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คำนำ 

 

 แผนการสอนวิชาอุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด รหัสวิชา 20102-2111 ฉบับสมบูรณ เลมนี้เรียบเรียงขึ้น

ตรงตามจุดประสงครายวิชา มาตรฐานรายวิชา และคำอธิบายรายวิชา หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ 

พุทธศักราช 2562 โดยมุงสมรรถนะอาชีพและบูรณาการหลักปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงคุณลักษณะที่พึง

ประสงค 3D ของสำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ เนื้อหาในแผนการสอนในเลมนี้

ไดจัดการเรียนรูไวทั้งหมด 8 หนวยประกอบดวย เบื้องตนของจิ๊กและฟกเจอร ชิ้นสวนประกอบของจิ๊กและฟก

เจอร การบังคับตำแหนงชิ้นงานบนจิ๊กและฟกเจอร และการออกแบบจิ๊กและฟกเจอร เปนตน แตละหนวยมีแบบ

ประเมินผลการเรียนรู ใบงาน และแบบประเมินผลตนเองไวเพ่ือทบทวนความรูความเขาใจและฝกปฏิบัตอิีกดวย 

 หวังวาแผนการการสอนเลมนี้จะเปนประโยชนแกนักศึกษา และครูผูสอน ตลอดจนผูใชสอนหากมีขอเสนอแนะ

และขอผิดพลาดประการใด ครูผูสอนยินดีนอมรับไวดวยความขอบคุณอยางยิ่ง 

 
 

 นายศรีปราชญ ทิพยเสวก 
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หนวยที่ 5 การจับยึดงานบนจิ๊กและฟกเจอร  
 - หัวขอเรื่องและงาน  

- สาระสำคัญ  

- เนื้อหาสาระ  

- กิจกรรมการสอน  

- งานที่มอบหมายหรือกิจกรรม  

- การประเมินผล  

- บันทึกหลังการสอน  
หนวยที่ 6 การปดครอบและการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟกเจอร 

- หัวขอเรื่องและงาน           

- สาระสำคัญ  

- เนื้อหาสาระ  
- ใบงาน  

- กิจกรรมการสอน 

- งานที่มอบหมายหรือกิจกรรม 

- การประเมินผล  
       - บันทึกหลังการสอน  
หนวยที่ 7 การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

 - หัวขอเรื่องและงาน  

- สาระสำคัญ  

- เนื้อหาสาระ  

- ใบงาน  

- งานที่มอบหมายหรือกิจกรรม  

- การประเมินผล  

- บันทึกหลังการสอน  
บรรณานุกรม  
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คำอธิบายรายวิชา 
 

1. จุดประสงครายวิชา 
1. มีความเขาใจหลักการทํางานอุปกรณนําคมตัด (Jig) และอุปกรณจับยึดชิ้นงาน (Fixture)  
2. ผลิตอุปกรณนําคมตัด (Jig) และอุปกรณจับยึดชิ้นงาน (Fixture)  
3. มีกิจนิสัยในการทํางานอยางมีระเบียบแบบแผน มีความปลอดภัย มีความรับผิดชอบตอตนเองและ  
สวนรวม 

2. สมรรถนะรายวิชา 
3. 1. ผลิตอุปกรณนําคมตัดตามหลักการ และกระบวนการ  
4. 2. ผลิตอุปกรณจับยึดตามหลักการ และกระบวนการ 

3. คำอธิบายรายวิชา 

ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับอุปกรณนําคมตัดและอุปกรณจับยึด (Jig and Fixture) หลักการทํางาน
ตามลักษณะงาน โครงสรางอุปกรณนําคมตัดและอุปกรณจับยึด เลือกใชวัสดุและชิ้นสวนมาตรฐาน ผลิต
ชิ้นสวน อุปกรณนําคมตัดและอุปกรณจับยึดตามแบบ ประกอบและตรวจสอบ บํารุงรักษาเครื่องมือกล 
ปฏิบัติงานตามหลัก ความปลอดภัย  
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แผนการสอน 
 20102-2111 อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด ( 1-3-2 ) 

สัปดาหที่ หนวยการเรียน จำนวนชั่วโมง 
1 หนวยที่ 1 เบ้ืองตนของจิ๊กและฟกเจอร  

1.1 อุปกรณในการผลิต 
 1.2 ความหมายของจิ๊กและฟกเจอร 
 1.3 ความแตกตางระหวางจิ๊กและฟกเจอร 
 1.4 ชนิดและหนาท่ีจิ๊ก  

1.5 ชนิดและหนาท่ีฟกเจอร 

4 

2-3 หนวยที่ 2 ช้ินสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอร  
 2.1 โครงสรางลำตัวของ จิ๊กและฟกเจอร  

 2.2 ปลอกนำเจาะ (Drill Bushing) 
 2.3 สกร ู(Screws)  

 2.4 งานสรางออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

8 

4-5 หนวยที่ 3 การบังคับตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร 3.1 การวาง
ตำแหนงงาน 
 3.2 ทิศทางการเคล่ือนที่ของวัตถุ 
 3.3 ขอผิดพลาดในการวางตำแหนงงาน 
 3.4 งานสรางออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

8 

6-8 หนวยที่ 4 การวางตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร 
4.1 อุปกรณรองรับชิ้นงาน 
4.2 ชนิดการรองชิ้นงาน  
4.3 ชนิดของหมอนรอง 
4.4 อุปกรณบังคับตำแหนงชิ้นงาน 
4.5 ชนิดของหมอนยัน 
4.6 งานสรางออกแบบจ๊ิกและฟกเจอร 

12 

9-10 หนวยท่ี 5 การจับยึดงานบนจ๊ิกและฟกเจอร 8 
11-12 หนวยท่ี 6 การปดครอบและการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟกเจอร 

 6.1 การปดครอบชิ้นงาน 
 6.2 การปลดชิ้นงานออกจากแบบจับงาน 
 6.3 งานสรางออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

8 

13-17 หนวยที่ 7 การออกแบบจ๊ิกและฟกเจอร  20 
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 แผนการสอน หนวยที่ 1 

ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 1 
ชื่อหนวย เบื้องตนของจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 4 

ช่ือเรื่องหรือชื่องาน เบื้องตนของจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 4 
หัวขอเรื่องและงาน 
1.1 อุปกรณในการผลิต 
1.2 ความหมายของจิ๊กและฟกเจอร 
1.3 ความแตกตางระหวางจ๊ิกและฟกเจอร 
1.4 ชนิดและหนาที่จิ๊ก  
1.5 ชนิดและหนาที่ฟกเจอร 
สาระสำคัญ 

 จิ๊กและฟกเจอร เปนอุปกรณชวยในการผลิตซึ่งถูกนำมาใชเพ่ือผลิตชิ้นงานที่มีจำนวนมากชิ้น โดยชิ้นงาน
ท่ีผลิตทุกชิ้นงานจะมีความเท่ียงตรงเหมือนกัน จิ๊กและฟกเจอร ถูกออกแบบและสรางขึ้นมาเพื่อทำการจับยึด
รองรับและกำหนดตำแหนงชิ้นงานทุก ๆ ชิ้น เพื่อใหแนใจวาในการเจาะรู หรือการตกแตงดวยวิธีอื่น ๆ จะได
ตำแหนงเดิมหรือมีขนาดและ รูปทรงตามความตองการทุกประการ 
สมรรถนะผลการเรียนที่คาดหวัง (บูรณาการหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง/3D) 

1. มีความรูตามจุดประสงค 
2. ใหความรวมมือในการจัดกิจกรรม 
3. ตระหนักในความสำคัญของพระบรมราโชวาทเรื่องเศรษฐกิจพอเพียง/3D 
4. นักเรียนมีความรับผิดชอบ มีวินยั และความคิดสรางสรรค 

จุดประสงคการเรียนรู (ความรู ทักษะ คุณธรรมจริยธรรม จรรยาบรรณวิชาชีพ) 
เง่ือนไขความรู 

1. อธิบายความหมายและหนาที่ของจ๊ิกได 
2. อธิบายความหมายและหนาที่ของฟกเจอรได 
3. บอกความแตกตางของจ๊ิกและฟกเจอรได 
4. บอกขอดีของการใชจิ๊กและฟกเจอรได 
5. บอกชนิดของจิ๊กตามลักษณะการใชงานได 
6. บอกชนิดของฟกเจอรตามลักษณะการใชงานได 
7. สามารถเลือกชนิดของจิ๊กและฟกเจอรมาใชงานไดอยางเหมาะสม 

ความพอเพียง (ความพอประมาณ ความมีเหตุผล มีภูมิคุมกัน) 
8. นักเรียนสามารถแกไขปญหาเบื้องตนของจิ๊กและฟกเจอรไดถูกตองเหมาะสมตามสถานการณท่ี

กำหนดให 
เง่ือนไขจริยธรรม/คุณลักษณะที่พึงประสงค 3D  

9. มีการพัฒนาในเรื่องความรับผิดชอบตองานท่ีทำ ตรงตอเวลา มีระเบียบวินัย มีความซื่อ 
 สัตยตอตนเองและผูอื่น ตลอดจนมีทัศนคติที่ดีตอวิชาที่เรียน 
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ใบความรู หนวยที่ 1 
ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 1 
ชื่อหนวย เบื้องตนของจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 4 

ช่ือเรื่องหรือชื่องาน เบื้องตนของจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 4 
เบื้องตนของจ๊ิกและฟกเจอร 
บทนำ 
 ในอุตสาหกรรมการผลิต อุปกรณในการผลิตถือวามีความสำคัญมากอุปกรณในการผลิต 
จะชวยใหผลิตภัณฑมีคุณภาพมากขึ้น ผลิตชิ้นงานไดรวดเร็ว รวมท้ังประหยัดเวลาการทำงาน  
1.1 อุปกรณในการผลิต ประกอบดวย 

- อุปกรณท่ีใชผลิต (Production equipment) เชน เครื่องจักรกล และเครื่องมือกล เปนตน 
- อุปกรณชวยในการผลิต (Production device) เชน อุปกรณกำหนดตำแหนง จับยึดชิ้นงานและนำ

ทางเครื่องมือตัด อุปกรณจับยึดชิ้นงาน เครื่องมือวัดและตรวจสอบ เปนตน 
1.2 ความหมายของจิ๊กและฟกเจอร 

จ๊ิกและฟกเจอร เปนอุปกรณชวยในการผลิตซึ่งถูกนำมาใชเพ่ือผลิตชิ้นงานที่มีจำนวนมากชิ้น โดย
ชิ้นงานที่ผลิตทุกชิ้นงานจะมีความเที่ยงตรงเหมือนกัน จิ๊กและฟกเจอร ถูกออกแบบและสรางข้ึนมาเพ่ือทำการจับ
ยึดรองรับและกำหนดตำแหนงชิ้นงานทุก ๆ ชิ้น เพ่ือใหแนใจวาในการเจาะรู หรือการตกแตงดวยวิธีอ่ืน ๆ จะได
ตำแหนงเดิมหรือมีขนาดและ รูปทรงตามความตองการ 
ทุกประการ 
 จิ๊กและฟกเจอร มีอุปกรณประกอบที่แตกตางกัน ลักษณะของการทำงานมีความแตกตางกัน จะมีอยูบาง
บางสวนที่คลายคลึงกัน โดยทั่วไปความแตกตางระหวางจิ๊กและฟกเจอร ก็ขึ้นอยูกับแนวทางของเครื่องมือที่จะ
นำไปใชกับชิ้นงาน  
 ดังนั้น หากจะแยกความแตกตางของจิ๊กและฟกเจอร ก็ควรรูถึงความหมายเพื่อใหเขาใจลักษณะ รูปรางทั่ว ๆ ไป
กอน 

จ๊ิก (Jig) หมายถึง อุปกรณกำหนดตำแหนง จับยึดชิ้นงานและนำทางเครื่องมือตดั มีหนาที่กำหนด
ตำแหนงของชิ้นงาน (Positioning) รองรับชิ้นงาน (Supporting) จับยึดชิ้นงาน (Clamping) และนำทาง
เครื่องมือตัด (Guiding the tool) * โดยทั่วไปจิ๊ก (Jig) มักใชในงานเจาะรูและงานควานรู ดังในรูปที่ 1.1 
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รูปที่ 1.1 แสดงตวัอยางจิ๊ก (Jig) 
 

* คำนิยามจาก DIN 6300 (สถาบันมาตรฐานเยอรมันน)ี 

คุณสมบัติที่ดีของจิ๊ก 

 1. สรางงายไมซับซอน 
 2. ใชงานงาย ทำงานไดรวดเร็ว 
 3. ใสและถอดชิ้นงานไดสะดวก 
 4. มีการกำหนดตำแหนงของชิ้นงานที่เที่ยงตรง 
 5. มีตัวนำเครื่องมือตัดที่ถูกตองเที่ยงตรง 
 6. จับยึดชิ้นงานไดมั่นคง 
 7. ผลิตชิ้นงานไดถูกตองมีขนาดและรูปรางตามตองการ 
 8. มีความทนทาน 
 9. ราคาประหยัด 
 10. มีการปองกนัการเกิดอุบัติเหตุจากการใชงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



4 
 

ฟกเจอร (Fixture) หมายถึง อุปกรณจับยึดชิ้นงานมีหนาที่จับยึดชิ้นงานใหอยูในตำแหนงที่ถูกตองตาม
ความตองการและอาจมีแทงตั้งระยะสำหรับต้ังระยะของเครื่องมือตัด ประกอบอยูดวย ดังในรูป 1-2 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่1.2 แสดงตวัอยางฟกเจอร (Fixture) 

คุณสมบัติที่ดีของฟกเจอร 

 1. มีประสิทธิภาพในการจับงานมั่นคง 
 2. ไมยุงยากซับซอน งายในการใชงาน 
 3. มีความเที่ยงตรงทุกครั้งเมื่อมีการตดัเฉือนชิ้นงานออกมาในแตละชิ้น 
 4. รับแรงในการตัดเฉือนได 
 5. มีความแข็งแรงทนทาน 
 6. ชิ้นสวนบางชิ้นสามารถถอดเปลี่ยนไดเมื่อเกิดการสึกหรอ 
 7. ชิ้นสวนบางชิ้นถาสึกหรอเร็วตองหาทางทำใหมีอายุการใชงานไดนานข้ึน เชน ชบุแข็ง 
 8. ตองมีขนาดที่เหมาะสมกับชิ้นงานไมเล็กหรือโตเกินไป 
 9. มีตัวกำหนดความลึกของเคร่ืองมือตดั 
 
1.3 ความแตกตางของจิ๊กและฟกเจอร  
 ความแตกตางของจิ๊กและฟกเจอร คือ จิ๊ก จะมีอปุกรณนำทางเคร่ืองมือตัด (Guide cutting tool) ชวยประคอง
และนำการตัดเฉือนต้ังแตเร่ิมตนการทำงานจนกระทั่งสำเร็จ สวนฟกเจอร จะมีแทงตั้งระยะเคร่ืองมือตัด (Cutter 
set block) เพ่ือทำใหเกิดความสะดวกและรวดเร็วในการต้ังระยะเครื่องมือตัดในตอนเริ่มตนกอนการทำการตัด
เฉือน 
 

ขอดีของการใชจิ๊กและฟกเจอร  
 จิ๊กและฟกเจอรมีลักษณะการใชงานเปนอุปกรณชวยในการผลิตจึงขอกลาวขอดีโดยรวมดังนี้ 
 1. ทำใหสามารถผลิตชิ้นงานที่มีจำนวนมากชิ้นไดรวดเร็ว 
 2. ชิ้นงานแตละชิ้นมีขนาดและรูปรางที่ถูกตองตามตองการ 
 3. ลดข้ันตอนความยุงยากซับซอนในการทำงาน 
 4. ลดจำนวนชิ้นงานที่เสียหายได 
 5. ลดอุบัติเหตใุนการทำงาน 
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 6. ลดคาใชจายเรื่องตนทุนการผลิต โดยไมตองใชผูท่ีมีความรู มีทักษะความชำนาญในการทำงาน จิ๊กและฟก
เจอรถูกสรางขึ้นมาใชในอุตสาหกรรมการผลิตและไดมีการพัฒนาปรับปรุงใหใชประโยชนอยางแพรหลาย จิ๊กและ
ฟกเจอรมีหลายชนิดโดยแตละชนิดจะทำหนาที่แตกตางกันออกไปทั้งน้ีจะขึ้นอยูกับลักษณะของชิ้นงานท่ีจะทำ
การผลิต 
 
1.4 ชนิดและหนาที่ของจิ๊ก  
 ในวงการอุตสาหกรรมมักใชจิ๊ก ชวยในการผลิตชิ้นงานที่เปนรู โดยขนาดเสนผาศูนยกลางที่มีขนาดไมโตมากจะ
ใชวิธีการเจาะรู หากมีขนาดโตจนไมสามารถใชวิธีการเจาะได ก็จะใชวิธีควานร ู หรืออาจใชจิ๊ก ชวยในการตัด
เฉือนงานที่เปนรูลักษณะอ่ืน ๆ จึงอาจแบงชนิดของจิ๊ก ตามลักษณะการทำงานดังนี้ 

- จิ๊กเจาะร ู(Drill Jig) 
- จิ๊กควานร ู(Boring Jig) 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.3 แสดงภาพการทำงานตาง ๆ โดยใชจิ๊กเจาะรู (Drilling Jig) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.4 แสดงการทำงานของ Jig ควานรู (Boring Jig) 
 จิ๊กเจาะรู (Drilling Jig) 
 แบงตามลักษณะโครงสรางของอุปกรณ เปน 2 ประเภทใหญ ๆ คือ 

- จิ๊กแบบเปด (Open Jigs) 
- จิ๊กแบบปด (Close Jigs)  

 จิ๊กแบบเปด (Open Jig) เปนเคร่ืองมือพิเศษแบบงาย ๆ ใชสำหรับการทำงานที่มีการกระทำตอชิ้นงานเพียง
ดานเดียว เชน จิ๊กเจาะรูชนิดแผน (Plate Jig) จะมีลักษณะการใชงานที่งายโดยเพียงวางจ๊ิก ลงบนผิวของชิ้นงาน
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ท่ีตองการเจาะรู แลวยึด (Jig) ที่วางใหแนนเพ่ือปองกันการเคลื่อนท่ีขณะทำงาน ก็สามารถทำการเจาะรูไดตาม
ขนาดและตำแหนงท่ีตองการได ดังในรปูที่ 1.5 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1.5 แสดงจิ๊กเจาะรูชนิดแผน (Plate Drilling Jig) 
  

จ๊ิกแบบปด (Closed Jig) หรือบางคร้ังอาจเรียกวาจ๊ิกเจาะรูแบบกลอง (Box Drilling Jig) จะใช
สำหรับงานที่มีการกระทำกับชิ้นงานมากกวา 1 ดานโดยจิ๊กเจาะรูแบบกลอง (Box Drilling Jig) น้ีสามารถหมุน
หรือพลิกเพื่อทำการเจาะไดหลายทิศทางดังรูปที่ 1.6  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.6 แสดงจิ๊กเจาะรูแบบกลอง (Box Drilling Jig) 
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นอกจากนี้จิ๊กเจาะรู (Drilling Jig) แตละประเภทอาจแบงตามลักษณะรูปรางและการทำงานดังตัวอยาง

ตอไปนี ้ 
 1. จิ๊กเจาะรูชนิดแผนประกบ (Sandwitch Drilling Jig) มีลักษณะเปนแผนสำหรับประกบชิ้นงาน แผนบน
จะมีปลอกนำเจาะ แผนลางมีรูสำหรับปลายดอกสวานเจาะทะลุ โดยมีสลักยึด (Locking pins) ชวยใหเกิดความ
เที่ยงตรงในการเจาะรู ดังรูปที่ 1.7  
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1.7 แสดงจิ๊กเจาะรูชนิดแผนประกบ (Sand witch Drilling Jig) 
 

 2. จิ๊กเจาะรูแบบเทมเพลท (Template Drilling Jig) เปนจิ๊กที่มีราคาถูกเพราะงายตอการออกแบบ ใชงาน
แบบชั่วคราว หรือใชกับงานท่ีมีระยะการทำงานของเครื่องมือตัดท่ีสั้น โดยตัวจิ๊กจะครอบอยูดานบนของชิ้นงาน
หรืออยูดานในของชิ้นงานโดยไมจำเปนตองมีการจับยึดกไ็ดจ๊ิกชนิดนี้มักจะถูกใชสำหรับงานที่ตองการความ
ละเอียดถูกตองมากกวาที่จะใชผลิตชิ้นงานอยางรวดเร็วดังรูปที่ 1.8  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 1.8 แสดงจิ๊กเจาะรูแบบเทมเพลท (Template Drilling Jig) 
 

 
3. จิ๊กเจาะรูแบบแผนตั้งฉาก (Horizontal-Post Drilling Jig) ใชงานโดยจับยึดชิ้นงานใหอยูใน

ตำแหนงที่ต้ังฉากกับตัวกำหนดตำแหนงดังรูปที ่1.9 
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รูปท่ี 1.9 แสดงจิ๊กเจาะรูแบบแผนตั้งฉาก (Angle-Plate Drilling Jig) 
 
 

 
 

5. จิ๊กเจาะรูแบบแผนปรับมุม (Angular-Post Drilling Jig) เปนจิ๊กท่ีมีลักษณะคลายกับ จิ๊กเจาะรู
แบบแผนต้ังฉาก (Angle-plate Drilling Jig) แตกตางกันคือใชจับยดึชิ้นงานเอียงเปนมุมเพื่อเจาะรู 
ดังรูปที ่1.10 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.10 แสดงจิ๊กเจาะรูแบบแผนปรับมุม (Angular-post Drilling Jig) 
 
 

 
5. จิ๊กเจาะรูแบบฝาปดคู (Double–Leaf Drilling Jig) เปนจิก๊แบบกลองอีกชนิดหนึ่งมขีนาดเล็กกวา 

มีฝาปดเปดที่ใชงานไดสะดวกงายตอการใสหรือนำชิ้นงานออก ดังรูปที่ 1.11 
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รูปท่ี 1.11 แสดงจิ๊กเจาะรูแบบฝาปดคู (Double-Leaf Drilling Jig) 
 6. จิ๊กเจาะรูแบบแบงสวน (Indexing Drilling Jig) เปนจิ๊กที่ใชในการเจาะรูบนชิ้นงานใหมีระยะหางเทา ๆ 
กันบนผิวชิ้นงานตามแนวเสนรอบวง มีลักษณะคลายกับหัวแบงของเครื่องกัด ดังในรูปที่ 1.12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.12 แสดงจิ๊กเจาะรูแบบแบงสวน (Indexing Drilling Jig) 
  

7. จิ๊กเจาะรูแบบปากกา (Vice Drilling Jig) เปนจิ๊กที่ออกแบบการทำงานแบบปากกาจับงานโดยเพิ่ม
อุปกรณประกอบทำใหจับชิ้นงานไดมั่นคง รวดเร็ว ดังในรูปท่ี 1.13 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.13 แสดงจิ๊กเจาะรูแบบปากกา (Vice Drilling Jig) 
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จ๊ิกควานรู (Boring Jigs) 
 โดยทั่วไป ใชในการผลิตชิ้นงานที่มีรูขนาดใหญซึ่งดอกสวานไมสามารถเจาะรูได ตัวจ๊ิก(Jig) จะยึดแนนติดกับ
แทนจับงานหรือโตะงานของเครื่องจักร การควานใหมีผิวเรียบและมีขนาดเที่ยงตรงไดศูนย จึงตองมีตัวนำ 
(Guide) ทำหนาที่คลายปลอกนำเจาะ การใชจิ๊กควานรู (Boring Jig) โดยทั่วไปจะใชในลักษณะการทำงานควาน
รูในแนวตั้ง ดังในรูป 2-12 และควานรูในแนวนอน ดังในรูป 1.14 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 1.14 แสดงการใชจ๊ิกควานรูในแนวตั้ง (Vertical Boring Jig) 
 
 
 
 
 
1.5 ชนิดและหนาที่ของฟกเจอร  
 ฟกเจอร สามารถทำงานไดกวางขวางมากกวาจิ๊ก การทำงานหลายลักษณะจำเปนตองใชฟกเจอร ชวยในการ
ผลิตชิ้นงานจำนวนมาก ๆ เพ่ือใหเกิดความสะดวก รวดเร็ว เที่ยงตรงและประหยัดคาใชจายในการผลิต ตาม
พ้ืนฐานโดยทั่วไปแลวฟกเจอร จะถูกสรางขึ้นตามแนวทางอยางเดียวกันคือเปนตัวสำหรับจับยึดชิ้นงานใหอยูใน
ตำแหนงที่ถูกตองตามความตองการอยางมั่นคง เนื่องจากฟกเจอรจะตองรับแรงที่เกิดจากคมตัดมาก ดังนั้นฟก
เจอร จึงถูกสรางใหมีความแข็งแรงมากกวาจิ๊ก ในการออกแบบเพื่อสรางฟกเจอร จะขึ้นอยูกับลักษณะรูปรางของ
ชิ้นงานและเครื่องจักรกลท่ีใชในการผลิต ดังนั้นจึงสามารถแบงฟกเจอรออกตามลักษณะของการทำงานดังนี้ 
 
 - ฟกเจอรงานกัด (Milling Fixture) 

- ฟกเจอรงานไส (Planning Fixture) 
- ฟกเจอรงานกลึง (Turning Fixture) 
- ฟกเจอรงานเชื่อม (Welding Fixture) 
- ฟกเจอรงานประกอบ (Assembling Fixture) 
- ฟกเจอรงานขัดผิวเรยีบ (Lapping Fixture) 
- ฟกเจอรงานแทงข้ึนรูป (Broaching Fixture) 

 
นอกจากนี้เรายังสามารถแบงฟกเจอร ตามรูปรางหรือโครงสรางของฟกเจอร ดังนี้ 

 1. ฟกเจอรแบบแผน (Plate Fixture) เปนฟกเจอรที่เปนแบบธรรมดาที่สุด ฟกเจอร ชนิดน้ีจะมีลักษณะเปน
แผนเรียบ ๆ มีตัวจับยึด (Clamps) ชนิดตาง ๆ ประกอบอยูบนแผนเรียบนอกจากนี้ยังประกอบดวย อุปกรณ
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กำหนดตำแหนง (Locators) ดังในรูปที่ 1.16 ฟกเจอรแบบแผนนี้เปนฟกเจอรที่มีประโยชนสำหรับการทำงาน
ของเครื่องจักรทั่ว ๆ ไป จึงมีผูนิยมใชมากที่สุดชนิดหนึ่ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1.16 แสดงฟกเจอรแบบแผน (Plate Fixture) 
 

 
 
 
 
 
 
2. ฟกเจอรแบบแผนตั้งฉาก (Angle Plate Fixture) ฟกเจอรชนิดนี้เปนแบบหน่ึงของฟกเจอรแบบ

แผน การทำงานของฟกเจอรแบบน้ี คือชิ้นงานจะถูกกระทำในทิศทางตั้งฉากกับตัวกำหนดตำแหนง (Locator) 
ของฟกเจอร ดังรูปที่ 1.17 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 1.17 แสดงฟกเจอรแบบแผนตั้งฉาก (Angle Plate Fixture) 
 
3. ฟกเจอรแบบแผนปรับมุม (Modified Angle-Plate Fixture) ฟกเจอรชนิดนี้มีลักษณะการ

ทำงานคลายฟกเจอรแบบแผนตั้งฉาก (Angle Plate Fixture) ตางกันตรงที่ชิ้นงานจะถูกกระทำเปนมุมอื่นไมใช
มุม 90 องศา ดังรูปท่ี 1.18 
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รูปท่ี 1.18 แสดงฟกเจอรแบบแผนปรบัมุม (Modified Angle Plate Fixture) 
 

 4. ฟกเจอรแบบหัวแบง (Indexing Fixture) ฟกเจอรชนิดนี้มีลักษณะคลายกับจิ๊กแบบแบงสวน (Indexing 
Drilling Jig) โดยมีอุปกรณวางตำแหนงชิ้นงานอปุกรณจับยึดชิ้นงานประกอบอยูบนแผนหมุนและมีสลักทำหนาที่
เปนอปุกรณแบง  
 ดังรูปท่ี 1.19 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 1.19 แสดงฟกเจอรแบบหัวแบง (Indexing Fixture) 
5. ฟกเจอรแบบหลายตำแหนง (Mutiple post Fixture) เปนฟกเจอรท่ีใชสำหรับการผลิตที่ตองการ

ความรวดเร็วและมีปริมาณมาก ๆ ในขณะที่การทำงานของเคร่ืองจักรจะตองทำงานเปนจังหวะตอเนื่องกันไป
ตลอดดูเพล็กฟกเจอร (Duplex Fixture) เปนแบบหนึ่งของฟกเจอรแบบหลายตำแหนงที่เปนแบบธรรมดาท่ีสุด 
โดยมีการทำงานเพียง 2 ตำแหนงเทานั้น ดังรูปท่ี 1.20 ดูเพล็กฟกเจอร (Duplex Fixture) นี้สามารถถอดและ 
ใสชิ้นงานไดในขณะที่ชิ้นงานอีกชิ้นหนึ่งกำลังถูกกระทำโดยฟกเจอรจะหมุนนำชิ้นงานที่ถูกกระทำเสร็จเรียบรอย
แลวออกมาและหมุนนำชิ้นงานใหมเขาไปใหถูกกระทำแทนจึงสามารถถอดชิ้นงานที่ถูกกระทำเสร็จแลวออกเพ่ือ
ใสชิ้นงานใหมได 
 
 
 
 

 
 
 

 



13 
 

 
รูปที่ 1.20 แสดงฟกเจอรแบบดูเพล็ก (Duplex Fixture) 

 
 6. ฟกเจอรแบบโปรไฟล (Profile Fixture) เปนฟกเจอรที่ถูกใชเปนตัวนำทางสำหรับการทำงานที่กระทำตาม
เสนรอบรูปที่เครื่องจักรไมสามารถไปตามทิศทางปกติได สำหรับเสนรอบรูป (Contours) จะเปนเสนรอบรูป
ภายในหรือภายนอกก็ได จากรูปที่ 1.21 แสดงการทำลูกเบี้ยว (Cam) ลูกเบ้ียวถูกตัดอยางเที่ยงตรงโดยการ
ทำงานของการสัมผัสอยางคงที่ระหวางฟกเจอรกับแบริ่ง ของเครื่องมือตัดโดยแบริ่งจะเปนสวนสำคัญในการ
ทำงาน 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1.21 แสดงฟกเจอรแบบโปรไฟล (Profile Fixture) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ใบงานท่ี 1 
เร่ือง เบ้ืองตนของจิ๊กและฟกเจอร 

จงตอบคำถามตอไปนี้ใหสมบูรณ 
ขอ 1ใหนักศึกษานำตัวอักษร “ J ” ใสในชองวางหนาขอที่เปนคำจำกัดความของจ๊ิกและตัวอักษร “ F ” ใสใน

ชองวางหนาขอที่เปนคำจำกัดความของฟกเจอร 



14 
 

 ...............ก. อุปกรณชวยในการผลิต ที่สามารถผลิตชิ้นงานจำนวนมากและมีการนำทาง เครื่องมือตัด 
...............ข. อุปกรณชวยในการผลิตชิ้นงานไดโดยมีการจับยึดช้ินงานตรงตามตำแหนงที่ ตองการและมีอุปกรณ
การนำทางเครื่องมือตัด 
 ...............ค. อุปกรณชวยในการผลิตชิ้นงานโดยจับยึดชิ้นงานอยูในตำแหนงที่ถูกตองและมั่งคง 
 ...............ง. อุปกรณชวยในการผลิตชิ้นงานโดยจับยึดชิ้นงานไดอยางม่ันคงและอาจมีแทงตั้ง ระยะสำหรับ

เครื่องมือตัด  
 
ขอ 2. จงใสเครื่องหมาย / ลงหนาขอที่เปนหนาที่ของจ๊ิก 
 ...............ก. รองรับชิ้นงาน (Supporting) 
 ...............ข. จับยึดชิ้นงาน (Clamping) 
 ...............ค. ปดครอบชิ้นงาน (Covering) 
 ...............ง. นำทางเครื่องตัด (Guiding the tool) 
 ...............จ. กำหนดตำแหนงชิ้นงาน (Positional) 
 
ขอ 3. จงใสเครื่องหมาย / ลงหนาขอที่เปนหนาที่ของฟกเจอร 
 ...............ก. รองรับชิ้นงาน (Supporting) 
 ...............ข. จับยึดชิ้นงาน (Clamping) 
 ...............ค. ตั้งระยะของเครื่องมือวัด (Set the tool) 
 ...............ง. กำหนดตำแหนงชิ้นงาน (Positional) 
 
 ขอ 4. ใหนักเรียนใสเครื่องหมาย / ในชองจิ๊กหรือฟกเจอรตามลักษณะหนาที่ดานขวามือ 
 

หนาที่ จิ๊ก ฟกเจอร 
 1. มีการจับยึดชิ้นงาน   
 2. มีการกำหนดตำแหนงของช้ินงาน   
 3. มีแทงตั้งระยะของเครื่องมือตัด   
 4. มีอุปกรณนำทางเคร่ืองมือตัด   

 
 
 
 
 
 
ขอที่ 5. ใหใสเครื่องหมาย / ลงหนาขอที่เปนขอดีของจิ๊กและฟกเจอร 
 ...................1. ผลิตชิ้นงานจำนวนมากชิ้นไดอยางรวดเร็ว 
 ....................2. ผลิตชิ้นงานจำนวนมากชิ้นที่มีรูปรางตางกันได 
 ....................3. ลดอุบัติเหตุในการทำงาน 
 ................... .4. ลดข้ันตอนความยุงยางในการทำงาน 
 .................. .5. ลดจำนวนชิ้นงานที่เสียหายได 
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 ....................6. ผูใชตองมีความรูเก่ียวกับการสรางจิ๊กและฟกเจอร 
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กิจกรรมการเรียนการสอน 
ขั้นตอนการสอนหรือกิจกรรมของครู ขั้นตอนการเรียนหรือกิจกรรมของนักเรียน 

ขั้นนำ 
1. ครูเช็คชื่อนักศึกษา พรอมแนะนำรายวิชา

อธิบายขอตกลงในการเรยีน 
2. ครูสนทนาซักถามความรูเก่ียวกับเรื่อง

เบ้ืองตนของจิ๊กและฟกเจอร 
พรอมยกตัวอยางประกอบ 

 
ขั้นสอน 

3. ครูใหนักเรียนแบงกลุม 2-3 คน แจก
เอกสารประกอบการเรียนเรื่องเบื้องตน
ของจิ๊กและฟกเจอร นักเรียนศึกษา 

4. ครูใหนักเรียนสรุปเน้ือหาจากเอกสาร
ประกอบการเรียนและใหสงตัวแทน
นำเสนอหนาชั้นเรียนพรอมอธิบายเพิ่มเติม 
ประกอบการสาธิต 

5. ครูแจกใบงานเรื่องเบ้ืองตนของจิ๊กและฟก
เจอรใหนักเรยีน 

 
ขั้นสรุปและวัดผล 

6. ครูและนักเรียนรวมสรุปเน้ือหาเก่ียวกับ
เรื่องเบื้องตนของจิ๊กและฟกเจอรพรอม
อธิบายเพ่ิมเติม 

7. ครูสรุปวิเคราะหงานปฏิบัติของนกัเรียน 
พรอมทั้งตั้งคำถาม ถามตอบนักเรียน
พรอมอธิบายเพิ่มเติม 

8. ครูใหนักศึกษาทำแบบฝกหัด เพ่ือทบทวน
ความรู 

 

 
1. นักศึกษาฟงเรยีกขานชื่อ พรอมฟงอธิบาย

ขอตกลงในการเรียนและขอแนะนำ
รายวิชา 

2. นักศึกษาตอบคำถามของครู พรอมซักถาม
ขอสงสัย 

 
 
 

3. นักเรียนแบงกลุมและรับเอกสาร
ประกอบการเรยีนเกี่ยวกับเรื่อง เบื้องตน
ของจิ๊กและฟกเจอร 

4. นักเรียนแตละกลุมสรุปเนื้อหาจากใบ
ความรูพรอมสงตัวแทนนำเสนอหนาชั้น
เรียน และฟงครอูธิบายเพ่ิมเติมจดบันทึก
เพ่ิมเติม 

5. นักเรียนรับใบงานและลงมือปฏิบัติงาน
เรื่องความรูเก่ียวกับการทำโครงการ  

 
 
 
 

6. นักเรียนรวมสรุปเนื้อหาเรื่องเบื้องตน
ของจิ๊กและฟกเจอรพรอมฟงคำอธิบาย
เพ่ิมเติม 

7. นักเรียนฟงการวิเคราะหงานปฏิบัติพรอม
ตอบคำถาม และซกัถามขอสงสัยพรอมฟง
คำอธิบายเพิ่มเติม 

8. นักศึกษาทำแบบฝกหัดเพื่อทบทวน
บทเรยีน 
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งานที่มอบหมายหรือกจิกรรม 
 
 กอนเรียน 

แนะนำรายละเอียดในวิชาและขอควรปฏิบัติ 

1. การใหคะแนนในการเรยีนจะแบงคะแนนออกเปนคะแนน คณุธรรม จริยธรรมในการเรียน 20% 
คะแนนเก็บระหวางเรียน 60% และคะแนนสอบปลายภาค 20% 

2. นักศึกษาจะตองมีเวลาเรียนไมนอยกวา 80% ของเวลาเรียนทั้งหมด 
3. มาตรฐานหรือเกณฑในการใหคะแนนจะมีอยู 8 ระดับคอื 
 

คะแนน 80 ขึ้นไป ไดเกรด 4 คะแนน 60-64 ไดเกรด 2 
คะแนน 75-79 ไดเกรด 3.5 คะแนน 55-59 ไดเกรด 1.5 
คะแนน 70-74 ไดเกรด 3 คะแนน 50-54 ไดเกรด 1 
คะแนน 65-69 ไดเกรด 2.5 ต่ำกวา 49 ไดเกรด 0 

 
 ขณะเรียน 

1. ฟงการบรรยายหรืออธิบายเนื้อหาตาง ๆ อยางตั้งใจ 
2. จดบันทึกเนื้อหาตามที่ไดรับฟง ลงในสมุดอยางละเอียดและเหมาะสม 
3. สรุปเน้ือหาตามที่ไดรบัมอบหมายและสงตัวแทนนำเสนอหนาชั้นเรียน 
4. ตอบคำถามที่ครูซักถาม 
5. ลงมือปฏิบัตงิานตามใบงาน 
6. ทดสอบจากแบบประเมิน 

 
 หลังเรียน 

1. ชวยกันทำแบบทดสอบจากแบบประเมิน 
2. ตรวจสมุดและเนื้อหาที่ครูไดสั่งใหจดบันทึก 
3. วิเคราะหการปฏิบัติงาน 
4. จัดระเบียบภายในหองเรียน 
5. ใหนักศึกษาคนควาหาความรูเกี่ยวกับเรื่องเบื้องตนของจิ๊กและฟกเจอร 
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การประเมินผล 
 

กอนเรียน 
การวัดผลประเมินผลในหนวยนี้จะสังเกตทางดานความสนใจใฝรูความกระตือรือรน การตรงตอ

เวลา การตอบคำถามในชั้นเรียน และตรวจความเรียบรอยของเครื่องแตงกาย ตลอดจนคุณธรรม 
จริยธรรม คานิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 

 
 

 
 ขณะเรียน 

1. ใหนักศึกษาทำแบบทดสอบรวมกับการถาม-ตอบในชั้นเรยีน 
2. แลกเปลี่ยนความรูโดยการใหนักศึกษาไดมีสวนรวมในการเรียน-การสอนออกไปแสดงความคิดเห็น

หนาชั้นเรียน 
3. การปฏิบัติงาน 
 
 

 หลังเรียน 
1. เช็คชื่อนักศึกษาอีกครั้ง 
2. สงใบงานทายชั่วโมงเรยีน 
3. มอบหมายงานใหทำมาสงในสัปดาหตอไป 
4. ทดสอบนักเรียนาจากแบบทดสอบหลังเรียน 
5. แบบประเมินคณุธรรม จริยธรรม คานิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 
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บันทึกหลังการสอน 
 
    ผลการใชแผนการสอน 
     ………………………………………………………………………………………………... 
     …………………………………………………………………………………………………... 
     …………………………………………………………………………………………………... 
      …………………………………………………………………………………………………... 
      …………………………………………………………………………………………………... 
 
    ผลการเรียนของนักเรียน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการสอนของครู 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
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 แผนการสอน หนวยที่ 2 
ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 2-3 
ชื่อหนวย ชิ้นสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 12 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน ชิ้นสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 8 
หัวขอเรื่องและงาน 
 2.1 โครงสรางลำตัวของ จิ๊กและฟกเจอร 2.2 ปลอกนำเจาะ (Drill Bushing) 
 2.3 สกรู (Screws) 2.4 แปนเกลียวและแหวนรอง 
 2.5 สลักเกลียว 2.6 วงแหวนกักงาน 
 2.7 ลิ่มแบบสามารถเปลี่ยนได  
 2.8 สลักเดือย 
 2.9 สปริง (Spring)  
2.10 งานสรางออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 
 
สาระสำคัญ 

 จิ๊กและฟกเจอร มีสวนประกอบที่สำคัญหลายอยางเชน โครงสราง ปลอกนำเจาะ สกรูแปน
เกลียวและแหวนรอง เปนตน โดยผูที่จะทำการออกแบบควรไดเรียนรูเก่ียวกับชิ้นสวนตาง ๆ กอนเพ่ือให
เกิดความรู ความเขาใจนำไปสูการออกแบบจิ๊กและฟกเจอรที่ดีตอไป 
 
สมรรถนะผลการเรียนที่คาดหวัง (บูรณาการหลักปรัชญาเศรษฐกจิพอเพียง/3D) 

6. มีความรูตามจุดประสงค 
7. ใหความรวมมือในการจัดกิจกรรม 
8. ตระหนักในความสำคัญของพระบรมราโชวาทเรื่องเศรษฐกิจพอเพียง/3D 
9. นักเรียนมีความรับผิดชอบ มีวินัย และความคิดสรางสรรค 
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จุดประสงคการเรียนรู (ความรู ทักษะ คุณธรรมจริยธรรม จรรยาบรรณวิชาชีพ) 
เงื่อนไขความรู 

1. บอกขอดีและขอเสียของตัวโครงที่สรางดวยวิธีหลอได 
2. บอกขอดีขอเสียของตัวโครงท่ีสรางดวยวิธีเชื่อมได 
3. บอกขอดีขอเสียของตัวโครงท่ีสรางดวยวิธีที่สรางดวยวิธีจับยึดดวยสกรูได 
4. อธิบายหนาที่ของปลอกนำเจาะไดถูกตอง 
5. บอกชนิดของปลอกนำเจาะได 
6. อธิบายหลักการใชงานชิ้นสวนมาตรฐานชนิดตาง ๆที่มาใชในสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอร

ได 
7. สรางอุปกรณนำคมตัด (Jig) และอุปกรณจับยึดชิ้นงาน (Fixture) ตามแบบได 
8. สามารถเลือกใชชิ้นสวนมาตรฐานชนิดตาง ๆ มาเปนสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอรไดอยาง

เหมาะสม 
ความพอเพียง (ความพอประมาณ ความมีเหตุผล มีภูมิคุมกัน) 

9. นักเรียนสามารถแกไขปญหาการใชชิ้นสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอรไดถูกตองเหมาะสม
ตามสถานการณท่ีกำหนดให 

เงื่อนไขจริยธรรม/คุณลักษณะที่พึงประสงค 3D  
10. มีการพัฒนาในเรื่องความรบัผิดชอบตองานที่ทำ ตรงตอเวลา มีระเบียบวินัย มีความซื่อ 
 สัตยตอตนเองและผูอ่ืน ตลอดจนมีทัศนคติที่ดีตอวิชาที่เรียน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 ใบความรู หนวยที่ 2 

ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 2-3 
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ชื่อหนวย ชิ้นสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 12 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน ชิ้นสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 8 
 

ชิ้นสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอร 
 

จิ๊กและฟกเจอร มีสวนประกอบท่ีสำคัญ โดยผูที่จะทำการออกแบบควรไดเรียนรูเกี่ยวกับชิ้นสวน
ตาง ๆ กอนเพ่ือใหเกิดความรู ความเขาใจนำไปสูการออกแบบจิ๊กและฟกเจอรที่ดีตอไป 
2.1 โครงสรางลำตัวของ จิ๊กและฟกเจอร 

สวนของลำตัวที่จะนำไปใชงานจะตองถูกทำขึ้นมาใหมีความแข็งแรงมั่นคงเพื่อที่จะถูกตั้งโดยสิ่ง
ตาง ๆ ได  เปนอยางดีคือ ตัวกำหนดตำแหนง (Locators) ตัวรองรับ (Supports) ตัวจับยึดชิ้นงาน
(Clamps) และชิ้นสวนประกอบอ่ืน ๆ ท่ีตองการจะอางอิง กำหนดตำแหนง และยึดจับชิ้นงาน ขณะที่
กำลังอยูในระหวางการทำงาน สำหรับขนาดรูปราง วัสดุและขบวนการที่ใชในการทำสวนของลำตัว 
เบื้องตนนี้จะถูกพิจารณาโดยดูจากชิ้นงานที่จะถูกกระทำ 

โดยทั่ว ๆ ไปแลวขนาดและรูปรางของสวนที่เปนลำตัวจะถูกนำพิจารณาโดยดูจากขนาดของ
ชิ้นงานและวิธีการที่จะกระทำตอชิ้นงาน สวนที่เก่ียวกับวัสดุและขบวนการที่ใชในการทำสวนของลำตัวนั้น
จะขึ้นอยูกับความประหยัดความแข็งแรงม่ันคง ความเที่ยงตรง และอายุการใชงาน 

ในประเทศอุตสาหกรรมไดกำหนดตัวฐานแบบงาย ๆ เปนมาตรฐานผูใชสามารถเลือกใชไห
เหมาะสมตามความตองการไดโดยไมตองสรางชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 รูปท่ี 2.1 แสดงตัวอยางตัวฐานหรือโครงมาตรฐาน 
 
 
ปกติแลวสวนที่เปนลำตัวจะถูกทำขึ้นมาจาก 3 กรรมวิธีคือ จากงานหลอ (Cast) งานเชื่อมประสาน 

(Welded) และงานสรางประกอบ (Built – Up ) สวนวัสดุท่ีใชในการทำสวนของลำตัวไดแก เหล็กเหนียว, 
เหล็กหลอ, อลูมนิัม, แมกนีเซียม, ยางอีปอกซีและไม เปนตน 

 
 
ตัวฐานหรือโครงแบงตามลักษณะการสรางออกไดเปน 3 ลักษณะ คอื 

- โครงจากการหลอ (Cast – iron body) 
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- โครงจากการเชื่อม (Welding body) 
- โครงจากการยึดดวยสลักเกลียว (Built – up with screw body) 

2.1.1 โครงจากการหลอ (Cast – iron body) 
ตัวโครงหรือฐานที่ไดจากกการหลอทำจากวสัดุพวก เหล็กหลอ , อลูมิเนียมหลอ ,  

เรซ่ินหลอ 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.2 แสดงโครงจากการหลอ (Cast – iron body) 
 

ขอดี ของฐานที่ไดจากการหลอ 
- สามารถออกแบบใหมีรูปรางที่เหมาะสมงายกวางานเชื่อม 
- รับแรงส่ันสะเทือนไดดี 
- สามารถทำการลดน้ำหนักใหนอยลงไดงาย 

ขอเสีย ของตัวฐานท่ีไดจากกการหลอ 
- ราคาแพง 
- จุดทำงานบางจุดเขาทำการปาดผิวไดยาก 
- ตองใชเวลามากสำหรับการสราง 
- น้ำหนักมาก 

2.1.2. โครงจากการเชื่อม (Welding body) 
การออกแบบฐานจากการเชื่อมควรคำนึงถึงส่ิงตอไปนี้ 

- พยายามใหมีแนวเชื่อมนอยจุด 
- ออกแบบใหเครื่องมือเขาทำการปาดผิวไดงายและสะดวก 
- เพ่ิมความม่ันคงโดยใชปกชวยเสริมความแข็งแรง 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.3 แสดงโครงจากการเชื่อม (Welding body) 
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ขอดี ของตัวฐานจากการเชื่อม 
- มีนำ้หนกันอยกวางานหลอ 
- คาใชจายต่ำ 
- ใชเวลาในการผลิตนอย 
- สามารถเปล่ียนแปลงและแกไขไดงาย 

ขอเสีย ของตัวฐานจากการเชื่อม 
- มีการบิดตัวเนื่องจากความเคนที่ไดจากการเชื่อม 

  
2.1.3 โครงจากการยึดดวยสลักเกลียว (Built – up with screw body) 
ตัวฐานจากการยึดดวยสลกัเกลียว เปนแบบที่นิยมใชกันมากที่สุด 
ขอดี ของตัวฐานที่ยึดดวยสลักเกลียวเมื่อเปรียบเทียบกับงานหลอไดแก 

- น้ำหนักนอย 
- ใชเวลาในการสรางนอย 
- ตนทุนการสรางต่ำ 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.4 แสดงโครงจากการยดึดวยสลักเกลียว (Built – up with screw body) 
 
 

ขอดี ของตัวฐานที่ยึดดวยสลักเกลียวเมื่อเปรียบกับตัวฐานจากการเชื่อมไดแก 
1. ความเที่ยงตรงสูงกวางานเชื่อม 

ขอเสีย ของตัวฐานท่ียึดดวยสลักเกลียว 
1. มีความมั่นคงนอย 
2. สามารถรับภาระไดต่ำ 
3. ตองระวังการคลายตัวของสกรู 
  

2.2 ปลอกนำเจาะ (Drill Bushing) 
ปลอกนำเจาะเปนสวนหนึ่งของอุปกรณกำหนดตำแหนง จับยึดชิ้นงานและนำทางเคร่ืองมือตัด เชน 

อปุกรณนำดอกสวาน รีมเมอร และอปุกรณนำเครื่องมอืตัดอื่น ๆ เปนตน 
ปลอกนำเจาะจะตองผานกรรมวิธีชุบแข็ง เพื่อทนทานตอการสึกหรอ ผิวจะเจียรไนใหไดคาพิกัดความ

เผื่อที่กำหนด สำหรับปลอกนำเจาะท่ีรูในเล็กไมสามารถเจียรไนไดจะตองเจาะรูและรีมเมอร ใหเรียบ หรืออาจทำ
การขัดผิวดวยผงขัดอีกครั้ง 
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รูปที่ 2.5 ตัวอยางปลอกนำเจาะ 
 

ลักษณะปลอกนำเจาะจะมนรัศมีโคงเพื่อ 
1. ใหสวานเขาไดงาย 
2. ชวยรักษาคมของดอกสวาน 

ตรงปลายปลอกนำเจาะจะตองลบคมใหมากพอเพื่อสะดวกในการอัดเขากับแผนยึดปลอกนำเจาะ 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.6 แสดงการลบมุมที่ปลอกนำเจาะและการลบคมท่ีแผนเจาะ ( Jig plate) 
 

สำหรับคาพิกัดความเผื่อสำหรับงานสวมของปลอกนำเจาะ มีความสำคัญเชนกัน ถามากเกินไปตองใช
แรงอัดมากและหากปลอกนำเจาะบางเกินไปอาจจะบิดเบ้ียวไดมาก ถาพิกัดความเผื่อนอยเกินไป อาจจะหลุด
หลวมจากแผนเจาะขณะทำการเจาะได 
หลักพิจารณาในการสรางปลอกนำเจาะ 

ความยาวปลอกนำเจาะจะตองมีชวงนำดอกสวานพอสมควร หากความยาวมากเกินไปจะทำให 
 - สิ้นเปลืองวัสดุ 

 - เกิดความเสียดสีระหวางดอกสวานกับปลอกนำเจาะทำใหตองใชแรงมากในการ เจาะหากยาวนอยเกินไป
จะทำให 

 - ชวงประคองดอกสวานนอย อาจทำใหสวานไมไดศนูย งานท่ีไดอาจไมเท่ียงตรง 
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รูปที ่2.7 แสดงความยาวของปลอกนำเจาะ 

 
L หมายถึง ความยาวของปลอกนำเจาะ 

 D หมายถึง ความโตของรูปลอกนำเจาะ 
สำหรับรูเจาะที่มีขนาดเสนผาศูนยกลาง 5-25 มม. L = 1.5d – 2d 
สำหรับรูเจาะที่มีขนาดเสนผาศูนยกลางต้ังแต 25 มม.ขึ้นไป L = 0.5d – 1d 

 
ปลอกนำเจาะที่ไมมีบาควรเผ่ือปลายใหพนแผนเจาะทั้ง 2 ขางเพ่ือสะดวกในการประกอบ ปลอกนำเจาะ

เขากับแผนเจาะโดยระยะท่ียื่นออกมา (a) จะขึ้นอยูกับขนาดเสนผาศูนยกลางของรเูจาะท่ีปลอกนำเจาะ คือ 
 - ขนาดเสนผาศูนยกลางของรเูจาะท่ีเล็กกวา 20 มม. a = 1 มม. 

- ขนาดเสนผาศูนยกลางของรูเจาะที่โตกวา 20 มม. a = 2  
ชองวางระหวางชิ้นงานกับปลอกนำเจาะ 

ชองวางระหวางชิ้นงานกับปลอกนำเจาะ จะตองเผื่อเอาไวสำหรับคายเศษไมใหอุดตันซ่ึงอาจจะเปนเหตุ
ใหดอกสวานหักได การเวนระยะหางระหวางปลายปลอกนำเจาะกับชิ้นงานควรเวนดังน้ี 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.8 แสดงชองวางระหวางชิ้นงานกับปลอกนำเจาะ 
 

ระหวางหางโดยทั่วไป h = 0.3d – 1d 
 วัสดุออนเชน อลูมิเนียมหรือทองแดงระยะหางประมาณ 1 d 

สำหรับชิ้นงานท่ีเปนผิวโคงในการเจาะรูตองนำดวยสวานปลายตัด หรือดอกเจาะรูยันศูนยสวน
ปลอกนำเจาะจะตองมีปลายพ้ืนเอียงตามผิวของชิ้นงาน ดังรูปที่ 3-9 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.9 การใชปลอกนำเจาะชวยเจาะรูบนผิวงานโคง 
ปลอกนำเจาะแบงออกไดเปน 4 แบบ คือ 

- ปลอกนำเจาะแบบอัดแนน 
- ปลอกนำเจาะแบบถอดเปลี่ยนได 
- ปลอกนำเจาะแบบจับงานได 
- ปลอกนำเจาะแบบพิเศษ 
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2.2.1. ปลอกนำเจาะแบบอัดแนน มีทั้งแบบมีบาและไมมีบา สวนใหญใชกับงานที่มีลำดับขั้นการทำงาน
เพียงขั้นตอนเดยีว 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.10 แสดงปลอกนำเจาะแบบไมมีบาและมีบาสวมอัดกับ Jig plate 
 

ปลอกนำเจาะแบบอัดแนนแบบไมมีบาใชเปนปลอกรองรับ ปลอกนำเจาะแบบมีบาซึ่งเปนปลอกที่
สามารถถอดเปลี่ยนได 

2.2.2. ปลอกนำเจาะแบบเปลี่ยนได 
สำหรับปลอกนำเจาะแบบนี้จะถูกแบงออกเปน 2 กลุม คือ แบบท่ีเลื่อนได และแบบที่ติดอยูกับที่ โดย ที่

ปลอกนำเจาะเหลานี้จะถูกนำมาใชงานก็ตอเมื่อปลอกนำเจาะจะตองถูกเปลี่ยนบอย ๆ ในระหวางที่ยังมีการ
ใชงานจ๊ิกตัวน้ันอยู 

2.2.2.1 ปลอกนำเจาะแบบเปลี่ยนไดชนิดเลื่อนสำหรับปลอกที่สามารถเปลี่ยนใหมได แบบ
ท่ีเลื่อนไดนี้จะถูกนำมาใชงานก็ตอเม่ือตรงตำแหนงนั้นมีการทำงานมากกวาหนึ่งอยางข้ึนไป ตัวอยางเชนมีทั้ง
การเจาะรู (Drilling) และการทำรูเรียบ (Reaming) เปนตน รูปที่ 2.11 แสดงลักษณะของปลอกนำเจาะ
แบบเปลี่ยนไดชนิดนี้ สำหรับปลอกนำเจาะเหลานี้จะถูกใชงานคูกับปลอกสำหรับใชตั้งแนว (Liner Bushing)
และถูกยึดติดใหอยูกับที่โดยใชสกรูสำหรับล็อคยึดติดกับสวนหัวของปลอก เมื่อตองการที่จะเปลี่ยนไปใช
ปลอกนำเจาะอีกขนาดหนึ่งตรงตำแหนงเดิมนั้นก็ทำไดงายโดยการหมุนปลอกนำทางตัวเดิมไปตามเข็ม
นาิกาแลวยกขึ้นเอาออกจากรูนั้น แลวจึงใสปลอกนำเจาะตัวใหมเขาไปพรอมกับหมุนปลอกนำเจาะนั้นไป
ในแนวทวนเข็มนากิา ดังแสดงในรูปท่ี 2.12 

 
 
 

 
 

 
รูปที่ 2.11 แสดงปลอกนำเจาะแบบเปลี่ยนไดชนิดเลื่อน 
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รูปที่ 2.12 แสดงการทำงานของปลอกนำเจาะแบบเปลี่ยนไดชนิดเลื่อน 

 
2.2.2.2 ปลอกนำเจาะแบบเปลี่ยนไดชนิดยึดกับที่สำหรับปลอกที่สามารถเปลี่ยนได แบบที่ถูก

ยึดติดกับที่นี้จะถูกนำมาใชงาน ในตำแหนงที่มีการทำงานเพียงหนึ่งอยางในแตละรู แตปลอกนำเจาะจำนวน
หลายอันตองถูกนำมาใชใหตรงตำแหนงนั้นในระหวางที่ยังใช Jig ตัวนั้นอยู หรือตลอดอายุการใชงานของ Jig นั้น
ลักษณะของปลอกนำเจาะแบบนี้ ดังแสดงในรูปที่ 2.13 และสำหรับปลอกนำเจาะแบบนี้ก็จะใชดวยกันกับปลอก
นำเจาะตั้งแนวเชนกัน แตจะถูกยึดจับใหปลอกนำเจาะเหลาน้ีอยูในตำแหนงเดิมโดยการใชอุปกรณท่ีใชในการยึด
จับที่สวนหัวของปลอกตัวยึดจับปลอกนำทางเหลานี้จะมีลักษณะดังแสดงในรูปที่ 2.14 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.13 แสดงปลอกนำเจาะแบบเปลี่ยนไดชนิดยึดติดกับที่และอุปกรณยึด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.14 แสดงการทำงานของปลอกนำเจาะแบบเปลี่ยนไดชนิดยึดกับที่ 

 
 2.2.3. ปลอกนำเจาะแบบจับชิ้นงานได 
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 2.2.3.1 แบบธรรมดา หมุนจับชิ้นงานโดยตรงบาของปลอกนำเจาะแบบอัดแนนกับแผนยึดปลอกนำ
เจาะจะเปนอุปกรณรับแรงระยะเกลียวจะตองไมหลวมหรือคลอนเกินไป เพราะจะทำใหศูนยรูเจาะไมตั้งฉากกับ
งานทำใหงานที่ไดไมเที่ยงตรง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.15 ปลอกนำเจาะแบบจับชิ้นงานแบบธรรมดา 
 

3.2.3.2 แบบมี Guide ประคองศูนย ปลอกนำเจาะแบบนี้ตองสรางดวยความประณีต จึงจะทำ
ใหปลอกนำเจาะมีความรวมศูนยและมีความเที่ยงตรง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.16 แสดงปลอกนำเจาะแบบจับชิ้นงานแบบมี Guide ประคองศูนย 

 
 2.2.3.3 แบบ Guide ประคอง 2 ตำแหนงทำใหงานที่ไดจากการเจาะมีประสิทธิภาพและมีความ

เที่ยงตรงมากกวา 2 วิธีแรกแตคาใชจายในการสรางจะสูง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.17 แสดงปลอกนำเจาะแบบจับชิ้นงานแบบมี Guide ประคองศูนย 2 ตำแหนง 
2.2.4. ปลอกนำเจาะแบบพิเศษ เกิดจากการออกแบบโดยอาศัยพื้นฐานความรูเรื่องปลอกนำเจาะชนิด

อ่ืน ๆ เปนพื้นฐานโดยจะขอยกตัวอยางใหเห็นชัดเจน ดังนี้ 

ปลอกนำเจาะแบบจับงานมี  Quide  

ประคองศนูย 



30 
 

2.2.4.1 เปนปลอกนำเจาะที่มีรูเจาะมากรูอยูในปลอกเดียวกัน สวนใหญจะเปนรเูจาะที่มี
ศูนยกลางติด ๆ กันและเปนรูเจาะขนาดเล็ก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.18 แสดงปลอกนำเจาะแบบพิเศษที่มีรูเจาะ 2 รู 

  
2.2.4.2 ใชปลอกนำเจาะ 2 อัน เจียระไนดานขางใหเปนผิวราบท้ัง 2 ชิ้น ปลอกนำเจาะชนิดนี้

ไมจำเปนตองใชสลักชวยในการบังคับตำแหนง การสรางปลอกนำเจาะชนิดนี้ลำบากมากตองเจียระไนใหไดศูนย
พอดี จึงทำใหคาใชจายสูง 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 2.19 แสดงปลอกนำเจาะแบบพิเศษที่เจียระไนผิวขางเปนผิวราบ 
 ขอพิจารณาออกแบบปลอกนำเจาะ 

- ขนาดภายนอกปลอกนำเจาะกับรูในปลอกนำเจาะตองไดศนูยซึ่งกันและกัน 
- ความยาวปลอกนำเจาะตองเหมาะสมกับขนาดของรูนำเจาะ 
- คาพิกัดความเผื่อตองเหมาะสม 
- ปลอกนำเจาะตองหนาเพียงพอที่จะยึดในแผนเจาะ 
- ปลอกนำเจาะควรเปนวัสดุที่สามารถชุบแข็งไดจะทำใหปลอกนำเจาะทนทานตอการใชงาน 

2.3 สกรู 
อุปกรณที่ทำหนาที่ยึดงานใหติดแนนเขาดวยกันจะมีอยูหลายชนิด ที่ใชสำหรับในการทำจิ๊กและฟกเจอร 

เชน สกรู(Screws), นัต หรือแปนเกลียว(Nuts), สลักเกลียว(Bolts), และสลัก(Pins) มีจุดหนึ่งที่ควรจะจำไวก็คือ
ในการออกแบบ Jig และ Fixture ควรที่จะใชอุปกรณท่ีเปนมาตรฐาน เพราะถาใชอุปกรณพิเศษหรือเฉพาะอยาง
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แลวจะทำใหเสียคาใชจายสูงไมคุมคากับผลดีท่ีไดเพียงเล็กนอย สำหรับอุปกรณท่ีใชสำหรับยึดงานที่นิยมใชกัน 
ท่ัว ๆ ไปมีดังตอไปนี้ 

2.3.1 สกรูหัวรูปหมวก 
ในการทำ จิ๊ก และ ฟกเจอร นิยมใชสกรูแบบ Socket-Head Cap Screws (สกรูหัวจมหกเหลี่ยม) มาก

ท่ีสุดเพราะวาสกรูแบบนี้ใหแรงในการยึดจับดีมาก อีกทั้งยังงายตอการติดตั้งและไมจำเปนตองใชเนื้อที่มากดวย
ดังรูปที ่ 2.20 เปนลักษณะของสกรูหัวรูปหมวกและยังมีอีกหลายชนิด ดังแสดงในรูปที่ 2.21 ซึ่งสกรูพวกนี้จะมี
ประโยชนมากเพราะใชไดงายและเปนแบบที่ล็อคดวยตัวเอง (Self – Locking) 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.20 แสดงสกรูหัวรูปหมวก รูปท่ี 2.21 แสดงลักษณะตาง ๆ ของสกรูหัวรูปหมวก 
 
2.3.2 สกรูสำหรับตั้งระยะ 
เปนสกรูอีกแบบหนึ่งท่ีเปนท่ีนิยมใชกันมากในการทำจิ๊กและฟกเจอร สำหรับสกรูตั้งระยะที่เปน

มาตรฐานจะถูกผลิตออกมามีหลายขนาดและที่ปลายจะมีหลาย ๆ แบบ ดังในรูปที่ 2-22 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.22 แสดงสกรูสำหรับตั้งระยะ (Setscrews) 
2.3.3 สกรูแบบมีเกลียวสอดใส 
สำหรับสกรูแบบนี้มีลักษณะ ดังแสดงในรูปที่ 2.23 โดยจะถูกใชทำเปนเกลียวภายในวัสดุท่ีไมสามารถจะ

ทำเปนเกลียวได เชน อีปอคซี เรซิน (Epoxy Resin) หรืออลูมินั่มออน เปนตน และสกรูแบบนี้ยังใชไดกับวัสดุอื่น 
ๆ ท่ีมีการสึกหรอเนื่องจากการใชงานหนักและถูกใชเปนเวลานาน ๆ 
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รูปท่ี 2.23 สกรูแบบมีเกลียวสอดใส 

2.4 แปนเกลียวและแหวนรอง 
ในทองตลาดท่ัวๆ ไปจะมีแปนเกลียวและแหวนรองผลิตออกมาขายหลายชนิด หลาย ๆ แบบ ทำให

สะดวกสำหรับผูออกแบบ จิ๊ก และ ฟกเจอร จะเลือกใชไดอยางสะดวกสำหรับแบบที่นิยมใชกันอยางมากที่สุด ดัง
แสดงในรูปที่ 2.24 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.24 แสดงแปนเกลียวและแหวนรองแบบตาง ๆ 

2.5 สลักเกลียวและแปนเกลียว 
สลักเกลียวและแปนเกลียวสำหรับใชงานพิเศษเฉพาะอยางในงานดานการผลิต จิ๊กและฟกเจอร นั้นปกติ

แลวการออกแบบตาง ๆ จะพิจารณาจากสิ่งที่เปนมาตรฐานทั่วๆ ไป แตก็มีบางครั้งบางคราวจำเปนท่ีจะตองใชสิ่ง
ท่ีพิเศษออกไปจากมาตรฐาน เชน แบบตัวที แบบสล็อต และสตัด ซึ่งสวนมากมักจะถูกใชงานในการยึดจิ๊กหรื
อฟกเจอรใหติดแนนกับฐานหรือโตะของเครื่องจักร และไดถูกผลิตข้ึนมาใชงานหลาย ๆ ขนาด เพ่ือใหใชไดกับ
เครื่องจักรนั้น ๆ ลักษณะของสลักเกลียวและแปนเกลียวสำหรบังานดังกลาว ดังแสดงในรูปที่ 2.25 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.25 แสดงสลักเกลียวและแปนเกลียวแบบใชงานพิเศษ 

2.6 วงแหวนกักงาน 
อุปกรณการยึดงานอีกแบบหนึ่งซึ่งสามารถที่จะลดเวลาทำงานลงไดก็คือ วงแหวนกักงาน (Retaining 

Rings) และวงแหวนที่นำมาใชใหเปนประโยชนเหลานี้มีอยู 2 แบบคือ แบบภายในและแบบภายนอก ดังแสดงใน
รูปที ่2.26 และรูปท่ี 2.27 ตามลำดับ 
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รูปที่ 2.26 แสดงวงแหวนกักงานภายใน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.27 แสดงวงแหวนกักงานภายนอก 
 

2.7 ล่ิมแบบสามารถเปลี่ยนได 
สำหรับล่ิมแบบนี้เปนส่ิงที่ทำขึ้นมาเปนพิเศษซ่ึงสามารถจะประหยัดเวลาในการทำงานไปไดมาก โดยที่

ลิ่มนี้จะถูกใชเปนตัวกำหนดตำแหนงที่แนนอนของฟกเจอรนั้น ๆ คือ ตวัล่ิมจะถูกใสอยูในรองตัวที (T) ของฐานที่
รองรับเคร่ืองมือนั้น ๆ และตัวลิ่มจะติดกับฟกเจอร โดยใชสกรูรูปหัวหมาก ดังแสดงในรูปท่ี 2.28 ทำใหสามารถ
ดัดแปลงลิ่มเปนรูปรางตามท่ีเราตองการได สวนรูป 2.29 เปนการใชลิ่มแบบที่เปลี่ยนไดอีกแบบหน่ึง โดยลิ่มแบบ
นี้ตองการเพียง 2 รู ที่ผานการเจาะและควานเรียบดวยรีมเมอรมาแลว และการติดต้ังล่ิมภายในรูปน้ันก็ใชประแจ
ตัวแอล (Allen Wrench) ทำการขันล็อคใหแนนตรงตำแหนงนั้น ๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.28 แสดงการติดตั้งลิ่มของฟกเจอร 
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รูปท่ี 2.29 แสดงลิ่มของฟกเจอรแบบเปลี่ยนได 
2.8 สลักเดือย 

โดยปกติแลวสลักเดอืย (Dowel Pins) จะถูกใชคูกับสกรูเพ่ือชวยใหงานแตละชิ้นอยูในตำแหนงตรงกัน
ไมวาจะถอดชิ้นสวนของ Jig หรือ Fixture ออกแลวนำมาประกอบใหมอีกก่ีครั้งก็ตาม สำหรับสลกัเดือยนี้จะมีอยู 
5 แบบ คือแบบตรง (Plain) แบบมมุเอียง (Tapered), แบบใชดึงข้ึน (Pull), แบบมีรอง (Grooved) และแบบ
สปริง (Spring) ดังแสดงในรูปที่ 2-30 สำหรับสลักเดือยแบบมุมเอียงบางทีก็มีเกลียวอยูที่ปลายขางหน่ึงเพื่อชวย
ใหมีความสะดวกในการติดตั้งและถอดออก ดังแสดงในรูปที่ 2-31 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.30 แสดงสลักเดือยแบบธรรมดา 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.31 แสดงสลักเดือยแบบมุมเอยีง 
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2.9 สปริง (Spring) 
 สปริงเปนชิ้นสวนเคร่ืองจักรท่ีรับภาระแลวจะเกิดการเปล่ียนรูปแบบยืดหยุน งานท่ีทำใหเกิดการเปล่ียน รูปนี้จะ
เปนพลังงานศักยที่สะสมในสปริง เมื่อคลายภาระที่กระทำตอสปริงออก พลังงานนี้ก็จะสูญหายไป 
บทบาทหนาที่ของสปริง 
 ตัวอยางที่การทำงานของสปริงก็คือ การรับแรงกระแทก แรงส่ันสะเทือน (ระบบกันสะเทือนของยานยนต,ยาง
สปริงในคลัตซ,สปริงคลัตซ) ในกระบอกสูบนิวแมติกสจะมีสปริงชวยดันใหลูกสูบกลับสูตำแหนงเดิม,เปนพลังงาน
กดอัดสะสมชวยในการพาชิ้นสวนเคร่ืองจักรกลใหหมุนตาม 
คุณสมบัติของสปริง 
 ในการทำสปริงเปลี่ยนรุแบบยืดหยุนได จะตองใชแรงมากระทำ แรงกระทำย่ิงมากก็ย่ิงทำใหระยะทางเคลื่อนที่
ของสปริงมากขั้นตามไปดวย ความสัมพันธของแรงและระยะทางเคล่ือนที่ของสปริง จะสามารถแสดงใหเห็นดวย
เสนโคง ดังรูปที่ 2.32 เสนโคงแสดงคุณสมบัติ สามารถเปนเสนตรง,เสนโคง (ชัน) (Progressive) หรือ เสนโคง 
(ลาดลง) (Degressive) ไดดังรูปที ่2.32 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.32 แสดงความสัมพันธของแรงสปริงและระยะทางเคลื่อนท่ีสปริง 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่2.33 แสดงแผนภาพแสดงแนวเสนโคงของสปริงตาง ๆ 
 เสนแสดงคุณสมบัตทิี่เปนเสนตรงแสดงวา แรงกระทำและระยะทางเคลื่อนที่สปริงเปนสัดสวนตอกัน นั่นแสดงวา 
ถาแรงกระทำเปนสองเทา ระยะทางเคล่ือนที่สปริงก็จะเปนสองเทาเชนกัน ดังรูปที่ 2.32 
 เสนแสดงคุณสมบัติยิ่งชันก็จะตองใชแรงกระทำมากขึ้น ในการทำใหสปริงเปลี่ยนรูป สปริงที่มีมุมเสนแสดง
คุณสมบัตินอย (

1
 ) จะบอกใหรูวาเปน สปริงออน สวนสปริงที่มีมุมเสนแสดงคุณสมบัติมาก (

2
 ) แสดงวาเปน

สปริงแข็ง ดังรูปที ่2.34 
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รูปท่ี 2.34 แสดงความแข็งแรงสปรงิและเสนโคงแสดงคุณสมบัติของสปริง 
  

สดัสวนของแรงสปริง (F) ตอระยะทางเคลื่อนที่สปริง (S) จะเรียกวา คาคงท่ีสปริง คาคงท่ีสปริงจะบอก
ใหทราบวา จะตองใชแรงเทาใดจึงจะไดระยะทางเคล่ือนที่สปริงเปน mm ตามที่ตองการ เชน เมื่อทำการกด
สปริงดวยคาท่ีสปริง (R) = 60 N/mm ใหสปริงยุบลงไป 3 mm จะตองใชแรงกดสปริง (F) = 3 mm x 60 
N/mm 
ประเภทของสปริง 
 สปรงิหากแบงตามชนิดของภาระ จะแบงไดเปน สปริงอัด,สปริงดึง,สปริงตัด และสปริงหมนุบิด แตหากพิจารณา
ถึงรูปรางภายนอกของสปริง จะแบงไดเปนสปริงชด,สปริงขดกนหอย,สปริงแผน,สปริงแบบเพลาบิด (Torsion 
Bar) สปริงจาน,สปริงวงแหวน และสปริงนิวแมตกิส 
 สปริงขด 
 สวนใหญจะมีรูปรางทรงกระบอก จะนำมาใชงานเปนสปริงดึงและสปริงกด ดังรูปที่ 2.35 ที่มีเสนโคงแสดง
คุณสมบัติที่สวนใหญเปนเสนตรง และนำมาใชงานใหยืดหดท่ีระยะทางเคล่ือนที่ไดมาก สปริงขดสวนมากจะได
จากการมวนขึ้นรูปลวดเหล็กกลาสปริง 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่2.35 แสดงสปริงขด 
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รูปที ่2.36 แสดงชนิดรูปรางหวงดึงของสปริงขดดึงลักษณะใชงานตาง ๆ 
สปริงขดแบบบิด (แบบมขีาย่ืน) 

 ตาม DIN 2088 เปนสปริงที่มีรูปราง (สวนใหญ) เปนขดทรงกระบอก ลวดเหล็กกลาสปริงจะทำการมวนข้ึนรูป
แทงเหล็กกลมทรงกระบอก โดยที่ปลายจะตัดข้ึนรูปเปนขาที่ยื่นออกมาตามจุดประสงคการใชงาน เชน ใชทำ
หนาที่เปนสปริงดึงช้ันสวนใหกลับมาที่เดิมในกลไกตาง ๆ , เปนแขนหนีบรัดตะกราหรือกระเปาบนรถจักรยาน
เปนตน 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่2.37 สปริงขดแบบมีขายื่นและการใชงาน 

 
 สปริงแผน 
 เปนสปริงที่ใชรับภาระตัดโดยตรง ผลิตจากเหล็กกลาแผนแถบเปนรูปรางแตกตางกัน ในงานกลไกที่เที่ยงตรงจะ
ใชทำเปนแผนสปริงคอนแทกหรือสปรงิดีดกลับตำแหนงเดิม เปนตน 
 สปรงิแผนหนาท่ีมีการนำมาวางเรียงซอนกันเปนชั้น ๆ แลวมีตัดรัดใหอยูดวยกันเปนชุดจะเรียกวา แหนบสปริงที่
ใชรองรับการกระเทือนของรถยนตบรรทุกหนัก ในรถราง,รถไฟ ดังรูปท่ี 2.38 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่2.38 แสดงชุดสปริงแผน (แหนบ) ของรถบรรทุกหนัก 
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สปริงแบบเพลาบิด (Torsion Bar) 
 สวนใหญจะเปนเพลากลม,ที่ปลายเพลาดานหนึ่งจะยืดหยุน สวนอีกดานหน่ึงจะยืดตอกับแขนและมีแรงกระทำที่
ทำใหเพลารับโมเมนตบิดแบบหยุนตัว ดังรูปท่ี 2.39 ที่ใชกับยานยนตในการรับแรงส่ันสะเทือนจากแกนเพลาลอ 
หรือใชในการวัดโมเมนตบิดของประแจโมเมนต 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 รูปท่ี 2.39 (ก) สปริงแบบเพลาบดิ (ข) ประแจโมเมนตที่ใชเพลาบิดแบบสปริง 
 สปริงขดกนหอย 
 เปนสปริงดัดชนิดหนึ่ง สวนใหญจะผลิตจากเหล็กกลาสปริง มีภาคตัดขวางเปนส่ีเหล่ียมมุมฉากแลวมวนขึ้นรูป
เปนขดกนหอย ระยะหางของขดกนหอยจะแปรผันเอยางเปนสัดสวนกับมุมหมุนบิด สปริงนี่จะใชเปนสปริงดึง
กลับตำแหนงเดิมในอุปกรณวัดทางอุตสาหกรรม, เปนสปริงสะสมกำลังงานของระบบนาิกาและในระบบคลัตซ
แบบหมุนบิดยืดหยุนได 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.40 แสดงสปริงขดกนหอยที่ยืดปลายขางใน 
สปริงจาน 

 เปนสปริงรับแรงกดที่มีรูปรางเปนวงแหวนรูปทรงเรียวที่สามารถรับแรงตามแนวแกนได รูปที่ 2.41 สปริงนี้
เหมาะสำหรับใหรับแรงมากโดยมีระยะการยุบตัวนอย เสนแสดงคุณสมบัติของสปริงจานแตละตัวจะมีลักษณะ
เปนเสนโคงลาดลง (Degressive) ดังรูปที่ 2.41 (ข) ในการประกอบสปริงจานสามารถที่จะใหเรียงซอนกันใน
ทศิทางเดียวกัน หรือใหสลับทิศทางกันในแกนเสา ดงัรูปที่ 2.41 (ก) ได การเรยีงซอนกันในทิศทางเดยีวกันจะทำ
ใหระยะกดของสปริงนอยกวาแบบเรียงสลับทิศทางกัน 
 สปรงิจานจะนำมาใชงาน เชน ในงานแมพิมพ, งานเคร่ืองจักรกล และงานจกิ–ฟกเจอร เปนตน 
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รูปที ่2.41 (ก) สปริงจานและตวัอยางการใชงาน (ข) ความแตกตางเสนโคงแสดงคุณสมบัติของสปริงจาน 
 
 สปริงวงแหวน 
 เปนสปริงที่ทำจากเหล็กกลาสปริงวงแหวนแบบไมมีปลาย (รอยตอ) ที่มีผิวเรียวสัมผัสกัน ดังรูปที่ 2-42 เมื่อ
สปริงนี้รับภาระตามแนวแกนจะทำใหแหวนนอกขยายตัวออกอยางยืดหยุน ในขณะที่แหวนในจะกดอัดเขาหากัน
อยางยืดหยุนเชนกัน 
 สปรงิวงแหวนจะสามารถรับภาระจนกระทั่งผิวแหวนในและนอกสัมผัสแนบสนิท ดังรูปท่ี 2-42 ขวามือเนื่องจาก
ผิวเรียวของแหวนที่มีความเสียดทานอยูจะชวยทำใหการดูดกลืนการกระแทกและส่ันสะเทือนไดดี สปริงนี้จะใช
ในการรองรับชิ้นงานรีดในโรงรีด และในหัวรถจักรหรือในรถราง เปนตน 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่2-42 สปริงวงแหวน 

 สปริงยาง 
 สปริงนี้ผลิตจากยางสังเคราะห สวนใหญจะนำสปริงนี้มาใชงานรับการสั่นสะเทือนและการกระแทก เชน ใน
คับปล้ิง ยางสังเคราะหนี้จะนำมาวัลเคไนซใหยืดหยุนกับแผนโลหะ หรือการใชกาวยดืระหวางยางกับแผนโลหะที่
สามารถรับภาระการเฉือนและการอัดได ดังรูปท่ี 2.43 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
รูปท่ี 2.43 (ก) สปริงยางและการใชงาน (ข) แผนภาพเสนโคงแสดงคุณสมบัติของสปริงยาง 
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รูปที ่2.44 ตัวอยางการใชงานของ สปริงยาง 
 

สปริงนิวแมติกส 
 จะนำมาใชประโยชน เชน รองรับการสั่นสะเทือนของรถยนต สปริงนี้จะมีอากาศหรือกาซที่ทำหนาที่เปนธาตุ
สปริง โดยใชแรงส่ันสะเทือนกระทำตอลูกสบูท่ีเคลื่อนไหวไดในกระบอกสูบแบบปดท่ีมีกาซอยูภายใน 
 
วัสดุสปริง 
 ที่เปนโลหะสวนใหญจะใชเหล็กกลาสปริงที่ผานการชุบแข็ง, การอบชุบ หรือขึ้นรูปขณะเย็น (ดึงขึ้นรูป) ใหได
คุณสมบัติตามที่ตองการ เหล็กกลาสปริงสวนใหญจะเปนเหล็กกลาไมเจือ หรอืเหล็กกลาเจือซิลิกอนและโครเมียม
การมวนสปริงบนปากกา 

การมวนสปริงอดั 
 ข้ันตอนการมวน 

1. นำแทงมวน (มีดานหมุน) ยืดบนปะกับไมใหแนนหนาพอประมาณ 
2. นำลวดสปริงรอยเขาไปในรูหรือรองที่เจาะขวางแทงมวน 
3. หมนุแทงมวนไป 1 รอบ 
4. ขันยืดแทงมวนใหแนนมากขึ้น 
5. ใชมือขางหนึ่งดึงลวดสปริงยอนทิศทางท่ีมวนสปริง โดยใหขดมวนยอนข้ึนขางบน ดังรปูที่ 2.45 

(ข) )  

6. ในการจะมวนลวดสปริงตอไปใหไดระยะพิตซตามตองการ จะตองดึงลวดใหทำมุม α ยอน
ทศิทางอยางสมำ่เสมอ ดังรูปที่ 2.45 (ก) 

7. หมนุแทงมวนตอไปจนไดจำนวนรอบที่ตองการ 
8. คลายสปริงออกดวยการหมุนแทงมวนที่ยอนกลับเล็กนอย ขณะเดียวกันคอย ๆ หมุนปากกา

ออกอยางระมัดระวัง 
9. ตัดลวดสปริงใหไกลที่สุดออก 
10. ถอดสปริงออกจากแทงมวน 

 
 
 
 
 
 
 
 ก. การมวนสปริงอดั ข. การดึงลวดสปริงยอนทิศทาง การมวนสปริง 
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รูปท่ี 2.45 การมวนสปริงอัด 
 ในการมวนสปริงจะกำหนดใหขนาดเสนผานศูนยกลางของแทงมวน (d p

) เล็กกวาขนาดเสนผานศูนยกลางโดย

ภายในของขดลวดสปริง (d i
) ที่ตองการเสมอ ทั้งนี้หลงัจากการคลายสปริงท่ีมวนออกแลว สปริงจะดีดตวัขยาย

ออกเล็กนอย จึงมีการคิดเปนสูตรคำนวณคราว ๆ ดังน้ี 
 
 
 

 
รูปที ่2.46 การมวนสปริง 

 

ขนาดเสนผานศูนยกลางแทงมวน (d p
) = 0.8 x ขนาด Ø โตภายในของขดลวดสปริง 

 
การมวนสปริงดึง 

 ข้ันตอนการมวน 
1. นำแทงมวน (มีดานหมุน)ยดืบนปากยืด(ไม) แนนไมมาก 
2. นำลวดสปริงรอยเขาไปในรูหรือรองที่เจาะขวางแทงมวน 
3. หมนุแทงมวนไป 1 รอบ 
4. ขัดยึดแทงมวนใหแนนมากข้ึน 
5. ใชมือขางหนึ่งดงึลวดสปริงยอนทิศทางท่ีมวนสปริง โดยใหขดมวนยอนลงขางลาง ดังรปูที่ 2.47 

(ข)  
6. ในการมวนลวดสปริงตอไป ใหแนวปอนลวดต้ังฉากกับแกนมวน ดังรูปที่ 2.47 (ก) 
7. เมื่อครบจำนวนรอบที่ตองการใหคลายสปริงออก ดวยการหมุนแทงมวนยอนกลับเล็กนอย 

ขณะเดียวกนัคอย ๆ หมุนปากกาออกอยางระมัดระวัง 
8. ตัดลวดสปริงใหใกลที่สุดออก 
9. ถอดสปริงออกจากแทงมวน 

 
 
 
 
 
 
  

 (ก) การมวนสปริงดึง (ข) การดึงลวดสปริงยอนทิศทางการมวนสปริง 
 

รูปที่ 2.47 แสดงการมวนสปริงดึง 
การมวนสปริงบนเครื่องกลึง 
 การมวนดวยการใชอุปกรณ 
 ข้ันตอนการมวน 
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1. ปรับต้ังระยะพิตซบนเคร่ืองกลึงใหไดตามตองการ 
2. นำแทงมวนจับบนหัวจับ 3 จับ และยันศูนยดวยแทงศูนยทาย 
3. นำลวดสปริงรอยเขาแทงมวน (โดยใหผานอุปกรณนำลวดสปริง) 
4. มวนลวดสปริง 1 รอบ ดวยการหมุนหัวจับดวยมือ 
5. โยกคัดโยกใหนัดประกอบสองสวน (Half Nut) ใหทำงาน 
6. ยึดลวดสปริงที่ตวัอุปกรณนำลวดใหแนนพอสมควร 
7. เปดเคร่ืองกลึงใหเดินดวยความเร็วรอบต่ำ 
8. ใหมวนสปริงอัดตามรูปท่ี 2-48 (ก) เมื่อไดตามความยาวสปริงที่ตองการแลว ใหหมุนเพิ่มอีก

หนึ่งรอบ (โดยไมตองมีระยะพิตซ) 
9. คลายสปริงออกดวยการหมุนหัวจับยอนทิศทางเล็กนอย 
10. ตัดลวดสปริงใหใกลที่สุดออก 
11. ถอดลวดสปริงที่มวนสำเรจ็ออกจาแทงมวน 
12.  

 
 
 
 
 
 
 
 (ก) การมวนสปริงอัด (ข) การมวนสปริงดึง 

 
รูปท่ี 2.48 แสดงการมวนสปริงบนเครื่องกลึง 

 
การมวนสปริงดวยอุปกรณมวนสปริง 
 ข้ันตอนการมวน 

1. นำแทงมวนจับบนหัวจับ 3 จับ และยันศูนยดวยแทงศูนยทาย 
2. นำลวดสปริงรอยเขาแทงมวนโดยใหผานอุปกรณมวนสปริง 
3. มวนลวดสปริง 1 รอบดวยการหมุนหัวจับดวยมือ 
4. ปรับระยะพิตซบนอุปกรณมวนสปริงและยึดลวดสปรงิใหแนนพอสมควร 
5. ยึดอุปกรณมวนสปริงใหแนน 
6. เปดเคร่ืองกลึงใหเดินดวยความเร็วรอบต่ำ 
7. เมื่อไดความยาวสปริงอัดจากการมวนตามรูปที่ 2.49 แลว ใหหมุนเพ่ิมอีกหนึ่งรอบ (ขดตาย) 

โดยไมตองมีระยะพิตซ 
8. คลายสปริงออกดวยการหมุนหัวจับยอนทิศทางเล็กนอย 
9. ตัดลวดสปริงใหใกลที่สุดออก 
10. ถอดลวดสปริงที่มวนสำเรจ็ออกจากแทงมวน 
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รูปที ่2.49 การมวนสปริงดึงดวยอุปกรณมวน 
 
 
 

 
เครื่องมือที่ใชในการมวนสปริง 
 แทงมวนสปริงบนปากกาจะตองดดัโคงใหหมุนไดและมีรองบาก ดังรูปท่ี 2.50 
 แทงมวนสปริงบนเคร่ืองกลึงจะตองเจาะรูยันศูนยที่ปลายขางหนึ่งและใหมรีองบากหรือรูสำหรับใสสปริงไดดังรูป
ที่ 2.51 
 
 
 
 
 
 รูปที่ 2.50 แทงมวนสำหรับมวนสปริงบนปากกา รูปที่ 2.51 แทงมวนสปริงใชบนเคร่ืองกลึง 
 

ปะกับ ดังรูปที่ 2.52 รองบนปากกาชวยปองกันผิวลวดลายสปริงและชวยนำแทงมวน โดยปกติจะใชไม
เนื้อแข็ง, อลูมิเนียม, ตะก่ัว หรือกระดาษแขง็ที่หนา ๆ 
 อุปกรณมวนสปริง ดังรูปที่ 2.53 จะชวยใหสามารถปรับระยะพิตซตามที่ตองการได โดยใชมือในการปอนลวด
สปริง 
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 รูปท่ี 2.52 ปะกับรองบนปากกาสำหรับมวนสปริง รูปท่ี 2.53 (ก) อปุกรณมวนสปริงแบบงาย 
 (ข) อุปกรณมวนสปริงแบบที่ดีขึ้น 
การเตรียมสปริงที่มวนแลวใหสำเร็จเพ่ือใชงาน 
 การทำสปริงอัดใหสำเร็จ 
 สปริงอัดที่มวนขึ้นรูปแลวจะตองมีผิวรองรับบริเวณปลายที่เรียบ ผิวรองรับจะมีการเจียระไนใหตั้งฉากกับ
แนวแกนสปริง 
 ขั้นตอนการเจียระไนผิวรองรับของสปรงิ 

1. สวมมวนสปริงเขาไปในแทงเหล็กกลมทรงกระบอก 
2. เจียระไนปลายสปริงใหเรียบ โดยจับสปริงแนนแลวกดเขากับหนาหนิเจียระไนจนปลายขดสปริง

สดุทายเรียบ ดังรูปท่ี 2.54 
3. ตรวจสอบดูวาสปริงต้ังไดฉากหรือไม ดังรูปที ่2.55 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 2.54 การเจียระไนขด ตาย ของลวดสปริง รูปท่ี 2.55 การตรวจสอบความฉากของมวนสปริงเหล็กฉาก 
การดัดหวงของสปรงิดึง 
 เพื่อใหการสงถายแรงสปริงสามารถเกิดขึ้นไดดี จำเปนจะตองมีหวงขนาดโตที่เหมาะสม หวงจะมีการดัดหลังจาก
ที่มวนข้ึนรูปแลว หวงสปริงที่มกีารใชงานกนับอยจะไดแก หวงเยอรมันเต็มรูป ดังรปูที่ 2.56 และหวงเยอรมันคร่ึง
รูป ดังรูปที ่2.57 โดยหวงเยอรมันเต็มรูปจะนิยมใชงานกันมากที่สุด 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.56 แสดงหวงเยอรมันเต็มรูป ตาม DIN 2097 
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รูปท่ี 2.57 แสดงหวงเยอรมันครึ่งรูป ตาม DIN 2097 

ขั้นตอนการดัดหวงเยอรมนัเต็มรูป 
1. ใหยึดขดลวดสปริงขดแรกใหแนนดวยแผนบีบ 
2. ใหใชไขควงสอดเขาไปในสปริงแลวดัดใหตั้งเปนมุมฉาก ดังรูปท่ี 2-58 
3. ใหคอนและไมรอง ตีดัดใหหวงอยูตรงกลางพอดี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่2.58 แสดงการดัดหวงเยอรมันเต็มรูป 
ขั้นตอนการดัดหวงเยอรมนัคร่ึงรูป 

1. ใหยึดขอสปริงคร่ึงขดใหแนนดวยแผนบีบ 
2. ใชไขควงสอดเขาไปในสปริงหรือใชคีมปากแบนหรือใชคอน ,แทงรอง(เหล็กแทงแบน) ดัดขด

สปริงใหเปนมุมฉาก ดังรปูที่ 2.59 
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รูปที ่2.59 แสดงการดัดหวงเยอรมันครึ่งรูป 
 
การคำนวณความยาวลวดเพ่ือมวนลวดสปริงอัด 
 ขนาดความยาวของลวดสปริงที่จะตองใชในการมวนสปริงดึงและสปริงอัดจะใชสูตรสมการคำนวณเหมือนกัน
สำหรับสปริงอัดจะกำหนดใหมีขดตายมาเพ่ิม 1 ขด เพ่ือจะไดเจียระไนปลายขดสปริงใหเรียบ สวนสปริงดึง
จะตองเพ่ิมขดสปริงอีก 2 ขด เพื่อท่ีจะทำการตัดปลายหวงทั้ง 2 ขาง สูตรที่ใชคำนวณความยาวลวดสำหรับสปริง
อดัและสปริงดึงมีดังนี้ :  
 

L = dm  π  (n + 2*) หนวย mm 

 
* ขดสปริงมวนเพิ่มเติมสำหรับขดตาย 2 ขด หรอืสำหรับหวงดึง 2 หวง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 รูปท่ี 2.60 (ก) การกำหนดขนาดของสปริงอัด (ข) การกำหนดขนาดของสปริง 
 
โดยที่ : 
 I = ความยาวของลวดสปริงท่ียังไมรับภาระ mm 
 di = ขนาดเสนผานศูนยกลางภายในของขดสปริง mm 
 dm = ขนาดเสนผานศูนยกลางเฉล่ียของขดสปริง mm 
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 n = จำนวนขดสปริง 
 L = ความยาวลวดสปริงที่ใช mm 
 
สปริง 
 สปรงิขดทรงกระบอกจากลวดกลม : ขนาดประกอบสำหรับสปริงอัด 
 ตาม DIN 2098 ตอนที ่1 (10.68), ตอนที ่2 (8.70) 
 
 Dm = ขนาดเสนผานศูนยกลางเฉล่ียขดสปริง 
 d = ขนาดเสนผานศูนยกลางลวดสปริง 
 Dd = ขนาดเสนผานศูนยกลางแทงแมนเดรล 
 Dh = ขนาดเสนผานศูนยกลางปลอกสวม 
 Lo = ความยาวขดสปริงขณะที่ไมไดรับภาระ 
 F = แรงกดสปริง (ไดมากที่สุด) 
 f = แรงกดสปริง (ไดมากที่สุด) 
 i = จำนวนขดมวนของสปริง 
 R = คาคงที่สปริง หนวย N/mm 
 
สญัลักษณยอที่ใชเรียก สปริงอดัขนาด d = 2 mm, Dm = 20 mm และ Lo = 94 mm วา : สปริงอดั DIN 2098 
– 2 x 20 x 94 
วัสดุสปริง สำหรับขาด d < 0.5 mm : ใชเหล็กกลา X 12 CrNi 17 7K, 
วัสดุสปริง สำหรับขาด d < 0.5 mm : ใชเหล็กกลตาม DIN 17223 – D 
 

1) เนื่องจากจะเกดิการกดโกงของสปริงจำเปนจะตองมีแทงแมนเดรลหรือปลอกสวมสปริงจาน ตาม DIN 
2093 (4.78) 
  
 
 
สปริงจาน (เดี่ยว) 
 
 
 
 
 

 การเรียงสปริงจานซอนกันในทิศทางเดียวกันการเรียงสปริงใหสลับทิศทางกนัเปนแถบการเรียนรูสปริง
จานเปนชุดสำหรับแกนเสาใหเรียงคูทิศทางเดียวกันและสลับทศิทางในคูถัดไป 
  
วัสดุสปริงจาน : เหลก็กลาคุณภาพพิเศษ (Fine Stelle) ตาม DIN 17221 และ DIN 17222 
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สัญลักษณยอที่ใชเรียก สปริงจานแถว A ที่ขนาด De = 16 mm, t = 0.9 mm กลุมที่ 1 (รีดเย็น)วา : สปริงจาน 
DIN 2093 – A16 GB 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ใบงานท่ี 2 
เรื่อง ชิ้นสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอร 

จงตอบคำถามตอไปนี้ใหสมบูรณ 
ขอ 1. จากขอดีและขอเสียที่กำหนดมาใหใชตอบคำถามขอ 1.1, 1.2 และ 1.3 โดยการนำตัวเลขและ  
 ตัวอักษรหนาขอไปใสในชองวางของขอคำถาม 
 
 

ขอดี ขอเสีย 



49 
 

 1. รับแรงสั่นสะเทือนได  ก. มีการบิดตัวขณะที่สราง 
 2. ใชเวลาในการผลิตนอย   ข. มีความมั่นคงนอย 
 3. ทำใหน้ำหนักลดลงไดงาย   ค. ใชเวลาในการสรางมาก 
 4. มีความเที่ยงตรงสูง   ง. รับภาระงานไดต่ำ 
 5. คาใชจายต่ำ   จ. ราคาแพง 
 6. เปลี่ยนแปลงแกไขไดงาย  

 
หัวขอ ขอดีคือขอ ขอเสียคือขอ 

 1.1 โครงที่สรางจากการหลอ   
   
 1.2 โครงที่สรางจากการเชื่อม   
   
 1.3 โครงที่สรางจากการใชสูตรยึด   

 
 
ขอ 2. ใหนักเรียนใสเครื่องหมาย  ลงหนาขอความที่เปนหนาที่ของปลอกนำเจาะ 
 
 ก. จับยึดช้ินงาน 
 ข. ปองกันชิ้นงานสึกหรอ 
 ค. นำทางเครื่องมือตัด 
 ง. กำหนดตำแหนงของรูเจาะ 
 จ. ปองกันการสึกหรอของคมตัดของดอกสวาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขอ 3. ใหนักเรียนนำตัวเลขหนาขอความดานใสชองวางหนารูป ใหถูกตอง  

 
 1. ปลอกนำเจาะแบบอัดแนน  2. ปลอกนำเจาะแบบจับชิ้นงานได 
 3. ปลอกนำเจาะแบบพิเศษ 4. ปลอกนำเจาะแบบเปลี่ยนได 
 5. ปลอกนำเจาะแบบมียากันเลื่อน 6. ปลอกนำเจาะแบบมีสูญลอกกันหมุน  



50 
 

 
 
 
 

 

 
 ……….. ………..  
 
 
 
 
 
 
 ………… ………. 
 

 
ขอ 4. ใหใสเครื่องหมาย  ลงหนาขอท่ีใชหนาของสปริง 
 ................. 1. รับแรงสั่นสะเทือน 
 ................. 2. รับแรงกระแทก 
 ................. 3. รับแรงดึง 
 ................. 4. ชวยสะสมแรงกดอัดในการหาช้ินสวนเครื่องจักรกล 
 ................ 5. คัดโคงไดเปนวงกลม 
ขอ 5. จงเติมชนิดของสปริงลงในชองวาง 
 1. ................................................ 
 2. ................................................ 
 3. ................................................ 
 4. ................................................ 
 5. ................................................  
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กิจกรรมการเรียนการสอน 
ข้ันตอนการสอนหรือกิจกรรมของครู ขั้นตอนการเรียนหรือกิจกรรมของนักเรียน 

ข้ันนำ 
1. ครูเช็คชื่อนักเรยีน พรอมตรวจความ

เรยีบรอยของเครื่องแตงกาย  
2. ครูสนทนาซักถามความรูเก่ียวกับเรื่องชิ้นสวน

ประกอบของจิ๊กและฟกเจอรพรอม
ยกตัวอยางประกอบ 

 
ข้ันสอน 

3. ครูใหนักเรียนแบงกลุม 2-3 คน แจกเอกสาร
ประกอบการเรียนเรื่อง ชิ้นสวนประกอบ
ของจิ๊กและฟกเจอรใหนักเรียนศึกษา 

4. ครูใหนักเรียนสรุปเนื้อหาจากเอกสาร
ประกอบการเรียนและใหสงตัวแทนนำเสนอ
หนาชั้นเรียนพรอมอธิบายเพ่ิมเติม 
ประกอบการสาธิต 

5. ครูแจกใบงานเรื่องชิ้นสวนประกอบของจ๊ิก
และฟกเจอรใหนักเรียน 
 

6. ครูใหนักเรียนแบงกลุมลงปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบท่ีกำหนด 

 
ข้ันสรุปและวัดผล 

7. ครูและนักเรียนรวมสรุปเน้ือหาเกี่ยวกับเรื่อง
ชิ้นสวนประกอบของจ๊ิกและฟกเจอรพรอม
อธิบายเพ่ิมเติม 

8. ครูสรุปวิเคราะหงานปฏิบัติของนักเรียน 
พรอมทั้งตั้งคำถาม ถามตอบนักเรียนพรอม
อธิบายเพ่ิมเติม 

9. ครูใหนักศึกษาทำแบบฝกหัด เพ่ือทบทวน
ความรู 

 
1. นักนักเรยีนฟงเรียกขานชื่อ พรอมตรวจ

ความเรียบรอยขอเครื่องแตงกา 
2. นักศึกษาตอบคำถามของครู พรอมซักถาม

ขอสงสัย 
 
 
 

3. นักเรียนแบงกลุมและรับเอกสาร
ประกอบการเรียนเกี่ยวกับเรื่อง ชิ้นสวน
ประกอบของจิ๊กและฟกเจอร 

4. นักเรียนแตละกลุมสรุปเนื้อหาจากใบ
ความรูพรอมสงตัวแทนนำเสนอหนาชั้น
เรยีน และฟงครูอธิบายเพิ่มเติมจดบันทึก
เพ่ิมเติม 

5. นักเรียนรับใบงานและลงมือปฏิบัติงานเร่ือง
ชิ้นสวนประกอบของจ๊ิกและฟกเจอร 
 

6. นักเรียนแตละกลุมลงมือปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบ 

 
 

7. นักเรียนรวมสรปุเนื้อหาเรื่องชิ้น
สวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอรพรอมฟง
คำอธิบายเพ่ิมเติม 

8. นักเรียนฟงการวิเคราะหงานปฏิบัติพรอม
ตอบคำถาม และซักถามขอสงสัยพรอมฟง
คำอธิบายเพ่ิมเติม 

9. นักศึกษาทำแบบฝกหัดเพ่ือทบทวน
บทเรยีน 
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งานที่มอบหมายหรือกิจกรรม 

กอนเรียน 
1. เช็คชื่อและตรวจความเรียบรอย 
2. ซักถามความรูขั้นพ้ืนฐานของเนื้อหาที่เรยีน พรอมตั้งคำถามและคำตอบ ใหนักเรียนมีสวน 

แสดงความคิดเห็น 
ขณะเรียน 
1. ฟงการบรรยายหรืออธิบายเนื้อหาตาง ๆ อยางตั้งใจ 
2. จดบันทึกเนื้อหาตามที่ไดรับฟง ลงในสมุดอยางละเอียดและเหมาะสม 
3. สรุปเน้ือหาตามที่ไดรบัมอบหมาย 
4. ตอบคำถามที่ครูซักถาม 
5. ลงมือปฏิบัตงิานใบงานและแบบงานที่กำหนด/การวิเคราะหงานที่ทำ 
6. ทดสอบจากแบบประเมิน 

 หลังเรียน 
1. ชวยกันทำแบบทดสอบจากแบบประเมิน 
2. ตรวจแบบฝกหัดและเนื้อหาที่ครไูดสั่งใหทำ 
3. วิเคราะหการปฏิบัติงานตามใบงานและแบบงานที่กำหนดพรอมสงงาน 
4. จัดระเบียบภายในหองเรียน 
5. ใหนักเรียนคนควาหาขอมูลความรูเพ่ิมเติมจากท่ีเรียน 
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การประเมินผล 
 
 กอนเรียน 
 การวัดผลประเมินผลในหนวยนี้จะสังเกตทางดานความสนใจใฝรูความกระตือรือรน การตรงตอเวลา การตอบ
คำถามในชั้นเรียน และตรวจความเรียบรอยของเครื่องแตงกายตลอดจนคุณธรรม จริยธรรม คานิยมและ
คุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 
 

 
 ขณะเรียน 

1. ใหนักศึกษาทำแบบทดสอบรวมกับการถาม-ตอบในชั้นเรยีน 
2. แลกเปลี่ยนความรูโดยการใหนักเรียนไดมีสวนรวมในการเรียนแสดงความคิดเห็นหนาชั้น 
3. ปฏิบัติงานตามแบบงานที่กำหนด 
4. วิเคราะหงานตามแบบงานที่กำหนด 
 
 

 หลังเรียน 
1. เช็คชื่อนักศึกษาอีกครั้ง 
2. สงใบงานทายชั่วโมงเรยีน 
3. มอบหมายงานใหทำมาสงในสัปดาหตอไป 
4. ทดสอบนักศึกษาจากแบบทดสอบหลังเรียน 
5. แบบประเมินคณุธรรม จริยธรรม คานิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 
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บันทึกหลังการสอน 
 
 ผลการใชแผนการสอน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการเรียนของนักเรียน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการสอนของครู 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
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 แผนการสอน หนวยที่ 3 
ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 4-5 
ชื่อหนวย การบังคับตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 20 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน การบังคับตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 8 
หัวขอเรื่องและงาน 
 3.1 การวางตำแหนงงาน 
 3.2 ทิศทางการเคล่ือนที่ของวัตถุ 
 3.3 ขอผิดพลาดในการวางตำแหนงงาน 
3.4 การกำหนดทิศทางการเคลื่อนที่ตามแบบที่กำหนด 
สาระสำคัญ 
 การวางตำแหนงงาน (Locating the parts) หมายถึงการนำชิ้นงานเขาไปสัมผัสกับจุดวางตำแหนงตาง ๆ 
อยางถูกตอง เศษของชิ้นงานและสิ่งสกปรกตลอดจนรอยเยินจะไมทำใหการวางตำแหนงเสียความ
เที่ยงตรง การออกแบบจิ๊กและฟกเจอรผูออกแบบจะตองออกแบบใหมองเห็นจุดที่วางตำแหนงไดชัดเจน 
ทำความสะอาดไดงาย 
  
สมรรถนะผลการเรียนที่คาดหวัง (บูรณาการหลักปรัชญาเศรษฐกจิพอเพียง/3D) 

1. มีความรูตามจุดประสงค 
2. ใหความรวมมือในการจัดกิจกรรม 
3. ตระหนักในความสำคัญของพระบรมราโชวาทเรื่องเศรษฐกิจพอเพียง/3D 
4. นักเรียนมีความรับผิดชอบ มีวินัย และความคิดสรางสรรค 

จุดประสงคการเรียนรู (ความรู ทักษะ คุณธรรมจริยธรรม จรรยาบรรณวิชาชีพ) 
เงื่อนไขความรู 

1. อธิบายความหมายของการกำหนดตำแหนงได 
2. กำหนดทิศทางการเคลื่อนท่ีของวัตถุ 12 ทิศทางได 
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3. อธิบายการกำจัดการเคลื่อนที่ได 
4. บอกขอผิดพลาดในการวางตำแหนงได 
5. สามารถเลือกกำหนดทิศทางการเคลื่อนที่ตามแบบท่ีกำหนดได 
6. สรางอุปกรณนำคมตัด (Jig) และอุปกรณจับยึดชิ้นงาน (Fixture) ตามแบบได 

ความพอเพียง (ความพอประมาณ ความมีเหตุผล มีภูมิคุมกัน) 
7. นักเรียนสามารถแกไขปญหาการบังคับตำแหนงชิ้นงานบนจิ๊กและฟกเจอรไดถูกตอง

เหมาะสมตามสถานการณที่กำหนดให 
เงื่อนไขจริยธรรม/คุณลักษณะที่พึงประสงค 3D  

8. มีการพัฒนาในเรื่องความรับผิดชอบตองานที่ทำ ตรงตอเวลา มีระเบียบวินัย มีความซื่อ 
 สัตยตอตนเองและผูอ่ืน ตลอดจนมีทัศนคติที่ดีตอวิชาที่เรียน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ใบความรู หนวยที่ 3 

ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 4-5 
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ชื่อหนวย การบังคับตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 20 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน การบังคับตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 12 
 

การบังคับตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร 
3.1 การวางตำแหนงงาน (Locating the parts)  

 หมายถึงการนำชิ้นงานเขาไปสัมผัสกับจุดวางตำแหนงตาง ๆ อยางถูกตอง เศษของชิ้นงานและสิ่ง
สกปรกตลอดจนรอยเยินจะไมทำใหการวางตำแหนงเสียความเที่ยงตรง การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร
ผูออกแบบจะตองออกแบบใหมองเห็นจุดที่วางตำแหนงไดชัดเจน ทำความสะอาดไดงาย 
  
3.2 ทิศทางการเคลื่อนที่ของวัตถุ 
 วัตถุที่ไมถูกบังคับการเคลื่อนที่ จะมีอิสระในการเคลื่อนที่ไปในตำแหนงตาง ๆ โดยสรุปวัตถุนั้น จะมีการ
เคลื่อนท่ีไดทั้งหมด 12 ทิศทางใน 3 แนวแกนคือ แกน X แกน Y และแกน Z  
ดังรูป 3.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1 แสดงทิศทางการเคลื่อนที่ของวัตถุ 12 ทิศทาง 
 

 
การจำกัดการเคล่ือนท่ี 
 ในการที่จะกำหนดตำแหนงของชิ้นงานใหอยูในอุปกรณบังคับโดยที่ใหไดตำแหนงท่ีถูกตองและเท่ียงตรงนั้น การ
เคลื่อนที่ของชิ้นงานจะตองถูกบังคับและการท่ีจะบังคับไมใหชิ้นงานเกิดการเคลื่อนท่ีนั้น กระทำไดโดยใช
ตัวกำหนดตำแหนงและตัวจับยึดชิ้นงาน ในท่ีนี้จะแสดงตัวอยางวิธีการวางตำแหนงของชิ้นงาน ดังรูป 3.2 
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รูปที่ 3.2 แสดงชิ้นงานตัวอยาง 
 
 จากรูปที ่3.3 ชิ้นงานจะถูกวางลงบนสลัก 3 ตัว ทำใหชิ้นงานถูกจำกัด การเคลื่อนที่ไป 5 ทิศทางถือ ทิศทางที่ 
2,5,1,4 และ 12 ตามรูป 3.1 การใชตัวกำหนดตำแหนงท่ีเปนสลัก (Pin) จะทำใหมีความผิดพลาดเกิดขึ้นไดนอย
ท่ีสุด เนื่องจากหัวหมุดสูงทำใหชิ้นงานอยูสูงจากพื้นเศษของการตัดเฉือนจะตกลงไปอยูขางลางไมมีผลตอการวาง
ชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.3 แสดงการจำกัดการเคลื่อนที่ 5 ทิศทาง 

 
 ในการจำกัดการเคลื่อนที่ของชิ้นงานตามแนวแกน Z ในทิศทางที่ 8 ตามรูป 3.1 ทำไดโดยเพ่ิมสลักอีก 2 ตัว ดัง
รูปที ่3.4  
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รูปที่ 3.4 แสดงการใชสลัก 5 ตัว จำกัดการเคลื่อนท่ี 8 ทิศทาง 
 

รูปที ่3.5 เปนการเพ่ิมสลักอีก 1 ตัว เพ่ือจำกัดการเคลื่อนที่ในทิศทางที่ 7 ตามรูปท่ี 3.1 สวนการ
เคลื่อนที่ในทิศทางท่ี 9,10 และ 11 จะถูกจำกัดการเคลื่อนที่โดยใชตัวจับยึด (Clamp) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.5 แสดงการใชสลัก 6 ตัวจำกัดการเคลื่อนท่ี 9 ทิศทาง 

  
 การวางสลักกำหนดตำแหนงเปนแบบ 3-2-1 หรือการกำหนดตำแหนง 6 จุด เปนการกำหนดตำแหนงที่

เหมาะสมกับชิ้นงานท่ีมีลักษณะเปนสี่เหลี่ยมดานเทาหรือสีเหลี่ยมผืนผา ดังรูป 3.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.6 แสดงการกำหนดตำแหนงระบบ 3-2-1 
 
 เนื่องจากการปาดผิวมีแรงตัด แรงปอนมักกระทำที่ชิ้นงานในเวลาเดียวกันโดยมีทิศทางท่ีกระทำตางกันจึง
จำเปนตองมีแรงกดยึดชิ้นงาน ในการออกแบบควรหลีกเลี่ยงการบังคับชิ้นงานหลาย ๆ ดานท่ีเกินความจำเปน 
เพราะจะทำใหชิ้นงานวางอยูในตำแหนงที่ไมถูกตองตามท่ีตองการ เนื่องจากชิ้นงานแตละชิ้นมีเกณฑความ
คลาดเคลื่อนและขนาดท่ีไมเทากัน ดังรปู 3.7 
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 เหมาะสม ไมเหมาะสม 
 

รูปท่ี 3.7 แสดงการวางและกดชิ้นงานบนตัวรองแบบขั้นบันได 
 ช้ินงานที่มีรู 2 ร ูการวางตำแหนงงานจะใชอุปกรณวางตำแหนงในแนวรัศมี(Radial Locator)มีสลักท่ีมี

ขนาดเสนผาศูนยกลางเทากับขนาดของรู เพื่อใหสวมกับรูท่ีชิ้นงานไดพอดี ดังรูปท่ี 3.8 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.8 แสดงการวางตำแหนงในแนวรัศมี 

3.3 ขอผิดพลาดในการวางตำแหนงงาน 
 ขอผิดพลาดสวนใหญมักเกิดขึ้นเนื่องจากรูปทรงเรขาคณิต เชน โคงนูน (Convex), เวา (Concave), บิด (Twist) 
งานไมไดฉาก (Angular) การกำหนดตำแหนงในการวางชิ้นงานทำไดยาก ถาไมมีตัวรองรับท่ีเหมาะสม หรือการ
กดจับชิ้นงานไมแนน ชิ้นงานอาจบิดงอ หรือ ดีดตัวทำใหการตัดเฉือนชิ้นงานไมเท่ียงตรง ดังรูปที่ 3.9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3-9 การวางตำแหนงงานผิวไมเรียบ 
 ชิ้นงานผลิตที่เฉือนกัดมากอนที่จะวางตำแหนงเปนมุมไมไดฉาก การวางตำแหนงงานเม่ือถูกแรงกดดันหรือบังคบั
จะทำใหชิ้นงานผลิตถูกวางตำแหนงไมถูกลักษณะที่ตองการไป ดังรูป 3.10  
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รูปท่ี 3.10 แสดงลักษณะการวางงานท่ีมุมไมไดฉาก 
 
 
 

 
งานที่มอบหมายหรือกิจกรรม 

กอนเรียน 
1. เช็คชื่อและตรวจความเรียบรอย 
2. ซักถามความรูขั้นพ้ืนฐานของเนื้อหาที่เรยีน พรอมตั้งคำถามและคำตอบ ใหนักเรียนมีสวน 

แสดงความคิดเห็น 
ขณะเรียน 
1. ฟงการบรรยายหรืออธิบายเนื้อหาตาง ๆ อยางตั้งใจ 
2. จดบันทึกเนื้อหาตามที่ไดรับฟง ลงในสมุดอยางละเอียดและเหมาะสม 
3. สรุปเน้ือหาตามที่ไดรบัมอบหมาย 
4. ตอบคำถามที่ครูซักถาม 
5. ลงมือปฏิบัตงิานใบงานและแบบงานที่กำหนด/การวิเคราะหงานที่ทำ 
6. ทดสอบจากแบบประเมิน 

 
 หลังเรียน 

1. ชวยกันทำแบบทดสอบจากแบบประเมิน 
2. ตรวจแบบฝกหัดและเนื้อหาที่ครไูดสั่งใหทำ 
3. วิเคราะหการปฏิบัติงานตามใบงานและแบบงานที่กำหนดพรอมสงงาน 
4. จัดระเบียบภายในหองเรียน 
5. ใหนักเรียนคนควาหาขอมูลความรูเพ่ิมเติมจากท่ีเรียน 

การประเมินผล 
 กอนเรียน 
 การวัดผลประเมินผลในหนวยนี้จะสังเกตทางดานความสนใจใฝรูความกระตือรือรน การตรงตอเวลา การตอบ
คำถามในชั้นเรียน และตรวจความเรียบรอยของเครื่องแตงกายตลอดจนคุณธรรม จริยธรรม คานิยมและ
คุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 

 ขณะเรียน 
1. ใหนักศึกษาทำแบบทดสอบรวมกับการถาม-ตอบในชั้นเรยีน 
2. แลกเปลี่ยนความรูโดยการใหนักเรียนไดมีสวนรวมในการเรียนแสดงความคิดเห็นหนาชั้น 
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3. ปฏิบัติงานตามแบบงานที่กำหนด 
4. วิเคราะหงานตามแบบงานที่กำหนด 

 หลังเรียน 
1. เช็คชื่อนักศึกษาอีกครั้ง 
2. สงใบงานทายชั่วโมงเรยีน 
3. มอบหมายงานใหทำมาสงในสัปดาหตอไป 
4. ทดสอบนักศึกษาจากแบบทดสอบหลังเรียน 

 
บันทึกหลังการสอน 
 
 ผลการใชแผนการสอน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการเรียนของนักเรียน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการสอนของครู 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
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 แผนการสอน หนวยที่ 4 
ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 6-8 
ชื่อหนวย การวางตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 32 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน การวางตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 12 
หัวขอเรื่องและงาน 

4.7  อุปกรณรองรับชิ้นงาน 
4.8  ชนิดการรองชิ้นงาน  
4.9  ชนิดของหมอนรอง 
4.10  อุปกรณบังคับตำแหนงชิ้นงาน 
4.11  ชนิดของหมอนยัน 
4.12 สาระสำคัญ 

 ในการสรางจิ๊กหรือฟกเจอร หมอนรองเปนชิ้นสวนที่สำคัญอันหนึ่งที่ทำหนาที่รองรับชิ้นงานให
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ชิ้นงานวางสนิทและไมงอเมื่อออกแรงจับงาน หรือเม่ือเครื่องออกแรง machine ชิ้นงาน เชน ออกแรงไส
แรงเจาะ ฯลฯ ตามกฎของการจับงานจะตองใชหมอนรองรองเปนจุดถาชิ้นงานนั้นเปนผิวดิบ และรองเปน
พ้ืนที่เมื่อชิ้นงานนั้นไดปรับพื้นที่ผิวมาแลว เชน ไส, กัด มาแลว 
สมรรถนะผลการเรียนที่คาดหวัง (บูรณาการหลักปรัชญาเศรษฐกจิพอเพียง/3D) 

5. มีความรูตามจุดประสงค 
6. ใหความรวมมือในการจัดกิจกรรม 
7. ตระหนักในความสำคัญของพระบรมราโชวาทเรื่องเศรษฐกิจพอเพียง/3D 
8. นักเรียนมีความรับผิดชอบ มีวินัย และความคิดสรางสรรค 

จุดประสงคการเรียนรู (ความรู ทักษะ คุณธรรมจริยธรรม จรรยาบรรณวิชาชีพ) 
เงื่อนไขความรู 

1. อธิบายหนาที่ของหมอนรองได 
2. บอกชนิดของหมอนรองได 
3. อธิบายหนาที่ของหมอนยันได 
4. บอกชนิดของหมอนยันได 

 
ความพอเพียง (ความพอประมาณ ความมีเหตุผล มีภูมิคุมกัน) 

5. นักเรียนสามารถแกไขปญหาการวางตำแหนงชิ้นงานบนจิ๊กและฟกเจอรไดถูกตองเหมาะสม
ตามสถานการณที่กำหนดให 

เงื่อนไขจริยธรรม/คุณลักษณะที่พึงประสงค 3D  
6. มีการพัฒนาในเรื่องความรับผิดชอบตองานที่ทำ ตรงตอเวลา มีระเบียบวินัย มีความซื่อ 
 สัตยตอตนเองและผูอ่ืน ตลอดจนมีทัศนคติที่ดีตอวิชาที่เรียน 

 
 ใบความรู หนวยที่ 4 

ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 6-8 
ชื่อหนวย การวางตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 32 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน การวางตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 12 
 

การวางตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร 
4.1 อุปกรณรองรับชิ้นงาน (หมอนรอง) 

ในการสรางจิ๊กหรือฟกเจอร หมอนรองเปนชิ้นสวนท่ีสำคัญอันหนึ่งท่ีทำหนาที่รองรับชิ้นงานให
ชิ้นงานวางสนิทและไมงอเมื่อออกแรงจับงาน หรือเม่ือเครื่องออกแรง machine ชิ้นงาน เชน ออกแรงไส
แรงเจาะ ฯลฯ ตามกฎของการจับงานจะตองใชหมอนรองรองเปนจุดถาชิ้นงานนั้นเปนผิวดิบ และรองเปน
พ้ืนที่เมื่อชิ้นงานนั้นไดปรับพื้นที่ผิวมาแลว เชน ไส, กัด มาแลว 

การรองเปนจุดนั้น เปนทางทฤฎีเทานั้นในทางปฏิบัติจะตองใชเปนสลักปลายมนโคงหรือปลายมน
ตัด เพื่อไมใหชิ้นงานที่มาปะทะกับหมอนรองไมเปนรอยซึ่งจะทำใหผิวงานเสียได 
จำนวนหมอนรองที่จะตองใชน้ันขึ้นอยูกับขนาดและรูปทรง ของชิ้นงาน สวนใหญจะใชหมอนรองตั้งแต
หนึ่งถึงสามตำแหนง และบางตำแหนงอาจเปนหมอนรองแบบพลิกตัวไดผสมอยูดวย หรืออาจะเปนหมอน
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รองแบบตายตัวทั้งหมดก็ได ถาเปนชิ้นงานหลอขนาดใหญอาจจะตองใชหมอนรองที่ปรับระยะสูงต่ำได 
และทุกครั้งที่จับงานใหมอาจตองปรับขนาดใหมในกรณีท่ีชิ้นงานหลอมาขนาดไมเทากัน 
สำหรับชิ้นงานที่มีโครงสรางไมแข็งแรงหรืองานบางตองรองถึงสามจุด และแตละจุดจะตองแยกจุดปะทะ
ชิ้นงานและพลิกตัวได 
4.2 ชนิดการรองช้ินงานแบงตามลักษณะการรองรับได ไดดังนี้ 

1. การรองจุดเดียว 
ถาชิ้นงานเปนทรงตันและมีแรงกระทำตามแนวดิ่งแรงเดียวใหใชหมอนรองจุดเดียว  

ดังรูป 4.1 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1 แสดงการรองชิ้นงานจุดเดียว 
 

 
 
 
 
ถาชิ้นงานกลวงใชหมอนรองแบบพลิกไดและมีจุดปะทะสามจุด การที่ใหพลิกไดเพื่อใหเพลากลวงปรับ

ตำแหนงใหไดฉากกับพ้ืนฐานของแบบจับงานได ในกรณีที่เพลานั้นปาดหนามาไมต้ังฉากกับเสนศูนยของเพลา ดัง
รูป 4.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.2 แสดงการรองชิ้นงานจุดเดียวพลิกได 

 
2. การรองสองจุด 
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ชิ้นงานที่ไมยาวมากมักใชหมอนรองแบบตายตัวสองจุด a, b และออกแรงกดที่ตรงจุด a และ b ได ดัง
รูป 4.3 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.3 แสดงการรองงาน 2 จุด 
 

ชิ้นงานที่ตองการกดงานสามจุดและมีหมอนรองสองจุด a , b จุด a จะตองแยกจุดปะทะงานเปนสองจุด
และหมอนรอง a จะตองปรับตวัได มิฉะนั้นจะเกิด Bending Moment เมื่อชิ้นงานขนาดไมเทากัน ดังรูป 4.4  

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4 แสดงการรองชิ้นงาน 2 จุด แบบปรับได 1 จุด 
3. การรองสามจุด 

- รองตายตัวท้ังสามจุด 
 จุด a , b, c เปนจุดของหมอนรองแบบตายตัว การวางตำแหนงจะตองให Symetric กับชิ้นงาน ดังรูป 4.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5 แสดงการรองชิ้นงาน 3 จุด 
- รองตายตัวสองจุดและจุดที่สามปรับได 

 ถาชิ้นงานเปนพวงมาลัยมีแขนสี่แขน ไมสามารถใชหมอนรองแบบตายตัวไดสามจุดจึงใชแบบพลิกได 1 ตัว คือ
ตัว c และหมอนรองตายตัว a , b อีกสองจุด ดังรูป 4.6 
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รูปที่ 4.6 แสดงการรองชิ้นงาน 3 จุด ปรับได 1 จุด 
4.3 ชนิดของหมอนรอง 
หมอนรองแบงออกเปน 5 ชนิด 

- หมอนรองแบบตายตัว 
- หมอนรองแบบปรับระยะได 
- หมอนรองแบบปรับได 
- หมอนรองแบบพิเศษ 
- หมอนรองแบบผสม 

1. หมอนรองแบบตายตัว แบงตามลักษณะรูปรางออกเปน 
1.1 แบบหัวทรงกรวย สำหรับชิ้นงานท่ีเปนพ้ืนราบ  

 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4.7 แสดงหมอนรองตายตัวแบบหัวทรงกรวย 
 
1.2 แบบหัวมน สำหรับรองชิ้นงานที่เปนทรงกลม  

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.8 แสดงหมอนรองตายตัวแบบหัวมน 
1.3 แบบหัวแบนราบ สำหรบัชิ้นงานที่มีผิวโคง เชน เพลา  
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รูปที่ 4.9 แสดงหมอนรองตายตัวแบบหัวแบนราบ 
1.4 แบบหมอนรองประคองศูนย เปนหมอนรองท่ีทำหนาท่ีหาศูนยงานไปในตัว ดังรูป 4.10 

 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4.10 แสดงหมอนรองแบบตายตวัประคองศูนย 
 
1.5 หมอนรองแบบตายตัว แบบตัววี 
แทงตัว V สวนใหญทำหนาที่หาศูนยชิ้นงาน เชน การเจาะเพลากลม หมอนรองแบบตัว V จะใช

รองแบบสองหรือสามจุดก็ได ดังรูป 4.11 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.11 แสดงหมอนรองตายตัวแบบตัววี 
 

จากรูป 4.11 แนว a-a เปนแนวระดับฐานของชิ้นงาน ในรูปที่ 1 เมื่อชิ้นงานมคีวามยาว L ถูกตองฐาน
ของชิ้นงานก็จะอยูในระดับ a-a พอดี รูปที่ 2 ถามุมของชิ้นงานถูกลบคมออกฐานของชิ้นงานก็จะลดลงต่ำกวา a-
a และในรูปที ่3 เมื่อชิ้นงานยาวกวา L เมื่อมีความยาว L+X ฐานของชิ้นงานก็จะสูงกวาระดับ a-a แตฐานทั้งสาม
ชิ้นไดศูนยตามแกน Y-Y (แนวตั้ง) 

หมอนรองตัว V สำหรับจับงานท่ีมีตากลม เชน ชิ้นสวนหลอ ชิ้นงานเชื่อม ดังรูป 4.12 
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รูปท่ี 4.12 แสดงหมอนรองตายตวัแบบตัววีสำหรับชิ้นงานที่มีตากลม 
 
หมอนรองแบบตัว V รองเพลากลมยาวใหรองรับสองตำแหนง คือชวงหัวและชวงทาย ถาหมอนรองเปน

รูปตัว V ตลอดจะมีหนาสัมผัสชิ้นงานมากจะทำใหชิ้นงานวางไมสนิทเมื่อมีเศษโลหะติดอยู ดังรูป 4.13 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.13 แสดงหมอนรองตายตัวแบบตัววีสำหรับชิ้นงานทรงกระบอกยาว 

 
2. หมอนรองแบบปรับระยะได  
สำหรับงานท่ัว ๆ ไปโดยเฉพาะสำหรับหนุนงานขนาดใหญที่มีความเรียบพ้ืนฐานไมเทากัน หมอนรอง

แบบปรับระยะไดมีรูปรางตางกันดังตัวอยาง ดังรูป 4.14 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่4.14 แสดงหมอนรองแบบสกรูปรับระยะได 

 
3. หมอนรองแบบพลิกได แบงตามลักษณะการใชงานไดดังนี ้

 3.1 หมอนรองแบบมีจุดปะทะงานสองจดุ หมอนรองแบบนี้ปรับตัวไดตามแนวโคง คือ ฐานมรีัศม ีR และมีสลัก
ประคองใหหมอนรองตัวติดอยูกับแบบ อัตราสวนที่เหมาะสม ดังรูป 4.15 
  
 h = 2/3 R  
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รูปที่ 4.15 แสดงหมอนรองแบบปรับไดรอบ 2 จุด 

 3.2 หมอนรองแบบมีจุดปะทะสามจุด หมอนรองแบบนี้มีใชกันมากเพราะสามารถปรับไดรอบตัวเหมาะ
อยางยิ่งสำหรับชิ้นงานที่เปนวงแหวน ดังรูป 4.16  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4.16 แสดงหมอนรองแบบปรับไดรอบ 3 จุด 
4. หมอนรองแบบพิเศษ หมอนรองแบบนี้สะดวกแกการใชงานคือ มีสปรงิดันหมอนรองใหปะทะชิ้นงาน 

และหมอนรองปะทะชิ้นงานแลวก็ลอคมือหมุนหมอนรองจะถูกลอคดวยสลักเพลาหนาปาดเฉียงเปนลิ่ม ดังรูป 
4.17 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.17 แสดงหมอนรองแบบพิเศษ 

ตัวอยางการใชหมอนรองแบบพเิศษ 
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1. หมอนรอง 
2. สลักเกลียว Lock 
3. ฐาน 
4. สปริง 

 
 
 

รูปที ่4.18 แสดงหมอนรองแบบปรับระยะดวยสลักเกลียวและสปริง 
 
 
 

 
 1. หมอนรอง 
 2. สกรูลอคลิ่ม 
 3. ลิ่มหมุนหมอนรอง  
 4. สลักเกลียวเรง-  
 คลายล่ิม 

รูปที ่4.19 แสดงหมอนรองแบบปรับระยะดวยสกรูและลิ่มผิวเอียง 
5. หมอนรองแบบผสม ใชหมอนรองแบบตายตัวนั่งบนหมอนรองแบบพลิกได และมีแรงสปริงดนัใหอยู

ในตำแหนงศูนยเสมอ ดังรูป 4.20 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.20 แสดงหมอนรองแบบผสม 
สำหรับชิ้นงานที่ลดบาดังในรูป 4.20 หามนำ หมอนรองเปนขั้นบันไดจะทำใหหนาสัมผัส a และ b มี

โอกาสปะทะหมอนรองไดไมพรอมกัน ในกรณีที่ชิ้นงานที่ผลิตมาและมีความลกึ t ไมเทากัน ดังรูป 4.21 
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 ถูก ผิด 

รูปท่ี 4.21 แสดงการรองชิ้นงานที่เปนขั้นบันได 
 
4.4 อุปกรณบังคับตำแหนงชิ้นงาน (หมอนยัน) 

 
หมอนยันในการสรางจิ๊กหรือฟกเจอรมีหนาที ่2 อยางคือ 
1. รักษาขนาดจากดานปะทะถึงดานที ่Machine 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.22 แสดงการใชหมอนยันเพ่ือรักษาขนาดชิ้นงาน 

 
2. รับแรงจากการ machine เชนแรงบิดจากงานเจาะแรงรุนจากงานไส 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Md = Drilling-Moment 
 

รูปท่ี 4.23 แสดงการใชหมอนยันรับแรงที่เกิดจากการ machine 
หมอนยันแบงออกเปน 2 ชนิดคอื 

- หมอนยันแบบตายตัว 
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- หมอนยันแบบหยุนตัวได 
1. หมอนยันแบบตายตวั แบงตามลักษณะรูปรางไดดังนี้ 
 1.1 หมอนยันแบบหลักปลายแบน 
 ทำดวยเหล็กเพลากลม กัดดานหัวใหมพีื้นท่ีปะทะชิ้นงาน และขนาดเพลาชวงลางสวมฟตกับรู 

พิกัดคลาดเคลื่อนของรูและเพลา H7/m6  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4-24 แสดงหมอนยันแบบตายตัวแบบหลักปลายแบน 
1.2 หมอนยันแบบหลักหัวทรงกระบอก 

 ทำดวยเหล็กเพลากลมชุบแข็งผิวเจียระไนฝงอยูบนฐานแบบจับงาน รูของฐานจะควานชวงบนใหกวางเพื่อให
ชิ้นงานปะทะไดสนิท เมื่อมีผงเล็กๆ นอย ๆ ก็พักอยูในเบาที่ควานไวนี้ดวย ดังรูป 3-35 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.25 แสดงหมอนยันแบบตายตัวแบบหลักหัวทรงกระบอก 
 1.3 หมอนยันแบบฉาก บากตัวว ี
 ใชยึดติดกับฐานแบบจับงานและใชสำหรับยันเพลา 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.26 แสดงหมอนยันแบบตายตัวแบบฉากบากตัววี 
1.4 หมอนยันแบบพลิกได 
 มีงานบางชิ้นที่ตองการพ้ืนที่ในขณะ Machine หรือขณะยกชิ้นงานขึ้นวางกับแบบถาเปนเชนนี้

ใหใชหมอนยันแบบพลิกได เพื่อจะไดนำชิ้นงานวางบนแบบจับงานได ดังรูปที่ 4.27 
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รูปที่ 4.27 แสดงหมอนยันแบบตายตัวแบบพลิกได 

 1.5 หมอนยันแบบฉาก 
 ผิวทุกดานเจียระไนเรียบใชสวมลงในรอง T-Slot ของเครื่องกัด , เครื่องไส เครื่องเจาะ หมอน

ยันชนิดนี้ใชไดทั้งเปนตัวรักษาขนาดและตัวรับแรงจากการ Machine มีความแข็งแรง และสามารถรับแรงไดสูง
มาก ดังรปูท่ี 4.28 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.28 หมอนยันแบบฉาก 
 

2. หมอนยันแบบยุบตัวได 
หมอนยันชนิดนี้เปนตัวชวยดันชิ้นงานใหปะทะหมอนรองในขณะที่เริ่มจับงาน หรือทำหนาที่ทั้งสองอยาง

คือ เปนตัวยันงานและจับงานดวย แตใชไดกับชิ้นงานเล็ก ๆ เทานั้น เชนงานเจาะชิ้นสวนงานอะไหลของเตาแกส
ท่ีทำดวยทองเหลอืง ชิ้นสวนของวิทยุ2.1 แบบใชสปริงดันสลักปลายมน 

 
เมื่อวางชิ้นงานลงระหวางหมอนยันและหมอนรองสปริงก็จะดันใหชิ้นงานปะทะทำใหขนาดจาก

ดานปะทะถึงดานท่ี Machine เทากันทุกครั้งที่ทำการเจาะ ดงัรูปที่ 4.29 
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รูปที่ 4.29 หมอนยันแบบยุบตัวไดแบบสลักปลายมน 
 
 
 
 

2.2 แบบใชสปริงดันงามตัววี 
ใชสำหรับยันชิ้นงานที่มีปลายมน หรอืชิ้นงานกลม ดังรูปที่ 4.30 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.30 หมอนยันแบบยุบตัวไดแบบตัววี 
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กิจกรรมการเรียนการสอน 
ข้ันตอนการสอนหรือกิจกรรมของครู ขั้นตอนการเรียนหรือกิจกรรมของนักเรียน 

ข้ันนำ 
1. ครูเช็คชื่อนักเรยีน พรอมตรวจความ

เรยีบรอยของเครื่องแตงกาย  
2. ครูสนทนาซักถามความรูเก่ียวกับเรื่อง การ

วางตำแหนงชิ้นงานบนจิ๊กและฟกเจอรพรอม
ยกตัวอยางประกอบ 

 
ข้ันสอน 

3. ครูใหนักเรียนแบงกลุม 2-3 คน แจกเอกสาร
ประกอบการเรียนเรื่องการวางตำแหนง
ชิ้นงานบนจิ๊กและฟกเจอรใหนักเรียนศึกษา 

4. ครูใหนักเรียนสรุปเนื้อหาจากเอกสาร
ประกอบการเรียนและใหสงตัวแทนนำเสนอ
หนาชั้นเรียนพรอมอธิบายเพ่ิมเติม 
ประกอบการสาธิต 

5. ครูแจกใบงานเรื่องการวางตำแหนงชิ้นงาน
บนจิ๊กและฟกเจอร ใหนักเรียน 
 

6. ครูใหนักเรียนแบงกลุมลงปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบท่ีกำหนด 

 
ข้ันสรุปและวัดผล 

7. ครูและนักเรียนรวมสรุปเน้ือหาเกี่ยวกับเรื่อง
การวางตำแหนงชิ้นงานบนจ๊ิกและฟกเจอร
พรอมอธิบายเพ่ิมเติม 

8. ครูสรุปวิเคราะหงานปฏิบัติของนักเรียน 
พรอมทั้งตั้งคำถาม ถามตอบนักเรียนพรอม
อธิบายเพ่ิมเติม 

9. ครูใหนักศึกษาทำแบบฝกหัด เพ่ือทบทวน
ความรู 

 
1. นักนักเรยีนฟงเรียกขานชื่อ พรอมตรวจ

ความเรียบรอยขอเครื่องแตงกา 
2. นักศึกษาตอบคำถามของครู พรอมซักถาม

ขอสงสัย 
 
 
 

3. นักเรียนแบงกลุมและรับเอกสาร
ประกอบการเรียนเกี่ยวกับเรื่อง การวาง
ตำแหนงชิ้นงานบนจิ๊กและฟกเจอร 

4. นักเรียนแตละกลุมสรุปเนื้อหาจากใบ
ความรูพรอมสงตัวแทนนำเสนอหนาชั้น
เรยีน และฟงครูอธิบายเพิ่มเติมจดบันทึก
เพ่ิมเติม 

5. นักเรียนรับใบงานและลงมือปฏิบัติงานเร่ือง
การวางตำแหนงชิ้นงานบนจ๊ิกและฟกเจอร 

6. นักเรียนแตละกลุมลงมือปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบ 

 
 

7. นักเรียนรวมสรปุเนื้อหาเรื่องการวาง
ตำแหนงชิ้นงานบนจิ๊กและฟกเจอรพรอม
ฟงคำอธิบายเพ่ิมเติม 

8. นักเรียนฟงการวิเคราะหงานปฏิบัติพรอม
ตอบคำถาม และซักถามขอสงสัยพรอมฟง
คำอธิบายเพ่ิมเติม 

9. นักศึกษาทำแบบฝกหัดเพ่ือทบทวน
บทเรยีน 
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งานที่มอบหมายหรือกิจกรรม 

กอนเรียน 
1. เช็คชื่อและตรวจความเรียบรอย 
2. ซักถามความรูขั้นพ้ืนฐานของเนื้อหาที่เรยีน พรอมตั้งคำถามและคำตอบ ใหนักเรียนมีสวน 

แสดงความคิดเห็น 
 

ขณะเรียน 
1. ฟงการบรรยายหรืออธิบายเนื้อหาตาง ๆ อยางตั้งใจ 
2. จดบันทึกเนื้อหาตามที่ไดรับฟง ลงในสมุดอยางละเอียดและเหมาะสม 
3. สรุปเน้ือหาตามที่ไดรบัมอบหมาย 
4. ตอบคำถามที่ครูซักถาม 
5. ลงมือปฏิบัตงิานใบงานและแบบงานที่กำหนด/การวิเคราะหงานที่ทำ 
6. ทดสอบจากแบบประเมิน 

 
 หลังเรียน 

1. ชวยกันทำแบบทดสอบจากแบบประเมิน 
2. ตรวจแบบฝกหัดและเนื้อหาที่ครไูดสั่งใหทำ 
3. วิเคราะหการปฏิบัติงานตามใบงานและแบบงานที่กำหนดพรอมสงงาน 
4. จัดระเบียบภายในหองเรียน 
5. ใหนักเรียนคนควาหาขอมูลความรูเพ่ิมเติมจากท่ีเรียน 

การประเมินผล 
 
 กอนเรียน 
 การวัดผลประเมินผลในหนวยนี้จะสังเกตทางดานความสนใจใฝรูความกระตือรือรน การตรงตอเวลา การตอบ
คำถามในชั้นเรียน และตรวจความเรียบรอยของเครื่องแตงกายตลอดจนคุณธรรม จริยธรรม คานิยมและ
คุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 
 

 ขณะเรียน 
1. ใหนักศึกษาทำแบบทดสอบรวมกับการถาม-ตอบในชั้นเรยีน 
2. แลกเปลี่ยนความรูโดยการใหนักเรียนไดมีสวนรวมในการเรียนแสดงความคิดเห็นหนาชั้น 
3. ปฏิบัติงานตามแบบงานที่กำหนด 
4. วิเคราะหงานตามแบบงานที่กำหนด 
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 หลังเรียน 
1. เช็คชื่อนักศึกษาอีกครั้ง 
2. สงใบงานทายชั่วโมงเรยีน 
3. มอบหมายงานใหทำมาสงในสัปดาหตอไป 
4. ทดสอบนักศึกษาจากแบบทดสอบหลังเรียน 
5. แบบประเมินคณุธรรม จริยธรรม คานิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 
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บันทึกหลังการสอน 
 
 ผลการใชแผนการสอน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการเรียนของนักเรียน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการสอนของครู 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
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 แผนการสอน หนวยที่ 5 
ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 9-10 
ชื่อหนวย การจับยึดงานบนจ๊ิกและฟกเจอร คาบรวม 40 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน การจับยึดงานบนจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 8 
หัวขอเรื่องและงาน 
 5.1 การจับงาน 
 5.2 ประเภทของการจับงาน 
 5.3 แบบจับงาน 
 5.4 อุปกรณกดชิ้นงาน 
 5.5 งานสรางออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 
สาระสำคัญ 
 การจับงาน คือ การทำชิ้นงานใหตรึงแนนกับสวนใดสวนหนึ่ง ซึ่งทำไดโดยใชแรงคนหรือแรงเครื่อง การจับ
งานตองพิจารณาใหถูกตามหลักของแรง กฎของโมเมนตและเวลาในการจับ ในการออกแบบจับงานนั้นจะตอง
รูถึงประเภทการจับงานเสียกอน มิฉะนั้นจะทำใหการจับใชไมไดและยังตองเสียทั้งเวลาและคาใชจาย 
สมรรถนะผลการเรียนที่คาดหวัง (บูรณาการหลักปรัชญาเศรษฐกจิพอเพียง/3D) 

1. มีความรูตามจุดประสงค 
2. ใหความรวมมือในการจัดกิจกรรม 
3. ตระหนักในความสำคัญของพระบรมราโชวาทเรื่องเศรษฐกิจพอเพียง/3D 
4. นักเรียนมีความรับผิดชอบ มีวินัย และความคิดสรางสรรค 

จุดประสงคการเรียนรู (ความรู ทักษะ คุณธรรมจริยธรรม จรรยาบรรณวิชาชีพ) 
เงื่อนไขความรู 

1. อธิบายความหมายของการจับงานได 
2. บอกชนิดของการจับงานแบบตายตัวได 
3. บอกชนิดของการจับงานแบบยืดหยุนได 
4. อธิบายลักษณะการใชสกรูกดชิ้นงานได 
5. อธิบายลักษณะการใชลูกเบี้ยวกดชิ้นงานได 
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6. บอกชนิดของอุปกรณกดชิ้นงานได 
7. เขียนทิศทางของแรงท่ีเกิดจากแรงกดผานอุปกรณเปลี่ยนทิศทางได 
8. บอกชนิดของอุปกรณสงถายแรงโดยใชตะขอดึงได 
9. เขียนทิศทางของแรงท่ีกดชิ้นงานได 
10. สรางอุปกรณนำคมตัด (Jig) และอุปกรณจับยึดชิ้นงาน (Fixture) ตามแบบได 

ความพอเพียง (ความพอประมาณ ความมีเหตุผล มีภูมิคุมกัน) 
11. นักเรียนสามารถแกไขปญหาการจับยึดงานบนจิ๊กและฟกเจอรไดถูกตองเหมาะสมตาม

สถานการณที่กำหนดให 
เงื่อนไขจริยธรรม/คุณลักษณะที่พึงประสงค 3D  

12. มีการพัฒนาในเรื่องความรับผิดชอบตองานที่ทำ ตรงตอเวลา มีระเบียบวินัย มีความซื่อ 
 สัตยตอตนเองและผูอ่ืน ตลอดจนมีทัศนคติที่ดีตอวิชาที่เรียน 
 

 ใบความรู หนวยที่ 5 
ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 9-10 
ชื่อหนวย การจับยึดงานบนจ๊ิกและฟกเจอร คาบรวม 40 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน การจับยึดงานบนจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 8 
 

การจับยึดงานบนจิ๊กและฟกเจอร 
5.1 การจับงาน 
 การจับงาน คือ การทำชิ้นงานใหตรึงแนนกับสวนใดสวนหนึ่ง ซึ่งทำไดโดยใชแรงคนหรือแรงเครื่อง การจับ
งานตองพิจารณาใหถูกตามหลักของแรง กฎของโมเมนตและเวลาในการจับ 
 
5.2 ประเภทการจับงาน  
 ในการออกแบบแบบจับงานนั้นจะตองรูถึงประเภทการจับงานเสียกอน มิฉะนั้นจะทำใหการจับใชไมไดและยัง
ตองเสียทั้งเวลาและคาใชจาย การจับงานนั้นแบงออกเปน 5 ประเภทคือ 

- การจับงานดานเดียว 
- การจับงานสองดาน 
- การผานศูนย 
- การจับผานศูนยสองตำแหนง 
- การจับดวยแรงตัวเอง 

  
 1. การจับงานขางเดียว ซึ่งแบงออกเปน 

1.1 จับโดยตรง แรงกระทำลงบนชิ้นงานโดยตรง เชน ปากกาจับชิ้นงานแบบปากเลื่อนขาง
ดานเดียว  
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 รูปที่ 5.1 แสดงการกดจับชิ้นงานดานเดียวโดยตรง 

 
1.2 จับทางออมบนชิ้นงานชิ้นเดียว แรงกระทำกดท่ีตำแหนงนอกชิ้นงานและถายแรงมายัง

ชิ้นงานโดยผานตัวกด  
 
 
 
 
 
 

 
 

  
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 5.2 แสดงการกดจับชิ้นงานดานเดยีวทางออมงานชิ้นเดียว 
 

1.3 จับทางออมบนชิ้นงานมากชิ้น 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5-3 แสดงการกดจับชิ้นงานดานเดียวทางออมมากชิ้น 

 2 การจับชิ้นงานสองขาง ซึ่งแบงออกเปน 
2.1 จับโดยตรง 
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รูปที่ 5.4 แสดงการกดจับชิ้นงานสองดานโดยตรง 

 2.2 จับทางออมบนชิ้นงาน 1 คู 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.5 แสดงการกดจับชิ้นงานสองดานทางออม 1 คู 

 
 
 
 

  
2.3 จับทางออมบนชิ้นงานมากคู 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.6 แสดงการกดจับชิ้นงานสองดานทางออมมากคู 

 
 3 การจับงานผานแนวศูนยกลาง 

3.1 แรงกดกระทำจากชุดจับงาน 2 หรือ 3 ชิ้นกดผานแนวศูนยกลางของชิ้นงานและการ
เคลื่อนที่ของชุดจับงานแตละชิ้น เคลื่อนเขาหาช้ินงานดวยความเร็วเทากันอยางสม่ำเสมอและเทา ๆ กัน 
ดังรูป 5.7 

 
 
 

 
รูปที่ 5.7 แสดงการกดจับชิ้นงานผานแนวศูนยกลาง 
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3.2 แรงกดกระทำจากชุดจับงานกดลงบนชิ้นงานปะทะกับฐานเครื่องดังรูป 5.8 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.8 แสดงการกดจับชิ้นงานโดยกดปะทะกับฐานเครื่อง 
 4. การจับงานผานแนวศูนยกดสองตำแหนง 

ลักษณะการจับเหมือนกับการจับผานแนวศูนยแตมีจุดท่ีกด 2 ตำแหนง กดชนกันและแตละ
ตำแหนงอาจมีตัวกดถึง 3 ตัวก็ได ดังรูป 5.9 

 
 

 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 5.9 แสดงการกดจับงานผานศูนยแนวกดสองตำแหนง 
 
 5. การจับงานดวยแรงตัวเอง 

แบบจับงานประเภทไดแรงจับมาจากแรงกดของงานประเภทนี้ เหมาะสำหรับจับงานที่มีแรงกด
กระทำทิศทางเดียว เชน งานเจาะ เปนตน ดังรูป 5.10 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.10 แสดงการกดจับชิ้นงานดวยแรงตัวเอง 
5.3 แบบจับงาน แบบจับงานมี 2 แบบ คือ 

- จับงานแบบตายตัว  
- จับงานแบบยืดหยุน  

 1. จับงานแบบตายตัว 
 1.1 จับดวยสลักเกลียว 
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การใชสลักเกลียวเปนตัวกดงานนั้นสามารถกดไดอยางรวดเร็วถาสลักเกลียวนั้นเปนสลักเกลียว
ท่ีจำนวนปากมากกวา 1 ปาก แตตองระวังถาจำนวนปากเกลียวมากเกินไปจะทำใหสลักเกลียวนั้นคลายงาย
เพราะความชันของเกลียวมาก 
 ตัวอยางการจับงานดวยสลักเกลียว 

จับชิ้นงานโดยใชสลักเกลียวกดโดยตรงที่ปลายสลักเกลียวกลึงลดบา เพ่ือปองกันเกลียวเยิน 
และเกลียวตัวเมียทำเปนปลอกเพ่ือมีโอกาสเปลี่ยนไดเม่ือชำรุด ดังรูป 5.11 

 
 
 
 

 
 

 
รูปที่ 5.11 แสดงการจับชิ้นงานดวยสลักเกลียวโดยตรง 

 
สลักเกลียวกดตัวกดและตัวกดกดชิ้นงานตอ การที่ตั้งสลักเกลียวเอียงเพื่อทำใหเกิดการกดสองทิศทางคือ

แรงกดกับพ้ืน และแรงดันใหชิ้นงานปะทะแบบที่ปลายตัวกดมีสปริงดนัยกตัวกดเมื่อคลายสลักเกลียวเพื่อสะดวก
ในการถอดชิ้นงานออก ดังรูป 5.12 

  

 

 

 
 

 
รูปที่ 5.12 แสดงการจับชิ้นงานดวยสลักเกลียวต้ังเอียงกดตัวกด 

 
สลักเกลียวกดตัวกดและตัวกดกดชิ้นงานตอเคาะ 1 เคาะ จุดหมุนของตัวกดตองวางใหสูง เพ่ือใหตัวกด

กดดันชิ้นงานปะทะกับดานขางของแบบจับงาน ดังรูป 5.13 
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รูปที่ 5.13 แสดงการจับชิ้นงานดวยสลักเกลียวต้ังตรงกดตัวกด 
สลักเกลียวแบบ C-camp ที่จุดหมุนอยูท่ีปลายตัว C ยึดติดกับฐานของแบบจับงานสำหรับจับงานชิ้น

ใหญ โดยทำแบบจับนี้ติดอยู 4 มุม หรือมาก ๆ ตำแหนง (ขึ้นอยูกับขนาดของชิ้นงาน) เมื่อคลายสลักเกลียวแลว
หมุนตัว C ลงไดทำใหการยกชิ้นงานขึ้นหรือลงจากแบบเร็วขึ้น ดังรปู 5.14 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 5 .14 แสดงการจับชิ้นงานดวยสลักเกลียวแบบ C – camp 
 

การทำงานเหมือนแบบ C-camp ขึ้นลงไดสะดวกโดยใชสลักเกลียวกดที่จุดหมุน และมีรองเพื่อเลื่อน C-
camp ขึ้นลงไดสะดวก ดังรูป 5.15 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.15 แสดงการจับชิ้นงานดวยสลักเกลียวแบบ C-camp กดผานจุดหมุน 

 
แบบจับงานโดยใชมือหมุนเกลียวหมุนกดเหล็กกดชิ้นงานชนิดน้ี สำหรับจับงานดวยแรงไมมากนักเชน 

จับงานบนเครื่องเขียน ดังรูป 5.16 
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รูปท่ี 5.16 แสดงการจับชิ้นงานดวยมอืหมุนเกลียวกดเหล็กกด 
 

แบบจับงานทำงานเหมือนรูปที่ 5.16 แตใชนัตพรอมมือหมุน camp เปนตัวกด ดังรูป 5.17 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.17 แสดงการจับชิ้นงานดวยนัตพรอมมือหมุน camp และเหล็กกด 

 
แบบหมุนกดชิ้นงานหรือจับงานใชสลักยึดติดกับฐานและนัตหัวมนมีแขนหมุนกดหรือหนุนชิ้นงาน ดังรูป 

5.18 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 5.18 แสดงการจับงานดวยสลักเกลียวและนัตหัวมน 
 
 
 
 
 
 
 

ชุดจับงานโดยใชนัตแบบมีมือหมุนติดอยูในตัว กดเหล็กกด และกดชิ้นงาน การวางตำแหนงหมอนรอง
จะตองไมใหต่ำกวาชิ้นงาน อยางนอยที่สุดจะตองสูงเทากัน ดังรูป 5.19 
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รูปที่ 5.19 แสดงการจับชิ้นงานสลักเกลียวและเหล็กกด 
 

ปากกาจับงานบนเครื่องไส หรือเครื่องกัด ใชสลักเกลียวสี่เหลี่ยมคางหมู มีเกลียวซาย - ขวา อยูในแกน
เดียวกันเพ่ือใหปากกาเลื่อนเขาหาชิ้นงานเร็วขึ้น ดังรูป 5.20 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.20 แสดงปากกาจับชิ้นงานแบบเกลียวซาย-ขวา 

 
แบบจับงานใชคันโยกติดกับนัตเกลียวซาย - ขวา เมื่อหมุนคันโยกสลักเกลียวก็จะเคลื่อนเขาหา

ศูนยกลาง คือ จับงานนั่นเอง ดังรูป 5.21 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 5.21 แสดงปากกาจับชิ้นงานแบบนัตเกลียวซาย – ขวาแบบคันโยก 
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กระเด่ืองจะมีแรงกดเมื่อหมุนสลักเกลียวหัวแฉก จับชิ้นงานขนาดหนาหรือบางได โดยปรับนัตที่สลัก
เกลียวตัวกลาง ดงัรูป 5.22 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.22 แสดงการจับงานดวยการปรับสลักเกลียวและนัต 

 
ใชเกลียวตัวเมียเปนตัวดึงสลักเกลียวหัวหวงซึ่งตอกับช้ินสวนของแบบจับงาน สลักเกลียวตัวเมียจะตองมี

เกลียวยึดเพ่ือกันรุน ดังรูป 5-23 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 5.23 แสดงอุปกรณจับงานแบบเกลียวตัวเมียดึงสลักเกลียว 
 

ใชสลักเกลียวซายและขวาหมุนอยูในนัตตัวลางและนัตตัวบน เพื่อทำใหหัวยันชิ้นงานเคลื่อนตัวเร็วขึ้น ดัง
รูป 5.24 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.24 แสดงอุปกรณกดงานทางเดียว 
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นัตขันเร็ว 

 
 
 

  
ผาใหเห็นเสนเกลยีวเสนศูนย  
ของเกลียวทำมุมฉากกับดาน  
ปะทะชิ้นงาน  

 
 
 
 
สวมเขาสลักเกลียวใหปะทะ  
ชิ้นงานโดยเร็วไมตองหมุนเกลียว  

 
 
 
 
 

 
เมื่อปะทะชิ้นงานกระดกใหเสน 
เกลียวขบกัน แลวจึงหมุนให 
นัตกดชิ้นงาน 

 
 
 
 

รูปที่ 5.25 แสดงการทำงานของนัตขันเร็ว 
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สลักเกลียวขันเร็ว 
สวมกลักเกลียวใหสัน a กับรอง b ตรงกันจะปะทะชิ้นงานแลวจึงหมุนสลักเกลียว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4-26 สลักเกลียวขันเร็ว 
 

 
รูปที่ 5.26 สลักเกลียวขันเร็ว 

 
1.2 จับดวยลูกเบี้ยว 
 ลูกเบี้ยวที่นิยมใชในการจับชิ้นงานเปนแบบเย้ืองศูนย (Simple Eccentric) และแบบสไปรัล (Spiral 

eccentric) 
 
ตัวอยางของลูกเบ้ียวแบบตาง ๆ 

 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 5.27 แสดงลูกเบี้ยวกดทางเดยีวรัศมีการทำงานเปนมุม 1800 
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รูปท่ี 5.28 แสดงลูกเบี้ยวกดสองทางรัศมีการทำงานเปนมุม 900 
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รูปที่ 5.29 แสดงลกูเบ้ียวแบบมีรองโคงรัศมีการทำงานเปนมุม 900  
 

 รองสไปรัลกัดอยูในแผนกลมที่มีดามกด เมื่อกดดามกดรองสไปรัล จะพาสลักใหเคลื่อนที่และดึงกลไกอื่น ๆ 
ของแบบจับงานตอไป ดังรูป 5.30 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 5.30 แสดงลูกเบี้ยวแบบรองสไปรัล 
 

ลูกเบ้ียวแบบเพลาทำเปนเพลาแทงเดียวเพ่ือใหมีความแข็งแรงสูง ดังรูป 5.31 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.31 แสดงลูกเบี้ยวแบบเพลา 
 ลูกเบี้ยวแบบงาย ๆ ท่ีมีพ้ืนที่กดชิ้นงานสองจุดเพ่ือความสะดวกกับการใชงาน ดังรูป 5.32 
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รูปท่ี 5.32 แสดงลูกเบี้ยวแบบกดงานสองจุด 
 
ลูกเบ้ียวแบบแบนมีดามในตัว การใชงานตองวางอยูในรองกลางและมีสลักรอย มีพื้นที่กดเพียงหนาเดียว 

ดังรูป 5-33 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.33 แสดงลูกเบี้ยวแบบกดงานจุดเดียว 

 
 
 

แบบจับงานโดยใชลูกเบี้ยวสองหนา คือ หนาตรงและหนาลาด เมื่อโยกดามลูกเบ้ียวจะเกิดแรงกดใน
แนวขนานและแนวดิ่ง ดังรูป 5.34 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.34 แสดงการกดงานดวยลูกเบ้ียวหนาสัมผัสเอียง 
 
 แบบจับงานโดยใชลูกเบ้ียวท่ีมีหนากดเปนเกลียวเพ่ือใหเกิดแรงกดกับพื้น แตมีขอเสียคือ ผิวของชิ้นงานจะเสีย
เกิดเปนรอยกดของเสนเกลียว ดังรูป 5.35 
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รูปท่ี 5.35 แสดงการกดงานดวยลูกเบี้ยวหนาสัมผัสเปนรองเกลียว 
แบบจับงานที่เปนเพลากลมโดยใชลูกเบี้ยวดึงคานและกดใหปะทะกับ V – block แบบจับงานแบบนี้

สามารถจับเพลาท่ีมีขนาดตาง ๆ ไดโดยการปรับสกรูท่ีคานกดชิ้นงาน ดังรูป 5.36 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
รูปท่ี 5.36 แสดงการจับงานดวยลูกเบี้ยวดึงคาน 

 แบบจับงานโดยใชลูกเบ้ียวกดเพลาสงแรงไปยังกระเดื่อง เกิดแรงกดที่ชิ้นงาน C และชิ้นงาน D ดังรูป 5.37 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.37 แสดงการจับงาน 2 ชิ้นดวยแรงกดจากลูกเบ้ียวผานตัวกด 
 

 
 

2. การจับงานแบบยืดหยุน 
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 การจับงานแบบยืดหยุน คือ การจับงานที่ชิ้นงานมีโอกาสเคลื่อนตัวไดเมื่อ Over load อุปกรณที่ใชแบบจับงาน
ชนิดนี้ไดแก สปริง , ลมอัด , น้ำมันไฮดรอลิกส เปนตน 
 ตัวอยางการจับงานแบบยืดหยุน โดยใชแรงสปริง 
 สปริงเปนตัวชวยจับงานและตัวจับงานจริง ๆ เปนสกรู สปริงชวยดันใหบาของชิ้นงานปะทะกับขอบของแบบจับ
งาน เพ่ือเปนการรักษาขนาดระยะหางของศูนยชิ้นงานใหเทากันทุกชิ้นงาน ดังรูป 5.39 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กิจกรรมการเรียนการสอน 
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ข้ันตอนการสอนหรือกิจกรรมของครู ขั้นตอนการเรียนหรือกิจกรรมของนักเรียน 
ข้ันนำ 

1. ครูเช็คชื่อนักเรยีน พรอมตรวจความ
เรยีบรอยของเครื่องแตงกาย  

2. ครูสนทนาซักถามความรูเก่ียวกับเรื่อง การ
จับยึดงานบนจิ๊กและฟกเจอรพรอม
ยกตัวอยางประกอบ 

 
ข้ันสอน 

3. ครูใหนักเรียนแบงกลุม 2-3 คน แจกเอกสาร
ประกอบการเรียนเรื่องการจับยึดงานบนจิ๊ก
และฟกเจอรใหนักเรียนศึกษา 

4. ครูใหนักเรียนสรุปเนื้อหาจากเอกสาร
ประกอบการเรียนและใหสงตัวแทนนำเสนอ
หนาชั้นเรียนพรอมอธิบายเพ่ิมเติม 
ประกอบการสาธิต 

5. ครูแจกใบงานเรื่องการจับยึดงานบนจิ๊กและ
ฟกเจอร ใหนักเรียน 
 

6. ครูใหนักเรียนแบงกลุมลงปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบท่ีกำหนด 

 
ข้ันสรุปและวัดผล 

7. ครูและนักเรียนรวมสรุปเน้ือหาเกี่ยวกับเรื่อง
การจับยึดงานบนจ๊ิกและฟกเจอรพรอม
อธิบายเพ่ิมเติม 

8. ครูสรุปวิเคราะหงานปฏิบัติของนักเรียน 
พรอมทั้งตั้งคำถาม ถามตอบนักเรียนพรอม
อธิบายเพ่ิมเติม 

9. ครูใหนักศึกษาทำแบบฝกหัด เพ่ือทบทวน
ความรู 

 
1. นักนักเรียนฟงเรยีกขานชื่อ พรอมตรวจ

ความเรียบรอยขอเครื่องแตงกา 
2. นักศึกษาตอบคำถามของครู พรอมซักถาม

ขอสงสัย 
 
 
 

3. นักเรียนแบงกลุมและรับเอกสาร
ประกอบการเรียนเก่ียวกับเรื่อง การจับยึด
งานบนจิ๊กและฟกเจอร 

4. นักเรียนแตละกลุมสรุปเนื้อหาจากใบ
ความรูพรอมสงตัวแทนนำเสนอหนาชั้น
เรียน และฟงครูอธิบายเพิ่มเติมจดบันทึก
เพ่ิมเติม 

5. นักเรียนรับใบงานและลงมือปฏิบัติงานเร่ือง
การจับยึดงานบนจ๊ิกและฟกเจอร 
 

6. นักเรียนแตละกลุมลงมือปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบ 

 
 

7. นักเรียนรวมสรุปเนื้อหาเรื่องการจับยึดงาน
บนจิ๊กและฟกเจอรพรอมฟงคำอธิบาย
เพ่ิมเติม 

8. นักเรียนฟงการวิเคราะหงานปฏิบัติพรอม
ตอบคำถาม และซักถามขอสงสัยพรอมฟง
คำอธิบายเพิ่มเติม 

9. นักศึกษาทำแบบฝกหัดเพ่ือทบทวน
บทเรียน 
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งานที่มอบหมายหรือกิจกรรม 

กอนเรียน 
1. เช็คชื่อและตรวจความเรียบรอย 
2. ซักถามความรูขั้นพ้ืนฐานของเนื้อหาที่เรยีน พรอมตั้งคำถามและคำตอบ ใหนักเรียนมีสวน 

แสดงความคิดเห็น 
 

ขณะเรียน 
1. ฟงการบรรยายหรืออธิบายเนื้อหาตาง ๆ อยางตั้งใจ 
2. จดบันทึกเนื้อหาตามที่ไดรับฟง ลงในสมุดอยางละเอียดและเหมาะสม 
3. สรุปเน้ือหาตามที่ไดรบัมอบหมาย 
4. ตอบคำถามที่ครูซักถาม 
5. ลงมือปฏิบัตงิานใบงานและแบบงานที่กำหนด/การวิเคราะหงานที่ทำ 
6. ทดสอบจากแบบประเมิน 

 
 หลังเรียน 

1. ชวยกันทำแบบทดสอบจากแบบประเมิน 
2. ตรวจแบบฝกหัดและเนื้อหาที่ครไูดสั่งใหทำ 
3. วิเคราะหการปฏิบัติงานตามใบงานและแบบงานที่กำหนดพรอมสงงาน 
4. จัดระเบียบภายในหองเรียน 
5. ใหนักเรียนคนควาหาขอมูลความรูเพ่ิมเติมจากท่ีเรียน 

 
การประเมินผล 
 
 กอนเรียน 
 การวัดผลประเมินผลในหนวยนี้จะสังเกตทางดานความสนใจใฝรูความกระตือรือรน การตรงตอเวลา การตอบ
คำถามในชั้นเรียน และตรวจความเรียบรอยของเครื่องแตงกายตลอดจนคุณธรรม จริยธรรม คานิยมและ
คุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 
 

 
 ขณะเรียน 

1. ใหนักศึกษาทำแบบทดสอบรวมกับการถาม-ตอบในชั้นเรยีน 
2. แลกเปลี่ยนความรูโดยการใหนักเรียนไดมีสวนรวมในการเรียนแสดงความคิดเห็นหนาชั้น 
3. ปฏิบัติงานตามแบบงานที่กำหนด 
4. วิเคราะหงานตามแบบงานที่กำหนด 

 



100 
 

 
 
 

 หลังเรียน 
1. เช็คชื่อนักศึกษาอีกครั้ง 
2. สงใบงานทายชั่วโมงเรยีน 
3. มอบหมายงานใหทำมาสงในสัปดาหตอไป 
4. ทดสอบนักศึกษาจากแบบทดสอบหลังเรียน 
5. แบบประเมินคณุธรรม จริยธรรม คานิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 
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บันทึกหลังการสอน 
 
 ผลการใชแผนการสอน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการเรียนของนักเรียน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการสอนของครู 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
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 แผนการสอน หนวยที่ 6 
ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 11-12 
ชื่อหนวย การปดครอบและการปลดช้ินงานออกจากจิ๊ก
และฟกเจอร 

คาบรวม 48 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน การปดครอบและการปลดช้ินงานออกจากจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 8 
หัวขอเรื่องและงาน 
 6.1 การปดครอบชิ้นงาน 
 6.2 การปลดชิ้นงานออกจากแบบจับงาน 
 6.3 งานสรางออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

 
สาระสำคัญ 

ในการทำแบบจับงานมักจะมีชิ้นสวนใดสวนหนึ่งของแบบที่เปดและปดได เพื่อทำใหการจับงาน
คลองตัวย่ิงข้ึน การปดครอบชิ้นงานแบงออกเปน ฝาปดครอบชิ้นงานที่มีปลอกนำเจาะติดอยูดวย ฝาปดครอบ
ชนิดนี้จะตองมีความเที่ยงตรงการเปดและปดแตละครั้งจะตองเที่ยงตรงไดศูนยมิฉะนั้นชวงหางของรูเจาะท่ีได
จะไมตรงตามขนาด และ ฝาปดครอบชิ้นงานที่ทำหนาที่กดยึดชิ้นงาน โดยกดใหแนนเพียงอยางเดียวเทานั้น 
ซึ่งจะชวยใหการจับชิ้นงานจับไดรวดเรว็ 

 
สมรรถนะผลการเรียนที่คาดหวัง (บูรณาการหลักปรัชญาเศรษฐกจิพอเพียง/3D) 

1. มีความรูตามจุดประสงค 
2. ใหความรวมมือในการจัดกิจกรรม 
3. ตระหนักในความสำคัญของพระบรมราโชวาทเรื่องเศรษฐกิจพอเพียง/3D 
4. นักเรียนมีความรับผิดชอบ มีวินัย และความคิดสรางสรรค 

 
จุดประสงคการเรียนรู (ความรู ทักษะ คุณธรรมจริยธรรม จรรยาบรรณวิชาชีพ) 
เงื่อนไขความรู 

1. อธิบายหลักการปดครอบชิ้นงานบนจิ๊กและฟกเจอรได 
2. อธิบายหลักการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟกเจอรได 
3. บอกชนิดของการปลดชิ้นงานไดถูกตอง 
4. สรางอุปกรณนำคมตัด (Jig) และอุปกรณจับยึดชิ้นงาน (Fixture) ตามแบบได 
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ความพอเพียง (ความพอประมาณ ความมีเหตุผล มีภูมิคุมกัน) 

5. นักเรียนสามารถแกไขปญหาการปดครอบและการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟกเจอรได
ถูกตองเหมาะสมตามสถานการณที่กำหนดให 

 
เงื่อนไขจริยธรรม/คุณลักษณะที่พึงประสงค 3D  

6. มีการพัฒนาในเรื่องความรับผิดชอบตองานที่ทำ ตรงตอเวลา มีระเบียบวินัย มีความซื่อ 
 สัตยตอตนเองและผูอ่ืน ตลอดจนมีทัศนคติที่ดีตอวิชาที่เรียน 

 
 
 ใบความรู หนวยที่ 6 

ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 11-12 
ชื่อหนวย การปดครอบและการปลดช้ินงานออกจากจิ๊ก
และฟกเจอร 

คาบรวม 48 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน การปดครอบและการปลดช้ินงานออกจากจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 12 
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การปดครอบและการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟกเจอร 

6.1 การปดครอบชิ้นงาน ( CLOSING ) 
ในการทำแบบจับงานมักจะมีชิ้นสวนใดสวนหนึ่งของแบบท่ีเปดและปดได เพ่ือทำใหการจับงาน

คลองตวัยิ่งข้ึน การปดครอบชิ้นงานแบงออกเปน 
1. ฝาปดครอบชิ้นงานที่มีปลอกนำเจาะติดอยูดวย ฝาปดครอบชนิดนี้จะตองมีความเที่ยงตรงการเปด

และปดแตละครั้งจะตองเที่ยงตรงไดศูนยมิฉะนั้นชวงหางของรูเจาะท่ีไดจะไมตรงตามขนาด 
2. ฝาปดครอบชิ้นงานที่ทำหนาที่กดยึดชิ้นงาน โดยกดใหแนนเพียงอยางเดยีวเทานั้น ซึ่งจะชวยให

การจับชิ้นงานจับไดรวดเร็ว 
 ตัวอยางการลอคฝาปดครอบ 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 6.1 การลอคฝาปดครอบดวยสกรู 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 6.2 การลอคฝาปดครอบดวยกลอนแบบหมุน 
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รูปที่ 6.3 การลอคฝาปดครอบดวยลูกเบี้ยวรองโคง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 6.4 การลอคฝาปดครอบดวยตะขอลอค 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.5 การลอคฝาปดครอบชิ้นงานรูปทรงกระบอก 
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รูปที่ 6.6 ฝาปดครอบแบบมีปลอกนำเจาะลอคดวยสกรู 

6.2 การปลดช้ินงานออกจากแบบจับงาน 

 แบบจับงานทุกชนิดบางครั้งจำเปนตองมีอุปกรณปลดชิ้นงานประกอบติดอยูดวย โดยเฉพาะแบบจับชิ้นงานเล็ก 
ๆ ท่ีใชเวลา machine นอยเพ่ือใหเสียเวลาจับงานนอยก็จะตองมีตัวปลดชิ้นงานประกอบดวย ถาแบบจับงานใด
ตองเสียเวลาจับมากกวาเวลา machine ก็จะทำใหตนทุนการผลิตสูง ย่ิงกวานั้นตัวปลดชิ้นงานยังชวยผูทำงาน
ออกจากแบบจับงานไดงายขึ้น ตัวปลดชิ้นงานแยกออกเปน 2 ชนิดคือ 
 - การปลดชิ้นงานดวยแรงสปริง 

- การปลดชิ้นงานดวยแรงคน 
 

1 การปลดช้ินงานดวยแรงสปริง 
แบบจับงานขนาดเล็ก ๆ จะใชสปริงขดเปนตัวดันเพลากระทุงชิ้นงานขณะจับงาน จะตองใชแรงกดให

สปริงยุบตัวแลวจึงจะจับงานใหแนนเมื่อ machine เสร็จเรียบรอยจึงคลายแบบจับงานสปริงก็จะดันชิ้นงานขึ้น
เอง ขอสำคัญจะตองระวังอยาใชสปริงที่แข็งเกินไป จะดันใหชิ้นงานผิดตำแหนงการจับไปได เชนดันใหเอียงเปน
ตน ดังรปู 6.1 
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รูปท่ี 6.7 การปลดชิ้นงานดวยแรงสปริง 
 
 
2 การปลดชิ้นงานดวยแรงคน 

2.1 การปลดชิ้นงานดวยกระเดื่อง (แรงคน)ในบางกรณีแบบจับงานไมสามารถบรรจุสปรงิเขาไป
ไดก็ใชกระเดื่องแทน โดยใชแรงคนกดกระเดื่องดันชิ้นงานออกในจังหวะคลายชิ้นงาน ดังรูป 6-2 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 6.8 การปลดชิ้นงานดวยกระเดื่อง 

 
สำหรับชิ้นงานที่มีรูเจาะอยูแลวและตองการเจาะรูเล็ก ๆ เพ่ิมขึ้นอีก วิธีจับก็ใชสวมกับแกนเพลาเทานั้นก็

เพียงพอการปลดชิ้นงานตองกดขอบโดยใชสลัก 2 หรอื 4 ตัว ที่แกนกระทุงอาจจะใชมือหรือเทาก็ได ดังรูป 6.3 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 6.9 การปลดชิ้นงานท่ีมีรูเจาะดวยสลักกระทุง 
 

 
สำหรับชิ้นงานที่มีรูปทรงไมเสมอภาค เชน ชิ้นงานแบบยาวใหใชตัวปลดชิ้นงานแบบกระเดื่องเปนงาม 

ดังรูป 6.4 
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a หมุดกระทุงชิ้นงาน b แผนกดหมุดกระทุงชิ้นงาน 

 c สปริง d กระเดื่องแบบงาม 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.10 การปลดชิ้นงานที่มีรูปทรงไมสม่ำเสมอดวยกระเดื่อง 

3. การปลดชิ้นงานโดยใชสกรู 

 ชิ้นงานที่มีรูเจาะอยูแลวดังรูปสวมลงบนแบบจับงาน ที่มีหลักมารองรับอยูเมื่อ machine เสร็จหมุนดามสลัก
เกลียวก็จะเคลื่อนที่ข้ึนไปดันชิ้นงานออก ถาใหชวงชัก H สูงจะตองทำเปนเกลียวหลายปาก ดังรูป 6.5 
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รูปที่ 6.11 การปลดชิ้นงานดวยสกรู 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ใบงาน 
เร่ือง การปดครอบและการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟกเจอร 

จงตอบคำถามตอไปนี้ใหสมบูรณ 
ขอ 1. การปดครอบชิ้นงานแบงตามลักษณะการใชงานได 2 แบบ คอื 
 1.1 ............................................................................................... 
 1.2 ............................................................................................... 
 
ขอ 2. ใหนักเรียนเลือกคำตอบท่ีถูกตองแลวนำตัวอักษรหนาคำตอบ (ก-จ) ไปใสใตรปูใหถูกตอง 
 ก. การปดครอบชิ้นงานดวยฝาปดครอบลอกดวยสกรู 
 ข. การปดครอบชิ้นงานดวยฝาปดครอบแบบล็อกดวยลูกเบี้ยว 
 ค. การปดครอบชิ้นงานดวยฝาปดครอบแบบล็อกดวยสกรูและมีปลอกนำเจาะ 
 ง. การปดครอบชิ้นงานดวยฝาปดครอบแบบกลอนหมุน 
 จ. การปดครอบดวยฝาปดครอบแบบตะขอลอก 
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 …………………….. ……………………. 
  
 
 
 

 
 
 

…………….…………….. 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

…………………….. 
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……………………… 
 
ขอ 3. ใหนักเรียนใสเครื่องหมาย  ลงหนาขอความที่เปนขอดีของการใชอุปกรณปลดชิ้นงานออกจากจิ๊ก 
 หรือฟกเจอร 
 ก. ลดอันตรายที่จะเกิดกับผูปฏิบัติงาน 
 ข. ประหยัดเวลาในการทำงาน 
 ค. สะดวกในกรณีท่ีเปนชิ้นงานเล็ก 
 ง. ลดตนทุนในการผลิต 
 
ขอ 4. ใหนักเรียนใสเครื่องหมาย  ลงหนาขอความที่เปนชนิดของตัวปลดชิ้นงาน 
 
 …….  ก. ตัวปลดชิ้นงานดวยแรงคน 
 ………. ข. ตัวปลดชิ้นงานดวยแรงลมอัด 
 ……….  ค. ตัวปลดชิ้นงานดวยแรงสปริง 
 ………. ง. ตัวปลดชิ้นงานดวยแทงสลักกระทุง 
 ………. จ. ตัวปลดชิ้นงานดวยกระเดื่อง 

 
 
 
 
 

กิจกรรมการเรียนการสอน 
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ข้ันตอนการสอนหรือกิจกรรมของครู ขั้นตอนการเรียนหรือกิจกรรมของนักเรียน 
ข้ันนำ 

1. ครูเช็คชื่อนักเรยีน พรอมตรวจความ
เรยีบรอยของเครื่องแตงกาย  

2. ครูสนทนาซักถามความรูเก่ียวกับเรื่อง การ
ปดครอบและการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊ก
และฟกเจอรพรอมยกตัวอยางประกอบ 

ข้ันสอน 
3. ครูใหนักเรียนแบงกลุม 2-3 คน แจกเอกสาร

ประกอบการเรียนเรื่องการปดครอบและการ
ปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟกเจอรให
นักเรียนศึกษา 

4. ครูใหนักเรียนสรุปเนื้อหาจากเอกสาร
ประกอบการเรียนและใหสงตัวแทนนำเสนอ
หนาชั้นเรียนพรอมอธิบายเพ่ิมเติม 
ประกอบการสาธิต 

5. ครูแจกใบงานเรื่องการปดครอบและการปลด
ชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟกเจอร ใหนักเรียน 

6. ครูใหนักเรียนแบงกลุมลงปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบท่ีกำหนด 

ข้ันสรุปและวัดผล 
7. ครูและนักเรียนรวมสรุปเน้ือหาเกี่ยวกับเรื่อง

การปดครอบและการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊ก
และฟกเจอรพรอมอธิบายเพ่ิมเตมิ 

8. ครูสรุปวิเคราะหงานปฏิบัติของนักเรียน 
พรอมทั้งตั้งคำถาม ถามตอบนักเรียนพรอม
อธิบายเพ่ิมเติม 

9. ครูใหนักศึกษาทำแบบฝกหัด เพ่ือทบทวน
ความรู 

 
1. นักนักเรียนฟงเรยีกขานชื่อ พรอมตรวจ

ความเรียบรอยขอเครื่องแตงกา 
2. นักศึกษาตอบคำถามของครู พรอมซักถาม

ขอสงสัย 
 
 

3. นักเรียนแบงกลุมและรับเอกสาร
ประกอบการเรียนเก่ียวกับเรื่อง การปด
ครอบและการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและ
ฟกเจอร 

4. นักเรียนแตละกลุมสรุปเนื้อหาจากใบ
ความรูพรอมสงตัวแทนนำเสนอหนาชั้น
เรียน และฟงครูอธิบายเพิ่มเติมจดบันทึก
เพ่ิมเติม 

5. นักเรียนรับใบงานและลงมือปฏิบัติงานเร่ือง
การปดครอบและการปลดชิ้นงานออก
จากจิ๊กและฟกเจอร 

6. นักเรียนแตละกลุมลงมือปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบ 

 
7. นักเรียนรวมสรุปเนื้อหาเรื่องการปดครอบ

และการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟก
เจอรพรอมฟงคำอธิบายเพ่ิมเติม 

8. นักเรียนฟงการวิเคราะหงานปฏิบัติพรอม
ตอบคำถาม และซักถามขอสงสัยพรอมฟง
คำอธิบายเพิ่มเติม 

9. นักศึกษาทำแบบฝกหัดเพ่ือทบทวน
บทเรียน 
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งานที่มอบหมายหรือกิจกรรม 

กอนเรียน 
1. เช็คชื่อและตรวจความเรียบรอย 
2. ซักถามความรูขั้นพ้ืนฐานของเนื้อหาที่เรยีน พรอมตั้งคำถามและคำตอบ ใหนักเรียนมีสวน 

แสดงความคิดเห็น 
ขณะเรียน 
1. ฟงการบรรยายหรืออธิบายเนื้อหาตาง ๆ อยางตั้งใจ 
2. จดบันทึกเนื้อหาตามที่ไดรับฟง ลงในสมุดอยางละเอียดและเหมาะสม 
3. สรุปเน้ือหาตามที่ไดรบัมอบหมาย 
4. ตอบคำถามที่ครูซักถาม 
5. ลงมือปฏิบัตงิานใบงานและแบบงานที่กำหนด/การวิเคราะหงานที่ทำ 
6. ทดสอบจากแบบประเมิน 

 หลังเรียน 
1. ชวยกันทำแบบทดสอบจากแบบประเมิน 
2. ตรวจแบบฝกหัดและเนื้อหาที่ครไูดสั่งใหทำ 
3. วิเคราะหการปฏิบัติงานตามใบงานและแบบงานที่กำหนดพรอมสงงาน 
4. จัดระเบียบภายในหองเรียน 
5. ใหนักเรียนคนควาหาขอมูลความรูเพ่ิมเติมจากท่ีเรียน 

การประเมินผล 
 
 กอนเรียน 
 การวัดผลประเมินผลในหนวยนี้จะสังเกตทางดานความสนใจใฝรูความกระตือรือรน การตรงตอเวลา การตอบ
คำถามในชั้นเรียน และตรวจความเรียบรอยของเครื่องแตงกายตลอดจนคุณธรรม จริยธรรม คานิยมและ
คุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 
 

 ขณะเรียน 
1. ใหนักศึกษาทำแบบทดสอบรวมกับการถาม-ตอบในชั้นเรยีน 
2. แลกเปลี่ยนความรูโดยการใหนักเรียนไดมีสวนรวมในการเรียนแสดงความคิดเห็นหนาชั้น 
3. ปฏิบัติงานตามแบบงานที่กำหนด 
4. วิเคราะหงานตามแบบงานที่กำหนด 

 
 หลังเรียน 

1. เช็คชื่อนักศึกษาอีกครั้ง 
2. สงใบงานทายชั่วโมงเรยีน 
3. มอบหมายงานใหทำมาสงในสัปดาหตอไป 
4. ทดสอบนักศึกษาจากแบบทดสอบหลังเรียน 
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บันทึกหลังการสอน 
 
 ผลการใชแผนการสอน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการเรียนของนักเรียน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการสอนของครู 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
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 แผนการสอน หนวยที่ 7 

ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 13-17 
ชื่อหนวย การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 68 

ชื่อเรื่องหรือช่ืองาน การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 20 
หัวขอเรื่องและงาน 

7.1 หลักการเบื้องตนของการออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 
7.2 การออกแบบใหประหยัด 
7.3 การวิเคราะหวิธีการท่ีประหยัด 
7.4 การประมาณราคาคาใชจายของเครื่องมือและผลผลิต 
7.5 การวิเคราะหโดยการเปรียบเทียบ 
7.6 งานสรางออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

 
สาระสำคัญ 
 เนื่องจากชิ้นงานตาง ๆ จะมีความแตกตางทั้งทางดานขนาดและรูปรางจิ๊กและฟกเจอรท่ีใชงานกันอยูในปจจุบันมี
ตั้งแตแบบธรรมดาจนถึงแบบที่ยุงยากซับซอน ผูออกแบบตองรวมความคิดเกี่ยวกับหัวขอรายละเอียดปลีกยอยซึ่ง
จะตองนำมาพิจารณาในการวางแผนการออกแบบและพัฒนาในขั้นตอไป โดยทั่ว ๆ ไปในการออกแบบจิ๊กและฟก
เจอร ผูออกแบบตองมีการวางแผนกอนโดยพอสรุปงานของผูออกแบบเปน 3 ข้ันตอน คือ ศึกษาเกี่ยวกับรูปราง
ของชิ้นงาน การวางแผนเริ่มตนสำหรับการออกแบบรวมทั้งข้ันตอนการพัฒนางานของผูออกแบบ และการเขียน
แบบจ๊ิกหรือฟกเจอรที่สมบูรณท้ังภาพ ประกอบและภาพแยกชิ้นจากภาพสเก็ตเพ่ือนำไปสรางตอไป 
 
สมรรถนะผลการเรียนที่คาดหวัง (บูรณาการหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง/3D) 

1. มีความรูตามจุดประสงค 
2. ใหความรวมมือในการจัดกิจกรรม 
3. ตระหนักในความสำคัญของพระบรมราโชวาทเรื่องเศรษฐกิจพอเพียง/3D 
4. นักเรียนมีความรับผิดชอบ มีวินัย และความคิดสรางสรรค 

 
จุดประสงคการเรียนรู (ความรู ทักษะ คุณธรรมจริยธรรม จรรยาบรรณวิชาชีพ) 
เง่ือนไขความรู 

1. อธิบายขั้นตอนเบ้ืองตนของการออกแบบจ๊ิกและฟกเจอรได 
2. บอกวิธีการออกแบบอยางประหยัดได 
3. สามารถวิเคราะหวิธีการประหยัดได 
4. คำนวณหาคาใชจายดานแรงงานได 
5. คำนวณหาคาใชจายตอชิ้นของชิ้นงานได 
6. คำนวณหาคาความประหยัดรวมได 
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7. คำนวณหาคาจุดคุมทุนได 
8. สรางอุปกรณนำคมตัด (Jig) และอุปกรณจับยึดชิ้นงาน (Fixture) ตามแบบได 

 
 
ความพอเพียง (ความพอประมาณ ความมีเหตุผล มีภูมิคุมกัน) 

9. นักเรียนสามารถแกไขปญหาการออกแบบจิ๊กและฟกเจอรไดถูกตองเหมาะสมตามสถานการณท่ี
กำหนดให 

 
เง่ือนไขจริยธรรม/คุณลักษณะท่ีพึงประสงค 3D  

10. มีการพัฒนาในเรื่องความรบัผิดชอบตองานที่ทำ ตรงตอเวลา มีระเบียบวินัย มีความซื่อ 
 สัตยตอตนเองและผูอื่น ตลอดจนมีทัศนคติที่ดีตอวิชาที่เรียน 
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 ใบความรู หนวยที่ 7 

ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 13-17 
ชื่อหนวย การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 68 

ชื่อเรื่องหรือช่ืองาน การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 20 
 

การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 
คุณสมบัติ ท่ีพึงประสงคของจิ๊กและฟกเจอรคือ มีคุณสมบัติในการใชงานที่ดีและมีราคาประหยัด 

ผูออกแบบจึงควรตองศึกษารายละเอียดตาง ๆ กอนการออกแบบดังตอไปนี้ 
1.1 หลักการ เบื้องตนของการออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 
 1. การวางแผนการออกแบบ 
 เนื่องจากชิ้นงานตาง ๆ จะมีความแตกตางทั้งทางดานขนาดและรูปรางจิ๊กและฟกเจอรท่ีใชงานกันอยูในปจจุบันมี
ตั้งแตแบบธรรมดาจนถึงแบบที่ยุงยากซับซอน ผูออกแบบตองรวมความคิดเกี่ยวกับหัวขอรายละเอียดปลีกยอยซึ่ง
จะตองนำมาพิจารณาในการวางแผนการออกแบบและพัฒนาในขั้นตอไป โดยทั่ว ๆ ไปในการออกแบบจิ๊กและฟก
เจอร ผูออกแบบตองมีการวางแผนกอนโดยพอสรุปงานของผูออกแบบเปน 3 ขั้นตอน คือ 

1. ศึกษาเกี่ยวกับรูปรางของชิ้นงาน วัสดุที่ใชทำชิ้นงาน แผนการผลิต ตลอดจนจำนวนชิ้นของชิ้นงานที่จะ
ผลิต 

2. การวางแผนเริ่มตนสำหรับการออกแบบรวมท้ังขั้นตอนการพัฒนางานของผูออกแบบในขั้นตอนน้ีสวน
ใหญใชการสเก็ตภาพ 

3. การเขียนแบบจิ๊กหรือฟกเจอรที่สมบูรณทั้งภาพ ประกอบและภาพแยกชิ้นจากภาพสเก็ตเพ่ือนำไปสราง
ตอไป 

 1.1.1 การวิเคราะหชิ้นงาน 
 การวิเคราะหชิ้นงานซึ่งจะถูกผลิตรวมทั้งการศึกษาแผนการของการผลิตจากแบบดรออิ้งของชิ้นงาน เงื่อนไขของ
ชิ้นงานท่ีอาจจะเกิดข้ึนในระหวางการทำงานตองถูกนำมาพิจารณาดวย นอกจากนี้จะตองพิจารณาเก่ียวกับผิวหนา 
รูท่ีถูกเจาะมาแลว หรือรูท่ีจะตองถูกนำมาเจาะ รวมทั้งขนาดตาง ๆ ของชิ้นงานและวัสดุที่จะถูกนำมาใชดวย 

 1.1.2 การวางแผนข้ันเริ่มแรก 
 การวางแผนการขั้นเริ่มแรกจะเริ่มขึ้นจากการสเก็ตภาพกอน โดยชิ้นงานจะถูกเขียนขึ้นเปนอันดับแรก ปกติแลวจะ
เขียนทั้งสามวิวและจะตองเวนชองวางไวใหเพียงพอ สำหรับการเติมรายละเอียดของจิ๊กหรือฟกเจอรลงไปในรูปของ
ชิ้นงานที่เขียน ทั้งสามวิวนี้อาจจะสเก็ตดวยดินสอสี หรือเสนที่สามารถมองเห็นความแตกตางกันไดอยางชัดเจน 
และงายตอการแยกวาสวนไหนเปน  
 



118 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ชิ้นงานหรอืสวนของจ๊ิกและฟกเจอร การทำภาพสเก็ตนี้เปนภาพรวมประกอบของสวนประกอบตาง ๆ  
ของจิ๊กและฟกเจอรซ่ึงอยูในตำแหนงที่แนนอน 

 1.1.3 การพัฒนาปรับปรุงการออกแบบของจ๊ิกเจาะรู 
 ในการวางแผนการออกแบบและการพัฒนาปรับปรุงภาพสเก็ตสำหรับจ๊ิกเจาะรูนี้มี 
แฟคเตอรหลายอยางที่ควรจะตองนำมาพิจารณาตามลำดับในแตละขั้นตอน ตามหัวขอดังตอไปนี้ 

 1.3.1 การวิเคราะหชิ้นงาน และการทำงานของเคร่ืองจักร 
1.3.2 ตำแหนงของชิ้นงานท่ีสัมพันธกับเครื่องมือตัด 
1.3.3 ปลอกนำทาง (Jig Bushing)  
1.3.4 ตัวกำหนดตำแหนงและตัวรองรับชิ้นงาน 
1.3.5 ตัวยึดจับชิ้นงาน 
1.3.6 ปากกาจับชิ้นงานแบบพิเศษและอุปกรณตาง ๆ 
1.3.7 ลำตัวและโครงสรางของจิ๊ก 

สำหรับรายละเอียดตาง ๆ ของแตละหัวขอที่กลาวมาแลวนี้นักศึกษาควรยอนกลับไปศกึษารายละเอียด
ในบทตนๆ  

 1.1.4 การพัฒนาการออกแบบฟกเจอร 
 สำหรับวิธีการพัฒนาปรับปรุงการออกแบบสำหรับฟกเจอรก็มีลำดับขั้นตาง ๆ คลายคลึงกับการออกแบบจิ๊ก
ดังนี้คอื 

 1.1.4.1 วิเคราะหชิ้นงานและแผนการ การผลิตตลอดทั้งจำนวนของชิ้นงานที่จะตองทำ 
1.1.4.2 สเก็ตภาพชิ้นงานทั้งสามวิวในตำแหนงท่ีชัดเจนและมีชองวางเพียงพอสำหรับการ

ออกแบบฟกเจอร 
1.1.4.3 กำหนดตำแหนงท่ีเหมาะสมของตัวกำหนดตำแหนง และตัวรองรับชิ้นงานแลว

สเก็ตภาพลงไป 

1.1.4.4 สเก็ตภาพตวัยึดจับชิ้นงานเพ่ิมเติมลงไป 
1.1.4.5 กำหนดตำแหนงของเกจสำหรับตั้งเครื่องมือตัด 
1.1.4.6 ลำตัวของฟกเจอรถูกออกแบบและสเก็ตลงไป 

 1.1.4.7 ประมาณการณขนาดตาง ๆ และชิ้นสวนของฟกเจอรที่แปรเปลี่ยนไปที่จะใหประโยชนมากที่สุด 

1.1.4.8 ตรวจสอบระยะของเครื่องมือตัดกับฟกเจอรวามีความสมัพันธกันและทำงานไดหรือไม 
1.1.4.9 หลังจากตรวจสอบรายละเอียดตาง ๆ แลว ก็ทำการเขียนแบบดรออิ้งที่สมบูรณและ

กำหนดรายละเอียดเกี่ยวกับวัสดุที่ตองใชงานลงไปดวย 
การออกแบบ Jig และ Fixture ใหมีประสิทธิภาพและสะดวกในการทำงาน พิจารณาจาก 
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1. จิ๊กและฟกเจอร ตองเหมาะสมกับชิ้นงานผลิต รวมไปถึงขนาด ความแข็งแรง น้ำหนัก ขั้นตอนและ 
เวลาในการสราง 

2. การจับยึดการถอดใสชิ้นงานตองสะดวกและรวดเร็ว 
3. การจับยึดตองมั่นคงเพ่ือความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
4. การคายเศษขณะตัดเฉือนตองมีชองวางและระบายเศษไดดี 
5. ผิวของอุปกรณที่สึกหรอควรออกแบบใหถอดเปลี่ยนได 
6. ไมทำลายผิวของชิ้นงานผลิต 
 
 
 

การออกแบบสราง จิ๊กและฟกเจอร ใหประหยัดคาใชจายควรพิจารณาปจจัยตาง ๆ ดังนี้ 
1. จำนวนชิ้นงานในการผลิตขนาดรุนในการผลิต 

1.1 จำนวนนอย < 40 ชิ้น 
1.2 จำนวนปานกลาง 40-100 ชิ้น 
1.3 จำนวนมาก 100-1000 ชิ้น 
1.4 จำนวนมาก ๆ 1000 ชิ้นขึ้นไป 

2. เกณฑความคลาดเคลื่อนของชิ้นงาน 
3. เครื่องมือกลที่ใชงาน 
4. คุณภาพของคนงานที่มีอยู 

 
7.2 การออกแบบใหประหยัด 
 สรางจิ๊กหรือฟกเจอรโดยเสียคาใชจายนอยที่สุด เปนสิ่งที่ทาทายผูออกแบบจึงตองรู และนำวิธีการที่จะออกแบบ
ใหประหยัดที่สุดมาใช 
 การออกแบบใหประหยัดนี้เริ่มตนดวยแนวคิดหลาย ๆ อยางของผูออกแบบโดยตองมีการศึกษาอยางละเอียด
รอบคอบในทางที่จะหาทางลดคาใชจายลงมาแตยังคงรักษาคุณภาพไวไดเหมือนเดิม ผูออกแบบสามารถ
แกปญหาไดโดยการปฏิบัติตามขอแนะนำเพ่ือการประหยัดดังตอไปนี้ 

 7.2.1 การออกแบบใหงาย 
 สำหรับการออกแบบใหงายนี้เปนสิ่งจำเปนสำหรับการออกแบบจ๊ิกและฟกเจอร ชิ้นสวนตาง ๆ ที่ถูกออกแบบมา
จะตองทำใหเปนแบบพื้นฐานงาย ๆ ไมมีความยุงยากซับซอนเทาที่จะทำไดชิ้นสวนทุกชิ้นจะตองถูกพิจารณาเปน
อยางดีแลววาสามารถทำใหประหยัดเวลาและวัสดุมากที่สุดเทาที่จะเปนได สำหรับจิ๊กและฟกเจอร 
 
ท่ีทำอยางละเอียดมากเกินไปจะเปนการทำใหเสียคาใชจายเพ่ิมขึ้นเทานั้น แตไมไดทำใหมีความเที่ยงตรงหรือ
คุณภาพเพ่ิมขึ้นเลย การออกแบบที่งาย ๆ ไมซับซอนจะทำใหเสียคาใชจายนอย ใชแรงงานนอย และความยุงยาก
ก็มีนอยมาก ดังนั้นการออกแบบจิ๊กและฟกเจอรจึงตองพยายามทำใหไมมีความยุงยากซับซอนมากที่สุดเทาท่ีจะ
ทำได 

 7.2.2 การใชวัสดุท่ีทำเตรียมไวแลว 
 สำหรับการใชวัสดุท่ีเตรียมไวลวงหนาแลวนี้สามารถท่ีจะลดคาใชจายลงไดอยางมาก ในทางปฏิบัติทั่ว ๆ ไปวัสดุ
ท่ีเตรียมไวลวงหนาเชน ทอกลม เหล็กโครงสรางตาง ๆ วัสดุที่ตกแตงไวแลว แผนบนของจิ๊กหรือฟกเจอร และ
แผนชิ้นงานท่ีมีขนาดเที่ยงตรงแนนอนจะถูกระบุไวในการออกแบบดวย 
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 7.2.3 สวนประกอบท่ีเปนมาตรฐาน 
 ชิ้นสวนมาตรฐานที่ใชในการทำจิ๊กและฟกเจอรที่มีขายอยูในทองตลาด สามารถที่จะปรับปรุงการทำจิ๊กและฟก
เจอรใหมีคุณภาพสูงไดเปนอยางมาก รวมทั้งสามารถเปลี่ยนแปลงขนาดไดหลาย ๆ ขนาดตามที่ตองการทำให
ประหยัด ทั้งทางดานแรงงาน และวัสดุ ชิ้นสวนมาตรฐานเหลานี้ ไดแก ตัวยึดจับงาน (Clamps), ตัวกำหนด
ตำแหนง (Locators), ตัวรองรับ (Supports), ปลอกนำทางดอกสวาน (Drill Bushings), สลัก (Pins), สกรู 
(Screw), สลักเกลียว (Bolts), แปนเกลียว (Nut), และสปริง (Spring) ซึ่งสิ่งตาง ๆ เหลานี้ควรจะถูกกำหนดให
อยูในสวนที่จะตองใชงานในการออกแบบจิ๊กหรือฟกเจอรดวยท้ังนี้เพ่ือเปนการลดคาใชจายท่ีเก่ียวกับคนงานและ
วัสด ุ
 
 
 
 
 
 

 7.2.4 การทำงานตอเนื่อง 
 สำหรับการทำงานตอเนื่อง เชน การเจียรไน, การอบชุบ, การตกแตง บางอยางควรจะตองถูกจำกัดไวเฉพาะสวน
ท่ีจำเปนจริง ๆ เพื่อใหจ๊ิกหรือฟกเจอรทำงานอยางมีประสิทธิภาพสำหรับการเจียระไนควรจะถูกใชสำหรับพื้นที่ 
ท่ีสัมผัสกับชิ้นงานหรือเครื่องจักร สวนการชุบแข็งก็ควรจะใชเฉพาะกับพื้นท่ีของจิ๊กหรือฟกเจอร ตรงสวนที่
ตองการใหมีการทนทานตอการสึกหรอ เชน ตรงสวนที่เปนตัวรองรับตัวกำหนดตำแหนง และสวนที่มีการ
เคลื่อนที่ตาง ๆ สำหรับการทำงานตอเนื่องของผิวหนาที่มิไดมีผลกระทบโดยตรงกับความละเอียดถูกตองของเครี่
องมือ ควรท่ีจะหลีกเลี่ยงไมใหเกิดขึ้นมาอันเปนทางหนึ่งของการลดคาใชจายในการทำงาน 
 7.2.5 คาความเผื่อและความผิดพลาดที่ยอมได 
 โดยท่ัว ๆ ไปคาความผิดพลาดที่ยอมใหใชไดของจ๊ิกและฟกเจอรนี้จะอยูระหวาง 20-50%ของคาความผิดพลาด
ท่ียอมใหไดของชิ้นงาน การทำจิ๊กหรือฟกเจอรที่มีความละเอียดถูกตองมากเกินไปเปนการสูญเปลาและไมเปน
การประหยัดเลย ในการทำจิ๊กและฟกเจอรจึงควรจะพิจารณาถึงคาความผิดพลาดที่ยอมใหใชไดของท้ังชิ้นงาน
และจากการกำหนดมาใชตามความจำเปนดวย 

7.2.6 การเขียนแบบที่ไมยุงยาก 
 การเขียนแบบจิ๊กและฟกเจอรเปนสวนหนึ่งของคาใชจายทั้งหมดในการทำจิ๊กและฟกเจอร การเขียนแบบที่
สามารถเขาใจไดงาย ๆ อยางถูกตองจะเปนการชวยลดคาใชจายตาง ๆ ลงไปไดมาก และตอไปนี้เปนแนวทางท่ัว 
ๆ ไปของการเขียนแบบที่ไมยุงยากซับซอน 

7.2.6.1 ควรใชขอความหรือคำพูดแทนรูป หรือแบบของรายละเอียดตาง ๆ ในการปฏิบัติงาน 
7.2.6.2 กำจัดหรือตัดทิ้งในสิ่งท่ีเกินความจำเปนตาง ๆ ของพวกวิว ภาพฉาย (Projections) หรือ 

รายละเอียด (Details) เปนตน 
7.2.6.3 ถาเปนไปไดควรใชสัญลักษณ (Symbols) แทนรายละเอียดตาง ๆ  
7.2.6.4 ใชแผนแบบหรือเท็มเพทต (Template) และตัวนำชวยในการเขียนแบบเพ่ือชวยเวลา ให

นอยลง 
 7.2.6.5 ชิ้นสวนที่เปนมาตรฐานควรจะเขียนเพียงเพ่ือใหเห็นไดชัดเจนเทานั้น ไมตองเขียน  

 รายละเอียดและควรจะอางชิ้นสวนเหลานี้ดวยตัวเลขหรือชือ่ของช้ินสวนนั้น 
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7.3 การวิเคราะหวิธีการที่ประหยัด 
 นักออกแบบจ๊ิกและฟกเจอร จะตองใหความคิดหรือเสนอคาใชจายเก่ียวกับการทำจิ๊กและฟกเจอร รวมท้ัง
รายละเอียดของคาใชจายที่สามารถประหยัดไดในการผลิตชิ้นงานดวย ซึ่งขอแนะนำหรือรายละเอียดเหลานี้นั้น
จะถูกเสนอมาในรูปของการประมาณราคาของเครื่องมือ (Tooling Estimate) สำหรับการประมาณราคาของ
เครื่องมือนี้จะรวมถึงคาใชจายของเครื่องมือและโครงการการประหยัดตางๆ นอกจากน้ีก็จะรวมถึงเงื่อนไขพิเศษ
ตาง ๆ ท่ีอาจจะมาเก่ียวของกับคาใชจายของเครื่องมือ ดังเชน คาความเผื่อท่ียอมใหใชไดเปนพิเศษ หรือการผลิต
ท่ีมีจำนวนสูงมาก ๆ เปนตน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
7.4 การประมาณราคาคาใชจายของเคร่ืองมือและผลผลิต 
 วิธีการคิดแบบธรรมดาและโดยทางตรงที่สุดในการพิจารณาคาใชจายตาง ๆ ของการออกแบบจิ๊กและฟกเจอรก็
คือ การรวมคาใชจายของวัสดุทั้งหมดกับคาใชจายเกี่ยวกับคาแรงงานในการทำจิ๊กและฟกเจอร สำหรับวิธีนี้
จะตองทำอยางระมัดระวังและตองไมลืมชิ้นสวนหรือขั้นตอนการทำงานใด ๆ เลย 
 7.4.1 การคำนวณคาใชจายเกี่ยวกับแรงงาน 
 คาแรงการทำงานนี้เปนคาใชจายที่แพงมากที่สุดกรณีหน่ึงในงานอุตสาหกรรม ถาคาใชจายเก่ียวกับแรงงาน
สามารถลดลงได ก็สามารถทำใหคาใชจายในการผลิตทั้งหมดลดลงดวย จิ๊กและฟกเจอร  
จะชวยลดเวลาในการตกแตงหรือทำงานลงไดทำใหไดประโยชนอยางมาก และจะเปนการลดหรือตัดความ
ตองการเก่ียวกับแรงงานที่มีความชำนาญสูงลงไปได สำหรับวิธีการคำนวณหาคาใชจายเก่ียวกับแรงงานจะมีสูตร 
ดังนี ้
 

L = xW
Ph

Ls
 

 
 

กำหนดให  
 L = คาใชจายเก่ียวกับแรงงาน (Cost of labor) 
 LS = จำนวนช้ินงาน (Lot Size) 
 Ph = จำนวนชิ้นงานตอชั่วโมง (Lot Size) 
 W = อัตราคาจาง (Wage rate) 
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ตัวอยาง ตองการผลิตชิ้นงานจำนวน 6,500 ชิ้น โดยกรรมวิธีการไสฟกเจอรท่ีใชจับงานสามารถผลิตชิ้นงานได 
55 ชิ้นตอชั่วโมง หากตองการเสียคาจางคนงานชั่วโมงละ 40 บาท จงหาคาใชจายเกี่ยวกับคาแรงในการผลิตงาน
นี ้

วิธีทำ จากสูตร L = xW
Ph

Ls
 

 

 แทนคา แลวจะได L = x40
55

6500
 

 = 118.18 x 40 
 = 4,727.20 บาท  
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
  
 7.4.2 การคำนวณคาใชจายตอช้ิน  
 การเปรียบเทียบระหวางคาใชจายของเครื่องมือ หรือคาใชจายท่ีเกี่ยวกับแรงงานไมสามารถใหขอแนะนำหรือ
ขอพิจารณาอยางเพียงพอตอนักออกแบบจิ๊กหรือฟกเจอร ในการที่จะรูวาการออกแบบใดถึงจะประหยัดท่ีสุดเพื่อ
ความละเอียดถูกตองนักออกแบบจิ๊กและฟกเจอรจะตองคำนวณราคาของการออกแบบของการผลิตทั้งหมดและ
คาใชจายตอชิ้นงานหนึ่งชิ้นดวย สำหรบัสูตรท่ีใชในการหาคานี้คือ 
 

 

Cp = 

LS

LTc 
 

 
กำหนดให 

 Cp = คาใชจายตอชิ้น (Cost per part) 
 TC = คาใชจายของเครื่องมือ (Tool Cost) 
 L = คาใชจายเก่ียวกับแรงงาน (Cost of labor) 
 LS = จำนวนช้ินงาน (Lot size) 
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ตัวอยาง การผลิตชิ้นงานโดยการใชเครื่องกัดจำนวน 8,500 ชิ้น คาแรงงานท้ังหมด 17,520 บาท คาใชจายใน
การสรางฟกเจอร 1,900 บาท จงคำนวนหาคาใชจายตอชิ้นในการผลิตชิ้นงานนี้ 

วิธีทำ จากสูตร Cp = 

LS

LTc 
 

 

แทนคา แลวจะได Cp = 

8500

175201900    

 

 = 
8500

19420
 

 = 2.28 บาท 
 7.4.3 การคำนวณคาความประหยัดรวมทั้งหมด 
 ในการพิจารณาหาวิธีการที่จะทำการผลิตโดยประหยัดมากที่สุดนั้น นักออกแบบจิ๊กและฟกเจอรจะตอง
เปรียบเทียบวิธีการผลิตหลาย ๆ วิธี สำหรับการคำนวณแบบน้ีนั้นสามารถที่จะทำไดอยูสองลักษณะซึ่งจะข้ึนอยู
กับสถานการณหรือความสะดวกในการใชเครื่องมือนั้น ๆ  
 สำหรับแบบแรกนี้จะคิดวาวิธีการผลิตทั้งสองวิธีตองใชเคร่ืองมือพิเศษชวยเหมือนกัน ในการออกแบบชิ้นงานเรา
จะใชสูตรดังน้ีคือ 
  

TS = LS x (Cp # 1 - Cp # 2) 
 
 

 
 

 
 
กำหนดให 

 TS = คาความประหยัดทั้งหมด (Total savings) 
 LS = จำนวนช้ินงาน (Lot size) 
 CP = คาใชจายตอชิ้น (Cost per part) 
 
ตัวอยาง ตองการเจาะรูขนาด   5 มิลลิเมตรจำนวน 5 ร ู คาใชจายตอชิ้นในการเจาะสำหรับจิ๊กตัวแรก 4.50 

บาท คาใชจายตอชิ้นในการเจาะรูสำหรับจิ๊กตัวท่ีสอง 3.25 บาท ถาตองการผลิตชิ้นงานจำนวน 1,500 ชิ้น 
โดยจิ๊กตวัที่สองจะประหยัดคาใชจายเทาไร 
 
วิธีทำ จากสูตร TS = LS x (Cp # 1 - Cp # 2) 
 
 แทนคาแลวจะได TS = 1,500 x (4.50 – 3.25) 
 = 1,500 x 1.25 
 = 1,875 บาท 
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 สำหรับแบบที่สองนี้เปนกรณีที่วิธีการผลิตแบบหนึ่งแบบใดตองการเครื่องมือพิเศษชวยในการผลิตดวยโดยเราจะ
ใชสูตรวา  
 
 TS = LS x (Cp # 1 - Cp # 2) – TC 
 

กำหนดให 
 TS = คาความประหยัดทั้งหมด (Total savings) 
 LS = จำนวนช้ินงาน (Lot size) 
 CP = คาใชจายตอชิ้น (Cost per part) 
 TC = คาใชจายของ Jig หรือ Fixture (Tool Cost) 
 
ตัวอยาง การเจาะรูบนชิ้นงานโดยไมใชจิ๊กเจาะรูจะเสียคาใชจาย 4.50 บาทตอชิ้น หากใชจิ๊กชวยในการเจาะรูจะ
เสียคาใชจาย 2.50 บาทตอชิ้น โดยมีคาใชจายในการสรางจ๊ิก 2,400 บาท ถาตองการผลิตชิ้นงาน 2,500 ชิ้น จะ
ประหยัดคาใชจายเทาไร 
 
วิธีทำ จากสูตร TS = LS x (Cp # 1 - Cp # 2) – TC 
 
 แทนคาแลวจะได TS = 2,500 x (4.50 – 2.50) – 2,400 
 = (2,400 x 2) - 2,400 
 = 5,000 - 2,400 
 = 2,600 บาท 
 
 
 
 
 4.4 การคำนวณหาจุดคุมทุน 
 จุดคุมทุน (Break-even point) เปนจุดที่แสดงคาของจำนวนชิ้นงานที่จิ๊กหรือฟกเจอรตองการผลิตไดอยางนอย
ท่ีสุดเทาไรจึงจะคุมกับคาใชจายที่ลงทุนไป ถาผลิตชิ้นงานไดนอยกวาจุดคุมทุนก็หมายถึงการขาดทุนแตถาผลิต
ชิ้นงานไดมากกวาจุดคุมทุนก็หมายถึงการไดกำไร 
  

สูตรที่ใชสำหรับการหาจุดคุมทุน คือ 
 

 BP = 
)2#1#( CpCp

TC


 

 
กำหนดให 

 BP = จุดคุมทุน (Break-even point) 
 TC = คาใชจายของ Jig หรือ fixture (Tool cost) 
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 Cp = คาใชจายตอชิ้น (Cost per part) 
 
ตัวอยาง จิ๊กตัวหนึ่ง ราคา 2,200 บาท ใชผลิตชิ้นงานที่มีราคา 5 บาทตอชิ้น จงหาจำนวนชิ้นงานที่ผลิตแลวไม
ขาดทุน เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตชิ้นงานโดยไมใชจิ๊ก แตเสียคาใชจาย 9.50 บาท ตอชิ้น 
 

วิธีทำ จากสูตร BP = 
)2#1#( CpCp

TC


 

 

 แทนคา แลวจะได BP = 
5-9.50

2200
 

 = 488.89 ชิ้น 
 ประมาณ = 500 ชิ้น 
 
7.5  การวิเคราะหโดยการเปรียบเทียบ 
 นักออกแบบเครื่องมือที่ดีจะตองพิจารณาและหาคาตาง ๆ หลาย ๆ วิธีดวย กันกอนท่ีจะเลือกใชวิธีการผลิต
ชิ้นงานโดยใชเครื่องมือพิเศษอยางใดอยางหนึ่ง โดยการเปรียบเทียบวิธีการในแตละวิธีนั้นวายากงายเพียงใด 
ความตองการเครื่องมือมีอยางไรบาง และราคาคาใชจายอยางใดจึงจะประหยัดท่ีสุด วิธีการท่ีสามารถให
ผลประโยชนกลับคืนมามากที่สุดก็จะถูกเลือกนำมาใชงาน 
 
ตัวอยาง ชิ้นงานจำนวน 500 ชิ้น ตองการตกแตงโดยใชเครื่องกัด (Milling) นักออกแบบเครื่องมือมีวิธีการที่
สามารถทำงานนี้ได 3 วิธี ดังนี้คือ 

1. ใชคนงานที่ชำนาญการใชเครื่องกัด ซึ่งไดคาจาง 160 บาท/ชั่วโมง โดยสามารถทำงานได 25 ชิ้น/
ชั่วโมง 

2. ใชเครื่องมือพิเศษหรือฟกเจอรราคา 700 บาท ชวยในการทำงานโดยใชคนงานในการควบคมุซึ่งได
คาจาง = 75 บาท/ชั่วโมง และสามารถผลติชิ้นงานได 1 ชิ้น ในเวลา 1 นาที 20 วินาที  

3. ใชฟกเจอรราคาแพงมากข้ึน = 2200 บาท แตสามารถผลิตชิ้นงานได 1 ชิ้นทุก ๆ 24 วินาที และใช
คนงานควบคุมการทำงานในคาจาง 75 บาท/ชั่วโมง 

 
จากวิธีดังกลาว นักออกแบบเครื่องมือควรจะเลือกใชแบบไหน 

 
วิธีทำ ข้ันแรกนักออกแบบเครื่องมือจะตองพิจารณาวิธีการทั้ง 3 วิธี และนำคาที่ทราบแลวมาใสในตารางการ
เปรียบเทียบ (Comparision Worksheet) ดังแสดงในตารางที่ 7.1  
 

ตารางการเปรียบเทียบ 
รายการ วิธีเลือก 

# 1 # 2 # 3 
ปริมาณชิ้นงาน 500 500 500 
ราคาเครื่องมือ 0 700 บาท 2200 บาท 
ชิ้น/ชั่วโมง 25   
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คาแรง/ชั่วโมง 160 บาท  75 บาท 75 บาท 
คาแรง/ปริมาณชิ้นงาน    
ราคา/ชิ้น    

 
ตารางที ่7.1 แสดงตารางการเปรียบเทียบ 

 
สวนคาตาง ๆ ที่ยังไมทราบคานั้นก็ทำการคำนวณมาใส ดังตอไปนี้ 
ขั้นแรก คาที่จะตองคำนวณก็คือจำนวนของชิ้นงานที่ผลติไดใน 1 ชั่วโมง ของวิธีท่ี 2 และวิธีท่ี 3 โดยการใช 
 

สูตร PH = 
S

1
 

 
สำหรับวิธีที่ 2 แทนคาไดดังนี้ 

 = 
77)(20X0.00020.0167

1


 

 

 = 
0.02224

1
 = 44.96 หรือ 45 ชิ้น/ชั่วโมง 

 
สำหรับวิธีที่ 3 แทนคาไดดังนี้ 

PH = 
724X0.00027

1
 

 = 
0.006648

1
 

 = 150.42 หรอื 150 ชิ้น/ชม. 
 
การคำนวณขั้นตอไปคือ การหาคาใชจายเก่ียวกับแรงงานโดยใชสูตร 
 

L = 

Ph

LSxW  

 
สำหรับวิธีที่ 1 แทนคาไดดังนี้ 

 = 
25

500x160
 

 = 3200 บาท 
 
สำหรับวิธีที่ 2 แทนคาไดดังนี้ 

 L = 
45

500x75
 

 = 833.40 บาท 
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สำหรับวิธีที่ 3 แทนคาไดดังนี้ 

 L = 
LS

LTC 
 

 = 
150

500x75
 

 
และในการคำนวณขั้นตอไปคือ การคำนวณหาคาใชจายของชิ้นงาน 1 ชิ้นโดยการ 
 

ใชสูตร Cp = 
Ts

LTC 
 

 
สำหรับวิธีที่ 1 แทนคาไดดังนี้ 

Cp = 
500

3200
 

 = 6.40 บาท/ช้ิน 
สำหรับวิธีที่ 2 แทนคาไดดังนี้ 

 = 
500

833.40700 
 

 = 3.07 บาท/ช้ิน 
สำหรับวิธีที่ 3 แทนคาไดดังนี้ 

 = 
500

2502200 
 

 = 4.90 บาท/ช้ิน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางการเปรยีบเทียบ 
รายการ วิธีเลือก 

# 1 # 2 # 3 
ปริมาณชิ้นงาน 500 500 500 
ราคาเครื่องมือ 0 700 บาท 2200 บาท 
ชิ้น/ชั่วโมง 25 45 150 
คาแรง/ชั่วโมง 160 บาท  75 บาท 75 บาท 
คาแรง/ปริมาณชิ้นงาน 3200 บาท 833.40 บาท 250 บาท 
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ราคา/ชิ้น 6.4 บาท 3.07 บาท 4.9 บาท 
 

ตารางที ่7.2b แสดงตารางเปรยีบเทียบ 
 

จากตารางที่ 7.2 จะเปนตารางการเปรียบเทียบของวิธีการทำงานทั้งสามวิธีที่สมบูรณ ซึ่งเพียงพอท่ีนัก
ออกแบบเครื่องมือจะทำการเสนอถึงฝายจัดการเพ่ือเลือกใชวิธีใดวิธีหนึ่ง และเพ่ือท่ีจะไดมีการเลือกวิธีดีที่สุด นัก
ออกแบบเครื่องมือก็ควรจะอธิบายถึงผลดีและผลเสียของแตละวิธีไปดวย เพ่ือจะประกอบกับตารางเปรียบเทียบ
ใหเดนชัดยิ่งขึ้นดังผลสรุปตอไปนี้ 
 การใชวิธีที่ 1 นั้นถึงแมวาจะเปนการประหยัดโดยไมตองเสียคาใชจายในการทำเครื่องมือพิเศษ แตเพราะวา
อัตราการผลิตที่ชาและคาแรงงานก็สูง ก็จะทำใหเสียคาใชจายไดมากวิธีการแบบนี้อาจจะมีประโยชนสำหรับการ
ผลิตชิ้นงานที่ไมมากนักคือนอยกวา 50 ชิ้น ดังนั้นเมื่อเราคิดเอาคาใชจายเขามาเก่ียวของแลว วิธีที่ 1 นี้จึงไมควร
นำมาใชงาน 
 สำหรับวิธีการท่ี 3 นั้นจะทำการผลิตชิ้นงานไดในอัตราที่สูงและมีคาแรงที่ต่ำกวาการผลิตวิธีการอื่น ๆ แตคา
ความประหยัดก็จะลดนอยลงไปเนื่องจากตองเสียคาใชจายในการทำเครื่องมือพิเศษหรือฟกเจอรสูงมาก ถาการ
ผลิตนี้ตองการชิ้นงานเปนจำนวนมาก ๆ แลว วิธีการนี้ก็จะเสียคาใชจายนอยที่สุด แตถาเปนการผลิตชิ้นงานไม
มากนัก วิธีการแบบที่ 3 นี้ก็จะเสยีคาใชจายสูงเกินไป 
 สวนการผลิตโดยวิธีการที่ 2 นั้น เปนการเสียคาใชจายตอชิ้นต่ำที่สุดเมื่อเทียบกับอีก 2 วิธี ซึ่งจะทำใหผลกำไร
กลับคืนมามาก จากเหตุผลเหลานี้การผลิตโดยวิธีการที่ 2 จึงเปนวิธีการท่ีนักออกแบบเครื่องมือควรจะเลือกใช 
และสำหรับคำถามที่วา คาความประหยัดที่แทจริงคือเทาไร และจะตองผลิตชิ้นงานเทาใดจึงจะคุมทุน เรา
สามารถท่ีจะตอบปญหาเหลานี้ไดโดยการคำนวณ ดังตอไปนี้ 

1. การคำนวณหาคาความประหยัดท้ังหมด โดยใชสูตร 
 
 TS = LS x (Cp # 1 - Cp # 2)  
  
ในการคำนวณหาคาความประหยัดทั้งหมดระหวางวิธีการที่ 1 และวิธีการที่ 2 จะใชสูตรที่ 2 และแทนคาไดดังนี้ 
 TS = 500 x (6.4 – 3.07) – 700 
 = 965 บาท 
 
ถาคาความประหยัดทั้งหมดระหวางวิธีการที่ 2 และวิธีการท่ี 3 จะใชสูตรที่ 1 และแทนคาไดดังนี้ 
 TS = 500 x (4.9 – 3.07) 
 = 915 บาท 
 
 
2. การคำนวณหาจุดคุมทุนโดยใชสูตร 

 BP = 
)2#1#( CpCp

TC


 

 
ถาพิจารณาระหวาง วิธีการท่ี 1 และวิธีการท่ี 2 แทนคาแลวจะได 
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 BP = 
3.076.4

700


 

ถาพิจารณาระหวาง วิธีการท่ี 2 และวิธีการท่ี 3 แทนคาแลวจะได 

BP = 
3.074.9

700


 

 = 382 ชิ้น 
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ใบงาน 
เรื่อง การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

 
ขอ 1. ใหนักเรียนใสเครื่องหมาย  ลงหนาขอท่ีเปนสิ่งท่ีควรคำนึงถึงในการออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 
 
……………ก. ขนาดน้ำหนักและรูปทรงของชิ้นงาน 
……………ข. จำนวนชิ้นของชิ้นงาน 
……………ค. ราคาวัสด ุ
……………ง. แผนการผลิต 
……………จ. การสเก็ตแบบชิ้นงาน 
……………ฉ. ขั้นตอนการพัฒนา 
 
 
ขอ 2. ใหนักเรียนใสเครื่องหมาย  ลงหนาขอท่ีเปนสิ่งท่ีควรคำนึงถึงในการสรางจิ๊กและฟกเจอรใหมี 
 ประสิทธิภาพ 
 
……………ก. ความสะดวกในการใชงาน 
……………ข. ขนาด, น้ำหนักและความแข็งแรงของจิ๊กและฟกเจอรตองเหมาะสมกับขนาดของชิ้นงานที่จะผลิต 
……………ค. คาใชจายในการสรางจิ๊กและฟกเจอร 
……………ง. มาตรฐานของชิ้นสวนตาง ๆ  
……………จ. พิกัดความเผื่อของชิ้นสวนตาง ๆ  
……………ฉ. การคายเศษขณะตัดเฉือน 
……………ช. ความปลอดภัย 
……………ซ. ความมั่นคงในการจับยึด 
 
ขอ 3. ใหนักเรียนใสเครื่องหมาย  ลงหนาขอท่ีเปนขั้นตอนการพัฒนาการออกแบบสรางฟกเจอร 
 
……………ก. วิเคราะหชิ้นงานและแผนการผลิต 
……………ข. กำหนดชนิดของวัสดุที่เหมาะสม 
……………ค. คำนวณราคาคาใชจายตาง ๆ  
……………ง. สเก็ตภาพชิ้นงานเปนภาพฉายใหชัดเจน 
……………จ. กำหนดการวางตำแหนงและการรองรับแลวสเก็ตภาพลงในแบบ  
……………ฉ. กำหนดตำแหนงของแทงตั้งเครื่องมือตดั 
……………ช. เขียนแบบใหสมบูรณพรอมทั้งกำหนดรายละเอียดเก่ียวกับวัสดุที่ตองใช 
……………ซ. เขียนแบบใหสมบูรณพรอมทั้งกำหนดรายละเอียดเก่ียวกับวัสดุที่ตองใช 

 
 



131 
 

 
 
 
ขอ 4. ใหนักเรียนใสเครื่องหมาย X ลงหนาขอความที่ไมใชปจจัยที่การพิจารณาเพื่อประหยัดคาใชจายในการ 
 สรางจิ๊กและฟกเจอร 
……………ก. จำนวนชิ้นงานที่จะผลิต 
……………ข. พิกัดความเพ่ือของชิ้นงาน 
……………ค. ชนิดของวัสด ุ 
……………ง. คุณภาพของคนงาน 
……………จ. เครื่องมอืกลท่ีใชงาน 
……………ฉ. จำนวนชั่วโมงการใชงาน 

 
ขอ 5. ตองการผลิตชิ้นงานจำนวน 4,200 ชิ้น ดวยกรรมวิธีการกัด ฟกเจอรที่ใชงานสามารถผลิตชิ้นงานได 20 ชิ้น 
 ตอชั่วโมง ถาตองเสียคาใชจายจางคนงานชั่วโมงละ 35 บาท จงหาคาใชจายเก่ียวกับคาแรงในการผลิตงานนี้ 
 
 กำหนดให  

 
ขอ 6. การผลิตชิ้นงานโดยการใชเครื่องกลึงจำนวน 6,200 ชิ้น คาใชจายในการสรางฟกเจอร 1,900 บาท  
 คาจางแรงงานทั้งหมด 9,500 บาท จงคำนวณหาคาใชจายตอชิ้นในการผลิตชิ้นงานนี้ 
 
 กำหนด 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

L  =   XW
Ph
Ls

 

Cp  =   
Ls

LTc 
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กิจกรรมการเรียนการสอน 
ข้ันตอนการสอนหรือกิจกรรมของครู ข้ันตอนการเรียนหรือกิจกรรมของนักเรียน 

ขั้นนำ 
1. ครูเช็คชื่อนักเรียน พรอมตรวจความ

เรียบรอยของเครื่องแตงกาย  
2. ครูสนทนาซักถามความรูเก่ียวกับเรื่อง การ

จับยึดงานบนจิ๊กและฟกเจอรพรอม
ยกตัวอยางประกอบ 

 
ขั้นสอน 

3. ครูใหนักเรียนแบงกลุม 2-3 คน แจกเอกสาร
ประกอบการเรียนเรื่องการออกแบบจิ๊กและ
ฟกเจอรใหนักเรียนศึกษา 

4. ครูใหนักเรียนสรุปเน้ือหาจากเอกสาร
ประกอบการเรียนและใหสงตัวแทนนำเสนอ
หนาชั้นเรียนพรอมอธิบายเพิ่มเตมิ 
ประกอบการสาธิต 

5. ครูแจกใบงานเรื่องการออกแบบจิ๊กและฟก
เจอร ใหนักเรียน 

6. ครูใหนักเรียนแบงกลุมลงปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบท่ีกำหนด 

 
ขั้นสรุปและวัดผล 

7. ครูและนักเรียนรวมสรุปเนื้อหาเก่ียวกับเรื่อง
การออกแบบจิ๊กและฟกเจอรพรอมอธิบาย
เพ่ิมเติม 

8. ครูสรุปวิเคราะหงานปฏิบัติของนักเรียน 
พรอมทั้งตั้งคำถาม ถามตอบนักเรียนพรอม
อธิบายเพิ่มเติม 

9. ครูใหนักศึกษาทำแบบฝกหัด เพ่ือทบทวน
ความรู 

 
1. นักนักเรียนฟงเรียกขานชื่อ พรอมตรวจ

ความเรียบรอยขอเครื่องแตงกา 
2. นักศึกษาตอบคำถามของครู พรอมซักถาม

ขอสงสัย 
 
 
 

3. นักเรียนแบงกลุมและรับเอกสาร
ประกอบการเรียนเก่ียวกับเรื่อง การ
ออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

4. นักเรียนแตละกลุมสรุปเนื้อหาจากใบ
ความรูพรอมสงตัวแทนนำเสนอหนาชั้น
เรียน และฟงครูอธิบายเพิ่มเติมจดบันทึก
เพ่ิมเติม 

5. นักเรียนรับใบงานและลงมือปฏิบัติงานเร่ือง
การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

6. นักเรียนแตละกลุมลงมือปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบ 

 
 

7. นักเรียนรวมสรุปเนื้อหาเรื่องการออกแบบ
จิ๊กและฟกเจอรรพรอมฟงคำอธิบาย
เพ่ิมเติม 

8. นักเรียนฟงการวิเคราะหงานปฏิบัติพรอม
ตอบคำถาม และซักถามขอสงสัยพรอมฟง
คำอธิบายเพิ่มเติม 

9. นักศึกษาทำแบบฝกหัดเพ่ือทบทวน
บทเรียน 
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งานที่มอบหมายหรือกิจกรรม 

กอนเรียน 
1. เช็คชื่อและตรวจความเรียบรอย 
2. ซักถามความรูขั้นพ้ืนฐานของเนื้อหาที่เรยีน พรอมตั้งคำถามและคำตอบ ใหนักเรียนมีสวน 

แสดงความคิดเห็น 
 

ขณะเรียน 
1. ฟงการบรรยายหรืออธิบายเนื้อหาตาง ๆ อยางตั้งใจ 
2. จดบันทึกเนื้อหาตามที่ไดรับฟง ลงในสมุดอยางละเอียดและเหมาะสม 
3. สรุปเน้ือหาตามที่ไดรบัมอบหมาย 
4. ตอบคำถามที่ครูซักถาม 
5. ลงมือปฏิบัตงิานใบงานและแบบงานที่กำหนด/การวิเคราะหงานที่ทำ 
6. ทดสอบจากแบบประเมิน 

 
 หลังเรียน 

1. ชวยกันทำแบบทดสอบจากแบบประเมิน 
2. ตรวจแบบฝกหัดและเนื้อหาที่ครไูดสั่งใหทำ 
3. วิเคราะหการปฏิบัติงานตามใบงานและแบบงานที่กำหนดพรอมสงงาน 
4. จัดระเบียบภายในหองเรียน 
5. ใหนักเรียนคนควาหาขอมูลความรูเพ่ิมเติมจากท่ีเรียน 

การประเมินผล 
 กอนเรียน 
 การวัดผลประเมินผลในหนวยนี้จะสังเกตทางดานความสนใจใฝรูความกระตือรือรน การตรงตอเวลา การตอบ
คำถามในชั้นเรียน และตรวจความเรียบรอยของเครื่องแตงกายตลอดจนคุณธรรม จริยธรรม คานิยมและ
คุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 

 ขณะเรียน 
1. ใหนักศึกษาทำแบบทดสอบรวมกับการถาม-ตอบในชั้นเรยีน 
2. แลกเปลี่ยนความรูโดยการใหนักเรียนไดมีสวนรวมในการเรียนแสดงความคิดเห็นหนาชั้น 
3. ปฏิบัติงานตามแบบงานที่กำหนด 
4. วิเคราะหงานตามแบบงานที่กำหนด 

 หลังเรียน 
1. เช็คชื่อนักศึกษาอีกครั้ง 
2. สงใบงานทายชั่วโมงเรยีน 
3. มอบหมายงานใหทำมาสงในสัปดาหตอไป 
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4. ทดสอบนักศึกษาจากแบบทดสอบหลังเรียน 
5. แบบประเมินคณุธรรม จริยธรรม คานิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 

 
 
บันทึกหลังการสอน 
 
 ผลการใชแผนการสอน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการเรียนของนักเรียน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
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