรง     ป้ันจัน่ใช้
เคล่ือนยา้ยวสัดุข้ึนลงในแนวด่ิง แลว้เคล่ือนท่ีไปมาโดยรอบหรือตามทิศทางท่ีก าหนดไว ้   ทั้งน้ีการ
ท างานของป้ันจัน่จะผา่นทางสลิงซ่ึงท าดว้ยเหล็กเส้นบางๆถกัสานเป็นโครงตวัป้ันจัน่จะมีโครงสร้าง
เป็นเหล็กถกั เพื่อให้สามารถรับน ้ าหนกั หรือภาระไดต้ามออกแบบ และส าคญั คือ มีน ้ าหนกัเบา ซ่ึง
สามารถแบ่งชนิดของป้ันจัน่ไดเ้ป็น 2 แบบ คือ  
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1. ป้ันจัน่ชนิดอยูก่บัท่ี หมายถึง ป้ันจัน่ท่ีอุปกรณ์ต่างๆ และเคร่ืองตน้ก าลงัติดตั้งอยูบ่นขาตั้ง 
ลอ้เล่ือน รางเล่ือน หรือหอสูง การใชง้านจะถูกจ ากดัตามระยะท่ีขาตั้งหรือลอ้เล่ือนจะเคล่ือนท่ีไปได ้
หรือแขนของป้ันจัน่ท่ีติดบนหอสูงจะยาวไปถึงป้ันจัน่อยูก่บัท่ีใชม้ากในโรงงานอุตสาหกรรม ท่าเรือ 
และการก่อสร้างอาคารสูง 

2. ป้ันจัน่ชนิดเคล่ือนท่ี   หมายถึง   ป้ันจัน่ท่ีอุปกรณ์ต่างๆ    และเคร่ืองตน้ก าลงัติดตั้งอยูบ่น
ยานพาหนะท่ีขบัเคล่ือนในตวัเอง เช่น  รถบรรทุก  หรือรถตีนตะขาบ   สามารถเคล่ือนท่ีไปท างานท่ี
บริเวณอ่ืนๆท่ีอยูห่่างไกลไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
 
ความปลอดภัยในการใช้ป้ันจ่ัน 
 

1. ผูค้วบคุมป้ันจัน่ตอ้งมีความรู้ในการควบคุมกฎความปลอดภยั   และสัญญาณมือท่ีใชใ้น
การเคล่ือนยา้ยวสัดุ 

2. กรณีท่ีห้องควบคุมป้ันจัน่อยูสู่งจากพื้น        บนัไดข้ึนจะตอ้งมีครอบป้องกนัโดยตลอด 
ขั้นบนัไดตอ้งมีความแขง็แรง 

3. ผูค้วบคุมป้ันจัน่ตอ้งมีสุขภาพแขง็แรงไม่เจ็บป่วย ขณะปฏิบติังานตอ้งสวมชุดปฏิบติังาน
ท่ีรัดกุม ใส่อุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคลตามความเหมาะสม  เช่น   ปลัก๊อุดหู   หรือ
หมวกนิรภยั เป็นตน้ 

4. ก่อนเปิดสวติซ์ใหญ่ควบคุมการท างาน ควรตรวจปุ่มควบคุมการท างานวา่อยูใ่นต าแหน่ง
ปิด จากนั้นจึงเปิดสวิตซ์ใหญ่ แลว้ทดสอบระบบการท างานต่างๆ เช่น การเคล่ือนท่ีเดินหน้า-ถอย
หลงั ข้ึน-ลง เบรก สัญญาณ เสียง และแสง เป็นตน้ 

5. ผูค้วบคุมการเคล่ือนยา้ยวสัดุซ่ึงอยูข่า้งล่างจะตอ้งรู้จกัวิธีการส่งสัญญาณมือท่ีใชใ้นการ
เคล่ือนยา้ยอย่างถูกตอ้ง และตอ้งสวมใส่อุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคล เช่น หมวก
นิรภยั รองเทา้นิรภยั และถุงมือหนงั เป็นตน้ 

6. รู้น ้ าหนกัของท่ีจะยก และไม่ยกเกินท่ีเคร่ืองจกัรสามารถยกระยะนั้น ตามมาตรฐานท่ี
ก าหนดไว ้

7. กรณีท่ีใชป่ั้นจัน่ชนิดเคล่ือนท่ี ก่อนยกเคล่ือนยา้ยวสัดุตอ้งใชตี้นชา้ง (Outrigger) ยนักบั
พื้นท่ีมัน่คงแขง็แรงใหเ้รียบร้อย 

8. การเร่ิมยกข้ึนคร้ังแรก ควรด าเนินการอยา่งช้าๆ และยกข้ึนเพียงเล็กนอ้ยเพื่อตรวจสอบ
ความสมดุลย์และความสามารถในการยก กรณีท่ีวสัดุท่ียกหนักใกล้เคียงกับพิกัดก าหนด ควร
ทดสอบการท างานของเบรกดว้ย 
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9. ขณะวสัดุท่ีเคล่ือนยา้ยลอยสูงจากพื้น จะตอ้งปฏิบติั ดงัน้ี 
 
    9.1 ไม่สัมผสัส่ิงกีดขวาง หรือขา้มศีรษะผูป้ฏิบติังานอ่ืน 
    9.2 หา้มผูป้ฏิบติังานเกาะบนส่ิงของท่ียก 
    9.3 กรณีท่ีเป็นป้ันจัน่ชนิดท่ีอยูก่บัท่ี ควรมีสัญญาณเสียงและแสง 
    9.4 หลีกเล่ียงการแขวนส่ิงของไวก้ลางอากาศ แต่ถา้จ  าเป็นตอ้งล็อคเคร่ืองดว้ย ห้ามใชเ้บรคเพียง
อยา่งเดียว 
    9.5 กรณีมีลมพดัแรงมากจนวสัดุท่ีเคล่ือนยา้ยแกวง่ไปมาอยา่งรุนแรงตอ้งรีบวางวสัดุลงทนัที 
    9.6 เม่ือจ าเป็นตอ้งวางของต ่ามากๆ ตอ้งเหลือลวดสลิงไวม้ากกวา่ 2 รอบบนดรัม 

10. การใช้ป้ันจัน่ตั้ งแต่ 2 เคร่ืองข้ึนไปยกของร่วมกัน ให้สัญญาณมือผูค้วบคุมการ
เคล่ือนยา้ยเพียงคนเดียว 

11. การใชป้ั้นจัน่ใกลก้บัสายไฟฟ้าแรงสูง ช้ินส่วนต่างๆ ของป้ันจัน่ตอ้งห่างจากสายไฟไม่
นอ้ยกวา่ 3 เมตร หรือตามขนาดของแรงเคล่ือนไฟฟ้า ถา้ไม่สามารถท าตามระยะท่ีก าหนดได ้ตอ้งมี
ผูค้อยสังเกตและใหส้ัญญาณเตือน 

12. การใชป้ั้นจัน่ชนิดท่ีมีการถ่วงน ้าหนกัดา้นทา้ย หา้มถ่วงเพิ่มจากท่ีก าหนด 
13. การปฏิบติังานตอนกลางคืนควรมีไฟแสงสว่างให้เพียงพอทัว่บริเวณท่ีปฏิบติังาน แต่

แสงไฟตอ้งไม่รบกวนการปฏิบติังานของผูค้วบคุมป้ันจัน่ 
14. กรณีท่ีใช้ป้ันจัน่บนตึกสูง ตอ้งมีสัญญาณไฟหรือสัญญาณบอกต าแหน่งให้เคร่ืองบิน

ทราบ 
15. การยกของตอ้งยกข้ึนในแนวด่ิง ให้รอกตะขอตรงกบัศูนยก์ลางของน ้ าหนกัท่ียก และ

ตรงก่ึงกลางแขนของป้ันจัน่ 
16. ปรับใหต้วัป้ันจัน่มีเสถียรภาพมากท่ีสุด และไดด่ิ้ง 
17. เม่ือหยดุหรือเลิกใชง้านป้ันจัน่ ผูค้วบคุมควรปฏิบติั ดงัน้ี 

    17.1 วางส่ิงของท่ียกคา้งอยูล่งกบัพื้น 
    17.2 กวา้นหรือมว้น ลวดสลิงและตะขอ เก็บเขา้ท่ี 
    17.3 ใส่เบรคและอุปกรณ์ล็อคช้ินส่วนท่ีเคล่ือนไหวได ้
    17.4 ปลดสวติซ์ใหญ่ท่ีจ่ายไฟใหป้ั้นจัน่ 

18. หา้มผูไ้ม่มีส่วนเก่ียวขอ้งอยูใ่นหอ้งควบคุมป้ันจัน่ 
19. ภายในหอ้งควบคุมป้ันจัน่ ไม่ควรมีเคร่ืองมือท่ีไม่เก่ียวขอ้งเก็บไวแ้ต่ตอ้งมีถงัดบัเพลิง 
20. ตอ้งบ ารุงรักษาเป็นระยะฯ โดยเฉพาะบริเวณท่ีมีการเคล่ือนไหวหรือเสียดสี 
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การตรวจป้ันจั่น 
 
ควรกระท าทุก 1 หรือ 3 เดือน หรือตามบริษทัผูผ้ลิตแนะน า แต่ไม่น้อยกว่าท่ีกฎหมายก าหนด 
ส าหรับป้ันจัน่ท่ีหยุดใช้งานเกินกวา่ 1 เดือน เม่ือน ามาใชง้านควรตรวจสอบเช่นกนั การตรวจสอบ
ป้ันจัน่ท าไดด้งัน้ี 
 

1. ตรวจการท างานของอุปกรณ์และช้ินส่วนควบคุมป้ันจัน่ เพื่อหาการสึกหรอ การช ารุด 
หรือความผดิปกติอ่ืนๆ 

2. ตรวจการท างานและการช ารุดของตน้ก าลงัระบบส่งก าลงั ผา้เบรคและคลชั เป็นตน้ 
3. ตรวจท่ีรองรับ เช่น คาน เสา รางเล่ือน แขน และโครงสร้าง เป็นตน้ เพื่อหาการสึกหรอ 

สนิม ผกุร่อน และบิดเบ้ียว โดยเฉพาะบริเวณท่ีเช่ือมหรือยดึดว้ยสลกัเกลียว 
4. ตรวจการช ารุดหรือสึกหรอของรอกหรือดรัม โดยเส้นผา่ศูนยก์ลางของดรัมตอ้งมากกวา่

ของลวดสลิง 15 ต่อ 1  
5. ตรวจการช ารุดหรือสึกหรอของลวดสลิง เชือก หรือโซ่ ตามท่ีกล่าวแลว้ 
6. ตรวจตะขอและท่ีล็อค เพื่อดูการช ารุด บิดงอ ปากถ่าง หรือแตกร้าว 
7. ส าหรับป้ันจั่นท่ีติดตั้ งบนรถบรรทุก ต้องตรวจสอบรถบรรทุกเก่ียวกับเบรค ยาง 

พวงมาลยั และไฟสัญญาณต่างๆ 
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2.2  การยศาสตร์ (Ergonomics) 
 

 
 

ภาพที ่2.1 การยศสาสตร์ 

 

การยศาสตร์หรือเออร์กอนอมิกส์(ergonomics)  เป็นค าท่ีมาจากภาษากรีก คือ 
"ergon" ท่ีหมายถึงงาน(work) และอีกค าหน่ึง "nomos" ท่ีแปลวา่ กฎตามธรรมชาติ(Natural Laws) 
เม่ือน ามารวมกนัจ ากลายเป็นค าวา่ "ergonomics" หรือ "laws of work" ท่ีอาจแปลไดว้า่กฎของงาน 
ซ่ึงเป็นศาสตร์ หรือวิชาการท่ีเป็นการปรับเปล่ียนสภาพงานให้เหมาะสมกบัผูป้ฏิบติังาน หรือเป็น
การปรับปรุงสภาพการท างานอยา่งเป็นระบบ 
- การยศาสตร์เป็นศาสตร์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัหลายสาขาวชิาดว้ยกนั ไดแ้ก่ แพทยศาสตร์ 
วิศวกรรมศาสตร์ จิตวิทยา สังคมศาสตร์ และสุขศาสตร์อุตสาหกรรม ซ่ึงน ามาประยุกตใ์ชร่้วมกนั
เพื่อปรับปรุงคุณภาพการท างานให้มีประสิทธิภาพในการท างาน  ความปลอดภยัสูงสุดและความ
สะดวกสบายในการท างาน 
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- การยศาสตร์จะให้ความส าคญักับคนท างานเป็นอันดับแรก โดยจะดูว่าการออกแบบ
เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร และสภาพแวดลอ้มในการท างานมีผลกระทบอย่างไรบา้ง ซ่ึงก็รวมไปถึง
วธีิการท างานหรือท่าทางในการท างานท่ีเหมาะสม เพื่อจะไดใ้ชพ้ลงังานในการท างานนอ้ยท่ีสุด เกิด
ความเครียด ความล้าและความผิดปรกติจากการบาดเจ็บสะสมเร้ือรัง ( cumulative trauma 
Disorders: CTDs ) นอ้ยท่ีสุด 
- การท างานต่างๆไม่ว่าจะในหรือนอกสถานประกอบกิจการ จะสามารถพบเห็นการ
ปฏิบติังานท่ีท าใหเ้กิดอาการเม่ือยลา้ ปวดขอ้ ปวดหลงั ซ่ึงอาการเหล่าน้ีเป็นอาการท่ีสืบเน่ืองมาจาก
การท างานผิดหลกัการยศาสตร์ เช่น การยกของหนกั ท่าทางการนัง่ท างานกบัคอมพิวเตอร์ การ
ท างานในฝ่ายผลิตช้ิน งานต่างๆ เป็นตน้ 
 

 สาเหตุทีน่ าไปสู่การบาดเจ็บจากการท างาน 
 
- ท่าทางท่ีไม่ถูกตอ้งในการท างาน เช่น  
พื้นท่ีในการท างานออกแบบมาไม่ถูกตอ้ง ไดแ้ก่ ความสูงของโต๊ะ และ เกา้อ้ี ไม่เหมาะสมพื้นท่ีใน
การวางแขนนอ้ยเกินไป เป็นตน้ 
ลกัษณะในการท างานไม่ถูกตอ้ง ไดแ้ก่ ใชค้อหนีบโทรศพัท ์ นัง่เข่าคู ้ไม่นัง่บนส้นเทา้ 
ท างานในท่าทางเดียวติดต่อกนัเป็นเวลานาน 
- สภาพการท างานไม่เหมาะสม เช่น แสงสว่าง, เสียงดงั, อุณหภูมิ, ความสั่นสะเทือน, 
ความเร็วของเคร่ืองจกัร, งานซ ้ าซากจ าเจ 
- อุปกรณ์ เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือต่างๆท่ีมีขนาดไม่เหมาะสมกบัขนาด สัดส่วนของร่างกาย
ผูป้ฏิบติังาน 
- ลกัษณะงานท่ีท าดว้ยท่าทางอิริยาบทท่ีฝืนธรรมชาติ ไดแ้ก่ งานท่ีตอ้งมีการบิดโคง้งงอของ
ขอ้มือ งอแขน การงอศอก การจบั โดยเฉพาะน้ิวมือซ ้ าๆ งานท่ีตอ้งกม้ศีรษะ กม้หลงั บิดเอ้ียวตวั 
เอ้ือมหรือยกส่ิงของข้ึนสุดแขน 
- การยกของหนกั โดยออกแรงยกเต็มท่ีและรวดเร็วหรือดว้ยวิธีการท่ีไม่เหมาะสม อาจท าให้
เกิดขอ้แพลงเอ็นหรือกลา้มเน้ือฉีกขาดได ้ และน าไปสู่หมอนรองกระดูกเคล่ือนกดทบัไขสันหลงั 
หรือเส้นประสาท ท าใหเ้กิดอาการปวด ชา ในรายท่ีรุนแรงอาจท าใหแ้ขนขาอ่อนแรงเป็นอมัพาตได ้
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ปัญหาการยศาสตร์ทีพ่บมาทีสุ่ดในสถานประกอบการ 

 
              จากการรวบรวมสถิติการประสบอนัตรายหรือเจ็บป่วยเน่ืองจากการท างาน ส านักงาน
กองทุนเงินทดแทน ส านกังานกองทุนประกนัสังคม กระทรวงแรงงาน พบวา่ปัญหาดา้นการยศาสตร์
น้ีก่อใหเ้กิดผลกระทบต่อสุขภาพอนามยัของผูป้ฏิบติังานในสถานประกอบการมี 4 ประการใหญ่ คือ 
 
               1. การประสบอนัตรายจากการยกหรือเคล่ือนยา้ยของหนกั 
               2. การประสบอนัตรายจากท่าทางการท างาน 
               3. อาการเจบ็ป่วยจากการเคล่ือนยา้ยของหนกั 
               4. อาการเจบ็ป่วยจากท่าทางการท างาน 

 

มาตรการป้องกนั 

 
1. จัดการประเมินความเส่ียง 

 
• นายจ้างควรจัดให้มีการประเมินความเส่ียงในการท างานทุกประเภท เช่น การใช้แรงงานยกของ 
หรือการใช้อุปกรณ์เคร่ืองมือต่างๆ ฯลฯ 

 
ระบุถึงอนัตรายต่างๆ ท่ีอาจเกิดขณะท างาน ประเมินวา่มาตรการป้องกนัท่ีมีอยูพ่อเพียง และมี

ประสิทธิภาพหรือไม่อยา่งไร ก าหนดและปรับรูปแบบมีมาตรการป้องกนัใหเ้หมาะสม 
 

 

 

2. ปรับใช้มาตรการป้องกนัทีเ่หมาะสม 
 
• บริหารจัดการพืน้ที/่อุปกรณ์ใช้สอยอย่างเหมาะสม 

 
จดัใหมี้พื้นท่ีในการท างานอยา่งเพียงพอ เหมาะสมจดัวางอุปการณ์เคร่ืองใชท่ี้ใชบ้่อย และมี

น ้าหนกัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีหยบิฉวยไดง่้าย เช่นระดบัเอว จดัสภาพแวดลอ้มในท่ีท างานใหป้ลอดภยั 
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เพื่อลดการเกิดอุบติัเหตุ 
 
• เลอืกใช้เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ และอุปกรณ์เสริม ทีเ่หมาะสม 

 
จดัโตะ๊และเกา้อ้ีท างาน ท่ีเหมาะสมกบังานและสรีระของผูท้  างาน 
 
• ลกัษณะท่าทางการท างานทีถู่กต้อง 

 
ใชท้่านัง่และท่ายืนท่ีเหมาะสม ซ่ึงจะท าให้กลา้มเน้ือผอ่นคลาย และอยูใ่นท่าท่ีสมดุล และ

ยงัช่วยใหล้ดแรงบริเวณกระดูกสันหลงัดว้ย 
 
• การใช้แรงยกหรือเคลือ่นย้ายส่ิงของ 

 
ใชอุ้ปกรณ์หรือเคร่ืองช่วย เพื่อลดการใชแ้รงยกของหนกัใชท้่าทางและกลวิธีท่ีถูกตอ้งใน

การใชแ้รงยกของหนกัมากใชค้นงานหลายคน ในการยกของใหญ่และหนกัมาก 
 

 
 

ภาพที ่2.2 ลกัษณะท่าทางการท างานท่ีถูกตอ้ง 

 

2.3 หลกัเศรษฐศาสตร์ของการเคลือ่นไหว (Principles of motion Economy) 
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หลักการของการประหยัดการเคลื่อนไหว คือหลักการเคล่ือนไหวอย่างมีประสิทธิภาพเพื่อลด
ความเครียดของคนงานและเวลาในการท างาน แบ่งได ้3 กลุ่ม 

1. กลุ่มท่ีเก่ียวขอ้งกบัการใชส่้วนต่าง ๆ ของร่างกาย 
2. กลุ่มท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดัต าแหน่งสถานท่ีปฏิบติังาน 
3. กลุ่มท่ีเก่ียวขอ้งกบัการออกแบบเคร่ืองมือ 

 

หลกัการประหยดัการเคลือ่นไหวทีเ่กีย่วกบัการใช้ส่วนต่าง ๆ ของร่างกาย  

(Use of the Human Body) 
 

1. มือทั้งสองขา้งควรจะเร่ิมตน้และส้ินสุดการท างานพร้อมกนั 
2. มือทั้งสองขา้งไม่ควรวา่งงานพร้อมกนั ยกเวน้เวลาพกั 
3. การเคล่ือนไหวของแขนทั้งสองขา้งควรอยูใ่นลกัษณะสมมาตร แต่ในทิศทางตรงขา้มกนัและ

ตอ้งเคล่ือนไหวพร้อมกนั 
4. การเคล่ือนไหวของมือและแขนควรมีใหน้อ้ยท่ีสุด 
5. ใชแ้รงโมเมนตมัช่วยในการท างาน ถา้ตอ้งออกแรงตา้นโมเมนตมั ก็พยายามลดโมเมนตมัลง

ให้น้อยท่ีสุด โดยการลดน ้ าหนกัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเคล่ือนท่ี ไดแ้ก่ น ้ าหนกัของวตัถุท่ีถูกเคล่ือนท่ี 
น ้าหนกัของเคร่ืองมือท่ีใช ้น ้าหนกัส่วนของร่างกายท่ีเคล่ือนท่ีไป 

6. การเคล่ือนไหวแบบวงโคง้ต่อเน่ืองของมือดีกว่าการเคล่ือนไหวท่ีเป็นเส้นตรงแต่มีการ
หกัเปล่ียนทิศกระทนัหนั 

7. การเคล่ือนไหวแบบ “Ballistic” เร็วกวา่และแม่นย  ากวา่การเคล่ือนไหวแบบ “Fixation” 
Ballistic Movement คือการเคล่ือนไหวแบบอิสระตามธรรมชาติ เช่น การตีกอลฟ์ 
Fixation Movement คือการเคล่ือนไหวแบบบงัคบัหรือฝืน เช่น การใช้น้ิวจบัปากกาเขียนหนงัสือ
หรือการตอกตะปูของช่างท่ีไม่ช านาญ 

8. จดังานให้อยู่ในลกัษณะท่ีจะท างานไดง่้ายและเกิดจงัหวะตามธรรมชาติโดยไม่ตอ้งใช้
ความคิดมากนกั เช่น ติดดวงตราไปรษณียากรบนซองจดหมาย 

9. จดังานเพื่อใหมี้การเคล่ือนไหวของตานอ้ยท่ีสุด 
 

หลกัการประหยดัการเคลือ่นไหวทีเ่กีย่วกบัการจัดสถานทีท่ างาน  

(Arrangement of Work Place) 
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1. เคร่ืองมือ อุปกรณ์และวสัดุ ตอ้งมีท่ีเก็บหรือท่ีวางแน่นอน เพื่อให้คนงานสะดวกในการ

หยบิใชโ้ดยไม่ตอ้งเสียเวลาคิด 
2. เคร่ืองมือ และวตัถุช้ินส่วนต่าง ๆ ควรวางไวใ้ห้ใกล้กับต าแหน่งท่ีปฏิบัติงาน โดย

ค านึงถึง Normal Working Area 
 
Normal Working Area   ได้จากการเอามือขวาและมือซ้ายกวาดเป็นรูปคร่ึงวงกลมใน
แนวราบ มีจุดหมุนอยูท่ี่ขอ้ศอก พื้นท่ีท่ีคร่ึงวงกลมทั้งสองทบักนัจะเป็นพื้นท่ีท่ีสามารถปฏิบติังาน
ไดส้ะดวกท่ีสุด 
Maximum Working Area  คลา้ย Normal Working Area แต่เป็นการเอ้ือมมือไปจนสุดและมี
จุดหมุนท่ีหวัไหล่ 
 

 
 

ภาพที ่2.3 หลกัเศรษฐศาสตร์ของการเคล่ือนไหว (Principles of motion Economy) 
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ภาพที ่2.4 หลกัเศรษฐศาสตร์ของการเคล่ือนไหว (Principles of motion Economy) 

 
3.  ใช้ถงัหรือกล่องก้นเอียงในการบรรจุช้ินส่วนเพื่อให้ช้ินส่วนไหลลงมาเองตามแรงดึงดูด
ของโลก เหมาะส าหรับงานท่ีมีช้ินส่วนขนาดเล็กจ านวนมาก เช่น การประกอบวิทยุ ขนาดของกล่อง
หรือถงัควรมีขนาดใหญ่เพื่อใหบ้รรจุช้ินส่วนส าหรับการท างานไม่นอ้ยกวา่ 4 ชัว่โมง 
4. ใชก้ารส่งของโดยการปล่อย (Drop Deliveries) เช่นติดท่อส่งช้ินส่วนโดยท่ีให้ปากท่ออยู่
ใกลบ้ริเวณประกอบ 
5.  จดัวางวสัดุและเคร่ืองมือตามล าดบัก่อนหลงัเพื่อใหก้ารเคล่ือนไหวเป็นไปอยา่งราบร่ืน 
6.  จดัแสงสว่างให้เพียงพอแก่การปฏิบติังาน โดยค านึงถึงความเขม้ของแสงสว่าง ชนิดของ
แสง การสะทอ้นแสงและทิศทางการส่องสวา่ง 
7.  ความสูงของเกา้อ้ีควรจดัใหเ้หมาะสมกบัประเภทของงาน 
8.  จดัเกา้อ้ีท่ีเหมาะสมแก่พนักงานทุกคน เช่น ปรับระดบัความสูงต ่าได ้โครงสร้างแข็งแรง 
เป็นตน้ 
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ภาพที ่2.5 จดัเกา้อ้ีท่ีเหมาะสม 
 

หลกัการประหยดัการเคลือ่นไหวทีเ่กีย่วกบัการออกแบบเคร่ืองมอื  

(Design of Tools and Equipment) 

 
1. ควรใช ้Jig ,Fixture หรือ Foot Pedal ช่วยในการจบัช้ินงาน 
2. ใชเ้คร่ืองมือท่ีสามารถท างานไดต้ั้งแต่สองอยา่งข้ึนไป เช่น ดินสอกบัยางลบในแท่งเดียวกนั 

ประแจสองปลาย เป็นตน้ 
3. เคร่ืองมือควรจะอยูใ่นลกัษณะเตรียมวางเขา้ท่ีพร้อมใชง้าน 
4. การใช้น้ิวมือท างานต้องค านึงถึงความสามารถของน้ิวมือแต่ละน้ิว เช่นการออกแบบ

เคร่ืองพิมพดี์ด 
5. คาน ชะแลง พวงมาลยั ควรอยูใ่นต าแหน่งท่ีเหมาะสม 

 

 
 

ภาพที ่2.6 หลกัการประหยดัการเคล่ือนไหวท่ีเก่ียวกบัการออกแบบเคร่ืองมือ 
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2.4 การท าเป็นมาตรฐาน (Standardization) 
 
 ภายหลงัการศึกษางานจนได้วิธีการท างานท่ีดีท่ีสุดแลว้ จะตอ้งท าการบนัทึกผลการศึกษา
ลงในแบบฟอร์มมาตรฐาน เพื่อใหพ้นกังานไดท้ าตามหรือใชฝึ้กอบรมพนกังานใหม่ 
 

 ชนิดของแบบฟอร์มมาตรฐาน 

 
1. ใบสั่งงาน (Instruction Sheet) 
2. รายละเอียดงานทัว่ไป (General Job Condition) 
3. มาตรฐานการท างาน (Standard Job Condition) 
4. มาตรฐานการปฏิบติั (Standard Practice) 
5. มาตรฐานการปฏิบติัและเตรียมเคร่ือง/งาน (Standard Practice and Job Setup) 
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ภาพที ่2.7 การท าเป็นมาตรฐาน 

 

2.5 หลกัการของการยดึจบัช้ินงาน 
 

วตัถุประสงค์ 
1. ความหมายของการจบัยดึช้ินงาน 
2. หลกัการยดึจบัช้ินงาน 
3. แรงในการยดึจบัช้ินงาน 
4. ชนิดของตวัยดึจบัช้ินงาน 
5. การค านวณในการยดึจบัช้ินงาน 
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ตัวยดึจับช้ินงาน หมายถึง ช้ินส่วนของจ๊ิกหรือฟิกเจอร์มีหนา้ท่ีในการจบัยึดช้ินงาน โดยจะ
ยดึ 
จบัช้ินงานให้ติดแน่นอยู่กบัโครงสร้างล าตวัของจ๊ิกหรือฟิกเจอร์เพื่อท าให้ช้ินงานอยูใ่นต าแหน่งท่ี
ตอ้งการ 
อยา่งมัน่คง เม่ือมีการปาดผวิช้ินงาน 
 

หลกัการจับยดึช้ินงาน 

 
1. ตวัจบัยึดช้ินงานจะตอ้งกดไปบนส่วนของช้ินงานท่ีมีความแข็งแรง เพื่อไม่ท าให้ช้ินงาน

บิดเสียรูป 
2. ตวัจบัยึดช้ินงานควรจะยึดจบัช้ินงานอย่างมัน่คงและแรงในการจบัยึดช้ินงานควรจะ

กระท าต่อช้ินงานโดยตรงเหนือจุดรองรับช้ินงานท่ีอยูก่บัท่ี 
3. ตวัจบัยดึช้ินงานตอ้งมีความแขง็แรงเพียงพอท่ีจะทนต่อแรงท่ีจะเกิดข้ึนจากการตดั 
4. ตวัจบัยดึช้ินงานจะตอ้งไม่วางในต าแหน่งท่ีไปขดัขวางการท างานของเคร่ืองมือตดั 
5. ตวัจบัยดึช้ินงานแบบง่าย ๆ ควรถูกน ามาใชม้ากกวา่ตวัจบัยดึแบบซ ้ าซอ้น 
6. ถา้เป็นไปได ้ตวัจบัยดึช้ินงานควรตั้งอยูใ่นต าแหน่งดา้นหนา้หรือดา้นขา้งของคนท่ีจะ 

ใชจ๊ิ้กหรือฟิกเจอร์ 
7. ตวัจบัยึดช้ินงานควรจะถูกออกแบบให้น าช้ินงานใส่เขา้หรือดึงออกจากจ๊ิกหรือฟิกเจอร์

ไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
8. เม่ือลูกเบ้ียว (cam) หรือล่ิม (wedge) ไดถู้กน ามาใชม้นัควรท่ีจะถูกออกแบบให้สามารถ

รับแรงท่ีเกิดข้ึน 
9.  แรงของตวัยดึจบัตอ้งมากกวา่แรงในการปาดผวิช้ินงาน 
10. ตวัก าหนดต าแหน่งท่ีท าหน้าท่ีอยูร่อบช้ินงานควรอยู่ในต าแหน่งท่ีตรงกนัขา้มกบัแรง

ตดั 
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แรงในการจับยดึช้ินงาน 
 

แรงในการจบัยดึช้ินงานจะใชใ้นการยดึจบัช้ินงาน เพื่อใหอ้ยูใ่นต าแหน่งท่ีก าหนดไว ้
อยา่งมัน่คงในขณะท่ีเคร่ืองจกัรท างาน แรงน้ีจะถูกต่อตา้นโดยตวัก าหนดต าแหน่งท่ีอยูด่า้นล่างของ 
ช้ินงาน แรงในการยดึจบัช้ินงานควรมีปริมาณมากเพียงพอ ท่ีจะใชย้ดึจบัช้ินงานใหอ้ยูใ่นต าแหน่งท่ี 
ก าหนดไว ้
 
การค านวณในการยดึจับช้ินงาน 

 
การหาแรงในการยึดจบัของตวัยึดจบัแบบแผน่ 

 
ตวัอยา่ง 
จากรูป  ก าหนดใหร้ะยะ A เท่ากบั 3 น้ิว B เท่ากบั 5 น้ิว สมมุติวา่ใชส้ลกัเกลียวขนาด ¾-10 NC ให ้
ค านวณหา (1) ความกวา้งของแผน่ยดึจบั (2) ความหนาของแผน่ยดึจบั 
 
 

 
 

ภาพที ่2.8 การค านวณในการยดึจบัช้ินงาน 
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1. ความกวา้งของแผน่ยดึจบั 
 

W = 2.3d + 0.062 =2.3(0.75) +  0.062 
     = 1.787 น้ิว 
 

2. ความหนาของแผน่ยดึจบั 
  

 t = √         
 

 
   =  √                

 

 
  

   =0.875 =  
 

 
 น้ิว 

 
แรงกระท าบนสลกัเกลยีว 
 

 T  =   
     

 
 

 
ในท่ีน้ี T คือ แรงบิดท่ีกระท าต่อสลกัเกลียว f  คือแรงท่ีเกิดข้ึนบนสลกัเกลียว 
 

โมเมนต์ทีเ่กดิขึน้บนแผ่นยดึจับ 
 

M  =   
       

 
     

 
ในท่ีน้ี M คือ โมเมนตท่ี์เกิดข้ึนบนแผน่ยดึจบั 

 
Section Modolus ของแผ่นยดึจับ 
 

Section Modolus  =  
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ความเค้นทีเ่กดิขึน้บนแผ่นยดึจับ 
 

S  =  
 

        
        

 
ในท่ีน้ี S คือ ความเคน้ท่ีเกิดข้ึนบนแผน่ยดึจบั 
 
ขนาดของสลกัเลยีวทีต้่องใช้ 
 

d  =  1.35√
 

 
 

 
แรงในแนวแกนรัศมีทีก่ระท าบนสลกั   
 

f  =   
   

       
                    

 
ในท่ีน้ี f คือ แรงท่ีกรท าในแนวรัศมี 

 

2.6 หน้าทีข่องจิ๊กและฟิกเจอร์ 
 
จิ๊กและฟิกเจอร์ (JIG AND FIXTURE) 
  
 จ๊ิก คือ เคร่ืองมือท่ีสร้างข้ึนมาเพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่ง ยึดจบัช้ินงาน รองรับ
ช้ินงานและเป็นตวัน าทางของเคร่ืองมือตดั 
 ฟิกเจอร์ คือ เคร่ืองมือท่ีสร้างข้ึนมาเพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่ง ยึดช้ินงาน ริงรับ
ช้ินงานเพื่อใหข้ึ้นงานอยูต่  าแหน่งท่ีถูกตอ้งมัน่คงขณะเคร่ืองจกัรท างาน 
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ภาพที ่2.9 จ๊ิก 
 

 

 
 

ภาพที ่2.10 จ๊ิก 
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บทที ่3 
แผนการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
3.1 รายละเอยีดของโครงงาน 

 

ช่ือโครงงาน 
 NAME: SETTING OF PRODUCT AND PRODUCTION FOR 
CORRECTLY 
 LINE: PRODUCT BIG LINE 
 PRODUCT NAME: FR-106CA , FR-105CA , FR-104CA , FR-84CA , FR-66CA ,  
FR-64CA , FR-63ST , OGM-390 
 SECTION: SETTING PRODUCT 
 

วตัถุประสงค์ 

 
1. ปรับปรุงความแม่นย  าในการติดตั้งช้ินงานของ FRAME 
2. ปรับเวลาในการติดตั้งช้ินงานท่ีไม่คงท่ีใหอ้ยูใ่นเวลาท่ีคงท่ีของการติดตั้งใหม้ากท่ีสุด 
3. ลดความสับสน ไม่เขา้ใจในการติดตั้งช้ินงาน 

 
 เน่ืองจากในการปฏิบติังานในแผนก PRODUCT BIG LINE เป็นฝ่ายผลิตช้ินงานขนาดใหญ่
ท าให้มีการติดตั้งช้ินงานท่ีวุน่วายและยงัมีการ MACHINE ท่ีรุนแรง หลายต าแหน่ง ท าให้ช้ินงาน
ขยบัหรือเล่ือนได ้ดว้ยเหตุน้ีการติดตั้งช้ินงานให้มัง่คงและถูกต าแหน่งเพื่อหลบการ MACHINE 
ส่งผลใหเ้วลาในการผลิตช้ินงานลบลง รวมไปถึงความปลอดภยัในการปฏิบติังานของนพนกังาน 
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3.2 แผนปฏบิัติงาน 

 
ตารางที ่1 แผนปฏิบติังาน 
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บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 
4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

 

4.1.1  ตรวจเช็คโดยใช้วธิี PARALLEL NINELY 

 
 จากการติดตั้งช้ินงานเพื่อหาผลการด าเนิน โดยการจบัเวลาในการติดตั้งช้ินงานของพนกังานใน
การติดตั้งช้ินงานท่ีแน่นนอนดว้ยเหตุผลท่ีวา่ในหารลดเวลาในการผลิตช้ินงาน จากผลการจบัเวลามีช่วย
เวลาท่ีแตกต่างกนัมากในแต่ละช้ินงาน ท าให้เปล่ียนผลการด าเนินงานในความแม่นย  าการ SETTING 
PRODUCT แทน 
 

การ CHECK NINELY ( เช็ค 90° ) 
 
 การ CHECK NINELY จะน าเอาแท่งทรงกระบอกไปวางไวท่ี้ช่อง VV ท่ีจุด 1 กบั จุด 2 เพื่อท า
การ SET ค่าใหเ้ป็น 0 โดยใช ้DIALGUADE ตามรูป 
 

 
 

ภาพที ่4.1 การ CHECK NINELY 
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หลงัจากนั้นใช้ DIALGUADE วดัเพื่อตรวจสอบ NINELY ระหวา่ง VV กบั สไลเวร์ โดยวดั
จาก GUIDE จุด 1 ไปจุด 2 วา่ค่าคงท่ีหรือไม่ 
 
 

 
 

ภาพที ่4.2 การ CHECK NINELY 

 

การ CHECK PARALLEL ( เช็ค ด้านขนาน ) 
 
จะเช็คหลงัจากเช็ควา่ได ้NINELY แลว้จะเป็นการ CHECK PARALLEL เพื่อตรวจดูวา่อีกดา้น

ของสไลเวร์กนัหรือไม่ 
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ดา้นท่ีเช็คกบั NINELY BLOCK 
ดา้นท่ีจะท าการ PARALLEL 

 
 

ภาพที ่4.3 การ CHECK NINELY 
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ใส่ค่าท่ีเช็คไดท้ั้งหมดในแบบฟอร์มของโรงงานตามรูป 
 

 
 

แบบฟอร์ม           ผลจากการ CHECK 

 
ภาพที ่4.4 การ CHECK NINELY 
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

  
 เน่ืองจากการผลิต FRAME แต่ละรุ่นจะท าการผลิตก็ต่อเม่ือมี ORDER เขา้มาท าให้การผลิต 
FRAME แต่ละรุ่นไม่ตายตวัและเป็นช้ินงานเร่งส่วนมาก วศิวกรของโรงงานไดท้  าใหโ้ปรแกรม  
G CODE คงท่ีส าหรับการผลิตช้ินงาน FRAME  เป็นท่ีเรียบร้อยแลว้ ซ่ึงสามารถปล่อยเคร่ืองให้ท าการ
MACHINE ไดเ้องหลงัจากการติดตั้งช้ินงานท าให้การติดตั้งช้ินงานและการ SET OFFSET จะเป็นผลท่ี
ท าใหช้ิ้นงานมีความถูกตอ้ง 

 
4.3 วิเคราะห์และวิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไ ด้ รับกับวัตถุประสงค์ละ
จุดมุ่งหมายในการปฏบัิติงานหรือการจัดท าโครงงาน 

 
ตาราง 2 วเิคราะห์และวจิารณ์ขอ้มูลโดยเปรียบเทียบผลท่ีไดรั้บกบัวตัถุประสงคล์ะจุดมุ่งหมายในการปฏิบติังานหรือ
การจดัท าโครงงาน 
 

วตัถุประสงค์ (จากข้อ 1.7)     ผลทีไ่ด้ 

1.7.1 เพื่อลดเวลาในการติดตั้งช้ินงาน 
 

4.3.1 จากผลท่ีได้ท าการจัดเวลาในการติดตั้ ง
ช้ินงานโดยรวมแล้ว ค่าท่ีได้ต่างกนัมากด้วยเหตุ
หลายอย่าง เช่น อุปกรณ์อยู่คนละท่ี ช้ินงานมีการ
ขยายและหดตวัท าใหย้ากต่อการSETTING 

1.7.2 เพื่อการติดตั้งช้ินงานให้ถูกตอ้งและลดความ
สับสนในการติดตั้งช้ินงาน 
 

4.3.2 เม่ือท าความเขา้ใจก่อนการท างานแลว้ความ
ถูกตอ้งก็เพิ่มข้ึนความสับสนก็ลดลง 
 

1.7.3 ง่ายต่อการตรวจสอบในการ MACHINE 
อ่ืนๆต่อไป 
 

4.3.3 ค่าในการตรวจสอบของ PRODUCT อยูใ่น
ค่าท่ีก าหนดไว ้
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

 
 ในหวัขอ้โครงงานเร่ืองการติดตั้งช้ินงาน เป็นการท าโครงงานให้เป็น STANDARD ของ
โรงงานในการผลิตช้ินงานของเคร่ืองจกัร MAKINO AND MITSUBISHI 
 

 
 
 
 

 

 
 

ภาพที ่5.1 ช้ินงานของ MAKINO 

 

 
 

 

 

 

 
 

ภาพที ่5.2 ช้ินงานของ MITSUBISHI 
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5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 

ตาราง 3 แนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 

ปัญหาในระหว่างงาน แนวทางการแก้ไข 
ปัญหาในการบิดของเหล็กในระหวา่งการ 
แคม้ช้ินงาน 
 

เวลาแคม้ช้ินงาน ไม่ใช้แคม้ทีละตวัให้แน่น แต่
จะตอ้งแคม้ช้ินงานให้แรงกดลงรอบช้ินงานให้
เท่ากนัจะท าใหช้ิ้นงานเกิดการบดตวันอ้ยท่ีสุด 

เดินหาอุปกรณ์ในการติดตั้งช้ินงานท าให้เวลาใน
การติดตั้งช้ินงานมากข้ึน 

เตรียมอุปกรณ์ให้พร้อมต่อการปฏิบติังานหรือ
อุปกรณ์ท่ีไม่มีใหท้  าการเบิกเป็นท่ีเรียบร้อย 

เคร่ืองจกัรเกิดการ ALARM โดยไม่มีสาเหตุ 
 

หมั่นท าความสะอาด เค ร่ืองจักรอยู่ เ สมอ
(MAINTENANEC) 

จ านวนงานท่ีเขา้มาไม่พอใหเ้ก็บขอ้มูล+ทดลอง 
 

ไม่ มีวิ ธีแก้ไขเพราะโรงงานจะส่งงานตาม 
ORDER เท่านั้น 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

 
5.3.1 พนกังานท่ีปฏิบติังานอยู่ในรายการผลิต ควรช่วยกนัในการปฏิบติังาน อยา่งเช่น ช่วงเวลา
ในการติดตั้งช้ินงาน เพราะช้ินงานมีขนาดใหญ่การติดตั้งท าไดย้ากในเร่ืองการมองเห็นรวมไปถึง
การแคม้งานในต าแหน่งต่างหรือการติดตั้งอุปกรณ์ในการท่ีจะท า PAST ต่อไป เป็นตน้ 
5.3.2 จดัสันพนักงานในแผนแต่ละแผนกอย่างเหมาะสมต่อการปฏิบติังานและหน้าท่ีในการ
ท างานของแต่ละแผนก 
5.3.3 ใช ้STANDARD เดียวกนัในการ QA&QC เพื่อลดการแกไ้ขช้ินงานโดยไม่จ  าเป็น 
5.3.4 ใหค้วามรู้แก่พนกังานในการแกปั้ญหาเก่ียวกบัโปรแกรมเบ้ืองตน้ 
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เอกสารอ้างองิ 

 
OKAMOTO (THAI) 
กรมแรงงาน(ฝ่ายความปลอดภยัและสุขภาพในการท างาน) 
http://www.safetechthailand.net/wizContent.asp?wizConID=311&txtmMenu_ID=7 
http://www.science.cmru.ac.th/scienceblog/admin/blog/file/120612112516.pdf 
THAI PATIENT SAFETY GOALS 
และแหล่งขอ้มูลอีกหลายท่ีท่ีไม่สามารถเปิดเผยได ้ฯลฯ 
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ประวตัผิู้เขยีนโครงงาน 
 

 
 

 

ช่ือ – นามสกลุ นายชวดล กิจนิธิกุล 
 

วนั เดือน ปีเกดิ 24 กนัยายน 2533 
 

ประวตัิการศึกษา 

ระดับมธัยมศึกษา มธัยมศึกษาตอนตน้ – ตอนปลาย 
 โรงเรียนวดัสุทธิวราราม 
 

ระดับอดุมศึกษา คณะวศิวกรรมศาสตร์ สาขาวศิวกรรมการผลิต 
 สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 
 

ประวตัิการฝึกอบรม 1. กลไกอตัโนมติั (MONOKARAKURI)  
 ณ สถาบนัเทคโนโลยีไทย–ญ่ีปุ่น 
 2. กลไกอตัโนมติั (MONOKARAKURI) 
 ณ MONOTSUKURI DAIGAGU (IN JAPAN) 
 3. ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (TPS) ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 
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การวางและการจัดยดึช้ินงาน FR-104CA 
 

 
 

ภาพที ่3.30 การวางช้ินงาน 

 

ก่อนการวางช้ินงานจะมีการวางจ๊ิก (ปากกาจบัช้ินงาน) 
จ๊ิกจะมีอยู ่3 ตวัจบัดา้นขา้ง 2 ขา้งและตอ้งกลางท่ียืน่ออกมาอีก 1 ตวั (ตามรูป 40,41) 

 

 
 

ภาพที ่3.31 การวางช้ินงาน 
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ภาพที ่3.32 การวางช้ินงาน 

 
จ๊ิกด้านข้างทั้ง 2 ข้าง  

จากรูปจะตอ้งวางให้keyอยูใ่หช่้องแรกจากดา้นขา้ง และ keyท่ีอยูต่รงกลางจะอยูช่่องท่ี 3 
จากดา้นหนา้ ทั้ง 2 ขา้ง (จะตอ้งเปล่ืยนตวัkeyใหอ้ยูต่รงเบอร์ 104 ตามรูป 42,43) 
 

 
 

ภาพที ่3.33 การวางช้ินงาน 
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ภาพที ่3.34 การวางช้ินงาน 

 
จ๊ิกกลาง 

Key ตรงกลาง อยูช่่องท่ี 8 นบัจากดา้นขา้ง (รูป 44) 
Key ดา้นขา้ง (ช่องยดึจ๊ิก) อยูช่่องท่ี 4 (รูป 45) 

 

 
 

ภาพที ่3.35 การวางช้ินงาน 
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ภาพที ่3.36 การวางช้ินงาน 

 

การวางช้ินงาน FR-104CA P1 (เคร่ืองMAKINO) 
ตรวจสอบช้ินงานใหด้า้นท่ีเห็นในรูปเป็นดา้น B0 และดา้นน้ีตอ้งหนัเขา้ Tool  

 

 
 

ภาพที ่3.37 การวางช้ินงาน 

 

ในหนา้ B0 จะมีแคม้ตวัดนัระดบัท่ีเป็นหลกัอยา่งละ 2 ตวั ทั้ง 2 ขา้ง (ตามรูป 47) 
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ภาพที ่3.38 การวางช้ินงาน 

 

ถา้หมุน TABLE 90องศา ตามเขม็นาฬิกา จะเป็นหนา้ B90 
ดา้น B90 จะมีจ๊ิกดา้นขา้ง และ ตรงกลาง (รูป 3.39) 
จ๊ิกดา้นขา้งจะมีตวัดนัระดบั 2 ตวั(รูป 3.40) 
จ๊ิกตรงกลางจะมีแคม้กบัตวัดนัระดบั(รูป 3.41) 

 

 
 

ภาพที ่3.39 การวางช้ินงาน 
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ภาพที ่3.40,3.41 การวางช้ินงาน 

 

จากหนา้ B90 หมุน TABLE เพิ่ม 90องศา จะเป็นหนา้ B180 ดา้น B180 จะมีจ๊ิกตรงกลาง 
จ๊ิกตรงกลางของดา้นน้ีไม่ไดมี้ตวัยดึอะไร ตรวจสอบให้จ๊ิกอยูต่รงจุดเท่านั้น 
 

 
 

 
 

ภาพที ่3.42 การวางช้ินงาน 

 



56 
 

จากหนา้ B180 หมุน TABLE เพิ่ม 90องศา จะกลายเป็นหนา้ B270 
แคม้กบัตวัดนัระดบัของหนา้ B270 จะเหมือนกบัหนา้ B90  

 

 
 

 
 

ภาพที ่3.43 การวางช้ินงาน 
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การวางช้ินงาน FR-104CA P2  (เคร่ือง MITSUBISHI) 
การติดตั้ง FR-104CA P2 ใหช้ิ้นงานคว  ่า (ตามรูป 3.44)โดยเตรียมฐานรองรับ และวางให้

ติด กบัแนวระดบัดา้นหลงั 

 

 
 

 
 

ภาพที ่3.44 การวางช้ินงาน 
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ภาพที ่3.45 การวางช้ินงาน 

 

หลงัจากวางช้ินงานติดกบัตวักนัแนวแลว้ตอ้งใชต้วัดนั ทั้ง 2 ดา้น 
และแคม้ช้ินงานทั้ง 2ดา้น+ดา้นหนา้อีกหน่ึงตวั(ตามรูป 3.46 ) 
 

 

 
 

ภาพที ่3.46 การวางช้ินงาน 
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การวางช้ินงาน FR-104CA P3  (เคร่ืองMAKINO) 
ใน P3 ตอ้งติดแนวตะแคงกบัTableแนวตั้งฉาก จะมีหลกั 2 ตวัท่ีเปล่ืยนต าแหน่งของ FR-

104CAและฐาน 2 ตวั 

 

 

 
 

ภาพที ่3.47 การวางช้ินงาน 
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ต่อดว้ยการยดึดว้ยแคม้ อีก 7 ตวั ดา้นหลงั 4 ตวั ขนาบขา้ง บน,ล่าง อยา่งละตวั และ 
ดา้นหนา้(รูป 3.48) 
 

 
 

 
 

ภาพที ่3.48 การวางช้ินงาน 
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การวางช้ินงาน FR-104CA P4 (เคร่ืองMITSUBISHI) 

วางบนเพท 6 ตวั,ใชต้วั ยดึแนว 4 ตวั (ไม่มีแคม้เพราะไม่มีการกดัช้ินงานหนกั) 

 

 
 

 

 
  

ภาพที ่3.49 การวางช้ินงาน 
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การวางและการจัดยดึช้ินงาน FR-105CA  
 

 
  

ภาพที ่3.19 การวางช้ินงาน 
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การวางช้ินงาน FR-105CA P1 (เคร่ืองMAKINO) 
 
ช้ินงาน FR-105CA จะมีจ๊ิกจบัฐานทั้งหมดจะวางอยูต่รง key ไหนกอ้ได ้
(ตามรูป 29) 
ดา้นท่ีหนัเขา้ Tools จะเป็นดา้น B0 โดยจะมีตวัดนัท าใหช้ิ้นงานไดร้ะดบักบัตวัแคม้ช้ินงานท่ีติดอยู่
กบัจ๊ิก (ตามรูป 30) 

 

 
 

ภาพที ่3.20 การวางช้ินงาน 

 

 
  

ภาพที ่3.21 การวางช้ินงาน 
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 จากดา้น B0 หนั 90องศาจะเป็นดา้น B90 จะมีแค่ตวัดนัช้ินงาน ต่อจากดา้น B90 หนั 
90องศาจะเป็นดา้น B180 

 

 
 

ภาพที ่3.22 การวางช้ินงาน 
 
 

 ดา้นน้ีจะมีตวัดนัช้ินงานให้ระดบักบัตวัแคม้อย่างละ 2 ตวัต่อจากดา้น B180 หนั 90 
เป็นดา้น B270 ส าหรับดา้นน้ีจะไม่มีตอ้งยึดอะไรเพราะดา้น B90 ไม่ไดมี้การตดัหรือเจาะช้ินงาน
(ตามรูป 32) 
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ภาพที ่3.23 การวางช้ินงาน 

 

การวางช้ินงาน FR-105CA P1 (เคร่ืองMAKINO)  

 

 
 

ภาพที ่3.24 การวางช้ินงาน 
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   ดา้นท่ีหนัเขา้ Tools จะเป็นดา้น B0 จะมีตวัยดึกบัแคม้ติดอยูก่บัจ๊ิก 
ตวัยดึท่ีติดอยูก่บัจ๊ิกไวเ้ป็นหลกัใหด้า้น B180 กบั B270 (ตามรูป 34)  

 

 
 

ภาพที ่3.25 การวางช้ินงาน 

 

ดา้น B0 จะใส่ตวัแคม้ไดจ้ะตอ้งติดเพทยดึกบัช้ินงาน(ตามรูปซา้ย) 
จึงติดแคม้ได(้ตามรูปขวา)  

 

 
 

ภาพที ่3.26 การวางช้ินงาน 
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ต่อจากดา้น B0 90องศา จะเป็น B90 จะมีแค่ตวัค ้าดา้นล่างเท่านั้น 

 

 
 

ภาพที ่3.27 การวางช้ินงาน 
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จากดา้น B90 หนั 90องศา จะเป็นดา้น B180 จะมีตวัแคม้ 2 ตวั 
 

 
 

ภาพที ่3.28 การวางช้ินงาน 

 

ต่อมา 90องศาจะเป็นดา้น B270 จะมีตวัดนัให้ดา้น B90 กบั B0 

 

 
 

ภาพที ่3.29 การวางช้ินงาน 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินโครงงาน 
 

การวางและการจัดยดึช้ินงาน FR-106CA 
 

 

 
ภาพที ่3.1 การวางช้ินงาน 
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ก่อนการวางช้ินงานจะมีการวางจ๊ิก(ปากกาจบัช้ินงาน) 
 จ๊ิกจะมีอยู ่3 ตวัจบัดา้นขา้ง 2 ขา้งและตอ้งกลางท่ียืน่ออกมาอีก 1 ตวั(ตามรูป) 

 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที ่3.2 การวางช้ินงาน 
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จิ๊กด้านข้างทั้ง 2 ข้าง 
 จากรูปจะตอ้งวางให้keyอยูใ่หช่้องแรกจากดา้นขา้ง และ keyท่ีอยูต่รงกลางจะอยูช่่องท่ี 3 
จากดา้นหนา้ ทั้ง 2 ขา้ง (จะตอ้งเปล่ืยนตวั key ใหอ้ยูต่รงเบอร์ 106) 
 

 
 

 
 

ภาพที ่3.3 การวางช้ินงาน 

 
 
 
 



31 
 

 

จิ๊กกลาง 
Key ตรงกลาง อยูช่่องท่ี 8 นบัจากดา้นขา้ง (รูปบน) 

Key ดา้นขา้ง (ช่องยดึจ๊ิก) อยูช่่องแรก (รูปล่าง) 

 

 
 

 
 

ภาพที ่3.4 การวางช้ินงาน 
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การวางช้ินงาน FR-106CA P1(เคร่ืองMAKINO)  
ตรวจสอบช้ินงานใหด้า้นท่ีเห็นในรูปเป็นดา้น B0 และดา้นน้ีตอ้งหนัเขา้ Toolในหนา้ B0 จะมีแคม้
ตวัดนัระดบัท่ีเป็นหลกัอยา่งละ 2 ตวั ทั้ง 2 ขา้ง 

 

 
   

 
 
 

ภาพที ่3.5 การวางช้ินงาน 
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ถา้หมุน TABLE 90องศา ตามเขม็นาฬิกา จะเป็นหนา้ B90 
ดา้น B90 จะมีจ๊ิกดา้นขา้ง และ ตรงกลาง 
จ๊ิกดา้นขา้งจะมีตวัดนัระดบั 2 ตวั(รูปซา้ย) 
จ๊ิกตรงกลางจะมีแคม้กบัตวัดนัระดบั(รูปขวา) 

 

 
 

 

 
 

ภาพที ่3.6 การวางช้ินงาน 
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จากหนา้ B90 หมุน TABLE เพิ่ม 90องศา จะเป็นหนา้ B180 
ดา้น B180 จะมีจ๊ิกตรงกลาง 
จ๊ิกตรงกลางของดา้นน้ีไม่ไดมี้ตวัยดึอะไร ตรวจสอบใหจ๊ิ้กอยูต่รงจุดเท่านั้น 
 

 
 

 

 
ภาพที ่3.7 การวางช้ินงาน 
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จากหนา้ B180 หมุน TABLE เพิ่ม 90องศา จะกลายเป็นหนา้ B270 
แคม้กบัตวัดนัระดบัของหนา้ B270 จะเหมือนกบัหนา้ B90  

 

 
 
 

 
 

 
 ภาพที ่3.8 การวางช้ินงาน 
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การวางช้ินงาน FR-106CA P2 (เคร่ือง MAKINO) 
 

 
 

ภาพที ่3.9 การวางช้ินงาน 
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การติดตั้ง FR-106CA P2 ใหช้ิ้นงานอยูใ่นแนวตั้ง (ตามรูป 20) 
 
เม่ือตั้งช้ินงานแลว้วางช้ินงานบนแจค็ 4 ตวั ตรงมุม 4 มุม 
ยงัตอ้งใหช้นกบัหลกัและตวัแคม้(รูปล่าง) 

 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่3.10 การวางช้ินงาน 
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อีกดา้นจะมีตวัดนักบัตวัแคม้อยา่งละ 2 ตวั 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.11 การวางช้ินงาน 
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การวางช้ินงาน FR-106CA P3 (เคร่ืองMAKINO) 
 

 
 

ภาพที ่3.12 การวางช้ินงาน 

 

ใน P3 ตอ้งติดแนวตะแคงกบัTableแนวตั้งฉากจะมีหลกั 2 ตวัท่ีเปล่ืยนต าแหน่งของ FR-106CA 

 

 
 

ภาพที ่3.13 การวางช้ินงาน 
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และฐาน 2 ตวั 

 

 
 

ภาพที ่3.14 การวางช้ินงาน 

ต่อดว้ยการยดึดว้ยแคม้ อีก 7 ตวั ดา้นหลงั 3 ตวั ดา้นหนา้ 2 ตวั 

 

 
 

ภาพที ่3.15 การวางช้ินงาน 
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ขนาบขา้ง บน,ล่าง อยา่งละตวั 
สุดทา้ยก่อนแคม้ช้ินงานให้แน่นใหด้นัช้ินงานให้ติดกบัหลกัดา้นหลงั 

 

 
 
 

 
ภาพที ่3.16 การวางช้ินงาน 

 

การวางช้ินงาน FR-106CA P4 (เคร่ืองMITSUBISHI) 
 

 
 
 

ภาพที ่3.17 การวางช้ินงาน 
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วางบนเพท 6 ตวั,ใชต้วัยดึแนว 4 ตวั กบัแคม้หนา้,หลงั 2 ตวั 
 

 
 

 
 

ภาพที ่3.18 การวางช้ินงาน 
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การวางและการจัดยดึช้ินงาน FR-63ST 

 

 
 

ภาพที ่3.92 การวางช้ินงาน 

 

การวางช้ินงาน FR-63ST P1 (เคร่ืองMITSUBISHI) 

 

 
 

ภาพที ่3.93 การวางช้ินงาน 
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ช้ินงาน FR-63ST เร่ิมตน้โดยจบัช้ินงานคว  ่าเพื่อท าการตดัขาช้ินงานให้เท่ากนัโดยมีเพทตั้ง
ตะแคง 4 เพท กบั เจค็ระดบั อีก 2 ตวั ใหเ้ป็นหลกัในการกดัช้ินงานดา้นบน 
หลงัจากการวางงานบนเพทท่ีตั้งตะแคงและวางใหช้นกบัหลกัท่ีอยูด่า้นขา้งเพื่อให้ช้ินงานอยูใ่นแนว
เส้นตรง (ตามรูป 3.94) 
อีกดา้นจะมีเพท 2 เพทกบัแคม้ (ตามรูป 3.95) 
 

 
  

ภาพที ่3.94 การวางช้ินงาน 

 

 
 

ภาพที ่3.95 การวางช้ินงาน 
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อีกฝ่ังของหลกัจะมีตวัดนัให้ชนกบัหลกัเพื่อใหช้ิ้นงานอยูใ่นแนวตรง 
ดา้นสุดทา้ยจะมีเพท 2 เพท อยูข่า้งๆกบัตวัแคม้กบัเจค็ระดบัตวัเจค็มีไวท้  าใหช้ิ้นงานได้

สมดุล(โดยขยบัเพททั้ง4ท่ีรองอยูก่็ปรับเจค็ใหเ้พทไม่ขยบั) 
 

 
 

 
 

ภาพที ่3.96 การวางช้ินงาน 
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การวางช้ินงาน FR-63ST P2 (เคร่ืองMITSUBISHI) 
ช้ินงาน P2 วางช้ินงานหงายโดยมีแผน่เพทวางไวท่ี้ขาทั้ง 4 มุม ใหช้ิ้นงานไดร้ะดบัและวาง

ใหช้นกบัตวัดนัเพื่อให้อยูใ่นแนวตรง(ตวัดนัจะมี 4 มุม รูป 3.97)  
จะมี แคม้ 3 จุด ซา้ย ขวา และ ดา้นหนา้ (ตามรูป 3.98) 

 

 
 

ภาพที ่3.97 การวางช้ินงาน 

 

 
 

ภาพที ่3.98 การวางช้ินงาน 
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การวางและการจัดยดึช้ินงาน FR-64CA 

 

 
 

ภาพที ่3.71 การวางช้ินงาน 

 

ก่อนการวางช้ินงานจะมีการวางจ๊ิก(ปากกาจบัช้ินงาน) จ๊ิกจะมีอยู ่3 ตวัจบัดา้นขา้ง 2 ขา้ง
และตอ้งกลางท่ียืน่ออกมาอีก 1 ตวั(ตามรูป 3.72) 

 

 
 

ภาพที ่3.72 การวางช้ินงาน 
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จิ๊กด้านข้างทั้ง 2 ข้าง 
จากรูปวางkeyในช่องท่ี 4 จากดา้นขา้ง(จะตอ้งเปล่ืยนตวัkeyใหอ้ยูต่รงเบอร์ 64 ตามรูป 

3.73) 

 

 
 

ภาพที ่3.73 การวางช้ินงาน 

และ key ท่ีอยูต่รงกลาง จะอยูใ่นช่องท่ี 3 จากดา้นหนา้ ทั้ง 2 ขา้ง (จะตอ้งเปล่ืยนตวัkeyให้
อยูต่รงเบอร์ 64) 
 

 
 

ภาพที ่3.74 การวางช้ินงาน 
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จิ๊กกลาง  
Key ตรงกลาง อยูช่่องท่ี 8 นบัจากดา้นขา้ง (ตวั key อยูด่า้นหลงั 3.76)  

Key ดา้นขา้ง (ช่องยดึจ๊ิก) อยูช่่องท่ี 4 (ตามรูป 3.75) 
 

 
 

ภาพที ่3.75,3.76 การวางช้ินงาน 

 

การวางช้ินงาน FR-64CA P1 (เคร่ืองMAKINO)  
ช่วงแรกการตรวจสอบช้ินงานใหด้า้นหลงัหนัเขา้หา Tools เป็นหนา้ B0 (ตามรูป) 

 

 
 

ภาพที ่3.77 การวางช้ินงาน 
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การจบัช้ินงานในหนา้ B0 จะมีแคม้อยูคู่่แจค็อยา่งละ 2 ตวั กบั ตวัดนัท่ีเป็นหลกั 2 
ตวัจะติดอยูก่บัจ๊ิกดา้นขา้ง(ท าใหช้ิ้นงานอยูก่บัท่ีและเป็นหลกัใหไ้ดร้ะดบักบัแนวขนานกบั
Tools) 

 

 
  

ภาพที ่3.78 การวางช้ินงาน 

 

ถา้หมุน TABLE 90องศา ตามเขม็นาฬิกา จะเรียกหนา้นั้นวา่ B90 
 

 
 

ภาพที ่3.79 การวางช้ินงาน 
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ดา้น B90 จะมีจ๊ิกดา้นขา้ง และ ตรงกลาง 
จ๊ิกดา้นขา้งจะมีตวัดนัระดบั 2 ตวั(รูป 3.81) 
จ๊ิกตรงกลางจะมีแคม้กบัตวัดนัระดบั(รูป 3.80)  
(ท าใหช้ิ้นงานอยูก่บัท่ีและเป็นหลกัใหไ้ดร้ะดบักบัแนวขนานกบัTools) 

 

 
 

ภาพที ่3.80,3.81 การวางช้ินงาน 

 

จากหนา้ B90 หมุน TABLE เพิ่ม 90องศา จะกลายเป็นหนา้ B180 
 

 
 

ภาพที ่3.82 การวางช้ินงาน 
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จากหนา้ B180 หมุน TABLE เพิ่ม 90องศา จะกลายเป็นหนา้ B270 
ดา้น B180 จะมีจ๊ิกตรงกลางจ๊ิกตรงกลางของดา้นน้ีไม่ไดมี้ตวัยดึอะไร ตรวจสอบให้จ๊ิกอยู่

ตรงจุดเท่านั้น 
แคม้กบัตวัดนัระดบัของหนา้ B270 จะเหมือนกบัหนา้ B90  

 

 
 

 
 

ภาพที ่3.83 การวางช้ินงาน 
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การวางช้ินงาน FR-64CA P2 (เคร่ืองMITSUBISHI) 
การติดตั้ง FR-64CA P2 จดัช้ินงานคว  ่าและทิศทาง(ตามรูป 3.84) โดยเตรียมฐานรองรับ 

และวางใหติ้ดกบัแนวระดบัดา้นหลงั(ตามรูป 3.85) 

 

 
 

ภาพที ่3.84 การวางช้ินงาน 

 

 

 
 

ภาพที ่3.85 การวางช้ินงาน 



82 
 

หลงัจากวางช้ินงานติดกบัตวักนัแนวแลว้ตอ้งใชต้วัดนั ทั้ง 2 ดา้นและแคม้ช้ินงานทั้ง 2
ดา้น+ดา้นหนา้อีกหน่ึงตวั(ตามรูป 3.86) 

 

 
 

 
 

 
 

ภาพที ่3.86 การวางช้ินงาน 



83 
 

การวางช้ินงาน FR-64CA P3 (เคร่ืองMAKINO) 
 

 
 

ภาพที ่3.87 การวางช้ินงาน 

 

ใน P3 ตอ้งติดแนวตะแคงกบัTableแนวตั้งฉาก 
จะมีหลกั 2 ตวัท่ีเปล่ืยนต าแหน่งของช้ินงาน FR-64CA  
และตวัระดบั 1 ตวัท่ีอยูก่บัท่ีดา้นล่าง 
 

 
 

ภาพที ่3.88 การวางช้ินงาน 

 

 



84 
 

ต่อดว้ยการยดึดว้ยแคม้ อีก 5 ตวั (ตามรูป 3.89) 
ดา้นหนา้ 1 ตวั ขนาบขา้ง บน,ล่าง (ตามรูป 3.90) 
(สุดทา้ยก่อนแคม้ช้ินงานใหแ้น่นใหด้นัช้ินงานให้ติดกบัหลกัดา้นหลงั) 

 
 
 

 
 
 

 
ภาพที ่3.89 การวางช้ินงาน 

 
 

  
ภาพที ่3.90 การวางช้ินงาน 



85 
 

การวางช้ินงาน FR-64CA P4 (เคร่ืองMITSUBISHI) 
ใชต้วัยดึแนว 4 ตวั กบัแคม้หนา้,หลงั 2 ตวั (ตามรูป 3.91) 

 

 
 

 
 

 
 

ภาพที ่3.91 การวางช้ินงาน 

 



62 
 

การวางและการจัดยดึช้ินงาน FR-84CA 
 

 
 

ภาพที ่3.50 การวางช้ินงาน 

 

ก่อนการวางช้ินงานจะมีการวางจ๊ิก (ปากกาจบัช้ินงาน) จ๊ิกจะมีอยู ่3 ตวัจบัดา้นขา้ง 2 ขา้ง
และตอ้งกลางท่ียืน่ออกมาอีก 1 ตวั(ตามรูป 3.51) 

 

 
 

ภาพที ่3.51 การวางช้ินงาน 

 



63 
 

จิ๊กด้านข้างทั้ง 2 ข้าง 
จากรูปจะตอ้งวางให้keyอยูใ่นช่องท่ี 2 จากดา้นขา้ง และ keyตรงกลางก็อยูใ่นช่องท่ี 4จาก

ดา้นหนา้ ทั้ง 2 ขา้ง (จะตอ้งเปล่ืยนตวัkeyใหอ้ยูต่รงเบอร์ 3.52) 

 
 

 
 

 
 

ภาพที ่3.52 การวางช้ินงาน 

 
 

 
 
 



64 
 

จิ๊กกลาง 
 

Key ตรงกลาง อยูช่่องท่ี 8 นบัจากดา้นขา้ง (รูป 3.53) 
Key ดา้นขา้ง (ช่องยดึจ๊ิก) อยูช่่อง 3 (รูป 3.54) 

 

 
 

ภาพที ่3.53 การวางช้ินงาน 

 

 
 

ภาพที ่3.54 การวางช้ินงาน 

 

 



65 
 

การวางช้ินงาน FR-84CA P1 (เคร่ืองMAKINO) 
ตรวจสอบช้ินงานใหด้า้นท่ีเห็นในรูปเป็นดา้น B0 และดา้นน้ีตอ้งหนัเขา้ Tool  ในหนา้ B0 จะมี
แคม้ตวัดนัระดบัท่ีเป็นหลกัอยา่งละ 2 ตวั ทั้ง 2 ขา้ง (ท าใหช้ิ้นงานอยูก่บัท่ีและเป็นหลกัใหไ้ด้
ระดบักบัแนวขนานกบัTools) 

 

 
 

 
 

ภาพที ่3.55 การวางช้ินงาน 

 

 
 
 

 



66 
 

ถา้หมุน TABLE 90องศา ตามเขม็นาฬิกา จะเรียกหนา้นั้นวา่ B90 
ดา้น B90 จะมีจ๊ิกดา้นขา้ง และ ตรงกลาง 
จ๊ิกดา้นขา้งจะมีตวัดนัระดบั 2 ตวั(รูปซา้ย) 
จ๊ิกตรงกลางจะมีแคม้กบัตวัดนัระดบั(รูปขวา) 

 

 
 

 
 

ภาพที ่3.56 การวางช้ินงาน 



67 
 

จากหนา้ B90 หมุน TABLE เพิ่ม 90องศา จะเป็นหนา้ B180 
ดา้น B180 จะมีจ๊ิกตรงกลาง 
จ๊ิกตรงกลางของดา้นน้ีไม่ไดมี้ตวัยดึอะไร ตรวจสอบให้จ๊ิกอยูต่รงจุดเท่านั้น (รูป 65) 
 

 
 

 
 

ภาพที ่3.57 การวางช้ินงาน 

 

 
 

 



68 
 

จากหนา้ B180 หมุน TABLE เพิ่ม 90องศา จะกลายเป็นหนา้ B270 แคม้กบัตวัดนัระดบั
ของหนา้ B270 จะเหมือนกบัหนา้ B90 

 

  
 

ภาพที ่3.58 การวางช้ินงาน 

 

การวางช้ินงาน FR-84CA P2 (เคร่ือง MAKINO) 
การติดตั้ง FR-106CA P2 ใหช้ิ้นงานอยูใ่นแนวตั้ง (ตามรูป) 

 

 
 

ภาพที ่3.59 การวางช้ินงาน 



69 
 

เม่ือตั้งช้ินงานแลว้วางช้ินงานบนแจค็ 4 ตวั ตรงมุม 4 มุม (รูป 3.60) 
ยงัตอ้งใหช้นกบัหลกัและตวัแคม้(รูป 3.61) 
 

 
 

ภาพที ่3.60 การวางช้ินงาน 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่3.61 การวางช้ินงาน 



70 
 

อีกดา้นจะมีตวัดนักบัตวัแคม้อยา่งละ 2 ตวั 

 

 
 

ภาพที ่3.62 การวางช้ินงาน 

 

การวางช้ินงาน FR-84CA P3 (เคร่ืองMAKINO) 
ใน P3 ตอ้งติดแนวตะแคงกบัTableแนวตั้งฉากจะมีหลกั 2 ตวัท่ีเปล่ืยนต าแหน่งของ FR-84CA (ตาม
รูป 3.63) และฐาน 2 ตวั (ตามรูป 3.64) 

 

 
 

ภาพที ่3.63 การวางช้ินงาน 



71 
 

 
 

ภาพที ่3.64 การวางช้ินงาน 

 

 
 

ภาพที ่3.65 การวางช้ินงาน 

 
ต่อดว้ยการยดึดว้ยแคม้ อีก 5 ตวั ดา้นหลงั 2 ตวั (ตามรูป 3.66) 



72 
 

 
 

ภาพที ่3.66 การวางช้ินงาน 

 

ขนาบขา้งดา้นล่างและดา้นบนแคม้อยา่งละตวั (สุดทา้ยก่อนแคม้ช้ินงานให้แน่นให้ดนั
ช้ินงานใหติ้ดกบัหลกัดา้นหลงั) 

 

 
 

ภาพที ่3.67 การวางช้ินงาน 



73 
 

ดา้นหนา้กอ้แคม้ 1 ตวั 
 

 
 

ภาพที ่3.68 การวางช้ินงาน 

 

การวางช้ินงาน FR-84CA P4 (เคร่ืองMITSUBISHI) 
 

 
 

ภาพที ่3.69 การวางช้ินงาน 



74 
 

วางบนเพท 6 ตวั ใชต้วัยดึแนว 4 ตวั กบัแคม้หนา้,หลงั 2 ตวั (ตามรูป 3.70) 

 

 
 

 
 

 
 

ภาพที ่3.70 การวางช้ินงาน 

 



90 
 

การวางและการจัดยดึช้ินงาน OGM-390 
 

 
 

ภาพที ่3.99 การวางช้ินงาน 

 

การวางช้ินงาน OGM-390 P1 (เคร่ืองMITSUBISHI) 
 

 
 

ภาพที ่3.100 การวางช้ินงาน 



91 
 

คว  ่าช้ินงานแลว้วางช้ินงานบนเพท 4 แผน่ (4 มุมดา้นหลงั) แจค๊อีก 3 (ตวัดา้นหนา้) ให้ชน
กบัหลกั 2 ตวั โดยมีตวัดนั 2 ตวัใหโ้ดนหลกั 

 

 
 

 
 

ภาพที ่3.101 การวางช้ินงาน 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



92 
 

ใน P1 มีแคม้ 3 ตวั 
 

 
 

 
 

 
 

ภาพที ่3.102 การวางช้ินงาน 



93 
 

การวางช้ินงาน OGM-390 P2 (เคร่ืองMITSUBISHI) 
 

 
 

ภาพที ่3.103 การวางช้ินงาน 

 

วางช้ินงานบนบล๊อก 8 ตวั (วางใหช้นกบัหลกั) 
 

 

 
 

ภาพที ่3.104 การวางช้ินงาน 



94 
 

วางใหช้นกบัหลกัดา้นหลงัพร้อมกบัการใชต้วัดนัระดบั ดนัดา้นหนา้ใหไ้ดแ้นว สุดทา้ย 
แคม้งานตรงขา 4 จุดและขา้งหนา้ 1 จุด 

 

 
 

 
 

 
 

ภาพที ่3.105 การวางช้ินงาน 
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