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 แผนการสอนวิชาอุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด รหัสวิชา 20102-2111 ฉบับสมบูรณ เลมนี้เรียบเรียงขึ้น

ตรงตามจุดประสงครายวิชา มาตรฐานรายวิชา และคำอธิบายรายวิชา หลักสูตรประกาศนียบัตรวิชาชีพ 

พุทธศักราช 2562 โดยมุงสมรรถนะอาชีพและบูรณาการหลักปรัชญาของเศรษฐกิจพอเพียงคุณลักษณะที่พึง

ประสงค 3D ของสำนักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ เนื้อหาในแผนการสอนในเลมนี้

ไดจัดการเรียนรูไวทั้งหมด 8 หนวยประกอบดวย เบื้องตนของจิ๊กและฟกเจอร ชิ้นสวนประกอบของจิ๊กและฟก

เจอร การบังคับตำแหนงชิ้นงานบนจิ๊กและฟกเจอร และการออกแบบจิ๊กและฟกเจอร เปนตน แตละหนวยมีแบบ

ประเมินผลการเรียนรู ใบงาน และแบบประเมินผลตนเองไวเพ่ือทบทวนความรูความเขาใจและฝกปฏิบัตอิีกดวย 

 หวังวาแผนการการสอนเลมนี้จะเปนประโยชนแกนักศึกษา และครูผูสอน ตลอดจนผูใชสอนหากมีขอเสนอแนะ

และขอผิดพลาดประการใด ครูผูสอนยินดีนอมรับไวดวยความขอบคุณอยางยิ่ง 
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คำอธิบายรายวิชา 
 

1. จุดประสงครายวิชา 
1. มีความเขาใจหลักการทํางานอุปกรณนําคมตัด (Jig) และอุปกรณจับยึดชิ้นงาน (Fixture)  
2. ผลิตอุปกรณนําคมตัด (Jig) และอุปกรณจับยึดชิ้นงาน (Fixture)  
3. มีกิจนิสัยในการทํางานอยางมีระเบียบแบบแผน มีความปลอดภัย มีความรับผิดชอบตอตนเองและ  
สวนรวม 

2. สมรรถนะรายวิชา 
3. 1. ผลิตอุปกรณนําคมตัดตามหลักการ และกระบวนการ  
4. 2. ผลิตอุปกรณจับยึดตามหลักการ และกระบวนการ 

3. คำอธิบายรายวิชา 

ศึกษาและปฏิบัติเก่ียวกับอุปกรณนําคมตัดและอุปกรณจับยึด (Jig and Fixture) หลักการทํางาน
ตามลักษณะงาน โครงสรางอุปกรณนําคมตัดและอุปกรณจับยึด เลือกใชวัสดุและชิ้นสวนมาตรฐาน ผลิต
ชิ้นสวน อุปกรณนําคมตัดและอุปกรณจับยึดตามแบบ ประกอบและตรวจสอบ บํารุงรักษาเครื่องมือกล 
ปฏิบัติงานตามหลัก ความปลอดภัย  
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แผนการสอน 
 20102-2111 อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด ( 1-3-2 ) 

สัปดาหที่ หนวยการเรียน จำนวนชั่วโมง 
1 หนวยที่ 1 เบ้ืองตนของจิ๊กและฟกเจอร  

1.1 อุปกรณในการผลิต 
 1.2 ความหมายของจิ๊กและฟกเจอร 
 1.3 ความแตกตางระหวางจิ๊กและฟกเจอร 
 1.4 ชนิดและหนาท่ีจิ๊ก  

1.5 ชนิดและหนาท่ีฟกเจอร 

4 

2-3 หนวยที่ 2 ช้ินสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอร  
 2.1 โครงสรางลำตัวของ จิ๊กและฟกเจอร  

 2.2 ปลอกนำเจาะ (Drill Bushing) 
 2.3 สกร ู(Screws)  

 2.4 งานสรางออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

8 

4-5 หนวยที่ 3 การบังคับตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร 3.1 การวาง
ตำแหนงงาน 
 3.2 ทิศทางการเคล่ือนที่ของวัตถุ 
 3.3 ขอผิดพลาดในการวางตำแหนงงาน 
 3.4 งานสรางออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

8 

6-8 หนวยที่ 4 การวางตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร 
4.1 อุปกรณรองรับชิ้นงาน 
4.2 ชนิดการรองชิ้นงาน  
4.3 ชนิดของหมอนรอง 
4.4 อุปกรณบังคับตำแหนงชิ้นงาน 
4.5 ชนิดของหมอนยัน 
4.6 งานสรางออกแบบจ๊ิกและฟกเจอร 

12 

9-10 หนวยท่ี 5 การจับยึดงานบนจ๊ิกและฟกเจอร 8 
11-12 หนวยท่ี 6 การปดครอบและการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟกเจอร 

 6.1 การปดครอบชิ้นงาน 
 6.2 การปลดชิ้นงานออกจากแบบจับงาน 
 6.3 งานสรางออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

8 

13-17 หนวยที่ 7 การออกแบบจ๊ิกและฟกเจอร  20 
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 แผนการสอน หนวยที่ 1 

ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 1 
ชื่อหนวย เบื้องตนของจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 4 

ช่ือเรื่องหรือชื่องาน เบื้องตนของจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 4 
หัวขอเรื่องและงาน 
1.1 อุปกรณในการผลิต 
1.2 ความหมายของจิ๊กและฟกเจอร 
1.3 ความแตกตางระหวางจ๊ิกและฟกเจอร 
1.4 ชนิดและหนาที่จิ๊ก  
1.5 ชนิดและหนาที่ฟกเจอร 
สาระสำคัญ 

 จิ๊กและฟกเจอร เปนอุปกรณชวยในการผลิตซึ่งถูกนำมาใชเพ่ือผลิตชิ้นงานที่มีจำนวนมากชิ้น โดยชิ้นงาน
ท่ีผลิตทุกชิ้นงานจะมีความเท่ียงตรงเหมือนกัน จิ๊กและฟกเจอร ถูกออกแบบและสรางขึ้นมาเพื่อทำการจับยึด
รองรับและกำหนดตำแหนงชิ้นงานทุก ๆ ชิ้น เพื่อใหแนใจวาในการเจาะรู หรือการตกแตงดวยวิธีอื่น ๆ จะได
ตำแหนงเดิมหรือมีขนาดและ รูปทรงตามความตองการทุกประการ 
สมรรถนะผลการเรียนที่คาดหวัง (บูรณาการหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง/3D) 

1. มีความรูตามจุดประสงค 
2. ใหความรวมมือในการจัดกิจกรรม 
3. ตระหนักในความสำคัญของพระบรมราโชวาทเรื่องเศรษฐกิจพอเพียง/3D 
4. นักเรียนมีความรับผิดชอบ มีวินยั และความคิดสรางสรรค 

จุดประสงคการเรียนรู (ความรู ทักษะ คุณธรรมจริยธรรม จรรยาบรรณวิชาชีพ) 
เง่ือนไขความรู 

1. อธิบายความหมายและหนาที่ของจ๊ิกได 
2. อธิบายความหมายและหนาที่ของฟกเจอรได 
3. บอกความแตกตางของจ๊ิกและฟกเจอรได 
4. บอกขอดีของการใชจิ๊กและฟกเจอรได 
5. บอกชนิดของจิ๊กตามลักษณะการใชงานได 
6. บอกชนิดของฟกเจอรตามลักษณะการใชงานได 
7. สามารถเลือกชนิดของจิ๊กและฟกเจอรมาใชงานไดอยางเหมาะสม 

ความพอเพียง (ความพอประมาณ ความมีเหตุผล มีภูมิคุมกัน) 
8. นักเรียนสามารถแกไขปญหาเบื้องตนของจิ๊กและฟกเจอรไดถูกตองเหมาะสมตามสถานการณท่ี

กำหนดให 
เง่ือนไขจริยธรรม/คุณลักษณะที่พึงประสงค 3D  

9. มีการพัฒนาในเรื่องความรับผิดชอบตองานท่ีทำ ตรงตอเวลา มีระเบียบวินัย มีความซื่อ 
 สัตยตอตนเองและผูอื่น ตลอดจนมีทัศนคติที่ดีตอวิชาที่เรียน 
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ใบความรู หนวยที่ 1 
ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 1 
ชื่อหนวย เบื้องตนของจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 4 

ช่ือเรื่องหรือชื่องาน เบื้องตนของจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 4 
เบื้องตนของจ๊ิกและฟกเจอร 
บทนำ 
 ในอุตสาหกรรมการผลิต อุปกรณในการผลิตถือวามีความสำคัญมากอุปกรณในการผลิต 
จะชวยใหผลิตภัณฑมีคุณภาพมากขึ้น ผลิตชิ้นงานไดรวดเร็ว รวมท้ังประหยัดเวลาการทำงาน  
1.1 อุปกรณในการผลิต ประกอบดวย 

- อุปกรณท่ีใชผลิต (Production equipment) เชน เครื่องจักรกล และเครื่องมือกล เปนตน 
- อุปกรณชวยในการผลิต (Production device) เชน อุปกรณกำหนดตำแหนง จับยึดชิ้นงานและนำ

ทางเครื่องมือตัด อุปกรณจับยึดชิ้นงาน เครื่องมือวัดและตรวจสอบ เปนตน 
1.2 ความหมายของจิ๊กและฟกเจอร 

จ๊ิกและฟกเจอร เปนอุปกรณชวยในการผลิตซึ่งถูกนำมาใชเพ่ือผลิตชิ้นงานที่มีจำนวนมากชิ้น โดย
ชิ้นงานที่ผลิตทุกชิ้นงานจะมีความเที่ยงตรงเหมือนกัน จิ๊กและฟกเจอร ถูกออกแบบและสรางข้ึนมาเพ่ือทำการจับ
ยึดรองรับและกำหนดตำแหนงชิ้นงานทุก ๆ ชิ้น เพ่ือใหแนใจวาในการเจาะรู หรือการตกแตงดวยวิธีอ่ืน ๆ จะได
ตำแหนงเดิมหรือมีขนาดและ รูปทรงตามความตองการ 
ทุกประการ 
 จิ๊กและฟกเจอร มีอุปกรณประกอบที่แตกตางกัน ลักษณะของการทำงานมีความแตกตางกัน จะมีอยูบาง
บางสวนที่คลายคลึงกัน โดยทั่วไปความแตกตางระหวางจิ๊กและฟกเจอร ก็ขึ้นอยูกับแนวทางของเครื่องมือที่จะ
นำไปใชกับชิ้นงาน  
 ดังนั้น หากจะแยกความแตกตางของจิ๊กและฟกเจอร ก็ควรรูถึงความหมายเพื่อใหเขาใจลักษณะ รูปรางทั่ว ๆ ไป
กอน 

จ๊ิก (Jig) หมายถึง อุปกรณกำหนดตำแหนง จับยึดชิ้นงานและนำทางเครื่องมือตดั มีหนาที่กำหนด
ตำแหนงของชิ้นงาน (Positioning) รองรับชิ้นงาน (Supporting) จับยึดชิ้นงาน (Clamping) และนำทาง
เครื่องมือตัด (Guiding the tool) * โดยทั่วไปจิ๊ก (Jig) มักใชในงานเจาะรูและงานควานรู ดังในรูปที่ 1.1 
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รูปที่ 1.1 แสดงตวัอยางจิ๊ก (Jig) 
 

* คำนิยามจาก DIN 6300 (สถาบันมาตรฐานเยอรมันน)ี 

คุณสมบัติที่ดีของจิ๊ก 

 1. สรางงายไมซับซอน 
 2. ใชงานงาย ทำงานไดรวดเร็ว 
 3. ใสและถอดชิ้นงานไดสะดวก 
 4. มีการกำหนดตำแหนงของชิ้นงานที่เที่ยงตรง 
 5. มีตัวนำเครื่องมือตัดที่ถูกตองเที่ยงตรง 
 6. จับยึดชิ้นงานไดมั่นคง 
 7. ผลิตชิ้นงานไดถูกตองมีขนาดและรูปรางตามตองการ 
 8. มีความทนทาน 
 9. ราคาประหยัด 
 10. มีการปองกนัการเกิดอุบัติเหตุจากการใชงาน 
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ฟกเจอร (Fixture) หมายถึง อุปกรณจับยึดชิ้นงานมีหนาที่จับยึดชิ้นงานใหอยูในตำแหนงที่ถูกตองตาม
ความตองการและอาจมีแทงตั้งระยะสำหรับต้ังระยะของเครื่องมือตัด ประกอบอยูดวย ดังในรูป 1-2 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่1.2 แสดงตวัอยางฟกเจอร (Fixture) 

คุณสมบัติที่ดีของฟกเจอร 

 1. มีประสิทธิภาพในการจับงานมั่นคง 
 2. ไมยุงยากซับซอน งายในการใชงาน 
 3. มีความเที่ยงตรงทุกครั้งเมื่อมีการตดัเฉือนชิ้นงานออกมาในแตละชิ้น 
 4. รับแรงในการตัดเฉือนได 
 5. มีความแข็งแรงทนทาน 
 6. ชิ้นสวนบางชิ้นสามารถถอดเปลี่ยนไดเมื่อเกิดการสึกหรอ 
 7. ชิ้นสวนบางชิ้นถาสึกหรอเร็วตองหาทางทำใหมีอายุการใชงานไดนานข้ึน เชน ชบุแข็ง 
 8. ตองมีขนาดที่เหมาะสมกับชิ้นงานไมเล็กหรือโตเกินไป 
 9. มีตัวกำหนดความลึกของเคร่ืองมือตดั 
 
1.3 ความแตกตางของจิ๊กและฟกเจอร  
 ความแตกตางของจิ๊กและฟกเจอร คือ จิ๊ก จะมีอปุกรณนำทางเคร่ืองมือตัด (Guide cutting tool) ชวยประคอง
และนำการตัดเฉือนต้ังแตเร่ิมตนการทำงานจนกระทั่งสำเร็จ สวนฟกเจอร จะมีแทงตั้งระยะเคร่ืองมือตัด (Cutter 
set block) เพ่ือทำใหเกิดความสะดวกและรวดเร็วในการต้ังระยะเครื่องมือตัดในตอนเริ่มตนกอนการทำการตัด
เฉือน 
 

ขอดีของการใชจิ๊กและฟกเจอร  
 จิ๊กและฟกเจอรมีลักษณะการใชงานเปนอุปกรณชวยในการผลิตจึงขอกลาวขอดีโดยรวมดังนี้ 
 1. ทำใหสามารถผลิตชิ้นงานที่มีจำนวนมากชิ้นไดรวดเร็ว 
 2. ชิ้นงานแตละชิ้นมีขนาดและรูปรางที่ถูกตองตามตองการ 
 3. ลดข้ันตอนความยุงยากซับซอนในการทำงาน 
 4. ลดจำนวนชิ้นงานที่เสียหายได 
 5. ลดอุบัติเหตใุนการทำงาน 
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 6. ลดคาใชจายเรื่องตนทุนการผลิต โดยไมตองใชผูท่ีมีความรู มีทักษะความชำนาญในการทำงาน จิ๊กและฟก
เจอรถูกสรางขึ้นมาใชในอุตสาหกรรมการผลิตและไดมีการพัฒนาปรับปรุงใหใชประโยชนอยางแพรหลาย จิ๊กและ
ฟกเจอรมีหลายชนิดโดยแตละชนิดจะทำหนาที่แตกตางกันออกไปทั้งน้ีจะขึ้นอยูกับลักษณะของชิ้นงานท่ีจะทำ
การผลิต 
 
1.4 ชนิดและหนาที่ของจิ๊ก  
 ในวงการอุตสาหกรรมมักใชจิ๊ก ชวยในการผลิตชิ้นงานที่เปนรู โดยขนาดเสนผาศูนยกลางที่มีขนาดไมโตมากจะ
ใชวิธีการเจาะรู หากมีขนาดโตจนไมสามารถใชวิธีการเจาะได ก็จะใชวิธีควานร ู หรืออาจใชจิ๊ก ชวยในการตัด
เฉือนงานที่เปนรูลักษณะอ่ืน ๆ จึงอาจแบงชนิดของจิ๊ก ตามลักษณะการทำงานดังนี้ 

- จิ๊กเจาะร ู(Drill Jig) 
- จิ๊กควานร ู(Boring Jig) 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.3 แสดงภาพการทำงานตาง ๆ โดยใชจิ๊กเจาะรู (Drilling Jig) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.4 แสดงการทำงานของ Jig ควานรู (Boring Jig) 
 จิ๊กเจาะรู (Drilling Jig) 
 แบงตามลักษณะโครงสรางของอุปกรณ เปน 2 ประเภทใหญ ๆ คือ 

- จิ๊กแบบเปด (Open Jigs) 
- จิ๊กแบบปด (Close Jigs)  

 จิ๊กแบบเปด (Open Jig) เปนเคร่ืองมือพิเศษแบบงาย ๆ ใชสำหรับการทำงานที่มีการกระทำตอชิ้นงานเพียง
ดานเดียว เชน จิ๊กเจาะรูชนิดแผน (Plate Jig) จะมีลักษณะการใชงานที่งายโดยเพียงวางจ๊ิก ลงบนผิวของชิ้นงาน
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ท่ีตองการเจาะรู แลวยึด (Jig) ที่วางใหแนนเพ่ือปองกันการเคลื่อนท่ีขณะทำงาน ก็สามารถทำการเจาะรูไดตาม
ขนาดและตำแหนงท่ีตองการได ดังในรปูที่ 1.5 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1.5 แสดงจิ๊กเจาะรูชนิดแผน (Plate Drilling Jig) 
  

จ๊ิกแบบปด (Closed Jig) หรือบางคร้ังอาจเรียกวาจ๊ิกเจาะรูแบบกลอง (Box Drilling Jig) จะใช
สำหรับงานที่มีการกระทำกับชิ้นงานมากกวา 1 ดานโดยจิ๊กเจาะรูแบบกลอง (Box Drilling Jig) น้ีสามารถหมุน
หรือพลิกเพื่อทำการเจาะไดหลายทิศทางดังรูปที่ 1.6  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.6 แสดงจิ๊กเจาะรูแบบกลอง (Box Drilling Jig) 
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นอกจากนี้จิ๊กเจาะรู (Drilling Jig) แตละประเภทอาจแบงตามลักษณะรูปรางและการทำงานดังตัวอยาง

ตอไปนี ้ 
 1. จิ๊กเจาะรูชนิดแผนประกบ (Sandwitch Drilling Jig) มีลักษณะเปนแผนสำหรับประกบชิ้นงาน แผนบน
จะมีปลอกนำเจาะ แผนลางมีรูสำหรับปลายดอกสวานเจาะทะลุ โดยมีสลักยึด (Locking pins) ชวยใหเกิดความ
เที่ยงตรงในการเจาะรู ดังรูปที่ 1.7  
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1.7 แสดงจิ๊กเจาะรูชนิดแผนประกบ (Sand witch Drilling Jig) 
 

 2. จิ๊กเจาะรูแบบเทมเพลท (Template Drilling Jig) เปนจิ๊กที่มีราคาถูกเพราะงายตอการออกแบบ ใชงาน
แบบชั่วคราว หรือใชกับงานท่ีมีระยะการทำงานของเครื่องมือตัดท่ีสั้น โดยตัวจิ๊กจะครอบอยูดานบนของชิ้นงาน
หรืออยูดานในของชิ้นงานโดยไมจำเปนตองมีการจับยึดกไ็ดจ๊ิกชนิดนี้มักจะถูกใชสำหรับงานที่ตองการความ
ละเอียดถูกตองมากกวาที่จะใชผลิตชิ้นงานอยางรวดเร็วดังรูปที่ 1.8  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 1.8 แสดงจิ๊กเจาะรูแบบเทมเพลท (Template Drilling Jig) 
 

 
3. จิ๊กเจาะรูแบบแผนตั้งฉาก (Horizontal-Post Drilling Jig) ใชงานโดยจับยึดชิ้นงานใหอยูใน

ตำแหนงที่ต้ังฉากกับตัวกำหนดตำแหนงดังรูปที ่1.9 
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รูปท่ี 1.9 แสดงจิ๊กเจาะรูแบบแผนตั้งฉาก (Angle-Plate Drilling Jig) 
 
 

 
 

5. จิ๊กเจาะรูแบบแผนปรับมุม (Angular-Post Drilling Jig) เปนจิ๊กท่ีมีลักษณะคลายกับ จิ๊กเจาะรู
แบบแผนต้ังฉาก (Angle-plate Drilling Jig) แตกตางกันคือใชจับยดึชิ้นงานเอียงเปนมุมเพื่อเจาะรู 
ดังรูปที ่1.10 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.10 แสดงจิ๊กเจาะรูแบบแผนปรับมุม (Angular-post Drilling Jig) 
 
 

 
5. จิ๊กเจาะรูแบบฝาปดคู (Double–Leaf Drilling Jig) เปนจิก๊แบบกลองอีกชนิดหนึ่งมขีนาดเล็กกวา 

มีฝาปดเปดที่ใชงานไดสะดวกงายตอการใสหรือนำชิ้นงานออก ดังรูปที่ 1.11 
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รูปท่ี 1.11 แสดงจิ๊กเจาะรูแบบฝาปดคู (Double-Leaf Drilling Jig) 
 6. จิ๊กเจาะรูแบบแบงสวน (Indexing Drilling Jig) เปนจิ๊กที่ใชในการเจาะรูบนชิ้นงานใหมีระยะหางเทา ๆ 
กันบนผิวชิ้นงานตามแนวเสนรอบวง มีลักษณะคลายกับหัวแบงของเครื่องกัด ดังในรูปที่ 1.12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.12 แสดงจิ๊กเจาะรูแบบแบงสวน (Indexing Drilling Jig) 
  

7. จิ๊กเจาะรูแบบปากกา (Vice Drilling Jig) เปนจิ๊กที่ออกแบบการทำงานแบบปากกาจับงานโดยเพิ่ม
อุปกรณประกอบทำใหจับชิ้นงานไดมั่นคง รวดเร็ว ดังในรูปท่ี 1.13 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 1.13 แสดงจิ๊กเจาะรูแบบปากกา (Vice Drilling Jig) 
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จ๊ิกควานรู (Boring Jigs) 
 โดยทั่วไป ใชในการผลิตชิ้นงานที่มีรูขนาดใหญซึ่งดอกสวานไมสามารถเจาะรูได ตัวจ๊ิก(Jig) จะยึดแนนติดกับ
แทนจับงานหรือโตะงานของเครื่องจักร การควานใหมีผิวเรียบและมีขนาดเที่ยงตรงไดศูนย จึงตองมีตัวนำ 
(Guide) ทำหนาที่คลายปลอกนำเจาะ การใชจิ๊กควานรู (Boring Jig) โดยทั่วไปจะใชในลักษณะการทำงานควาน
รูในแนวตั้ง ดังในรูป 2-12 และควานรูในแนวนอน ดังในรูป 1.14 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 1.14 แสดงการใชจ๊ิกควานรูในแนวตั้ง (Vertical Boring Jig) 
 
 
 
 
 
1.5 ชนิดและหนาที่ของฟกเจอร  
 ฟกเจอร สามารถทำงานไดกวางขวางมากกวาจิ๊ก การทำงานหลายลักษณะจำเปนตองใชฟกเจอร ชวยในการ
ผลิตชิ้นงานจำนวนมาก ๆ เพ่ือใหเกิดความสะดวก รวดเร็ว เที่ยงตรงและประหยัดคาใชจายในการผลิต ตาม
พ้ืนฐานโดยทั่วไปแลวฟกเจอร จะถูกสรางขึ้นตามแนวทางอยางเดียวกันคือเปนตัวสำหรับจับยึดชิ้นงานใหอยูใน
ตำแหนงที่ถูกตองตามความตองการอยางมั่นคง เนื่องจากฟกเจอรจะตองรับแรงที่เกิดจากคมตัดมาก ดังนั้นฟก
เจอร จึงถูกสรางใหมีความแข็งแรงมากกวาจิ๊ก ในการออกแบบเพื่อสรางฟกเจอร จะขึ้นอยูกับลักษณะรูปรางของ
ชิ้นงานและเครื่องจักรกลท่ีใชในการผลิต ดังนั้นจึงสามารถแบงฟกเจอรออกตามลักษณะของการทำงานดังนี้ 
 
 - ฟกเจอรงานกัด (Milling Fixture) 

- ฟกเจอรงานไส (Planning Fixture) 
- ฟกเจอรงานกลึง (Turning Fixture) 
- ฟกเจอรงานเชื่อม (Welding Fixture) 
- ฟกเจอรงานประกอบ (Assembling Fixture) 
- ฟกเจอรงานขัดผิวเรยีบ (Lapping Fixture) 
- ฟกเจอรงานแทงข้ึนรูป (Broaching Fixture) 

 
นอกจากนี้เรายังสามารถแบงฟกเจอร ตามรูปรางหรือโครงสรางของฟกเจอร ดังนี้ 

 1. ฟกเจอรแบบแผน (Plate Fixture) เปนฟกเจอรที่เปนแบบธรรมดาที่สุด ฟกเจอร ชนิดน้ีจะมีลักษณะเปน
แผนเรียบ ๆ มีตัวจับยึด (Clamps) ชนิดตาง ๆ ประกอบอยูบนแผนเรียบนอกจากนี้ยังประกอบดวย อุปกรณ
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กำหนดตำแหนง (Locators) ดังในรูปที่ 1.16 ฟกเจอรแบบแผนนี้เปนฟกเจอรที่มีประโยชนสำหรับการทำงาน
ของเครื่องจักรทั่ว ๆ ไป จึงมีผูนิยมใชมากที่สุดชนิดหนึ่ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1.16 แสดงฟกเจอรแบบแผน (Plate Fixture) 
 

 
 
 
 
 
 
2. ฟกเจอรแบบแผนตั้งฉาก (Angle Plate Fixture) ฟกเจอรชนิดนี้เปนแบบหน่ึงของฟกเจอรแบบ

แผน การทำงานของฟกเจอรแบบน้ี คือชิ้นงานจะถูกกระทำในทิศทางตั้งฉากกับตัวกำหนดตำแหนง (Locator) 
ของฟกเจอร ดังรูปที่ 1.17 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 1.17 แสดงฟกเจอรแบบแผนตั้งฉาก (Angle Plate Fixture) 
 
3. ฟกเจอรแบบแผนปรับมุม (Modified Angle-Plate Fixture) ฟกเจอรชนิดนี้มีลักษณะการ

ทำงานคลายฟกเจอรแบบแผนตั้งฉาก (Angle Plate Fixture) ตางกันตรงที่ชิ้นงานจะถูกกระทำเปนมุมอื่นไมใช
มุม 90 องศา ดังรูปท่ี 1.18 
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รูปท่ี 1.18 แสดงฟกเจอรแบบแผนปรบัมุม (Modified Angle Plate Fixture) 
 

 4. ฟกเจอรแบบหัวแบง (Indexing Fixture) ฟกเจอรชนิดนี้มีลักษณะคลายกับจิ๊กแบบแบงสวน (Indexing 
Drilling Jig) โดยมีอุปกรณวางตำแหนงชิ้นงานอปุกรณจับยึดชิ้นงานประกอบอยูบนแผนหมุนและมีสลักทำหนาที่
เปนอปุกรณแบง  
 ดังรูปท่ี 1.19 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 1.19 แสดงฟกเจอรแบบหัวแบง (Indexing Fixture) 
5. ฟกเจอรแบบหลายตำแหนง (Mutiple post Fixture) เปนฟกเจอรท่ีใชสำหรับการผลิตที่ตองการ

ความรวดเร็วและมีปริมาณมาก ๆ ในขณะที่การทำงานของเคร่ืองจักรจะตองทำงานเปนจังหวะตอเนื่องกันไป
ตลอดดูเพล็กฟกเจอร (Duplex Fixture) เปนแบบหนึ่งของฟกเจอรแบบหลายตำแหนงที่เปนแบบธรรมดาท่ีสุด 
โดยมีการทำงานเพียง 2 ตำแหนงเทานั้น ดังรูปท่ี 1.20 ดูเพล็กฟกเจอร (Duplex Fixture) นี้สามารถถอดและ 
ใสชิ้นงานไดในขณะที่ชิ้นงานอีกชิ้นหนึ่งกำลังถูกกระทำโดยฟกเจอรจะหมุนนำชิ้นงานที่ถูกกระทำเสร็จเรียบรอย
แลวออกมาและหมุนนำชิ้นงานใหมเขาไปใหถูกกระทำแทนจึงสามารถถอดชิ้นงานที่ถูกกระทำเสร็จแลวออกเพ่ือ
ใสชิ้นงานใหมได 
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รูปที่ 1.20 แสดงฟกเจอรแบบดูเพล็ก (Duplex Fixture) 

 
 6. ฟกเจอรแบบโปรไฟล (Profile Fixture) เปนฟกเจอรที่ถูกใชเปนตัวนำทางสำหรับการทำงานที่กระทำตาม
เสนรอบรูปที่เครื่องจักรไมสามารถไปตามทิศทางปกติได สำหรับเสนรอบรูป (Contours) จะเปนเสนรอบรูป
ภายในหรือภายนอกก็ได จากรูปที่ 1.21 แสดงการทำลูกเบี้ยว (Cam) ลูกเบ้ียวถูกตัดอยางเที่ยงตรงโดยการ
ทำงานของการสัมผัสอยางคงที่ระหวางฟกเจอรกับแบริ่ง ของเครื่องมือตัดโดยแบริ่งจะเปนสวนสำคัญในการ
ทำงาน 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 1.21 แสดงฟกเจอรแบบโปรไฟล (Profile Fixture) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ใบงานท่ี 1 
เร่ือง เบ้ืองตนของจิ๊กและฟกเจอร 

จงตอบคำถามตอไปนี้ใหสมบูรณ 
ขอ 1ใหนักศึกษานำตัวอักษร “ J ” ใสในชองวางหนาขอที่เปนคำจำกัดความของจ๊ิกและตัวอักษร “ F ” ใสใน

ชองวางหนาขอที่เปนคำจำกัดความของฟกเจอร 
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 ...............ก. อุปกรณชวยในการผลิต ที่สามารถผลิตชิ้นงานจำนวนมากและมีการนำทาง เครื่องมือตัด 
...............ข. อุปกรณชวยในการผลิตชิ้นงานไดโดยมีการจับยึดช้ินงานตรงตามตำแหนงที่ ตองการและมีอุปกรณ
การนำทางเครื่องมือตัด 
 ...............ค. อุปกรณชวยในการผลิตชิ้นงานโดยจับยึดชิ้นงานอยูในตำแหนงที่ถูกตองและมั่งคง 
 ...............ง. อุปกรณชวยในการผลิตชิ้นงานโดยจับยึดชิ้นงานไดอยางม่ันคงและอาจมีแทงตั้ง ระยะสำหรับ

เครื่องมือตัด  
 
ขอ 2. จงใสเครื่องหมาย / ลงหนาขอที่เปนหนาที่ของจ๊ิก 
 ...............ก. รองรับชิ้นงาน (Supporting) 
 ...............ข. จับยึดชิ้นงาน (Clamping) 
 ...............ค. ปดครอบชิ้นงาน (Covering) 
 ...............ง. นำทางเครื่องตัด (Guiding the tool) 
 ...............จ. กำหนดตำแหนงชิ้นงาน (Positional) 
 
ขอ 3. จงใสเครื่องหมาย / ลงหนาขอที่เปนหนาที่ของฟกเจอร 
 ...............ก. รองรับชิ้นงาน (Supporting) 
 ...............ข. จับยึดชิ้นงาน (Clamping) 
 ...............ค. ตั้งระยะของเครื่องมือวัด (Set the tool) 
 ...............ง. กำหนดตำแหนงชิ้นงาน (Positional) 
 
 ขอ 4. ใหนักเรียนใสเครื่องหมาย / ในชองจิ๊กหรือฟกเจอรตามลักษณะหนาที่ดานขวามือ 
 

หนาที่ จิ๊ก ฟกเจอร 
 1. มีการจับยึดชิ้นงาน   
 2. มีการกำหนดตำแหนงของช้ินงาน   
 3. มีแทงตั้งระยะของเครื่องมือตัด   
 4. มีอุปกรณนำทางเคร่ืองมือตัด   

 
 
 
 
 
 
ขอที่ 5. ใหใสเครื่องหมาย / ลงหนาขอที่เปนขอดีของจิ๊กและฟกเจอร 
 ...................1. ผลิตชิ้นงานจำนวนมากชิ้นไดอยางรวดเร็ว 
 ....................2. ผลิตชิ้นงานจำนวนมากชิ้นที่มีรูปรางตางกันได 
 ....................3. ลดอุบัติเหตุในการทำงาน 
 ................... .4. ลดข้ันตอนความยุงยางในการทำงาน 
 .................. .5. ลดจำนวนชิ้นงานที่เสียหายได 
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 ....................6. ผูใชตองมีความรูเก่ียวกับการสรางจิ๊กและฟกเจอร 
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กิจกรรมการเรียนการสอน 
ขั้นตอนการสอนหรือกิจกรรมของครู ขั้นตอนการเรียนหรือกิจกรรมของนักเรียน 

ขั้นนำ 
1. ครูเช็คชื่อนักศึกษา พรอมแนะนำรายวิชา

อธิบายขอตกลงในการเรยีน 
2. ครูสนทนาซักถามความรูเก่ียวกับเรื่อง

เบ้ืองตนของจิ๊กและฟกเจอร 
พรอมยกตัวอยางประกอบ 

 
ขั้นสอน 

3. ครูใหนักเรียนแบงกลุม 2-3 คน แจก
เอกสารประกอบการเรียนเรื่องเบื้องตน
ของจิ๊กและฟกเจอร นักเรียนศึกษา 

4. ครูใหนักเรียนสรุปเน้ือหาจากเอกสาร
ประกอบการเรียนและใหสงตัวแทน
นำเสนอหนาชั้นเรียนพรอมอธิบายเพิ่มเติม 
ประกอบการสาธิต 

5. ครูแจกใบงานเรื่องเบ้ืองตนของจิ๊กและฟก
เจอรใหนักเรยีน 

 
ขั้นสรุปและวัดผล 

6. ครูและนักเรียนรวมสรุปเน้ือหาเก่ียวกับ
เรื่องเบื้องตนของจิ๊กและฟกเจอรพรอม
อธิบายเพ่ิมเติม 

7. ครูสรุปวิเคราะหงานปฏิบัติของนกัเรียน 
พรอมทั้งตั้งคำถาม ถามตอบนักเรียน
พรอมอธิบายเพิ่มเติม 

8. ครูใหนักศึกษาทำแบบฝกหัด เพ่ือทบทวน
ความรู 

 

 
1. นักศึกษาฟงเรยีกขานชื่อ พรอมฟงอธิบาย

ขอตกลงในการเรียนและขอแนะนำ
รายวิชา 

2. นักศึกษาตอบคำถามของครู พรอมซักถาม
ขอสงสัย 

 
 
 

3. นักเรียนแบงกลุมและรับเอกสาร
ประกอบการเรยีนเกี่ยวกับเรื่อง เบื้องตน
ของจิ๊กและฟกเจอร 

4. นักเรียนแตละกลุมสรุปเนื้อหาจากใบ
ความรูพรอมสงตัวแทนนำเสนอหนาชั้น
เรียน และฟงครอูธิบายเพ่ิมเติมจดบันทึก
เพ่ิมเติม 

5. นักเรียนรับใบงานและลงมือปฏิบัติงาน
เรื่องความรูเก่ียวกับการทำโครงการ  

 
 
 
 

6. นักเรียนรวมสรุปเนื้อหาเรื่องเบื้องตน
ของจิ๊กและฟกเจอรพรอมฟงคำอธิบาย
เพ่ิมเติม 

7. นักเรียนฟงการวิเคราะหงานปฏิบัติพรอม
ตอบคำถาม และซกัถามขอสงสัยพรอมฟง
คำอธิบายเพิ่มเติม 

8. นักศึกษาทำแบบฝกหัดเพื่อทบทวน
บทเรยีน 
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งานที่มอบหมายหรือกจิกรรม 
 
 กอนเรียน 

แนะนำรายละเอียดในวิชาและขอควรปฏิบัติ 

1. การใหคะแนนในการเรยีนจะแบงคะแนนออกเปนคะแนน คณุธรรม จริยธรรมในการเรียน 20% 
คะแนนเก็บระหวางเรียน 60% และคะแนนสอบปลายภาค 20% 

2. นักศึกษาจะตองมีเวลาเรียนไมนอยกวา 80% ของเวลาเรียนทั้งหมด 
3. มาตรฐานหรือเกณฑในการใหคะแนนจะมีอยู 8 ระดับคอื 
 

คะแนน 80 ขึ้นไป ไดเกรด 4 คะแนน 60-64 ไดเกรด 2 
คะแนน 75-79 ไดเกรด 3.5 คะแนน 55-59 ไดเกรด 1.5 
คะแนน 70-74 ไดเกรด 3 คะแนน 50-54 ไดเกรด 1 
คะแนน 65-69 ไดเกรด 2.5 ต่ำกวา 49 ไดเกรด 0 

 
 ขณะเรียน 

1. ฟงการบรรยายหรืออธิบายเนื้อหาตาง ๆ อยางตั้งใจ 
2. จดบันทึกเนื้อหาตามที่ไดรับฟง ลงในสมุดอยางละเอียดและเหมาะสม 
3. สรุปเน้ือหาตามที่ไดรบัมอบหมายและสงตัวแทนนำเสนอหนาชั้นเรียน 
4. ตอบคำถามที่ครูซักถาม 
5. ลงมือปฏิบัตงิานตามใบงาน 
6. ทดสอบจากแบบประเมิน 

 
 หลังเรียน 

1. ชวยกันทำแบบทดสอบจากแบบประเมิน 
2. ตรวจสมุดและเนื้อหาที่ครูไดสั่งใหจดบันทึก 
3. วิเคราะหการปฏิบัติงาน 
4. จัดระเบียบภายในหองเรียน 
5. ใหนักศึกษาคนควาหาความรูเกี่ยวกับเรื่องเบื้องตนของจิ๊กและฟกเจอร 
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การประเมินผล 
 

กอนเรียน 
การวัดผลประเมินผลในหนวยนี้จะสังเกตทางดานความสนใจใฝรูความกระตือรือรน การตรงตอ

เวลา การตอบคำถามในชั้นเรียน และตรวจความเรียบรอยของเครื่องแตงกาย ตลอดจนคุณธรรม 
จริยธรรม คานิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 

 
 

 
 ขณะเรียน 

1. ใหนักศึกษาทำแบบทดสอบรวมกับการถาม-ตอบในชั้นเรยีน 
2. แลกเปลี่ยนความรูโดยการใหนักศึกษาไดมีสวนรวมในการเรียน-การสอนออกไปแสดงความคิดเห็น

หนาชั้นเรียน 
3. การปฏิบัติงาน 
 
 

 หลังเรียน 
1. เช็คชื่อนักศึกษาอีกครั้ง 
2. สงใบงานทายชั่วโมงเรยีน 
3. มอบหมายงานใหทำมาสงในสัปดาหตอไป 
4. ทดสอบนักเรียนาจากแบบทดสอบหลังเรียน 
5. แบบประเมินคณุธรรม จริยธรรม คานิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 
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บันทึกหลังการสอน 
 
    ผลการใชแผนการสอน 
     ………………………………………………………………………………………………... 
     …………………………………………………………………………………………………... 
     …………………………………………………………………………………………………... 
      …………………………………………………………………………………………………... 
      …………………………………………………………………………………………………... 
 
    ผลการเรียนของนักเรียน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการสอนของครู 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
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 แผนการสอน หนวยที่ 2 
ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 2-3 
ชื่อหนวย ชิ้นสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 12 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน ชิ้นสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 8 
หัวขอเรื่องและงาน 
 2.1 โครงสรางลำตัวของ จิ๊กและฟกเจอร 2.2 ปลอกนำเจาะ (Drill Bushing) 
 2.3 สกรู (Screws) 2.4 แปนเกลียวและแหวนรอง 
 2.5 สลักเกลียว 2.6 วงแหวนกักงาน 
 2.7 ลิ่มแบบสามารถเปลี่ยนได  
 2.8 สลักเดือย 
 2.9 สปริง (Spring)  
2.10 งานสรางออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 
 
สาระสำคัญ 

 จิ๊กและฟกเจอร มีสวนประกอบที่สำคัญหลายอยางเชน โครงสราง ปลอกนำเจาะ สกรูแปน
เกลียวและแหวนรอง เปนตน โดยผูที่จะทำการออกแบบควรไดเรียนรูเก่ียวกับชิ้นสวนตาง ๆ กอนเพ่ือให
เกิดความรู ความเขาใจนำไปสูการออกแบบจิ๊กและฟกเจอรที่ดีตอไป 
 
สมรรถนะผลการเรียนที่คาดหวัง (บูรณาการหลักปรัชญาเศรษฐกจิพอเพียง/3D) 

6. มีความรูตามจุดประสงค 
7. ใหความรวมมือในการจัดกิจกรรม 
8. ตระหนักในความสำคัญของพระบรมราโชวาทเรื่องเศรษฐกิจพอเพียง/3D 
9. นักเรียนมีความรับผิดชอบ มีวินัย และความคิดสรางสรรค 
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จุดประสงคการเรียนรู (ความรู ทักษะ คุณธรรมจริยธรรม จรรยาบรรณวิชาชีพ) 
เงื่อนไขความรู 

1. บอกขอดีและขอเสียของตัวโครงที่สรางดวยวิธีหลอได 
2. บอกขอดีขอเสียของตัวโครงท่ีสรางดวยวิธีเชื่อมได 
3. บอกขอดีขอเสียของตัวโครงท่ีสรางดวยวิธีที่สรางดวยวิธีจับยึดดวยสกรูได 
4. อธิบายหนาที่ของปลอกนำเจาะไดถูกตอง 
5. บอกชนิดของปลอกนำเจาะได 
6. อธิบายหลักการใชงานชิ้นสวนมาตรฐานชนิดตาง ๆที่มาใชในสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอร

ได 
7. สรางอุปกรณนำคมตัด (Jig) และอุปกรณจับยึดชิ้นงาน (Fixture) ตามแบบได 
8. สามารถเลือกใชชิ้นสวนมาตรฐานชนิดตาง ๆ มาเปนสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอรไดอยาง

เหมาะสม 
ความพอเพียง (ความพอประมาณ ความมีเหตุผล มีภูมิคุมกัน) 

9. นักเรียนสามารถแกไขปญหาการใชชิ้นสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอรไดถูกตองเหมาะสม
ตามสถานการณท่ีกำหนดให 

เงื่อนไขจริยธรรม/คุณลักษณะที่พึงประสงค 3D  
10. มีการพัฒนาในเรื่องความรบัผิดชอบตองานที่ทำ ตรงตอเวลา มีระเบียบวินัย มีความซื่อ 
 สัตยตอตนเองและผูอ่ืน ตลอดจนมีทัศนคติที่ดีตอวิชาที่เรียน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 ใบความรู หนวยที่ 2 

ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 2-3 
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ชื่อหนวย ชิ้นสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 12 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน ชิ้นสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 8 
 

ชิ้นสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอร 
 

จิ๊กและฟกเจอร มีสวนประกอบท่ีสำคัญ โดยผูที่จะทำการออกแบบควรไดเรียนรูเกี่ยวกับชิ้นสวน
ตาง ๆ กอนเพ่ือใหเกิดความรู ความเขาใจนำไปสูการออกแบบจิ๊กและฟกเจอรที่ดีตอไป 
2.1 โครงสรางลำตัวของ จิ๊กและฟกเจอร 

สวนของลำตัวที่จะนำไปใชงานจะตองถูกทำขึ้นมาใหมีความแข็งแรงมั่นคงเพื่อที่จะถูกตั้งโดยสิ่ง
ตาง ๆ ได  เปนอยางดีคือ ตัวกำหนดตำแหนง (Locators) ตัวรองรับ (Supports) ตัวจับยึดชิ้นงาน
(Clamps) และชิ้นสวนประกอบอ่ืน ๆ ท่ีตองการจะอางอิง กำหนดตำแหนง และยึดจับชิ้นงาน ขณะที่
กำลังอยูในระหวางการทำงาน สำหรับขนาดรูปราง วัสดุและขบวนการที่ใชในการทำสวนของลำตัว 
เบื้องตนนี้จะถูกพิจารณาโดยดูจากชิ้นงานที่จะถูกกระทำ 

โดยทั่ว ๆ ไปแลวขนาดและรูปรางของสวนที่เปนลำตัวจะถูกนำพิจารณาโดยดูจากขนาดของ
ชิ้นงานและวิธีการที่จะกระทำตอชิ้นงาน สวนที่เก่ียวกับวัสดุและขบวนการที่ใชในการทำสวนของลำตัวนั้น
จะขึ้นอยูกับความประหยัดความแข็งแรงม่ันคง ความเที่ยงตรง และอายุการใชงาน 

ในประเทศอุตสาหกรรมไดกำหนดตัวฐานแบบงาย ๆ เปนมาตรฐานผูใชสามารถเลือกใชไห
เหมาะสมตามความตองการไดโดยไมตองสรางชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 รูปท่ี 2.1 แสดงตัวอยางตัวฐานหรือโครงมาตรฐาน 
 
 
ปกติแลวสวนที่เปนลำตัวจะถูกทำขึ้นมาจาก 3 กรรมวิธีคือ จากงานหลอ (Cast) งานเชื่อมประสาน 

(Welded) และงานสรางประกอบ (Built – Up ) สวนวัสดุท่ีใชในการทำสวนของลำตัวไดแก เหล็กเหนียว, 
เหล็กหลอ, อลูมนิัม, แมกนีเซียม, ยางอีปอกซีและไม เปนตน 

 
 
ตัวฐานหรือโครงแบงตามลักษณะการสรางออกไดเปน 3 ลักษณะ คอื 

- โครงจากการหลอ (Cast – iron body) 



23 
 

- โครงจากการเชื่อม (Welding body) 
- โครงจากการยึดดวยสลักเกลียว (Built – up with screw body) 

2.1.1 โครงจากการหลอ (Cast – iron body) 
ตัวโครงหรือฐานที่ไดจากกการหลอทำจากวสัดุพวก เหล็กหลอ , อลูมิเนียมหลอ ,  

เรซ่ินหลอ 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.2 แสดงโครงจากการหลอ (Cast – iron body) 
 

ขอดี ของฐานที่ไดจากการหลอ 
- สามารถออกแบบใหมีรูปรางที่เหมาะสมงายกวางานเชื่อม 
- รับแรงส่ันสะเทือนไดดี 
- สามารถทำการลดน้ำหนักใหนอยลงไดงาย 

ขอเสีย ของตัวฐานท่ีไดจากกการหลอ 
- ราคาแพง 
- จุดทำงานบางจุดเขาทำการปาดผิวไดยาก 
- ตองใชเวลามากสำหรับการสราง 
- น้ำหนักมาก 

2.1.2. โครงจากการเชื่อม (Welding body) 
การออกแบบฐานจากการเชื่อมควรคำนึงถึงส่ิงตอไปนี้ 

- พยายามใหมีแนวเชื่อมนอยจุด 
- ออกแบบใหเครื่องมือเขาทำการปาดผิวไดงายและสะดวก 
- เพ่ิมความม่ันคงโดยใชปกชวยเสริมความแข็งแรง 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.3 แสดงโครงจากการเชื่อม (Welding body) 
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ขอดี ของตัวฐานจากการเชื่อม 
- มีนำ้หนกันอยกวางานหลอ 
- คาใชจายต่ำ 
- ใชเวลาในการผลิตนอย 
- สามารถเปล่ียนแปลงและแกไขไดงาย 

ขอเสีย ของตัวฐานจากการเชื่อม 
- มีการบิดตัวเนื่องจากความเคนที่ไดจากการเชื่อม 

  
2.1.3 โครงจากการยึดดวยสลักเกลียว (Built – up with screw body) 
ตัวฐานจากการยึดดวยสลกัเกลียว เปนแบบที่นิยมใชกันมากที่สุด 
ขอดี ของตัวฐานที่ยึดดวยสลักเกลียวเมื่อเปรียบเทียบกับงานหลอไดแก 

- น้ำหนักนอย 
- ใชเวลาในการสรางนอย 
- ตนทุนการสรางต่ำ 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.4 แสดงโครงจากการยดึดวยสลักเกลียว (Built – up with screw body) 
 
 

ขอดี ของตัวฐานที่ยึดดวยสลักเกลียวเมื่อเปรียบกับตัวฐานจากการเชื่อมไดแก 
1. ความเที่ยงตรงสูงกวางานเชื่อม 

ขอเสีย ของตัวฐานท่ียึดดวยสลักเกลียว 
1. มีความมั่นคงนอย 
2. สามารถรับภาระไดต่ำ 
3. ตองระวังการคลายตัวของสกรู 
  

2.2 ปลอกนำเจาะ (Drill Bushing) 
ปลอกนำเจาะเปนสวนหนึ่งของอุปกรณกำหนดตำแหนง จับยึดชิ้นงานและนำทางเคร่ืองมือตัด เชน 

อปุกรณนำดอกสวาน รีมเมอร และอปุกรณนำเครื่องมอืตัดอื่น ๆ เปนตน 
ปลอกนำเจาะจะตองผานกรรมวิธีชุบแข็ง เพื่อทนทานตอการสึกหรอ ผิวจะเจียรไนใหไดคาพิกัดความ

เผื่อที่กำหนด สำหรับปลอกนำเจาะท่ีรูในเล็กไมสามารถเจียรไนไดจะตองเจาะรูและรีมเมอร ใหเรียบ หรืออาจทำ
การขัดผิวดวยผงขัดอีกครั้ง 
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รูปที่ 2.5 ตัวอยางปลอกนำเจาะ 
 

ลักษณะปลอกนำเจาะจะมนรัศมีโคงเพื่อ 
1. ใหสวานเขาไดงาย 
2. ชวยรักษาคมของดอกสวาน 

ตรงปลายปลอกนำเจาะจะตองลบคมใหมากพอเพื่อสะดวกในการอัดเขากับแผนยึดปลอกนำเจาะ 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.6 แสดงการลบมุมที่ปลอกนำเจาะและการลบคมท่ีแผนเจาะ ( Jig plate) 
 

สำหรับคาพิกัดความเผื่อสำหรับงานสวมของปลอกนำเจาะ มีความสำคัญเชนกัน ถามากเกินไปตองใช
แรงอัดมากและหากปลอกนำเจาะบางเกินไปอาจจะบิดเบ้ียวไดมาก ถาพิกัดความเผื่อนอยเกินไป อาจจะหลุด
หลวมจากแผนเจาะขณะทำการเจาะได 
หลักพิจารณาในการสรางปลอกนำเจาะ 

ความยาวปลอกนำเจาะจะตองมีชวงนำดอกสวานพอสมควร หากความยาวมากเกินไปจะทำให 
 - สิ้นเปลืองวัสดุ 

 - เกิดความเสียดสีระหวางดอกสวานกับปลอกนำเจาะทำใหตองใชแรงมากในการ เจาะหากยาวนอยเกินไป
จะทำให 

 - ชวงประคองดอกสวานนอย อาจทำใหสวานไมไดศนูย งานท่ีไดอาจไมเท่ียงตรง 
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รูปที ่2.7 แสดงความยาวของปลอกนำเจาะ 

 
L หมายถึง ความยาวของปลอกนำเจาะ 

 D หมายถึง ความโตของรูปลอกนำเจาะ 
สำหรับรูเจาะที่มีขนาดเสนผาศูนยกลาง 5-25 มม. L = 1.5d – 2d 
สำหรับรูเจาะที่มีขนาดเสนผาศูนยกลางต้ังแต 25 มม.ขึ้นไป L = 0.5d – 1d 

 
ปลอกนำเจาะที่ไมมีบาควรเผ่ือปลายใหพนแผนเจาะทั้ง 2 ขางเพ่ือสะดวกในการประกอบ ปลอกนำเจาะ

เขากับแผนเจาะโดยระยะท่ียื่นออกมา (a) จะขึ้นอยูกับขนาดเสนผาศูนยกลางของรเูจาะท่ีปลอกนำเจาะ คือ 
 - ขนาดเสนผาศูนยกลางของรเูจาะท่ีเล็กกวา 20 มม. a = 1 มม. 

- ขนาดเสนผาศูนยกลางของรูเจาะที่โตกวา 20 มม. a = 2  
ชองวางระหวางชิ้นงานกับปลอกนำเจาะ 

ชองวางระหวางชิ้นงานกับปลอกนำเจาะ จะตองเผื่อเอาไวสำหรับคายเศษไมใหอุดตันซ่ึงอาจจะเปนเหตุ
ใหดอกสวานหักได การเวนระยะหางระหวางปลายปลอกนำเจาะกับชิ้นงานควรเวนดังน้ี 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.8 แสดงชองวางระหวางชิ้นงานกับปลอกนำเจาะ 
 

ระหวางหางโดยทั่วไป h = 0.3d – 1d 
 วัสดุออนเชน อลูมิเนียมหรือทองแดงระยะหางประมาณ 1 d 

สำหรับชิ้นงานท่ีเปนผิวโคงในการเจาะรูตองนำดวยสวานปลายตัด หรือดอกเจาะรูยันศูนยสวน
ปลอกนำเจาะจะตองมีปลายพ้ืนเอียงตามผิวของชิ้นงาน ดังรูปที่ 3-9 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.9 การใชปลอกนำเจาะชวยเจาะรูบนผิวงานโคง 
ปลอกนำเจาะแบงออกไดเปน 4 แบบ คือ 

- ปลอกนำเจาะแบบอัดแนน 
- ปลอกนำเจาะแบบถอดเปลี่ยนได 
- ปลอกนำเจาะแบบจับงานได 
- ปลอกนำเจาะแบบพิเศษ 
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2.2.1. ปลอกนำเจาะแบบอัดแนน มีทั้งแบบมีบาและไมมีบา สวนใหญใชกับงานที่มีลำดับขั้นการทำงาน
เพียงขั้นตอนเดยีว 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.10 แสดงปลอกนำเจาะแบบไมมีบาและมีบาสวมอัดกับ Jig plate 
 

ปลอกนำเจาะแบบอัดแนนแบบไมมีบาใชเปนปลอกรองรับ ปลอกนำเจาะแบบมีบาซึ่งเปนปลอกที่
สามารถถอดเปลี่ยนได 

2.2.2. ปลอกนำเจาะแบบเปลี่ยนได 
สำหรับปลอกนำเจาะแบบนี้จะถูกแบงออกเปน 2 กลุม คือ แบบท่ีเลื่อนได และแบบที่ติดอยูกับที่ โดย ที่

ปลอกนำเจาะเหลานี้จะถูกนำมาใชงานก็ตอเมื่อปลอกนำเจาะจะตองถูกเปลี่ยนบอย ๆ ในระหวางที่ยังมีการ
ใชงานจ๊ิกตัวน้ันอยู 

2.2.2.1 ปลอกนำเจาะแบบเปลี่ยนไดชนิดเลื่อนสำหรับปลอกที่สามารถเปลี่ยนใหมได แบบ
ท่ีเลื่อนไดนี้จะถูกนำมาใชงานก็ตอเม่ือตรงตำแหนงนั้นมีการทำงานมากกวาหนึ่งอยางข้ึนไป ตัวอยางเชนมีทั้ง
การเจาะรู (Drilling) และการทำรูเรียบ (Reaming) เปนตน รูปที่ 2.11 แสดงลักษณะของปลอกนำเจาะ
แบบเปลี่ยนไดชนิดนี้ สำหรับปลอกนำเจาะเหลานี้จะถูกใชงานคูกับปลอกสำหรับใชตั้งแนว (Liner Bushing)
และถูกยึดติดใหอยูกับที่โดยใชสกรูสำหรับล็อคยึดติดกับสวนหัวของปลอก เมื่อตองการที่จะเปลี่ยนไปใช
ปลอกนำเจาะอีกขนาดหนึ่งตรงตำแหนงเดิมนั้นก็ทำไดงายโดยการหมุนปลอกนำทางตัวเดิมไปตามเข็ม
นาิกาแลวยกขึ้นเอาออกจากรูนั้น แลวจึงใสปลอกนำเจาะตัวใหมเขาไปพรอมกับหมุนปลอกนำเจาะนั้นไป
ในแนวทวนเข็มนากิา ดังแสดงในรูปท่ี 2.12 

 
 
 

 
 

 
รูปที่ 2.11 แสดงปลอกนำเจาะแบบเปลี่ยนไดชนิดเลื่อน 
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รูปที่ 2.12 แสดงการทำงานของปลอกนำเจาะแบบเปลี่ยนไดชนิดเลื่อน 

 
2.2.2.2 ปลอกนำเจาะแบบเปลี่ยนไดชนิดยึดกับที่สำหรับปลอกที่สามารถเปลี่ยนได แบบที่ถูก

ยึดติดกับที่นี้จะถูกนำมาใชงาน ในตำแหนงที่มีการทำงานเพียงหนึ่งอยางในแตละรู แตปลอกนำเจาะจำนวน
หลายอันตองถูกนำมาใชใหตรงตำแหนงนั้นในระหวางที่ยังใช Jig ตัวนั้นอยู หรือตลอดอายุการใชงานของ Jig นั้น
ลักษณะของปลอกนำเจาะแบบนี้ ดังแสดงในรูปที่ 2.13 และสำหรับปลอกนำเจาะแบบนี้ก็จะใชดวยกันกับปลอก
นำเจาะตั้งแนวเชนกัน แตจะถูกยึดจับใหปลอกนำเจาะเหลาน้ีอยูในตำแหนงเดิมโดยการใชอุปกรณท่ีใชในการยึด
จับที่สวนหัวของปลอกตัวยึดจับปลอกนำทางเหลานี้จะมีลักษณะดังแสดงในรูปที่ 2.14 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.13 แสดงปลอกนำเจาะแบบเปลี่ยนไดชนิดยึดติดกับที่และอุปกรณยึด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.14 แสดงการทำงานของปลอกนำเจาะแบบเปลี่ยนไดชนิดยึดกับที่ 

 
 2.2.3. ปลอกนำเจาะแบบจับชิ้นงานได 
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 2.2.3.1 แบบธรรมดา หมุนจับชิ้นงานโดยตรงบาของปลอกนำเจาะแบบอัดแนนกับแผนยึดปลอกนำ
เจาะจะเปนอุปกรณรับแรงระยะเกลียวจะตองไมหลวมหรือคลอนเกินไป เพราะจะทำใหศูนยรูเจาะไมตั้งฉากกับ
งานทำใหงานที่ไดไมเที่ยงตรง 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.15 ปลอกนำเจาะแบบจับชิ้นงานแบบธรรมดา 
 

3.2.3.2 แบบมี Guide ประคองศูนย ปลอกนำเจาะแบบนี้ตองสรางดวยความประณีต จึงจะทำ
ใหปลอกนำเจาะมีความรวมศูนยและมีความเที่ยงตรง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.16 แสดงปลอกนำเจาะแบบจับชิ้นงานแบบมี Guide ประคองศูนย 

 
 2.2.3.3 แบบ Guide ประคอง 2 ตำแหนงทำใหงานที่ไดจากการเจาะมีประสิทธิภาพและมีความ

เที่ยงตรงมากกวา 2 วิธีแรกแตคาใชจายในการสรางจะสูง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.17 แสดงปลอกนำเจาะแบบจับชิ้นงานแบบมี Guide ประคองศูนย 2 ตำแหนง 
2.2.4. ปลอกนำเจาะแบบพิเศษ เกิดจากการออกแบบโดยอาศัยพื้นฐานความรูเรื่องปลอกนำเจาะชนิด

อ่ืน ๆ เปนพื้นฐานโดยจะขอยกตัวอยางใหเห็นชัดเจน ดังนี้ 

ปลอกนำเจาะแบบจับงานมี  Quide  

ประคองศนูย 
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2.2.4.1 เปนปลอกนำเจาะที่มีรูเจาะมากรูอยูในปลอกเดียวกัน สวนใหญจะเปนรเูจาะที่มี
ศูนยกลางติด ๆ กันและเปนรูเจาะขนาดเล็ก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.18 แสดงปลอกนำเจาะแบบพิเศษที่มีรูเจาะ 2 รู 

  
2.2.4.2 ใชปลอกนำเจาะ 2 อัน เจียระไนดานขางใหเปนผิวราบท้ัง 2 ชิ้น ปลอกนำเจาะชนิดนี้

ไมจำเปนตองใชสลักชวยในการบังคับตำแหนง การสรางปลอกนำเจาะชนิดนี้ลำบากมากตองเจียระไนใหไดศูนย
พอดี จึงทำใหคาใชจายสูง 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 2.19 แสดงปลอกนำเจาะแบบพิเศษที่เจียระไนผิวขางเปนผิวราบ 
 ขอพิจารณาออกแบบปลอกนำเจาะ 

- ขนาดภายนอกปลอกนำเจาะกับรูในปลอกนำเจาะตองไดศนูยซึ่งกันและกัน 
- ความยาวปลอกนำเจาะตองเหมาะสมกับขนาดของรูนำเจาะ 
- คาพิกัดความเผื่อตองเหมาะสม 
- ปลอกนำเจาะตองหนาเพียงพอที่จะยึดในแผนเจาะ 
- ปลอกนำเจาะควรเปนวัสดุที่สามารถชุบแข็งไดจะทำใหปลอกนำเจาะทนทานตอการใชงาน 

2.3 สกรู 
อุปกรณที่ทำหนาที่ยึดงานใหติดแนนเขาดวยกันจะมีอยูหลายชนิด ที่ใชสำหรับในการทำจิ๊กและฟกเจอร 

เชน สกรู(Screws), นัต หรือแปนเกลียว(Nuts), สลักเกลียว(Bolts), และสลัก(Pins) มีจุดหนึ่งที่ควรจะจำไวก็คือ
ในการออกแบบ Jig และ Fixture ควรที่จะใชอุปกรณท่ีเปนมาตรฐาน เพราะถาใชอุปกรณพิเศษหรือเฉพาะอยาง
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แลวจะทำใหเสียคาใชจายสูงไมคุมคากับผลดีท่ีไดเพียงเล็กนอย สำหรับอุปกรณท่ีใชสำหรับยึดงานที่นิยมใชกัน 
ท่ัว ๆ ไปมีดังตอไปนี้ 

2.3.1 สกรูหัวรูปหมวก 
ในการทำ จิ๊ก และ ฟกเจอร นิยมใชสกรูแบบ Socket-Head Cap Screws (สกรูหัวจมหกเหลี่ยม) มาก

ท่ีสุดเพราะวาสกรูแบบนี้ใหแรงในการยึดจับดีมาก อีกทั้งยังงายตอการติดตั้งและไมจำเปนตองใชเนื้อที่มากดวย
ดังรูปที ่ 2.20 เปนลักษณะของสกรูหัวรูปหมวกและยังมีอีกหลายชนิด ดังแสดงในรูปที่ 2.21 ซึ่งสกรูพวกนี้จะมี
ประโยชนมากเพราะใชไดงายและเปนแบบที่ล็อคดวยตัวเอง (Self – Locking) 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.20 แสดงสกรูหัวรูปหมวก รูปท่ี 2.21 แสดงลักษณะตาง ๆ ของสกรูหัวรูปหมวก 
 
2.3.2 สกรูสำหรับตั้งระยะ 
เปนสกรูอีกแบบหนึ่งท่ีเปนท่ีนิยมใชกันมากในการทำจิ๊กและฟกเจอร สำหรับสกรูตั้งระยะที่เปน

มาตรฐานจะถูกผลิตออกมามีหลายขนาดและที่ปลายจะมีหลาย ๆ แบบ ดังในรูปที่ 2-22 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.22 แสดงสกรูสำหรับตั้งระยะ (Setscrews) 
2.3.3 สกรูแบบมีเกลียวสอดใส 
สำหรับสกรูแบบนี้มีลักษณะ ดังแสดงในรูปที่ 2.23 โดยจะถูกใชทำเปนเกลียวภายในวัสดุท่ีไมสามารถจะ

ทำเปนเกลียวได เชน อีปอคซี เรซิน (Epoxy Resin) หรืออลูมินั่มออน เปนตน และสกรูแบบนี้ยังใชไดกับวัสดุอื่น 
ๆ ท่ีมีการสึกหรอเนื่องจากการใชงานหนักและถูกใชเปนเวลานาน ๆ 
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รูปท่ี 2.23 สกรูแบบมีเกลียวสอดใส 

2.4 แปนเกลียวและแหวนรอง 
ในทองตลาดท่ัวๆ ไปจะมีแปนเกลียวและแหวนรองผลิตออกมาขายหลายชนิด หลาย ๆ แบบ ทำให

สะดวกสำหรับผูออกแบบ จิ๊ก และ ฟกเจอร จะเลือกใชไดอยางสะดวกสำหรับแบบที่นิยมใชกันอยางมากที่สุด ดัง
แสดงในรูปที่ 2.24 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.24 แสดงแปนเกลียวและแหวนรองแบบตาง ๆ 

2.5 สลักเกลียวและแปนเกลียว 
สลักเกลียวและแปนเกลียวสำหรับใชงานพิเศษเฉพาะอยางในงานดานการผลิต จิ๊กและฟกเจอร นั้นปกติ

แลวการออกแบบตาง ๆ จะพิจารณาจากสิ่งที่เปนมาตรฐานทั่วๆ ไป แตก็มีบางครั้งบางคราวจำเปนท่ีจะตองใชสิ่ง
ท่ีพิเศษออกไปจากมาตรฐาน เชน แบบตัวที แบบสล็อต และสตัด ซึ่งสวนมากมักจะถูกใชงานในการยึดจิ๊กหรื
อฟกเจอรใหติดแนนกับฐานหรือโตะของเครื่องจักร และไดถูกผลิตข้ึนมาใชงานหลาย ๆ ขนาด เพ่ือใหใชไดกับ
เครื่องจักรนั้น ๆ ลักษณะของสลักเกลียวและแปนเกลียวสำหรบังานดังกลาว ดังแสดงในรูปที่ 2.25 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2.25 แสดงสลักเกลียวและแปนเกลียวแบบใชงานพิเศษ 

2.6 วงแหวนกักงาน 
อุปกรณการยึดงานอีกแบบหนึ่งซึ่งสามารถที่จะลดเวลาทำงานลงไดก็คือ วงแหวนกักงาน (Retaining 

Rings) และวงแหวนที่นำมาใชใหเปนประโยชนเหลานี้มีอยู 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 
สำหรับล่ิมแบบนี้เปนส่ิงที่ทำขึ้นมาเปนพิเศษซ่ึงสามารถจะประหยัดเวลาในการทำงานไปไดมาก โดยที่

ลิ่มนี้จะถูกใชเปนตัวกำหนดตำแหนงที่แนนอนของฟกเจอรนั้น ๆ คือ ตวัล่ิมจะถูกใสอยูในรองตัวที (T) ของฐานที่
รองรับเคร่ืองมือนั้น ๆ และตัวลิ่มจะติดกับฟกเจอร โดยใชสกรูรูปหัวหมาก ดังแสดงในรูปท่ี 2.28 ทำใหสามารถ
ดัดแปลงลิ่มเปนรูปรางตามท่ีเราตองการได สวนรูป 2.29 เปนการใชลิ่มแบบที่เปลี่ยนไดอีกแบบหน่ึง โดยลิ่มแบบ
นี้ตองการเพียง 2 รู ที่ผานการเจาะและควานเรียบดวยรีมเมอรมาแลว และการติดต้ังล่ิมภายในรูปน้ันก็ใชประแจ
ตัวแอล (Allen Wrench) ทำการขันล็อคใหแนนตรงตำแหนงนั้น ๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.28 แสดงการติดตั้งลิ่มของฟกเจอร 
 
 
 
 



34 
 

 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 2.29 แสดงลิ่มของฟกเจอรแบบเปลี่ยนได 
2.8 สลักเดือย 

โดยปกติแลวสลักเดอืย (Dowel Pins) จะถูกใชคูกับสกรูเพ่ือชวยใหงานแตละชิ้นอยูในตำแหนงตรงกัน
ไมวาจะถอดชิ้นสวนของ Jig หรือ Fixture ออกแลวนำมาประกอบใหมอีกก่ีครั้งก็ตาม สำหรับสลกัเดือยนี้จะมีอยู 
5 แบบ คือแบบตรง (Plain) แบบมมุเอียง (Tapered), แบบใชดึงข้ึน (Pull), แบบมีรอง (Grooved) และแบบ
สปริง (Spring) ดังแสดงในรูปที่ 2-30 สำหรับสลักเดือยแบบมุมเอียงบางทีก็มีเกลียวอยูที่ปลายขางหน่ึงเพื่อชวย
ใหมีความสะดวกในการติดตั้งและถอดออก ดังแสดงในรูปที่ 2-31 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.30 แสดงสลักเดือยแบบธรรมดา 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.31 แสดงสลักเดือยแบบมุมเอยีง 
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2.9 สปริง (Spring) 
 สปริงเปนชิ้นสวนเคร่ืองจักรท่ีรับภาระแลวจะเกิดการเปล่ียนรูปแบบยืดหยุน งานท่ีทำใหเกิดการเปล่ียน รูปนี้จะ
เปนพลังงานศักยที่สะสมในสปริง เมื่อคลายภาระที่กระทำตอสปริงออก พลังงานนี้ก็จะสูญหายไป 
บทบาทหนาที่ของสปริง 
 ตัวอยางที่การทำงานของสปริงก็คือ การรับแรงกระแทก แรงส่ันสะเทือน (ระบบกันสะเทือนของยานยนต,ยาง
สปริงในคลัตซ,สปริงคลัตซ) ในกระบอกสูบนิวแมติกสจะมีสปริงชวยดันใหลูกสูบกลับสูตำแหนงเดิม,เปนพลังงาน
กดอัดสะสมชวยในการพาชิ้นสวนเคร่ืองจักรกลใหหมุนตาม 
คุณสมบัติของสปริง 
 ในการทำสปริงเปลี่ยนรุแบบยืดหยุนได จะตองใชแรงมากระทำ แรงกระทำย่ิงมากก็ย่ิงทำใหระยะทางเคลื่อนที่
ของสปริงมากขั้นตามไปดวย ความสัมพันธของแรงและระยะทางเคล่ือนที่ของสปริง จะสามารถแสดงใหเห็นดวย
เสนโคง ดังรูปที่ 2.32 เสนโคงแสดงคุณสมบัติ สามารถเปนเสนตรง,เสนโคง (ชัน) (Progressive) หรือ เสนโคง 
(ลาดลง) (Degressive) ไดดังรูปที ่2.32 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.32 แสดงความสัมพันธของแรงสปริงและระยะทางเคลื่อนท่ีสปริง 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่2.33 แสดงแผนภาพแสดงแนวเสนโคงของสปริงตาง ๆ 
 เสนแสดงคุณสมบัตทิี่เปนเสนตรงแสดงวา แรงกระทำและระยะทางเคลื่อนที่สปริงเปนสัดสวนตอกัน นั่นแสดงวา 
ถาแรงกระทำเปนสองเทา ระยะทางเคล่ือนที่สปริงก็จะเปนสองเทาเชนกัน ดังรูปที่ 2.32 
 เสนแสดงคุณสมบัติยิ่งชันก็จะตองใชแรงกระทำมากขึ้น ในการทำใหสปริงเปลี่ยนรูป สปริงที่มีมุมเสนแสดง
คุณสมบัตินอย (

1
 ) จะบอกใหรูวาเปน สปริงออน สวนสปริงที่มีมุมเสนแสดงคุณสมบัติมาก (

2
 ) แสดงวาเปน

สปริงแข็ง ดังรูปที ่2.34 
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รูปท่ี 2.34 แสดงความแข็งแรงสปรงิและเสนโคงแสดงคุณสมบัติของสปริง 
  

สดัสวนของแรงสปริง (F) ตอระยะทางเคลื่อนที่สปริง (S) จะเรียกวา คาคงท่ีสปริง คาคงท่ีสปริงจะบอก
ใหทราบวา จะตองใชแรงเทาใดจึงจะไดระยะทางเคล่ือนที่สปริงเปน mm ตามที่ตองการ เชน เมื่อทำการกด
สปริงดวยคาท่ีสปริง (R) = 60 N/mm ใหสปริงยุบลงไป 3 mm จะตองใชแรงกดสปริง (F) = 3 mm x 60 
N/mm 
ประเภทของสปริง 
 สปรงิหากแบงตามชนิดของภาระ จะแบงไดเปน สปริงอัด,สปริงดึง,สปริงตัด และสปริงหมนุบิด แตหากพิจารณา
ถึงรูปรางภายนอกของสปริง จะแบงไดเปนสปริงชด,สปริงขดกนหอย,สปริงแผน,สปริงแบบเพลาบิด (Torsion 
Bar) สปริงจาน,สปริงวงแหวน และสปริงนิวแมตกิส 
 สปริงขด 
 สวนใหญจะมีรูปรางทรงกระบอก จะนำมาใชงานเปนสปริงดึงและสปริงกด ดังรูปที่ 2.35 ที่มีเสนโคงแสดง
คุณสมบัติที่สวนใหญเปนเสนตรง และนำมาใชงานใหยืดหดท่ีระยะทางเคล่ือนที่ไดมาก สปริงขดสวนมากจะได
จากการมวนขึ้นรูปลวดเหล็กกลาสปริง 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่2.35 แสดงสปริงขด 
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รูปที ่2.36 แสดงชนิดรูปรางหวงดึงของสปริงขดดึงลักษณะใชงานตาง ๆ 
สปริงขดแบบบิด (แบบมขีาย่ืน) 

 ตาม DIN 2088 เปนสปริงที่มีรูปราง (สวนใหญ) เปนขดทรงกระบอก ลวดเหล็กกลาสปริงจะทำการมวนข้ึนรูป
แทงเหล็กกลมทรงกระบอก โดยที่ปลายจะตัดข้ึนรูปเปนขาที่ยื่นออกมาตามจุดประสงคการใชงาน เชน ใชทำ
หนาที่เปนสปริงดึงช้ันสวนใหกลับมาที่เดิมในกลไกตาง ๆ , เปนแขนหนีบรัดตะกราหรือกระเปาบนรถจักรยาน
เปนตน 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่2.37 สปริงขดแบบมีขายื่นและการใชงาน 

 
 สปริงแผน 
 เปนสปริงที่ใชรับภาระตัดโดยตรง ผลิตจากเหล็กกลาแผนแถบเปนรูปรางแตกตางกัน ในงานกลไกที่เที่ยงตรงจะ
ใชทำเปนแผนสปริงคอนแทกหรือสปรงิดีดกลับตำแหนงเดิม เปนตน 
 สปรงิแผนหนาท่ีมีการนำมาวางเรียงซอนกันเปนชั้น ๆ แลวมีตัดรัดใหอยูดวยกันเปนชุดจะเรียกวา แหนบสปริงที่
ใชรองรับการกระเทือนของรถยนตบรรทุกหนัก ในรถราง,รถไฟ ดังรูปท่ี 2.38 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่2.38 แสดงชุดสปริงแผน (แหนบ) ของรถบรรทุกหนัก 
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สปริงแบบเพลาบิด (Torsion Bar) 
 สวนใหญจะเปนเพลากลม,ที่ปลายเพลาดานหนึ่งจะยืดหยุน สวนอีกดานหน่ึงจะยืดตอกับแขนและมีแรงกระทำที่
ทำใหเพลารับโมเมนตบิดแบบหยุนตัว ดังรูปท่ี 2.39 ที่ใชกับยานยนตในการรับแรงส่ันสะเทือนจากแกนเพลาลอ 
หรือใชในการวัดโมเมนตบิดของประแจโมเมนต 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 รูปท่ี 2.39 (ก) สปริงแบบเพลาบดิ (ข) ประแจโมเมนตที่ใชเพลาบิดแบบสปริง 
 สปริงขดกนหอย 
 เปนสปริงดัดชนิดหนึ่ง สวนใหญจะผลิตจากเหล็กกลาสปริง มีภาคตัดขวางเปนส่ีเหล่ียมมุมฉากแลวมวนขึ้นรูป
เปนขดกนหอย ระยะหางของขดกนหอยจะแปรผันเอยางเปนสัดสวนกับมุมหมุนบิด สปริงนี่จะใชเปนสปริงดึง
กลับตำแหนงเดิมในอุปกรณวัดทางอุตสาหกรรม, เปนสปริงสะสมกำลังงานของระบบนาิกาและในระบบคลัตซ
แบบหมุนบิดยืดหยุนได 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.40 แสดงสปริงขดกนหอยที่ยืดปลายขางใน 
สปริงจาน 

 เปนสปริงรับแรงกดที่มีรูปรางเปนวงแหวนรูปทรงเรียวที่สามารถรับแรงตามแนวแกนได รูปที่ 2.41 สปริงนี้
เหมาะสำหรับใหรับแรงมากโดยมีระยะการยุบตัวนอย เสนแสดงคุณสมบัติของสปริงจานแตละตัวจะมีลักษณะ
เปนเสนโคงลาดลง (Degressive) ดังรูปที่ 2.41 (ข) ในการประกอบสปริงจานสามารถที่จะใหเรียงซอนกันใน
ทศิทางเดียวกัน หรือใหสลับทิศทางกันในแกนเสา ดงัรูปที่ 2.41 (ก) ได การเรยีงซอนกันในทิศทางเดยีวกันจะทำ
ใหระยะกดของสปริงนอยกวาแบบเรียงสลับทิศทางกัน 
 สปรงิจานจะนำมาใชงาน เชน ในงานแมพิมพ, งานเคร่ืองจักรกล และงานจกิ–ฟกเจอร เปนตน 
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รูปที ่2.41 (ก) สปริงจานและตวัอยางการใชงาน (ข) ความแตกตางเสนโคงแสดงคุณสมบัติของสปริงจาน 
 
 สปริงวงแหวน 
 เปนสปริงที่ทำจากเหล็กกลาสปริงวงแหวนแบบไมมีปลาย (รอยตอ) ที่มีผิวเรียวสัมผัสกัน ดังรูปที่ 2-42 เมื่อ
สปริงนี้รับภาระตามแนวแกนจะทำใหแหวนนอกขยายตัวออกอยางยืดหยุน ในขณะที่แหวนในจะกดอัดเขาหากัน
อยางยืดหยุนเชนกัน 
 สปรงิวงแหวนจะสามารถรับภาระจนกระทั่งผิวแหวนในและนอกสัมผัสแนบสนิท ดังรูปท่ี 2-42 ขวามือเนื่องจาก
ผิวเรียวของแหวนที่มีความเสียดทานอยูจะชวยทำใหการดูดกลืนการกระแทกและส่ันสะเทือนไดดี สปริงนี้จะใช
ในการรองรับชิ้นงานรีดในโรงรีด และในหัวรถจักรหรือในรถราง เปนตน 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่2-42 สปริงวงแหวน 

 สปริงยาง 
 สปริงนี้ผลิตจากยางสังเคราะห สวนใหญจะนำสปริงนี้มาใชงานรับการสั่นสะเทือนและการกระแทก เชน ใน
คับปล้ิง ยางสังเคราะหนี้จะนำมาวัลเคไนซใหยืดหยุนกับแผนโลหะ หรือการใชกาวยดืระหวางยางกับแผนโลหะที่
สามารถรับภาระการเฉือนและการอัดได ดังรูปท่ี 2.43 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
รูปท่ี 2.43 (ก) สปริงยางและการใชงาน (ข) แผนภาพเสนโคงแสดงคุณสมบัติของสปริงยาง 
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รูปที ่2.44 ตัวอยางการใชงานของ สปริงยาง 
 

สปริงนิวแมติกส 
 จะนำมาใชประโยชน เชน รองรับการสั่นสะเทือนของรถยนต สปริงนี้จะมีอากาศหรือกาซที่ทำหนาที่เปนธาตุ
สปริง โดยใชแรงส่ันสะเทือนกระทำตอลูกสบูท่ีเคลื่อนไหวไดในกระบอกสูบแบบปดท่ีมีกาซอยูภายใน 
 
วัสดุสปริง 
 ที่เปนโลหะสวนใหญจะใชเหล็กกลาสปริงที่ผานการชุบแข็ง, การอบชุบ หรือขึ้นรูปขณะเย็น (ดึงขึ้นรูป) ใหได
คุณสมบัติตามที่ตองการ เหล็กกลาสปริงสวนใหญจะเปนเหล็กกลาไมเจือ หรอืเหล็กกลาเจือซิลิกอนและโครเมียม
การมวนสปริงบนปากกา 

การมวนสปริงอดั 
 ข้ันตอนการมวน 

1. นำแทงมวน (มีดานหมุน) ยืดบนปะกับไมใหแนนหนาพอประมาณ 
2. นำลวดสปริงรอยเขาไปในรูหรือรองที่เจาะขวางแทงมวน 
3. หมนุแทงมวนไป 1 รอบ 
4. ขันยืดแทงมวนใหแนนมากขึ้น 
5. ใชมือขางหนึ่งดึงลวดสปริงยอนทิศทางท่ีมวนสปริง โดยใหขดมวนยอนข้ึนขางบน ดังรปูที่ 2.45 

(ข) )  

6. ในการจะมวนลวดสปริงตอไปใหไดระยะพิตซตามตองการ จะตองดึงลวดใหทำมุม α ยอน
ทศิทางอยางสมำ่เสมอ ดังรูปที่ 2.45 (ก) 

7. หมนุแทงมวนตอไปจนไดจำนวนรอบที่ตองการ 
8. คลายสปริงออกดวยการหมุนแทงมวนที่ยอนกลับเล็กนอย ขณะเดียวกันคอย ๆ หมุนปากกา

ออกอยางระมัดระวัง 
9. ตัดลวดสปริงใหไกลที่สุดออก 
10. ถอดสปริงออกจากแทงมวน 

 
 
 
 
 
 
 
 ก. การมวนสปริงอดั ข. การดึงลวดสปริงยอนทิศทาง การมวนสปริง 
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รูปท่ี 2.45 การมวนสปริงอัด 
 ในการมวนสปริงจะกำหนดใหขนาดเสนผานศูนยกลางของแทงมวน (d p

) เล็กกวาขนาดเสนผานศูนยกลางโดย

ภายในของขดลวดสปริง (d i
) ที่ตองการเสมอ ทั้งนี้หลงัจากการคลายสปริงท่ีมวนออกแลว สปริงจะดีดตวัขยาย

ออกเล็กนอย จึงมีการคิดเปนสูตรคำนวณคราว ๆ ดังน้ี 
 
 
 

 
รูปที ่2.46 การมวนสปริง 

 

ขนาดเสนผานศูนยกลางแทงมวน (d p
) = 0.8 x ขนาด Ø โตภายในของขดลวดสปริง 

 
การมวนสปริงดึง 

 ข้ันตอนการมวน 
1. นำแทงมวน (มีดานหมุน)ยดืบนปากยืด(ไม) แนนไมมาก 
2. นำลวดสปริงรอยเขาไปในรูหรือรองที่เจาะขวางแทงมวน 
3. หมนุแทงมวนไป 1 รอบ 
4. ขัดยึดแทงมวนใหแนนมากข้ึน 
5. ใชมือขางหนึ่งดงึลวดสปริงยอนทิศทางท่ีมวนสปริง โดยใหขดมวนยอนลงขางลาง ดังรปูที่ 2.47 

(ข)  
6. ในการมวนลวดสปริงตอไป ใหแนวปอนลวดต้ังฉากกับแกนมวน ดังรูปที่ 2.47 (ก) 
7. เมื่อครบจำนวนรอบที่ตองการใหคลายสปริงออก ดวยการหมุนแทงมวนยอนกลับเล็กนอย 

ขณะเดียวกนัคอย ๆ หมุนปากกาออกอยางระมัดระวัง 
8. ตัดลวดสปริงใหใกลที่สุดออก 
9. ถอดสปริงออกจากแทงมวน 

 
 
 
 
 
 
  

 (ก) การมวนสปริงดึง (ข) การดึงลวดสปริงยอนทิศทางการมวนสปริง 
 

รูปที่ 2.47 แสดงการมวนสปริงดึง 
การมวนสปริงบนเครื่องกลึง 
 การมวนดวยการใชอุปกรณ 
 ข้ันตอนการมวน 
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1. ปรับต้ังระยะพิตซบนเคร่ืองกลึงใหไดตามตองการ 
2. นำแทงมวนจับบนหัวจับ 3 จับ และยันศูนยดวยแทงศูนยทาย 
3. นำลวดสปริงรอยเขาแทงมวน (โดยใหผานอุปกรณนำลวดสปริง) 
4. มวนลวดสปริง 1 รอบ ดวยการหมุนหัวจับดวยมือ 
5. โยกคัดโยกใหนัดประกอบสองสวน (Half Nut) ใหทำงาน 
6. ยึดลวดสปริงที่ตวัอุปกรณนำลวดใหแนนพอสมควร 
7. เปดเคร่ืองกลึงใหเดินดวยความเร็วรอบต่ำ 
8. ใหมวนสปริงอัดตามรูปท่ี 2-48 (ก) เมื่อไดตามความยาวสปริงที่ตองการแลว ใหหมุนเพิ่มอีก

หนึ่งรอบ (โดยไมตองมีระยะพิตซ) 
9. คลายสปริงออกดวยการหมุนหัวจับยอนทิศทางเล็กนอย 
10. ตัดลวดสปริงใหใกลที่สุดออก 
11. ถอดลวดสปริงที่มวนสำเรจ็ออกจาแทงมวน 
12.  

 
 
 
 
 
 
 
 (ก) การมวนสปริงอัด (ข) การมวนสปริงดึง 

 
รูปท่ี 2.48 แสดงการมวนสปริงบนเครื่องกลึง 

 
การมวนสปริงดวยอุปกรณมวนสปริง 
 ข้ันตอนการมวน 

1. นำแทงมวนจับบนหัวจับ 3 จับ และยันศูนยดวยแทงศูนยทาย 
2. นำลวดสปริงรอยเขาแทงมวนโดยใหผานอุปกรณมวนสปริง 
3. มวนลวดสปริง 1 รอบดวยการหมุนหัวจับดวยมือ 
4. ปรับระยะพิตซบนอุปกรณมวนสปริงและยึดลวดสปรงิใหแนนพอสมควร 
5. ยึดอุปกรณมวนสปริงใหแนน 
6. เปดเคร่ืองกลึงใหเดินดวยความเร็วรอบต่ำ 
7. เมื่อไดความยาวสปริงอัดจากการมวนตามรูปที่ 2.49 แลว ใหหมุนเพ่ิมอีกหนึ่งรอบ (ขดตาย) 

โดยไมตองมีระยะพิตซ 
8. คลายสปริงออกดวยการหมุนหัวจับยอนทิศทางเล็กนอย 
9. ตัดลวดสปริงใหใกลที่สุดออก 
10. ถอดลวดสปริงที่มวนสำเรจ็ออกจากแทงมวน 

 
 



43 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.49 การมวนสปริงดึงดวยอุปกรณมวน 
 
 
 

 
เครื่องมือที่ใชในการมวนสปริง 
 แทงมวนสปริงบนปากกาจะตองดดัโคงใหหมุนไดและมีรองบาก ดังรูปท่ี 2.50 
 แทงมวนสปริงบนเคร่ืองกลึงจะตองเจาะรูยันศูนยที่ปลายขางหนึ่งและใหมรีองบากหรือรูสำหรับใสสปริงไดดังรูป
ที่ 2.51 
 
 
 
 
 
 รูปที่ 2.50 แทงมวนสำหรับมวนสปริงบนปากกา รูปที่ 2.51 แทงมวนสปริงใชบนเคร่ืองกลึง 
 

ปะกับ ดังรูปที่ 2.52 รองบนปากกาชวยปองกันผิวลวดลายสปริงและชวยนำแทงมวน โดยปกติจะใชไม
เนื้อแข็ง, อลูมิเนียม, ตะก่ัว หรือกระดาษแขง็ที่หนา ๆ 
 อุปกรณมวนสปริง ดังรูปที่ 2.53 จะชวยใหสามารถปรับระยะพิตซตามที่ตองการได โดยใชมือในการปอนลวด
สปริง 
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 รูปท่ี 2.52 ปะกับรองบนปากกาสำหรับมวนสปริง รูปท่ี 2.53 (ก) อปุกรณมวนสปริงแบบงาย 
 (ข) อุปกรณมวนสปริงแบบที่ดีขึ้น 
การเตรียมสปริงที่มวนแลวใหสำเร็จเพ่ือใชงาน 
 การทำสปริงอัดใหสำเร็จ 
 สปริงอัดที่มวนขึ้นรูปแลวจะตองมีผิวรองรับบริเวณปลายที่เรียบ ผิวรองรับจะมีการเจียระไนใหตั้งฉากกับ
แนวแกนสปริง 
 ขั้นตอนการเจียระไนผิวรองรับของสปรงิ 

1. สวมมวนสปริงเขาไปในแทงเหล็กกลมทรงกระบอก 
2. เจียระไนปลายสปริงใหเรียบ โดยจับสปริงแนนแลวกดเขากับหนาหนิเจียระไนจนปลายขดสปริง

สดุทายเรียบ ดังรูปท่ี 2.54 
3. ตรวจสอบดูวาสปริงต้ังไดฉากหรือไม ดังรูปที ่2.55 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 2.54 การเจียระไนขด ตาย ของลวดสปริง รูปท่ี 2.55 การตรวจสอบความฉากของมวนสปริงเหล็กฉาก 
การดัดหวงของสปรงิดึง 
 เพื่อใหการสงถายแรงสปริงสามารถเกิดขึ้นไดดี จำเปนจะตองมีหวงขนาดโตที่เหมาะสม หวงจะมีการดัดหลังจาก
ที่มวนข้ึนรูปแลว หวงสปริงที่มกีารใชงานกนับอยจะไดแก หวงเยอรมันเต็มรูป ดังรปูที่ 2.56 และหวงเยอรมันคร่ึง
รูป ดังรูปที ่2.57 โดยหวงเยอรมันเต็มรูปจะนิยมใชงานกันมากที่สุด 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.56 แสดงหวงเยอรมันเต็มรูป ตาม DIN 2097 
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รูปท่ี 2.57 แสดงหวงเยอรมันครึ่งรูป ตาม DIN 2097 

ขั้นตอนการดัดหวงเยอรมนัเต็มรูป 
1. ใหยึดขดลวดสปริงขดแรกใหแนนดวยแผนบีบ 
2. ใหใชไขควงสอดเขาไปในสปริงแลวดัดใหตั้งเปนมุมฉาก ดังรูปท่ี 2-58 
3. ใหคอนและไมรอง ตีดัดใหหวงอยูตรงกลางพอดี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่2.58 แสดงการดัดหวงเยอรมันเต็มรูป 
ขั้นตอนการดัดหวงเยอรมนัคร่ึงรูป 

1. ใหยึดขอสปริงคร่ึงขดใหแนนดวยแผนบีบ 
2. ใชไขควงสอดเขาไปในสปริงหรือใชคีมปากแบนหรือใชคอน ,แทงรอง(เหล็กแทงแบน) ดัดขด

สปริงใหเปนมุมฉาก ดังรปูที่ 2.59 
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รูปที ่2.59 แสดงการดัดหวงเยอรมันครึ่งรูป 
 
การคำนวณความยาวลวดเพ่ือมวนลวดสปริงอัด 
 ขนาดความยาวของลวดสปริงที่จะตองใชในการมวนสปริงดึงและสปริงอัดจะใชสูตรสมการคำนวณเหมือนกัน
สำหรับสปริงอัดจะกำหนดใหมีขดตายมาเพ่ิม 1 ขด เพ่ือจะไดเจียระไนปลายขดสปริงใหเรียบ สวนสปริงดึง
จะตองเพ่ิมขดสปริงอีก 2 ขด เพื่อท่ีจะทำการตัดปลายหวงทั้ง 2 ขาง สูตรที่ใชคำนวณความยาวลวดสำหรับสปริง
อดัและสปริงดึงมีดังนี้ :  
 

L = dm  π  (n + 2*) หนวย mm 

 
* ขดสปริงมวนเพิ่มเติมสำหรับขดตาย 2 ขด หรอืสำหรับหวงดึง 2 หวง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 รูปท่ี 2.60 (ก) การกำหนดขนาดของสปริงอัด (ข) การกำหนดขนาดของสปริง 
 
โดยที่ : 
 I = ความยาวของลวดสปริงท่ียังไมรับภาระ mm 
 di = ขนาดเสนผานศูนยกลางภายในของขดสปริง mm 
 dm = ขนาดเสนผานศูนยกลางเฉล่ียของขดสปริง 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 = ขนาดเสนผานศูนยกลางเฉล่ียขดสปริง 
 d = ขนาดเสนผานศูนยกลางลวดสปริง 
 Dd = ขนาดเสนผานศูนยกลางแทงแมนเดรล 
 Dh = ขนาดเสนผานศูนยกลางปลอกสวม 
 Lo = ความยาวขดสปริงขณะที่ไมไดรับภาระ 
 F = แรงกดสปริง (ไดมากที่สุด) 
 f = แรงกดสปริง (ไดมากที่สุด) 
 i = จำนวนขดมวนของสปริง 
 R = คาคงที่สปริง หนวย N/mm 
 
สญัลักษณยอที่ใชเรียก สปริงอดัขนาด d = 2 mm, Dm = 20 mm และ Lo = 94 mm วา : สปริงอดั DIN 2098 
– 2 x 20 x 94 
วัสดุสปริง สำหรับขาด d < 0.5 mm : ใชเหล็กกลา X 12 CrNi 17 7K, 
วัสดุสปริง สำหรับขาด d < 0.5 mm : ใชเหล็กกลตาม DIN 17223 – D 
 

1) เนื่องจากจะเกดิการกดโกงของสปริงจำเปนจะตองมีแทงแมนเดรลหรือปลอกสวมสปริงจาน ตาม DIN 
2093 (4.78) 
  
 
 
สปริงจาน (เดี่ยว) 
 
 
 
 
 

 การเรียงสปริงจานซอนกันในทิศทางเดียวกันการเรียงสปริงใหสลับทิศทางกนัเปนแถบการเรียนรูสปริง
จานเปนชุดสำหรับแกนเสาใหเรียงคูทิศทางเดียวกันและสลับทศิทางในคูถัดไป 
  
วัสดุสปริงจาน : เหลก็กลาคุณภาพพิเศษ (Fine Stelle) ตาม DIN 17221 และ DIN 17222 
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สัญลักษณยอที่ใชเรียก สปริงจานแถว A ที่ขนาด De = 16 mm, t = 0.9 mm กลุมที่ 1 (รีดเย็น)วา : สปริงจาน 
DIN 2093 – A16 GB 1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ใบงานท่ี 2 
เรื่อง ชิ้นสวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอร 

จงตอบคำถามตอไปนี้ใหสมบูรณ 
ขอ 1. จากขอดีและขอเสียที่กำหนดมาใหใชตอบคำถามขอ 1.1, 1.2 และ 1.3 โดยการนำตัวเลขและ  
 ตัวอักษรหนาขอไปใสในชองวางของขอคำถาม 
 
 

ขอดี ขอเสีย 
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 1. รับแรงสั่นสะเทือนได  ก. มีการบิดตัวขณะที่สราง 
 2. ใชเวลาในการผลิตนอย   ข. มีความมั่นคงนอย 
 3. ทำใหน้ำหนักลดลงไดงาย   ค. ใชเวลาในการสรางมาก 
 4. มีความเที่ยงตรงสูง   ง. รับภาระงานไดต่ำ 
 5. คาใชจายต่ำ   จ. ราคาแพง 
 6. เปลี่ยนแปลงแกไขไดงาย  

 
หัวขอ ขอดีคือขอ ขอเสียคือขอ 

 1.1 โครงที่สรางจากการหลอ   
   
 1.2 โครงที่สรางจากการเชื่อม   
   
 1.3 โครงที่สรางจากการใชสูตรยึด   

 
 
ขอ 2. ใหนักเรียนใสเครื่องหมาย  ลงหนาขอความที่เปนหนาที่ของปลอกนำเจาะ 
 
 ก. จับยึดช้ินงาน 
 ข. ปองกันชิ้นงานสึกหรอ 
 ค. นำทางเครื่องมือตัด 
 ง. กำหนดตำแหนงของรูเจาะ 
 จ. ปองกันการสึกหรอของคมตัดของดอกสวาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขอ 3. ใหนักเรียนนำตัวเลขหนาขอความดานใสชองวางหนารูป ใหถูกตอง  

 
 1. ปลอกนำเจาะแบบอัดแนน  2. ปลอกนำเจาะแบบจับชิ้นงานได 
 3. ปลอกนำเจาะแบบพิเศษ 4. ปลอกนำเจาะแบบเปลี่ยนได 
 5. ปลอกนำเจาะแบบมียากันเลื่อน 6. ปลอกนำเจาะแบบมีสูญลอกกันหมุน  
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 ……….. ………..  
 
 
 
 
 
 
 ………… ………. 
 

 
ขอ 4. ใหใสเครื่องหมาย  ลงหนาขอท่ีใชหนาของสปริง 
 ................. 1. รับแรงสั่นสะเทือน 
 ................. 2. รับแรงกระแทก 
 ................. 3. รับแรงดึง 
 ................. 4. ชวยสะสมแรงกดอัดในการหาช้ินสวนเครื่องจักรกล 
 ................ 5. คัดโคงไดเปนวงกลม 
ขอ 5. จงเติมชนิดของสปริงลงในชองวาง 
 1. ................................................ 
 2. ................................................ 
 3. ................................................ 
 4. ................................................ 
 5. ................................................  
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กิจกรรมการเรียนการสอน 
ข้ันตอนการสอนหรือกิจกรรมของครู ขั้นตอนการเรียนหรือกิจกรรมของนักเรียน 

ข้ันนำ 
1. ครูเช็คชื่อนักเรยีน พรอมตรวจความ

เรยีบรอยของเครื่องแตงกาย  
2. ครูสนทนาซักถามความรูเก่ียวกับเรื่องชิ้นสวน

ประกอบของจิ๊กและฟกเจอรพรอม
ยกตัวอยางประกอบ 

 
ข้ันสอน 

3. ครูใหนักเรียนแบงกลุม 2-3 คน แจกเอกสาร
ประกอบการเรียนเรื่อง ชิ้นสวนประกอบ
ของจิ๊กและฟกเจอรใหนักเรียนศึกษา 

4. ครูใหนักเรียนสรุปเนื้อหาจากเอกสาร
ประกอบการเรียนและใหสงตัวแทนนำเสนอ
หนาชั้นเรียนพรอมอธิบายเพ่ิมเติม 
ประกอบการสาธิต 

5. ครูแจกใบงานเรื่องชิ้นสวนประกอบของจ๊ิก
และฟกเจอรใหนักเรียน 
 

6. ครูใหนักเรียนแบงกลุมลงปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบท่ีกำหนด 

 
ข้ันสรุปและวัดผล 

7. ครูและนักเรียนรวมสรุปเน้ือหาเกี่ยวกับเรื่อง
ชิ้นสวนประกอบของจ๊ิกและฟกเจอรพรอม
อธิบายเพ่ิมเติม 

8. ครูสรุปวิเคราะหงานปฏิบัติของนักเรียน 
พรอมทั้งตั้งคำถาม ถามตอบนักเรียนพรอม
อธิบายเพ่ิมเติม 

9. ครูใหนักศึกษาทำแบบฝกหัด เพ่ือทบทวน
ความรู 

 
1. นักนักเรยีนฟงเรียกขานชื่อ พรอมตรวจ

ความเรียบรอยขอเครื่องแตงกา 
2. นักศึกษาตอบคำถามของครู พรอมซักถาม

ขอสงสัย 
 
 
 

3. นักเรียนแบงกลุมและรับเอกสาร
ประกอบการเรียนเกี่ยวกับเรื่อง ชิ้นสวน
ประกอบของจิ๊กและฟกเจอร 

4. นักเรียนแตละกลุมสรุปเนื้อหาจากใบ
ความรูพรอมสงตัวแทนนำเสนอหนาชั้น
เรยีน และฟงครูอธิบายเพิ่มเติมจดบันทึก
เพ่ิมเติม 

5. นักเรียนรับใบงานและลงมือปฏิบัติงานเร่ือง
ชิ้นสวนประกอบของจ๊ิกและฟกเจอร 
 

6. นักเรียนแตละกลุมลงมือปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบ 

 
 

7. นักเรียนรวมสรปุเนื้อหาเรื่องชิ้น
สวนประกอบของจิ๊กและฟกเจอรพรอมฟง
คำอธิบายเพ่ิมเติม 

8. นักเรียนฟงการวิเคราะหงานปฏิบัติพรอม
ตอบคำถาม และซักถามขอสงสัยพรอมฟง
คำอธิบายเพ่ิมเติม 

9. นักศึกษาทำแบบฝกหัดเพ่ือทบทวน
บทเรยีน 
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งานที่มอบหมายหรือกิจกรรม 

กอนเรียน 
1. เช็คชื่อและตรวจความเรียบรอย 
2. ซักถามความรูขั้นพ้ืนฐานของเนื้อหาที่เรยีน พรอมตั้งคำถามและคำตอบ ใหนักเรียนมีสวน 

แสดงความคิดเห็น 
ขณะเรียน 
1. ฟงการบรรยายหรืออธิบายเนื้อหาตาง ๆ อยางตั้งใจ 
2. จดบันทึกเนื้อหาตามที่ไดรับฟง ลงในสมุดอยางละเอียดและเหมาะสม 
3. สรุปเน้ือหาตามที่ไดรบัมอบหมาย 
4. ตอบคำถามที่ครูซักถาม 
5. ลงมือปฏิบัตงิานใบงานและแบบงานที่กำหนด/การวิเคราะหงานที่ทำ 
6. ทดสอบจากแบบประเมิน 

 หลังเรียน 
1. ชวยกันทำแบบทดสอบจากแบบประเมิน 
2. ตรวจแบบฝกหัดและเนื้อหาที่ครไูดสั่งใหทำ 
3. วิเคราะหการปฏิบัติงานตามใบงานและแบบงานที่กำหนดพรอมสงงาน 
4. จัดระเบียบภายในหองเรียน 
5. ใหนักเรียนคนควาหาขอมูลความรูเพ่ิมเติมจากท่ีเรียน 
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การประเมินผล 
 
 กอนเรียน 
 การวัดผลประเมินผลในหนวยนี้จะสังเกตทางดานความสนใจใฝรูความกระตือรือรน การตรงตอเวลา การตอบ
คำถามในชั้นเรียน และตรวจความเรียบรอยของเครื่องแตงกายตลอดจนคุณธรรม จริยธรรม คานิยมและ
คุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 
 

 
 ขณะเรียน 

1. ใหนักศึกษาทำแบบทดสอบรวมกับการถาม-ตอบในชั้นเรยีน 
2. แลกเปลี่ยนความรูโดยการใหนักเรียนไดมีสวนรวมในการเรียนแสดงความคิดเห็นหนาชั้น 
3. ปฏิบัติงานตามแบบงานที่กำหนด 
4. วิเคราะหงานตามแบบงานที่กำหนด 
 
 

 หลังเรียน 
1. เช็คชื่อนักศึกษาอีกครั้ง 
2. สงใบงานทายชั่วโมงเรยีน 
3. มอบหมายงานใหทำมาสงในสัปดาหตอไป 
4. ทดสอบนักศึกษาจากแบบทดสอบหลังเรียน 
5. แบบประเมินคณุธรรม จริยธรรม คานิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 
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บันทึกหลังการสอน 
 
 ผลการใชแผนการสอน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการเรียนของนักเรียน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการสอนของครู 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
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 แผนการสอน หนวยที่ 3 
ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 4-5 
ชื่อหนวย การบังคับตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 20 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน การบังคับตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 8 
หัวขอเรื่องและงาน 
 3.1 การวางตำแหนงงาน 
 3.2 ทิศทางการเคล่ือนที่ของวัตถุ 
 3.3 ขอผิดพลาดในการวางตำแหนงงาน 
3.4 การกำหนดทิศทางการเคลื่อนที่ตามแบบที่กำหนด 
สาระสำคัญ 
 การวางตำแหนงงาน (Locating the parts) หมายถึงการนำชิ้นงานเขาไปสัมผัสกับจุดวางตำแหนงตาง ๆ 
อยางถูกตอง เศษของชิ้นงานและสิ่งสกปรกตลอดจนรอยเยินจะไมทำใหการวางตำแหนงเสียความ
เที่ยงตรง การออกแบบจิ๊กและฟกเจอรผูออกแบบจะตองออกแบบใหมองเห็นจุดที่วางตำแหนงไดชัดเจน 
ทำความสะอาดไดงาย 
  
สมรรถนะผลการเรียนที่คาดหวัง (บูรณาการหลักปรัชญาเศรษฐกจิพอเพียง/3D) 

1. มีความรูตามจุดประสงค 
2. ใหความรวมมือในการจัดกิจกรรม 
3. ตระหนักในความสำคัญของพระบรมราโชวาทเรื่องเศรษฐกิจพอเพียง/3D 
4. นักเรียนมีความรับผิดชอบ มีวินัย และความคิดสรางสรรค 

จุดประสงคการเรียนรู (ความรู ทักษะ คุณธรรมจริยธรรม จรรยาบรรณวิชาชีพ) 
เงื่อนไขความรู 

1. อธิบายความหมายของการกำหนดตำแหนงได 
2. กำหนดทิศทางการเคลื่อนท่ีของวัตถุ 12 ทิศทางได 
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3. อธิบายการกำจัดการเคลื่อนที่ได 
4. บอกขอผิดพลาดในการวางตำแหนงได 
5. สามารถเลือกกำหนดทิศทางการเคลื่อนที่ตามแบบท่ีกำหนดได 
6. สรางอุปกรณนำคมตัด (Jig) และอุปกรณจับยึดชิ้นงาน (Fixture) ตามแบบได 

ความพอเพียง (ความพอประมาณ ความมีเหตุผล มีภูมิคุมกัน) 
7. นักเรียนสามารถแกไขปญหาการบังคับตำแหนงชิ้นงานบนจิ๊กและฟกเจอรไดถูกตอง

เหมาะสมตามสถานการณที่กำหนดให 
เงื่อนไขจริยธรรม/คุณลักษณะที่พึงประสงค 3D  

8. มีการพัฒนาในเรื่องความรับผิดชอบตองานที่ทำ ตรงตอเวลา มีระเบียบวินัย มีความซื่อ 
 สัตยตอตนเองและผูอ่ืน ตลอดจนมีทัศนคติที่ดีตอวิชาที่เรียน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ใบความรู หนวยที่ 3 

ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 4-5 
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ชื่อหนวย การบังคับตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 20 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน การบังคับตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 12 
 

การบังคับตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร 
3.1 การวางตำแหนงงาน (Locating the parts)  

 หมายถึงการนำชิ้นงานเขาไปสัมผัสกับจุดวางตำแหนงตาง ๆ อยางถูกตอง เศษของชิ้นงานและสิ่ง
สกปรกตลอดจนรอยเยินจะไมทำใหการวางตำแหนงเสียความเที่ยงตรง การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร
ผูออกแบบจะตองออกแบบใหมองเห็นจุดที่วางตำแหนงไดชัดเจน ทำความสะอาดไดงาย 
  
3.2 ทิศทางการเคลื่อนที่ของวัตถุ 
 วัตถุที่ไมถูกบังคับการเคลื่อนที่ จะมีอิสระในการเคลื่อนที่ไปในตำแหนงตาง ๆ โดยสรุปวัตถุนั้น จะมีการ
เคลื่อนท่ีไดทั้งหมด 12 ทิศทางใน 3 แนวแกนคือ แกน X แกน Y และแกน Z  
ดังรูป 3.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1 แสดงทิศทางการเคลื่อนที่ของวัตถุ 12 ทิศทาง 
 

 
การจำกัดการเคล่ือนท่ี 
 ในการที่จะกำหนดตำแหนงของชิ้นงานใหอยูในอุปกรณบังคับโดยที่ใหไดตำแหนงท่ีถูกตองและเท่ียงตรงนั้น การ
เคลื่อนที่ของชิ้นงานจะตองถูกบังคับและการท่ีจะบังคับไมใหชิ้นงานเกิดการเคลื่อนท่ีนั้น กระทำไดโดยใช
ตัวกำหนดตำแหนงและตัวจับยึดชิ้นงาน ในท่ีนี้จะแสดงตัวอยางวิธีการวางตำแหนงของชิ้นงาน ดังรูป 3.2 
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รูปที่ 3.2 แสดงชิ้นงานตัวอยาง 
 
 จากรูปที ่3.3 ชิ้นงานจะถูกวางลงบนสลัก 3 ตัว ทำใหชิ้นงานถูกจำกัด การเคลื่อนที่ไป 5 ทิศทางถือ ทิศทางที่ 
2,5,1,4 และ 12 ตามรูป 3.1 การใชตัวกำหนดตำแหนงท่ีเปนสลัก (Pin) จะทำใหมีความผิดพลาดเกิดขึ้นไดนอย
ท่ีสุด เนื่องจากหัวหมุดสูงทำใหชิ้นงานอยูสูงจากพื้นเศษของการตัดเฉือนจะตกลงไปอยูขางลางไมมีผลตอการวาง
ชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.3 แสดงการจำกัดการเคลื่อนที่ 5 ทิศทาง 

 
 ในการจำกัดการเคลื่อนที่ของชิ้นงานตามแนวแกน Z ในทิศทางที่ 8 ตามรูป 3.1 ทำไดโดยเพ่ิมสลักอีก 2 ตัว ดัง
รูปที ่3.4  
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รูปที่ 3.4 แสดงการใชสลัก 5 ตัว จำกัดการเคลื่อนท่ี 8 ทิศทาง 
 

รูปที ่3.5 เปนการเพ่ิมสลักอีก 1 ตัว เพ่ือจำกัดการเคลื่อนที่ในทิศทางที่ 7 ตามรูปท่ี 3.1 สวนการ
เคลื่อนที่ในทิศทางท่ี 9,10 และ 11 จะถูกจำกัดการเคลื่อนที่โดยใชตัวจับยึด (Clamp) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.5 แสดงการใชสลัก 6 ตัวจำกัดการเคลื่อนท่ี 9 ทิศทาง 

  
 การวางสลักกำหนดตำแหนงเปนแบบ 3-2-1 หรือการกำหนดตำแหนง 6 จุด เปนการกำหนดตำแหนงที่

เหมาะสมกับชิ้นงานท่ีมีลักษณะเปนสี่เหลี่ยมดานเทาหรือสีเหลี่ยมผืนผา ดังรูป 3.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.6 แสดงการกำหนดตำแหนงระบบ 3-2-1 
 
 เนื่องจากการปาดผิวมีแรงตัด แรงปอนมักกระทำที่ชิ้นงานในเวลาเดียวกันโดยมีทิศทางท่ีกระทำตางกันจึง
จำเปนตองมีแรงกดยึดชิ้นงาน ในการออกแบบควรหลีกเลี่ยงการบังคับชิ้นงานหลาย ๆ ดานท่ีเกินความจำเปน 
เพราะจะทำใหชิ้นงานวางอยูในตำแหนงที่ไมถูกตองตามท่ีตองการ เนื่องจากชิ้นงานแตละชิ้นมีเกณฑความ
คลาดเคลื่อนและขนาดท่ีไมเทากัน ดังรปู 3.7 
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 เหมาะสม ไมเหมาะสม 
 

รูปท่ี 3.7 แสดงการวางและกดชิ้นงานบนตัวรองแบบขั้นบันได 
 ช้ินงานที่มีรู 2 ร ูการวางตำแหนงงานจะใชอุปกรณวางตำแหนงในแนวรัศมี(Radial Locator)มีสลักท่ีมี

ขนาดเสนผาศูนยกลางเทากับขนาดของรู เพื่อใหสวมกับรูท่ีชิ้นงานไดพอดี ดังรูปท่ี 3.8 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.8 แสดงการวางตำแหนงในแนวรัศมี 

3.3 ขอผิดพลาดในการวางตำแหนงงาน 
 ขอผิดพลาดสวนใหญมักเกิดขึ้นเนื่องจากรูปทรงเรขาคณิต เชน โคงนูน (Convex), เวา (Concave), บิด (Twist) 
งานไมไดฉาก (Angular) การกำหนดตำแหนงในการวางชิ้นงานทำไดยาก ถาไมมีตัวรองรับท่ีเหมาะสม หรือการ
กดจับชิ้นงานไมแนน ชิ้นงานอาจบิดงอ หรือ ดีดตัวทำใหการตัดเฉือนชิ้นงานไมเท่ียงตรง ดังรูปที่ 3.9 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3-9 การวางตำแหนงงานผิวไมเรียบ 
 ชิ้นงานผลิตที่เฉือนกัดมากอนที่จะวางตำแหนงเปนมุมไมไดฉาก การวางตำแหนงงานเม่ือถูกแรงกดดันหรือบังคบั
จะทำใหชิ้นงานผลิตถูกวางตำแหนงไมถูกลักษณะที่ตองการไป ดังรูป 3.10  
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รูปท่ี 3.10 แสดงลักษณะการวางงานท่ีมุมไมไดฉาก 
 
 
 

 
งานที่มอบหมายหรือกิจกรรม 

กอนเรียน 
1. เช็คชื่อและตรวจความเรียบรอย 
2. ซักถามความรูขั้นพ้ืนฐานของเนื้อหาที่เรยีน พรอมตั้งคำถามและคำตอบ ใหนักเรียนมีสวน 

แสดงความคิดเห็น 
ขณะเรียน 
1. ฟงการบรรยายหรืออธิบายเนื้อหาตาง ๆ อยางตั้งใจ 
2. จดบันทึกเนื้อหาตามที่ไดรับฟง ลงในสมุดอยางละเอียดและเหมาะสม 
3. สรุปเน้ือหาตามที่ไดรบัมอบหมาย 
4. ตอบคำถามที่ครูซักถาม 
5. ลงมือปฏิบัตงิานใบงานและแบบงานที่กำหนด/การวิเคราะหงานที่ทำ 
6. ทดสอบจากแบบประเมิน 

 
 หลังเรียน 

1. ชวยกันทำแบบทดสอบจากแบบประเมิน 
2. ตรวจแบบฝกหัดและเนื้อหาที่ครไูดสั่งใหทำ 
3. วิเคราะหการปฏิบัติงานตามใบงานและแบบงานที่กำหนดพรอมสงงาน 
4. จัดระเบียบภายในหองเรียน 
5. ใหนักเรียนคนควาหาขอมูลความรูเพ่ิมเติมจากท่ีเรียน 

การประเมินผล 
 กอนเรียน 
 การวัดผลประเมินผลในหนวยนี้จะสังเกตทางดานความสนใจใฝรูความกระตือรือรน การตรงตอเวลา การตอบ
คำถามในชั้นเรียน และตรวจความเรียบรอยของเครื่องแตงกายตลอดจนคุณธรรม จริยธรรม คานิยมและ
คุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 

 ขณะเรียน 
1. ใหนักศึกษาทำแบบทดสอบรวมกับการถาม-ตอบในชั้นเรยีน 
2. แลกเปลี่ยนความรูโดยการใหนักเรียนไดมีสวนรวมในการเรียนแสดงความคิดเห็นหนาชั้น 
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3. ปฏิบัติงานตามแบบงานที่กำหนด 
4. วิเคราะหงานตามแบบงานที่กำหนด 

 หลังเรียน 
1. เช็คชื่อนักศึกษาอีกครั้ง 
2. สงใบงานทายชั่วโมงเรยีน 
3. มอบหมายงานใหทำมาสงในสัปดาหตอไป 
4. ทดสอบนักศึกษาจากแบบทดสอบหลังเรียน 

 
บันทึกหลังการสอน 
 
 ผลการใชแผนการสอน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการเรียนของนักเรียน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการสอนของครู 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
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 แผนการสอน หนวยที่ 4 
ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 6-8 
ชื่อหนวย การวางตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 32 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน การวางตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 12 
หัวขอเรื่องและงาน 

4.7  อุปกรณรองรับชิ้นงาน 
4.8  ชนิดการรองชิ้นงาน  
4.9  ชนิดของหมอนรอง 
4.10  อุปกรณบังคับตำแหนงชิ้นงาน 
4.11  ชนิดของหมอนยัน 
4.12 สาระสำคัญ 

 ในการสรางจิ๊กหรือฟกเจอร หมอนรองเปนชิ้นสวนที่สำคัญอันหนึ่งที่ทำหนาที่รองรับชิ้นงานให
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ชิ้นงานวางสนิทและไมงอเมื่อออกแรงจับงาน หรือเม่ือเครื่องออกแรง machine ชิ้นงาน เชน ออกแรงไส
แรงเจาะ ฯลฯ ตามกฎของการจับงานจะตองใชหมอนรองรองเปนจุดถาชิ้นงานนั้นเปนผิวดิบ และรองเปน
พ้ืนที่เมื่อชิ้นงานนั้นไดปรับพื้นที่ผิวมาแลว เชน ไส, กัด มาแลว 
สมรรถนะผลการเรียนที่คาดหวัง (บูรณาการหลักปรัชญาเศรษฐกจิพอเพียง/3D) 

5. มีความรูตามจุดประสงค 
6. ใหความรวมมือในการจัดกิจกรรม 
7. ตระหนักในความสำคัญของพระบรมราโชวาทเรื่องเศรษฐกิจพอเพียง/3D 
8. นักเรียนมีความรับผิดชอบ มีวินัย และความคิดสรางสรรค 

จุดประสงคการเรียนรู (ความรู ทักษะ คุณธรรมจริยธรรม จรรยาบรรณวิชาชีพ) 
เงื่อนไขความรู 

1. อธิบายหนาที่ของหมอนรองได 
2. บอกชนิดของหมอนรองได 
3. อธิบายหนาที่ของหมอนยันได 
4. บอกชนิดของหมอนยันได 

 
ความพอเพียง (ความพอประมาณ ความมีเหตุผล มีภูมิคุมกัน) 

5. นักเรียนสามารถแกไขปญหาการวางตำแหนงชิ้นงานบนจิ๊กและฟกเจอรไดถูกตองเหมาะสม
ตามสถานการณที่กำหนดให 

เงื่อนไขจริยธรรม/คุณลักษณะที่พึงประสงค 3D  
6. มีการพัฒนาในเรื่องความรับผิดชอบตองานที่ทำ ตรงตอเวลา มีระเบียบวินัย มีความซื่อ 
 สัตยตอตนเองและผูอ่ืน ตลอดจนมีทัศนคติที่ดีตอวิชาที่เรียน 

 
 ใบความรู หนวยที่ 4 

ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 6-8 
ชื่อหนวย การวางตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 32 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน การวางตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 12 
 

การวางตำแหนงช้ินงานบนจิ๊กและฟกเจอร 
4.1 อุปกรณรองรับชิ้นงาน (หมอนรอง) 

ในการสรางจิ๊กหรือฟกเจอร หมอนรองเปนชิ้นสวนท่ีสำคัญอันหนึ่งท่ีทำหนาที่รองรับชิ้นงานให
ชิ้นงานวางสนิทและไมงอเมื่อออกแรงจับงาน หรือเม่ือเครื่องออกแรง machine ชิ้นงาน เชน ออกแรงไส
แรงเจาะ ฯลฯ ตามกฎของการจับงานจะตองใชหมอนรองรองเปนจุดถาชิ้นงานนั้นเปนผิวดิบ และรองเปน
พ้ืนที่เมื่อชิ้นงานนั้นไดปรับพื้นที่ผิวมาแลว เชน ไส, กัด มาแลว 

การรองเปนจุดนั้น เปนทางทฤฎีเทานั้นในทางปฏิบัติจะตองใชเปนสลักปลายมนโคงหรือปลายมน
ตัด เพื่อไมใหชิ้นงานที่มาปะทะกับหมอนรองไมเปนรอยซึ่งจะทำใหผิวงานเสียได 
จำนวนหมอนรองที่จะตองใชน้ันขึ้นอยูกับขนาดและรูปทรง ของชิ้นงาน สวนใหญจะใชหมอนรองตั้งแต
หนึ่งถึงสามตำแหนง และบางตำแหนงอาจเปนหมอนรองแบบพลิกตัวไดผสมอยูดวย หรืออาจะเปนหมอน
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รองแบบตายตัวทั้งหมดก็ได ถาเปนชิ้นงานหลอขนาดใหญอาจจะตองใชหมอนรองที่ปรับระยะสูงต่ำได 
และทุกครั้งที่จับงานใหมอาจตองปรับขนาดใหมในกรณีท่ีชิ้นงานหลอมาขนาดไมเทากัน 
สำหรับชิ้นงานที่มีโครงสรางไมแข็งแรงหรืองานบางตองรองถึงสามจุด และแตละจุดจะตองแยกจุดปะทะ
ชิ้นงานและพลิกตัวได 
4.2 ชนิดการรองช้ินงานแบงตามลักษณะการรองรับได ไดดังนี้ 

1. การรองจุดเดียว 
ถาชิ้นงานเปนทรงตันและมีแรงกระทำตามแนวดิ่งแรงเดียวใหใชหมอนรองจุดเดียว  

ดังรูป 4.1 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.1 แสดงการรองชิ้นงานจุดเดียว 
 

 
 
 
 
ถาชิ้นงานกลวงใชหมอนรองแบบพลิกไดและมีจุดปะทะสามจุด การที่ใหพลิกไดเพื่อใหเพลากลวงปรับ

ตำแหนงใหไดฉากกับพ้ืนฐานของแบบจับงานได ในกรณีที่เพลานั้นปาดหนามาไมต้ังฉากกับเสนศูนยของเพลา ดัง
รูป 4.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.2 แสดงการรองชิ้นงานจุดเดียวพลิกได 

 
2. การรองสองจุด 
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ชิ้นงานที่ไมยาวมากมักใชหมอนรองแบบตายตัวสองจุด a, b และออกแรงกดที่ตรงจุด a และ b ได ดัง
รูป 4.3 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.3 แสดงการรองงาน 2 จุด 
 

ชิ้นงานที่ตองการกดงานสามจุดและมีหมอนรองสองจุด a , b จุด a จะตองแยกจุดปะทะงานเปนสองจุด
และหมอนรอง a จะตองปรับตวัได มิฉะนั้นจะเกิด Bending Moment เมื่อชิ้นงานขนาดไมเทากัน ดังรูป 4.4  

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.4 แสดงการรองชิ้นงาน 2 จุด แบบปรับได 1 จุด 
3. การรองสามจุด 

- รองตายตัวท้ังสามจุด 
 จุด a , b, c เปนจุดของหมอนรองแบบตายตัว การวางตำแหนงจะตองให Symetric กับชิ้นงาน ดังรูป 4.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.5 แสดงการรองชิ้นงาน 3 จุด 
- รองตายตัวสองจุดและจุดที่สามปรับได 

 ถาชิ้นงานเปนพวงมาลัยมีแขนสี่แขน ไมสามารถใชหมอนรองแบบตายตัวไดสามจุดจึงใชแบบพลิกได 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 
หมอนรองแบงออกเปน 5 ชนิด 

- หมอนรองแบบตายตัว 
- หมอนรองแบบปรับระยะได 
- หมอนรองแบบปรับได 
- หมอนรองแบบพิเศษ 
- หมอนรองแบบผสม 

1. หมอนรองแบบตายตัว แบงตามลักษณะรูปรางออกเปน 
1.1 แบบหัวทรงกรวย สำหรับชิ้นงานท่ีเปนพ้ืนราบ  

 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4.7 แสดงหมอนรองตายตัวแบบหัวทรงกรวย 
 
1.2 แบบหัวมน สำหรับรองชิ้นงานที่เปนทรงกลม  

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.8 แสดงหมอนรองตายตัวแบบหัวมน 
1.3 แบบหัวแบนราบ สำหรบัชิ้นงานที่มีผิวโคง เชน เพลา  
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รูปที่ 4.9 แสดงหมอนรองตายตัวแบบหัวแบนราบ 
1.4 แบบหมอนรองประคองศูนย เปนหมอนรองท่ีทำหนาท่ีหาศูนยงานไปในตัว ดังรูป 4.10 

 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4.10 แสดงหมอนรองแบบตายตวัประคองศูนย 
 
1.5 หมอนรองแบบตายตัว แบบตัววี 
แทงตัว V สวนใหญทำหนาที่หาศูนยชิ้นงาน เชน การเจาะเพลากลม หมอนรองแบบตัว V จะใช

รองแบบสองหรือสามจุดก็ได ดังรูป 4.11 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.11 แสดงหมอนรองตายตัวแบบตัววี 
 

จากรูป 4.11 แนว a-a เปนแนวระดับฐานของชิ้นงาน ในรูปที่ 1 เมื่อชิ้นงานมคีวามยาว L ถูกตองฐาน
ของชิ้นงานก็จะอยูในระดับ a-a พอดี รูปที่ 2 ถามุมของชิ้นงานถูกลบคมออกฐานของชิ้นงานก็จะลดลงต่ำกวา a-
a และในรูปที ่3 เมื่อชิ้นงานยาวกวา L เมื่อมีความยาว L+X ฐานของชิ้นงานก็จะสูงกวาระดับ a-a แตฐานทั้งสาม
ชิ้นไดศูนยตามแกน Y-Y (แนวตั้ง) 

หมอนรองตัว V สำหรับจับงานท่ีมีตากลม เชน ชิ้นสวนหลอ ชิ้นงานเชื่อม ดังรูป 4.12 
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รูปท่ี 4.12 แสดงหมอนรองตายตวัแบบตัววีสำหรับชิ้นงานที่มีตากลม 
 
หมอนรองแบบตัว V รองเพลากลมยาวใหรองรับสองตำแหนง คือชวงหัวและชวงทาย ถาหมอนรองเปน

รูปตัว V ตลอดจะมีหนาสัมผัสชิ้นงานมากจะทำใหชิ้นงานวางไมสนิทเมื่อมีเศษโลหะติดอยู ดังรูป 4.13 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.13 แสดงหมอนรองตายตัวแบบตัววีสำหรับชิ้นงานทรงกระบอกยาว 

 
2. หมอนรองแบบปรับระยะได  
สำหรับงานท่ัว ๆ ไปโดยเฉพาะสำหรับหนุนงานขนาดใหญที่มีความเรียบพ้ืนฐานไมเทากัน หมอนรอง

แบบปรับระยะไดมีรูปรางตางกันดังตัวอยาง ดังรูป 4.14 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่4.14 แสดงหมอนรองแบบสกรูปรับระยะได 

 
3. หมอนรองแบบพลิกได แบงตามลักษณะการใชงานไดดังนี ้

 3.1 หมอนรองแบบมีจุดปะทะงานสองจดุ หมอนรองแบบนี้ปรับตัวไดตามแนวโคง คือ ฐานมรีัศม ีR และมีสลัก
ประคองใหหมอนรองตัวติดอยูกับแบบ อัตราสวนที่เหมาะสม ดังรูป 4.15 
  
 h = 2/3 R  
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รูปที่ 4.15 แสดงหมอนรองแบบปรับไดรอบ 2 จุด 

 3.2 หมอนรองแบบมีจุดปะทะสามจุด หมอนรองแบบนี้มีใชกันมากเพราะสามารถปรับไดรอบตัวเหมาะ
อยางยิ่งสำหรับชิ้นงานที่เปนวงแหวน ดังรูป 4.16  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4.16 แสดงหมอนรองแบบปรับไดรอบ 3 จุด 
4. หมอนรองแบบพิเศษ หมอนรองแบบนี้สะดวกแกการใชงานคือ มีสปรงิดันหมอนรองใหปะทะชิ้นงาน 

และหมอนรองปะทะชิ้นงานแลวก็ลอคมือหมุนหมอนรองจะถูกลอคดวยสลักเพลาหนาปาดเฉียงเปนลิ่ม ดังรูป 
4.17 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.17 แสดงหมอนรองแบบพิเศษ 

ตัวอยางการใชหมอนรองแบบพเิศษ 
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1. หมอนรอง 
2. สลักเกลียว Lock 
3. ฐาน 
4. สปริง 

 
 
 

รูปที ่4.18 แสดงหมอนรองแบบปรับระยะดวยสลักเกลียวและสปริง 
 
 
 

 
 1. หมอนรอง 
 2. สกรูลอคลิ่ม 
 3. ลิ่มหมุนหมอนรอง  
 4. สลักเกลียวเรง-  
 คลายล่ิม 

รูปที ่4.19 แสดงหมอนรองแบบปรับระยะดวยสกรูและลิ่มผิวเอียง 
5. หมอนรองแบบผสม ใชหมอนรองแบบตายตัวนั่งบนหมอนรองแบบพลิกได และมีแรงสปริงดนัใหอยู

ในตำแหนงศูนยเสมอ ดังรูป 4.20 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.20 แสดงหมอนรองแบบผสม 
สำหรับชิ้นงานที่ลดบาดังในรูป 4.20 หามนำ หมอนรองเปนขั้นบันไดจะทำใหหนาสัมผัส a และ b มี

โอกาสปะทะหมอนรองไดไมพรอมกัน ในกรณีที่ชิ้นงานที่ผลิตมาและมีความลกึ t ไมเทากัน ดังรูป 4.21 
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 ถูก ผิด 

รูปท่ี 4.21 แสดงการรองชิ้นงานที่เปนขั้นบันได 
 
4.4 อุปกรณบังคับตำแหนงชิ้นงาน (หมอนยัน) 

 
หมอนยันในการสรางจิ๊กหรือฟกเจอรมีหนาที ่2 อยางคือ 
1. รักษาขนาดจากดานปะทะถึงดานที ่Machine 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.22 แสดงการใชหมอนยันเพ่ือรักษาขนาดชิ้นงาน 

 
2. รับแรงจากการ machine เชนแรงบิดจากงานเจาะแรงรุนจากงานไส 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Md = Drilling-Moment 
 

รูปท่ี 4.23 แสดงการใชหมอนยันรับแรงที่เกิดจากการ machine 
หมอนยันแบงออกเปน 2 ชนิดคอื 

- หมอนยันแบบตายตัว 
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- หมอนยันแบบหยุนตัวได 
1. หมอนยันแบบตายตวั แบงตามลักษณะรูปรางไดดังนี้ 
 1.1 หมอนยันแบบหลักปลายแบน 
 ทำดวยเหล็กเพลากลม กัดดานหัวใหมพีื้นท่ีปะทะชิ้นงาน และขนาดเพลาชวงลางสวมฟตกับรู 

พิกัดคลาดเคลื่อนของรูและเพลา H7/m6  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4-24 แสดงหมอนยันแบบตายตัวแบบหลักปลายแบน 
1.2 หมอนยันแบบหลักหัวทรงกระบอก 

 ทำดวยเหล็กเพลากลมชุบแข็งผิวเจียระไนฝงอยูบนฐานแบบจับงาน รูของฐานจะควานชวงบนใหกวางเพื่อให
ชิ้นงานปะทะไดสนิท เมื่อมีผงเล็กๆ นอย ๆ ก็พักอยูในเบาที่ควานไวนี้ดวย ดังรูป 3-35 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.25 แสดงหมอนยันแบบตายตัวแบบหลักหัวทรงกระบอก 
 1.3 หมอนยันแบบฉาก บากตัวว ี
 ใชยึดติดกับฐานแบบจับงานและใชสำหรับยันเพลา 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4.26 แสดงหมอนยันแบบตายตัวแบบฉากบากตัววี 
1.4 หมอนยันแบบพลิกได 
 มีงานบางชิ้นที่ตองการพ้ืนที่ในขณะ Machine หรือขณะยกชิ้นงานขึ้นวางกับแบบถาเปนเชนนี้

ใหใชหมอนยันแบบพลิกได เพื่อจะไดนำชิ้นงานวางบนแบบจับงานได ดังรูปที่ 4.27 
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รูปที่ 4.27 แสดงหมอนยันแบบตายตัวแบบพลิกได 

 1.5 หมอนยันแบบฉาก 
 ผิวทุกดานเจียระไนเรียบใชสวมลงในรอง T-Slot ของเครื่องกัด , เครื่องไส เครื่องเจาะ หมอน

ยันชนิดนี้ใชไดทั้งเปนตัวรักษาขนาดและตัวรับแรงจากการ Machine มีความแข็งแรง และสามารถรับแรงไดสูง
มาก ดังรปูท่ี 4.28 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.28 หมอนยันแบบฉาก 
 

2. หมอนยันแบบยุบตัวได 
หมอนยันชนิดนี้เปนตัวชวยดันชิ้นงานใหปะทะหมอนรองในขณะที่เริ่มจับงาน หรือทำหนาที่ทั้งสองอยาง

คือ เปนตัวยันงานและจับงานดวย แตใชไดกับชิ้นงานเล็ก ๆ เทานั้น เชนงานเจาะชิ้นสวนงานอะไหลของเตาแกส
ท่ีทำดวยทองเหลอืง ชิ้นสวนของวิทยุ2.1 แบบใชสปริงดันสลักปลายมน 

 
เมื่อวางชิ้นงานลงระหวางหมอนยันและหมอนรองสปริงก็จะดันใหชิ้นงานปะทะทำใหขนาดจาก

ดานปะทะถึงดานท่ี Machine เทากันทุกครั้งที่ทำการเจาะ ดงัรูปที่ 4.29 
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รูปที่ 4.29 หมอนยันแบบยุบตัวไดแบบสลักปลายมน 
 
 
 
 

2.2 แบบใชสปริงดันงามตัววี 
ใชสำหรับยันชิ้นงานที่มีปลายมน หรอืชิ้นงานกลม ดังรูปที่ 4.30 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.30 หมอนยันแบบยุบตัวไดแบบตัววี 
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กิจกรรมการเรียนการสอน 
ข้ันตอนการสอนหรือกิจกรรมของครู ขั้นตอนการเรียนหรือกิจกรรมของนักเรียน 

ข้ันนำ 
1. ครูเช็คชื่อนักเรยีน พรอมตรวจความ

เรยีบรอยของเครื่องแตงกาย  
2. ครูสนทนาซักถามความรูเก่ียวกับเรื่อง การ

วางตำแหนงชิ้นงานบนจิ๊กและฟกเจอรพรอม
ยกตัวอยางประกอบ 

 
ข้ันสอน 

3. ครูใหนักเรียนแบงกลุม 2-3 คน แจกเอกสาร
ประกอบการเรียนเรื่องการวางตำแหนง
ชิ้นงานบนจิ๊กและฟกเจอรใหนักเรียนศึกษา 

4. ครูใหนักเรียนสรุปเนื้อหาจากเอกสาร
ประกอบการเรียนและใหสงตัวแทนนำเสนอ
หนาชั้นเรียนพรอมอธิบายเพ่ิมเติม 
ประกอบการสาธิต 

5. ครูแจกใบงานเรื่องการวางตำแหนงชิ้นงาน
บนจิ๊กและฟกเจอร ใหนักเรียน 
 

6. ครูใหนักเรียนแบงกลุมลงปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบท่ีกำหนด 

 
ข้ันสรุปและวัดผล 

7. ครูและนักเรียนรวมสรุปเน้ือหาเกี่ยวกับเรื่อง
การวางตำแหนงชิ้นงานบนจ๊ิกและฟกเจอร
พรอมอธิบายเพ่ิมเติม 

8. ครูสรุปวิเคราะหงานปฏิบัติของนักเรียน 
พรอมทั้งตั้งคำถาม ถามตอบนักเรียนพรอม
อธิบายเพ่ิมเติม 

9. ครูใหนักศึกษาทำแบบฝกหัด เพ่ือทบทวน
ความรู 

 
1. นักนักเรยีนฟงเรียกขานชื่อ พรอมตรวจ

ความเรียบรอยขอเครื่องแตงกา 
2. นักศึกษาตอบคำถามของครู พรอมซักถาม

ขอสงสัย 
 
 
 

3. นักเรียนแบงกลุมและรับเอกสาร
ประกอบการเรียนเกี่ยวกับเรื่อง การวาง
ตำแหนงชิ้นงานบนจิ๊กและฟกเจอร 

4. นักเรียนแตละกลุมสรุปเนื้อหาจากใบ
ความรูพรอมสงตัวแทนนำเสนอหนาชั้น
เรยีน และฟงครูอธิบายเพิ่มเติมจดบันทึก
เพ่ิมเติม 

5. นักเรียนรับใบงานและลงมือปฏิบัติงานเร่ือง
การวางตำแหนงชิ้นงานบนจ๊ิกและฟกเจอร 

6. นักเรียนแตละกลุมลงมือปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบ 

 
 

7. นักเรียนรวมสรปุเนื้อหาเรื่องการวาง
ตำแหนงชิ้นงานบนจิ๊กและฟกเจอรพรอม
ฟงคำอธิบายเพ่ิมเติม 

8. นักเรียนฟงการวิเคราะหงานปฏิบัติพรอม
ตอบคำถาม และซักถามขอสงสัยพรอมฟง
คำอธิบายเพ่ิมเติม 

9. นักศึกษาทำแบบฝกหัดเพ่ือทบทวน
บทเรยีน 
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งานที่มอบหมายหรือกิจกรรม 

กอนเรียน 
1. เช็คชื่อและตรวจความเรียบรอย 
2. ซักถามความรูขั้นพ้ืนฐานของเนื้อหาที่เรยีน พรอมตั้งคำถามและคำตอบ ใหนักเรียนมีสวน 

แสดงความคิดเห็น 
 

ขณะเรียน 
1. ฟงการบรรยายหรืออธิบายเนื้อหาตาง ๆ อยางตั้งใจ 
2. จดบันทึกเนื้อหาตามที่ไดรับฟง ลงในสมุดอยางละเอียดและเหมาะสม 
3. สรุปเน้ือหาตามที่ไดรบัมอบหมาย 
4. ตอบคำถามที่ครูซักถาม 
5. ลงมือปฏิบัตงิานใบงานและแบบงานที่กำหนด/การวิเคราะหงานที่ทำ 
6. ทดสอบจากแบบประเมิน 

 
 หลังเรียน 

1. ชวยกันทำแบบทดสอบจากแบบประเมิน 
2. ตรวจแบบฝกหัดและเนื้อหาที่ครไูดสั่งใหทำ 
3. วิเคราะหการปฏิบัติงานตามใบงานและแบบงานที่กำหนดพรอมสงงาน 
4. จัดระเบียบภายในหองเรียน 
5. ใหนักเรียนคนควาหาขอมูลความรูเพ่ิมเติมจากท่ีเรียน 

การประเมินผล 
 
 กอนเรียน 
 การวัดผลประเมินผลในหนวยนี้จะสังเกตทางดานความสนใจใฝรูความกระตือรือรน การตรงตอเวลา การตอบ
คำถามในชั้นเรียน และตรวจความเรียบรอยของเครื่องแตงกายตลอดจนคุณธรรม จริยธรรม คานิยมและ
คุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 
 

 ขณะเรียน 
1. ใหนักศึกษาทำแบบทดสอบรวมกับการถาม-ตอบในชั้นเรยีน 
2. แลกเปลี่ยนความรูโดยการใหนักเรียนไดมีสวนรวมในการเรียนแสดงความคิดเห็นหนาชั้น 
3. ปฏิบัติงานตามแบบงานที่กำหนด 
4. วิเคราะหงานตามแบบงานที่กำหนด 
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 หลังเรียน 
1. เช็คชื่อนักศึกษาอีกครั้ง 
2. สงใบงานทายชั่วโมงเรยีน 
3. มอบหมายงานใหทำมาสงในสัปดาหตอไป 
4. ทดสอบนักศึกษาจากแบบทดสอบหลังเรียน 
5. แบบประเมินคณุธรรม จริยธรรม คานิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 
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บันทึกหลังการสอน 
 
 ผลการใชแผนการสอน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการเรียนของนักเรียน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการสอนของครู 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
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 แผนการสอน หนวยที่ 5 
ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 9-10 
ชื่อหนวย การจับยึดงานบนจ๊ิกและฟกเจอร คาบรวม 40 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน การจับยึดงานบนจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 8 
หัวขอเรื่องและงาน 
 5.1 การจับงาน 
 5.2 ประเภทของการจับงาน 
 5.3 แบบจับงาน 
 5.4 อุปกรณกดชิ้นงาน 
 5.5 งานสรางออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 
สาระสำคัญ 
 การจับงาน คือ การทำชิ้นงานใหตรึงแนนกับสวนใดสวนหนึ่ง ซึ่งทำไดโดยใชแรงคนหรือแรงเครื่อง การจับ
งานตองพิจารณาใหถูกตามหลักของแรง กฎของโมเมนตและเวลาในการจับ ในการออกแบบจับงานนั้นจะตอง
รูถึงประเภทการจับงานเสียกอน มิฉะนั้นจะทำใหการจับใชไมไดและยังตองเสียทั้งเวลาและคาใชจาย 
สมรรถนะผลการเรียนที่คาดหวัง (บูรณาการหลักปรัชญาเศรษฐกจิพอเพียง/3D) 

1. มีความรูตามจุดประสงค 
2. ใหความรวมมือในการจัดกิจกรรม 
3. ตระหนักในความสำคัญของพระบรมราโชวาทเรื่องเศรษฐกิจพอเพียง/3D 
4. นักเรียนมีความรับผิดชอบ มีวินัย และความคิดสรางสรรค 

จุดประสงคการเรียนรู (ความรู ทักษะ คุณธรรมจริยธรรม จรรยาบรรณวิชาชีพ) 
เงื่อนไขความรู 

1. อธิบายความหมายของการจับงานได 
2. บอกชนิดของการจับงานแบบตายตัวได 
3. บอกชนิดของการจับงานแบบยืดหยุนได 
4. อธิบายลักษณะการใชสกรูกดชิ้นงานได 
5. อธิบายลักษณะการใชลูกเบี้ยวกดชิ้นงานได 



82 
 

6. บอกชนิดของอุปกรณกดชิ้นงานได 
7. เขียนทิศทางของแรงท่ีเกิดจากแรงกดผานอุปกรณเปลี่ยนทิศทางได 
8. บอกชนิดของอุปกรณสงถายแรงโดยใชตะขอดึงได 
9. เขียนทิศทางของแรงท่ีกดชิ้นงานได 
10. สรางอุปกรณนำคมตัด (Jig) และอุปกรณจับยึดชิ้นงาน (Fixture) ตามแบบได 

ความพอเพียง (ความพอประมาณ ความมีเหตุผล มีภูมิคุมกัน) 
11. นักเรียนสามารถแกไขปญหาการจับยึดงานบนจิ๊กและฟกเจอรไดถูกตองเหมาะสมตาม

สถานการณที่กำหนดให 
เงื่อนไขจริยธรรม/คุณลักษณะที่พึงประสงค 3D  

12. มีการพัฒนาในเรื่องความรับผิดชอบตองานที่ทำ ตรงตอเวลา มีระเบียบวินัย มีความซื่อ 
 สัตยตอตนเองและผูอ่ืน ตลอดจนมีทัศนคติที่ดีตอวิชาที่เรียน 
 

 ใบความรู หนวยที่ 5 
ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 9-10 
ชื่อหนวย การจับยึดงานบนจ๊ิกและฟกเจอร คาบรวม 40 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน การจับยึดงานบนจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 8 
 

การจับยึดงานบนจิ๊กและฟกเจอร 
5.1 การจับงาน 
 การจับงาน คือ การทำชิ้นงานใหตรึงแนนกับสวนใดสวนหนึ่ง ซึ่งทำไดโดยใชแรงคนหรือแรงเครื่อง การจับ
งานตองพิจารณาใหถูกตามหลักของแรง กฎของโมเมนตและเวลาในการจับ 
 
5.2 ประเภทการจับงาน  
 ในการออกแบบแบบจับงานนั้นจะตองรูถึงประเภทการจับงานเสียกอน มิฉะนั้นจะทำใหการจับใชไมไดและยัง
ตองเสียทั้งเวลาและคาใชจาย การจับงานนั้นแบงออกเปน 5 ประเภทคือ 

- การจับงานดานเดียว 
- การจับงานสองดาน 
- การผานศูนย 
- การจับผานศูนยสองตำแหนง 
- การจับดวยแรงตัวเอง 

  
 1. การจับงานขางเดียว ซึ่งแบงออกเปน 

1.1 จับโดยตรง แรงกระทำลงบนชิ้นงานโดยตรง เชน ปากกาจับชิ้นงานแบบปากเลื่อนขาง
ดานเดียว  
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 รูปที่ 5.1 แสดงการกดจับชิ้นงานดานเดียวโดยตรง 

 
1.2 จับทางออมบนชิ้นงานชิ้นเดียว แรงกระทำกดท่ีตำแหนงนอกชิ้นงานและถายแรงมายัง

ชิ้นงานโดยผานตัวกด  
 
 
 
 
 
 

 
 

  
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 5.2 แสดงการกดจับชิ้นงานดานเดยีวทางออมงานชิ้นเดียว 
 

1.3 จับทางออมบนชิ้นงานมากชิ้น 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5-3 แสดงการกดจับชิ้นงานดานเดียวทางออมมากชิ้น 

 2 การจับชิ้นงานสองขาง ซึ่งแบงออกเปน 
2.1 จับโดยตรง 
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รูปที่ 5.4 แสดงการกดจับชิ้นงานสองดานโดยตรง 

 2.2 จับทางออมบนชิ้นงาน 1 คู 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.5 แสดงการกดจับชิ้นงานสองดานทางออม 1 คู 

 
 
 
 

  
2.3 จับทางออมบนชิ้นงานมากคู 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.6 แสดงการกดจับชิ้นงานสองดานทางออมมากคู 

 
 3 การจับงานผานแนวศูนยกลาง 

3.1 แรงกดกระทำจากชุดจับงาน 2 หรือ 3 ชิ้นกดผานแนวศูนยกลางของชิ้นงานและการ
เคลื่อนที่ของชุดจับงานแตละชิ้น เคลื่อนเขาหาช้ินงานดวยความเร็วเทากันอยางสม่ำเสมอและเทา ๆ กัน 
ดังรูป 5.7 

 
 
 

 
รูปที่ 5.7 แสดงการกดจับชิ้นงานผานแนวศูนยกลาง 
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3.2 แรงกดกระทำจากชุดจับงานกดลงบนชิ้นงานปะทะกับฐานเครื่องดังรูป 5.8 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.8 แสดงการกดจับชิ้นงานโดยกดปะทะกับฐานเครื่อง 
 4. การจับงานผานแนวศูนยกดสองตำแหนง 

ลักษณะการจับเหมือนกับการจับผานแนวศูนยแตมีจุดท่ีกด 2 ตำแหนง กดชนกันและแตละ
ตำแหนงอาจมีตัวกดถึง 3 ตัวก็ได ดังรูป 5.9 

 
 

 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 5.9 แสดงการกดจับงานผานศูนยแนวกดสองตำแหนง 
 
 5. การจับงานดวยแรงตัวเอง 

แบบจับงานประเภทไดแรงจับมาจากแรงกดของงานประเภทนี้ เหมาะสำหรับจับงานที่มีแรงกด
กระทำทิศทางเดียว เชน งานเจาะ เปนตน ดังรูป 5.10 
 

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.10 แสดงการกดจับชิ้นงานดวยแรงตัวเอง 
5.3 แบบจับงาน แบบจับงานมี 2 แบบ คือ 

- จับงานแบบตายตัว  
- จับงานแบบยืดหยุน  

 1. จับงานแบบตายตัว 
 1.1 จับดวยสลักเกลียว 
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การใชสลักเกลียวเปนตัวกดงานนั้นสามารถกดไดอยางรวดเร็วถาสลักเกลียวนั้นเปนสลักเกลียว
ท่ีจำนวนปากมากกวา 1 ปาก แตตองระวังถาจำนวนปากเกลียวมากเกินไปจะทำใหสลักเกลียวนั้นคลายงาย
เพราะความชันของเกลียวมาก 
 ตัวอยางการจับงานดวยสลักเกลียว 

จับชิ้นงานโดยใชสลักเกลียวกดโดยตรงที่ปลายสลักเกลียวกลึงลดบา เพ่ือปองกันเกลียวเยิน 
และเกลียวตัวเมียทำเปนปลอกเพ่ือมีโอกาสเปลี่ยนไดเม่ือชำรุด ดังรูป 5.11 

 
 
 
 

 
 

 
รูปที่ 5.11 แสดงการจับชิ้นงานดวยสลักเกลียวโดยตรง 

 
สลักเกลียวกดตัวกดและตัวกดกดชิ้นงานตอ การที่ตั้งสลักเกลียวเอียงเพื่อทำใหเกิดการกดสองทิศทางคือ

แรงกดกับพ้ืน และแรงดันใหชิ้นงานปะทะแบบที่ปลายตัวกดมีสปริงดนัยกตัวกดเมื่อคลายสลักเกลียวเพื่อสะดวก
ในการถอดชิ้นงานออก ดังรูป 5.12 

  

 

 

 
 

 
รูปที่ 5.12 แสดงการจับชิ้นงานดวยสลักเกลียวต้ังเอียงกดตัวกด 

 
สลักเกลียวกดตัวกดและตัวกดกดชิ้นงานตอเคาะ 1 เคาะ จุดหมุนของตัวกดตองวางใหสูง เพ่ือใหตัวกด

กดดันชิ้นงานปะทะกับดานขางของแบบจับงาน ดังรูป 5.13 
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รูปที่ 5.13 แสดงการจับชิ้นงานดวยสลักเกลียวต้ังตรงกดตัวกด 
สลักเกลียวแบบ C-camp ที่จุดหมุนอยูท่ีปลายตัว C ยึดติดกับฐานของแบบจับงานสำหรับจับงานชิ้น

ใหญ โดยทำแบบจับนี้ติดอยู 4 มุม หรือมาก ๆ ตำแหนง (ขึ้นอยูกับขนาดของชิ้นงาน) เมื่อคลายสลักเกลียวแลว
หมุนตัว C ลงไดทำใหการยกชิ้นงานขึ้นหรือลงจากแบบเร็วขึ้น ดังรปู 5.14 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 5 .14 แสดงการจับชิ้นงานดวยสลักเกลียวแบบ C – camp 
 

การทำงานเหมือนแบบ C-camp ขึ้นลงไดสะดวกโดยใชสลักเกลียวกดที่จุดหมุน และมีรองเพื่อเลื่อน C-
camp ขึ้นลงไดสะดวก ดังรูป 5.15 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.15 แสดงการจับชิ้นงานดวยสลักเกลียวแบบ C-camp กดผานจุดหมุน 

 
แบบจับงานโดยใชมือหมุนเกลียวหมุนกดเหล็กกดชิ้นงานชนิดน้ี สำหรับจับงานดวยแรงไมมากนักเชน 

จับงานบนเครื่องเขียน ดังรูป 5.16 
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รูปท่ี 5.16 แสดงการจับชิ้นงานดวยมอืหมุนเกลียวกดเหล็กกด 
 

แบบจับงานทำงานเหมือนรูปที่ 5.16 แตใชนัตพรอมมือหมุน camp เปนตัวกด ดังรูป 5.17 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.17 แสดงการจับชิ้นงานดวยนัตพรอมมือหมุน camp และเหล็กกด 

 
แบบหมุนกดชิ้นงานหรือจับงานใชสลักยึดติดกับฐานและนัตหัวมนมีแขนหมุนกดหรือหนุนชิ้นงาน ดังรูป 

5.18 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 5.18 แสดงการจับงานดวยสลักเกลียวและนัตหัวมน 
 
 
 
 
 
 
 

ชุดจับงานโดยใชนัตแบบมีมือหมุนติดอยูในตัว กดเหล็กกด และกดชิ้นงาน การวางตำแหนงหมอนรอง
จะตองไมใหต่ำกวาชิ้นงาน อยางนอยที่สุดจะตองสูงเทากัน ดังรูป 5.19 
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รูปที่ 5.19 แสดงการจับชิ้นงานสลักเกลียวและเหล็กกด 
 

ปากกาจับงานบนเครื่องไส หรือเครื่องกัด ใชสลักเกลียวสี่เหลี่ยมคางหมู มีเกลียวซาย - ขวา อยูในแกน
เดียวกันเพ่ือใหปากกาเลื่อนเขาหาชิ้นงานเร็วขึ้น ดังรูป 5.20 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.20 แสดงปากกาจับชิ้นงานแบบเกลียวซาย-ขวา 

 
แบบจับงานใชคันโยกติดกับนัตเกลียวซาย - ขวา เมื่อหมุนคันโยกสลักเกลียวก็จะเคลื่อนเขาหา

ศูนยกลาง คือ จับงานนั่นเอง ดังรูป 5.21 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 5.21 แสดงปากกาจับชิ้นงานแบบนัตเกลียวซาย – ขวาแบบคันโยก 
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กระเด่ืองจะมีแรงกดเมื่อหมุนสลักเกลียวหัวแฉก จับชิ้นงานขนาดหนาหรือบางได โดยปรับนัตที่สลัก
เกลียวตัวกลาง ดงัรูป 5.22 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.22 แสดงการจับงานดวยการปรับสลักเกลียวและนัต 

 
ใชเกลียวตัวเมียเปนตัวดึงสลักเกลียวหัวหวงซึ่งตอกับช้ินสวนของแบบจับงาน สลักเกลียวตัวเมียจะตองมี

เกลียวยึดเพ่ือกันรุน ดังรูป 5-23 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 5.23 แสดงอุปกรณจับงานแบบเกลียวตัวเมียดึงสลักเกลียว 
 

ใชสลักเกลียวซายและขวาหมุนอยูในนัตตัวลางและนัตตัวบน เพื่อทำใหหัวยันชิ้นงานเคลื่อนตัวเร็วขึ้น ดัง
รูป 5.24 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.24 แสดงอุปกรณกดงานทางเดียว 
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นัตขันเร็ว 

 
 
 

  
ผาใหเห็นเสนเกลยีวเสนศูนย  
ของเกลียวทำมุมฉากกับดาน  
ปะทะชิ้นงาน  

 
 
 
 
สวมเขาสลักเกลียวใหปะทะ  
ชิ้นงานโดยเร็วไมตองหมุนเกลียว  

 
 
 
 
 

 
เมื่อปะทะชิ้นงานกระดกใหเสน 
เกลียวขบกัน แลวจึงหมุนให 
นัตกดชิ้นงาน 

 
 
 
 

รูปที่ 5.25 แสดงการทำงานของนัตขันเร็ว 
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สลักเกลียวขันเร็ว 
สวมกลักเกลียวใหสัน a กับรอง b ตรงกันจะปะทะชิ้นงานแลวจึงหมุนสลักเกลียว 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4-26 สลักเกลียวขันเร็ว 
 

 
รูปที่ 5.26 สลักเกลียวขันเร็ว 

 
1.2 จับดวยลูกเบี้ยว 
 ลูกเบี้ยวที่นิยมใชในการจับชิ้นงานเปนแบบเย้ืองศูนย (Simple Eccentric) และแบบสไปรัล (Spiral 

eccentric) 
 
ตัวอยางของลูกเบ้ียวแบบตาง ๆ 

 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 5.27 แสดงลูกเบี้ยวกดทางเดยีวรัศมีการทำงานเปนมุม 1800 
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รูปท่ี 5.28 แสดงลูกเบี้ยวกดสองทางรัศมีการทำงานเปนมุม 900 
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รูปที่ 5.29 แสดงลกูเบ้ียวแบบมีรองโคงรัศมีการทำงานเปนมุม 900  
 

 รองสไปรัลกัดอยูในแผนกลมที่มีดามกด เมื่อกดดามกดรองสไปรัล จะพาสลักใหเคลื่อนที่และดึงกลไกอื่น ๆ 
ของแบบจับงานตอไป ดังรูป 5.30 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที่ 5.30 แสดงลูกเบี้ยวแบบรองสไปรัล 
 

ลูกเบ้ียวแบบเพลาทำเปนเพลาแทงเดียวเพ่ือใหมีความแข็งแรงสูง ดังรูป 5.31 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 5.31 แสดงลูกเบี้ยวแบบเพลา 
 ลูกเบี้ยวแบบงาย ๆ ท่ีมีพ้ืนที่กดชิ้นงานสองจุดเพ่ือความสะดวกกับการใชงาน ดังรูป 5.32 
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รูปท่ี 5.32 แสดงลูกเบี้ยวแบบกดงานสองจุด 
 
ลูกเบ้ียวแบบแบนมีดามในตัว การใชงานตองวางอยูในรองกลางและมีสลักรอย มีพื้นที่กดเพียงหนาเดียว 

ดังรูป 5-33 
 
 
 

 
รูปท่ี 5.33 แสดงลูกเบี้ยวแบบกดงานจุดเดียว 

 
 
 

แบบจับงานโดยใชลูกเบี้ยวสองหนา คือ หนาตรงและหนาลาด เมื่อโยกดามลูกเบ้ียวจะเกิดแรงกดใน
แนวขนานและแนวดิ่ง ดังรูป 5.34 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.34 แสดงการกดงานดวยลูกเบ้ียวหนาสัมผัสเอียง 
 
 แบบจับงานโดยใชลูกเบ้ียวท่ีมีหนากดเปนเกลียวเพ่ือใหเกิดแรงกดกับพื้น แตมีขอเสียคือ ผิวของชิ้นงานจะเสีย
เกิดเปนรอยกดของเสนเกลียว ดังรูป 5.35 
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รูปท่ี 5.35 แสดงการกดงานดวยลูกเบี้ยวหนาสัมผัสเปนรองเกลียว 
แบบจับงานที่เปนเพลากลมโดยใชลูกเบี้ยวดึงคานและกดใหปะทะกับ V – block แบบจับงานแบบนี้

สามารถจับเพลาท่ีมีขนาดตาง ๆ ไดโดยการปรับสกรูท่ีคานกดชิ้นงาน ดังรูป 5.36 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
รูปท่ี 5.36 แสดงการจับงานดวยลูกเบี้ยวดึงคาน 

 แบบจับงานโดยใชลูกเบ้ียวกดเพลาสงแรงไปยังกระเดื่อง เกิดแรงกดที่ชิ้นงาน C และชิ้นงาน D ดังรูป 5.37 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5.37 แสดงการจับงาน 2 ชิ้นดวยแรงกดจากลูกเบ้ียวผานตัวกด 
 

 
 

2. การจับงานแบบยืดหยุน 
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 การจับงานแบบยืดหยุน คือ การจับงานที่ชิ้นงานมีโอกาสเคลื่อนตัวไดเมื่อ Over load อุปกรณที่ใชแบบจับงาน
ชนิดนี้ไดแก สปริง , ลมอัด , น้ำมันไฮดรอลิกส เปนตน 
 ตัวอยางการจับงานแบบยืดหยุน โดยใชแรงสปริง 
 สปริงเปนตัวชวยจับงานและตัวจับงานจริง ๆ เปนสกรู สปริงชวยดันใหบาของชิ้นงานปะทะกับขอบของแบบจับ
งาน เพ่ือเปนการรักษาขนาดระยะหางของศูนยชิ้นงานใหเทากันทุกชิ้นงาน ดังรูป 5.39 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

กิจกรรมการเรียนการสอน 
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ข้ันตอนการสอนหรือกิจกรรมของครู ขั้นตอนการเรียนหรือกิจกรรมของนักเรียน 
ข้ันนำ 

1. ครูเช็คชื่อนักเรยีน พรอมตรวจความ
เรยีบรอยของเครื่องแตงกาย  

2. ครูสนทนาซักถามความรูเก่ียวกับเรื่อง การ
จับยึดงานบนจิ๊กและฟกเจอรพรอม
ยกตัวอยางประกอบ 

 
ข้ันสอน 

3. ครูใหนักเรียนแบงกลุม 2-3 คน แจกเอกสาร
ประกอบการเรียนเรื่องการจับยึดงานบนจิ๊ก
และฟกเจอรใหนักเรียนศึกษา 

4. ครูใหนักเรียนสรุปเนื้อหาจากเอกสาร
ประกอบการเรียนและใหสงตัวแทนนำเสนอ
หนาชั้นเรียนพรอมอธิบายเพ่ิมเติม 
ประกอบการสาธิต 

5. ครูแจกใบงานเรื่องการจับยึดงานบนจิ๊กและ
ฟกเจอร ใหนักเรียน 
 

6. ครูใหนักเรียนแบงกลุมลงปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบท่ีกำหนด 

 
ข้ันสรุปและวัดผล 

7. ครูและนักเรียนรวมสรุปเน้ือหาเกี่ยวกับเรื่อง
การจับยึดงานบนจ๊ิกและฟกเจอรพรอม
อธิบายเพ่ิมเติม 

8. ครูสรุปวิเคราะหงานปฏิบัติของนักเรียน 
พรอมทั้งตั้งคำถาม ถามตอบนักเรียนพรอม
อธิบายเพ่ิมเติม 

9. ครูใหนักศึกษาทำแบบฝกหัด เพ่ือทบทวน
ความรู 

 
1. นักนักเรียนฟงเรยีกขานชื่อ พรอมตรวจ

ความเรียบรอยขอเครื่องแตงกา 
2. นักศึกษาตอบคำถามของครู พรอมซักถาม

ขอสงสัย 
 
 
 

3. นักเรียนแบงกลุมและรับเอกสาร
ประกอบการเรียนเก่ียวกับเรื่อง การจับยึด
งานบนจิ๊กและฟกเจอร 

4. นักเรียนแตละกลุมสรุปเนื้อหาจากใบ
ความรูพรอมสงตัวแทนนำเสนอหนาชั้น
เรียน และฟงครูอธิบายเพิ่มเติมจดบันทึก
เพ่ิมเติม 

5. นักเรียนรับใบงานและลงมือปฏิบัติงานเร่ือง
การจับยึดงานบนจ๊ิกและฟกเจอร 
 

6. นักเรียนแตละกลุมลงมือปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบ 

 
 

7. นักเรียนรวมสรุปเนื้อหาเรื่องการจับยึดงาน
บนจิ๊กและฟกเจอรพรอมฟงคำอธิบาย
เพ่ิมเติม 

8. นักเรียนฟงการวิเคราะหงานปฏิบัติพรอม
ตอบคำถาม และซักถามขอสงสัยพรอมฟง
คำอธิบายเพิ่มเติม 

9. นักศึกษาทำแบบฝกหัดเพ่ือทบทวน
บทเรียน 
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งานที่มอบหมายหรือกิจกรรม 

กอนเรียน 
1. เช็คชื่อและตรวจความเรียบรอย 
2. ซักถามความรูขั้นพ้ืนฐานของเนื้อหาที่เรยีน พรอมตั้งคำถามและคำตอบ ใหนักเรียนมีสวน 

แสดงความคิดเห็น 
 

ขณะเรียน 
1. ฟงการบรรยายหรืออธิบายเนื้อหาตาง ๆ อยางตั้งใจ 
2. จดบันทึกเนื้อหาตามที่ไดรับฟง ลงในสมุดอยางละเอียดและเหมาะสม 
3. สรุปเน้ือหาตามที่ไดรบัมอบหมาย 
4. ตอบคำถามที่ครูซักถาม 
5. ลงมือปฏิบัตงิานใบงานและแบบงานที่กำหนด/การวิเคราะหงานที่ทำ 
6. ทดสอบจากแบบประเมิน 

 
 หลังเรียน 

1. ชวยกันทำแบบทดสอบจากแบบประเมิน 
2. ตรวจแบบฝกหัดและเนื้อหาที่ครไูดสั่งใหทำ 
3. วิเคราะหการปฏิบัติงานตามใบงานและแบบงานที่กำหนดพรอมสงงาน 
4. จัดระเบียบภายในหองเรียน 
5. ใหนักเรียนคนควาหาขอมูลความรูเพ่ิมเติมจากท่ีเรียน 

 
การประเมินผล 
 
 กอนเรียน 
 การวัดผลประเมินผลในหนวยนี้จะสังเกตทางดานความสนใจใฝรูความกระตือรือรน การตรงตอเวลา การตอบ
คำถามในชั้นเรียน และตรวจความเรียบรอยของเครื่องแตงกายตลอดจนคุณธรรม จริยธรรม คานิยมและ
คุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 
 

 
 ขณะเรียน 

1. ใหนักศึกษาทำแบบทดสอบรวมกับการถาม-ตอบในชั้นเรยีน 
2. แลกเปลี่ยนความรูโดยการใหนักเรียนไดมีสวนรวมในการเรียนแสดงความคิดเห็นหนาชั้น 
3. ปฏิบัติงานตามแบบงานที่กำหนด 
4. วิเคราะหงานตามแบบงานที่กำหนด 
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 หลังเรียน 
1. เช็คชื่อนักศึกษาอีกครั้ง 
2. สงใบงานทายชั่วโมงเรยีน 
3. มอบหมายงานใหทำมาสงในสัปดาหตอไป 
4. ทดสอบนักศึกษาจากแบบทดสอบหลังเรียน 
5. แบบประเมินคณุธรรม จริยธรรม คานิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 
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บันทึกหลังการสอน 
 
 ผลการใชแผนการสอน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการเรียนของนักเรียน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการสอนของครู 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
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 แผนการสอน หนวยที่ 6 
ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 11-12 
ชื่อหนวย การปดครอบและการปลดช้ินงานออกจากจิ๊ก
และฟกเจอร 

คาบรวม 48 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน การปดครอบและการปลดช้ินงานออกจากจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 8 
หัวขอเรื่องและงาน 
 6.1 การปดครอบชิ้นงาน 
 6.2 การปลดชิ้นงานออกจากแบบจับงาน 
 6.3 งานสรางออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

 
สาระสำคัญ 

ในการทำแบบจับงานมักจะมีชิ้นสวนใดสวนหนึ่งของแบบที่เปดและปดได เพื่อทำใหการจับงาน
คลองตัวย่ิงข้ึน การปดครอบชิ้นงานแบงออกเปน ฝาปดครอบชิ้นงานที่มีปลอกนำเจาะติดอยูดวย ฝาปดครอบ
ชนิดนี้จะตองมีความเที่ยงตรงการเปดและปดแตละครั้งจะตองเที่ยงตรงไดศูนยมิฉะนั้นชวงหางของรูเจาะท่ีได
จะไมตรงตามขนาด และ ฝาปดครอบชิ้นงานที่ทำหนาที่กดยึดชิ้นงาน โดยกดใหแนนเพียงอยางเดียวเทานั้น 
ซึ่งจะชวยใหการจับชิ้นงานจับไดรวดเรว็ 

 
สมรรถนะผลการเรียนที่คาดหวัง (บูรณาการหลักปรัชญาเศรษฐกจิพอเพียง/3D) 

1. มีความรูตามจุดประสงค 
2. ใหความรวมมือในการจัดกิจกรรม 
3. ตระหนักในความสำคัญของพระบรมราโชวาทเรื่องเศรษฐกิจพอเพียง/3D 
4. นักเรียนมีความรับผิดชอบ มีวินัย และความคิดสรางสรรค 

 
จุดประสงคการเรียนรู (ความรู ทักษะ คุณธรรมจริยธรรม จรรยาบรรณวิชาชีพ) 
เงื่อนไขความรู 

1. อธิบายหลักการปดครอบชิ้นงานบนจิ๊กและฟกเจอรได 
2. อธิบายหลักการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟกเจอรได 
3. บอกชนิดของการปลดชิ้นงานไดถูกตอง 
4. สรางอุปกรณนำคมตัด (Jig) และอุปกรณจับยึดชิ้นงาน (Fixture) ตามแบบได 
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ความพอเพียง (ความพอประมาณ ความมีเหตุผล มีภูมิคุมกัน) 

5. นักเรียนสามารถแกไขปญหาการปดครอบและการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟกเจอรได
ถูกตองเหมาะสมตามสถานการณที่กำหนดให 

 
เงื่อนไขจริยธรรม/คุณลักษณะที่พึงประสงค 3D  

6. มีการพัฒนาในเรื่องความรับผิดชอบตองานที่ทำ ตรงตอเวลา มีระเบียบวินัย มีความซื่อ 
 สัตยตอตนเองและผูอ่ืน ตลอดจนมีทัศนคติที่ดีตอวิชาที่เรียน 

 
 
 ใบความรู หนวยที่ 6 

ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 11-12 
ชื่อหนวย การปดครอบและการปลดช้ินงานออกจากจิ๊ก
และฟกเจอร 

คาบรวม 48 

ชื่อเรื่องหรือชื่องาน การปดครอบและการปลดช้ินงานออกจากจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 12 
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การปดครอบและการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟกเจอร 

6.1 การปดครอบชิ้นงาน ( CLOSING ) 
ในการทำแบบจับงานมักจะมีชิ้นสวนใดสวนหนึ่งของแบบท่ีเปดและปดได เพ่ือทำใหการจับงาน

คลองตวัยิ่งข้ึน การปดครอบชิ้นงานแบงออกเปน 
1. ฝาปดครอบชิ้นงานที่มีปลอกนำเจาะติดอยูดวย ฝาปดครอบชนิดนี้จะตองมีความเที่ยงตรงการเปด

และปดแตละครั้งจะตองเที่ยงตรงไดศูนยมิฉะนั้นชวงหางของรูเจาะท่ีไดจะไมตรงตามขนาด 
2. ฝาปดครอบชิ้นงานที่ทำหนาที่กดยึดชิ้นงาน โดยกดใหแนนเพียงอยางเดยีวเทานั้น ซึ่งจะชวยให

การจับชิ้นงานจับไดรวดเร็ว 
 ตัวอยางการลอคฝาปดครอบ 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 6.1 การลอคฝาปดครอบดวยสกรู 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 6.2 การลอคฝาปดครอบดวยกลอนแบบหมุน 
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รูปที่ 6.3 การลอคฝาปดครอบดวยลูกเบี้ยวรองโคง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 6.4 การลอคฝาปดครอบดวยตะขอลอค 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.5 การลอคฝาปดครอบชิ้นงานรูปทรงกระบอก 
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รูปที่ 6.6 ฝาปดครอบแบบมีปลอกนำเจาะลอคดวยสกรู 

6.2 การปลดช้ินงานออกจากแบบจับงาน 

 แบบจับงานทุกชนิดบางครั้งจำเปนตองมีอุปกรณปลดชิ้นงานประกอบติดอยูดวย โดยเฉพาะแบบจับชิ้นงานเล็ก 
ๆ ท่ีใชเวลา machine นอยเพ่ือใหเสียเวลาจับงานนอยก็จะตองมีตัวปลดชิ้นงานประกอบดวย ถาแบบจับงานใด
ตองเสียเวลาจับมากกวาเวลา machine ก็จะทำใหตนทุนการผลิตสูง ย่ิงกวานั้นตัวปลดชิ้นงานยังชวยผูทำงาน
ออกจากแบบจับงานไดงายขึ้น ตัวปลดชิ้นงานแยกออกเปน 2 ชนิดคือ 
 - การปลดชิ้นงานดวยแรงสปริง 

- การปลดชิ้นงานดวยแรงคน 
 

1 การปลดช้ินงานดวยแรงสปริง 
แบบจับงานขนาดเล็ก ๆ จะใชสปริงขดเปนตัวดันเพลากระทุงชิ้นงานขณะจับงาน จะตองใชแรงกดให

สปริงยุบตัวแลวจึงจะจับงานใหแนนเมื่อ machine เสร็จเรียบรอยจึงคลายแบบจับงานสปริงก็จะดันชิ้นงานขึ้น
เอง ขอสำคัญจะตองระวังอยาใชสปริงที่แข็งเกินไป จะดันใหชิ้นงานผิดตำแหนงการจับไปได เชนดันใหเอียงเปน
ตน ดังรปู 6.1 
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รูปท่ี 6.7 การปลดชิ้นงานดวยแรงสปริง 
 
 
2 การปลดชิ้นงานดวยแรงคน 

2.1 การปลดชิ้นงานดวยกระเดื่อง (แรงคน)ในบางกรณีแบบจับงานไมสามารถบรรจุสปรงิเขาไป
ไดก็ใชกระเดื่องแทน โดยใชแรงคนกดกระเดื่องดันชิ้นงานออกในจังหวะคลายชิ้นงาน ดังรูป 6-2 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 6.8 การปลดชิ้นงานดวยกระเดื่อง 

 
สำหรับชิ้นงานที่มีรูเจาะอยูแลวและตองการเจาะรูเล็ก ๆ เพ่ิมขึ้นอีก วิธีจับก็ใชสวมกับแกนเพลาเทานั้นก็

เพียงพอการปลดชิ้นงานตองกดขอบโดยใชสลัก 2 หรอื 4 ตัว ที่แกนกระทุงอาจจะใชมือหรือเทาก็ได ดังรูป 6.3 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 6.9 การปลดชิ้นงานท่ีมีรูเจาะดวยสลักกระทุง 
 

 
สำหรับชิ้นงานที่มีรูปทรงไมเสมอภาค เชน ชิ้นงานแบบยาวใหใชตัวปลดชิ้นงานแบบกระเดื่องเปนงาม 

ดังรูป 6.4 
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a หมุดกระทุงชิ้นงาน b แผนกดหมุดกระทุงชิ้นงาน 

 c สปริง d กระเดื่องแบบงาม 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 6.10 การปลดชิ้นงานที่มีรูปทรงไมสม่ำเสมอดวยกระเดื่อง 

3. การปลดชิ้นงานโดยใชสกรู 

 ชิ้นงานที่มีรูเจาะอยูแลวดังรูปสวมลงบนแบบจับงาน ที่มีหลักมารองรับอยูเมื่อ machine เสร็จหมุนดามสลัก
เกลียวก็จะเคลื่อนที่ข้ึนไปดันชิ้นงานออก ถาใหชวงชัก H สูงจะตองทำเปนเกลียวหลายปาก ดังรูป 6.5 
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รูปที่ 6.11 การปลดชิ้นงานดวยสกรู 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ใบงาน 
เร่ือง การปดครอบและการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟกเจอร 

จงตอบคำถามตอไปนี้ใหสมบูรณ 
ขอ 1. การปดครอบชิ้นงานแบงตามลักษณะการใชงานได 2 แบบ คอื 
 1.1 ............................................................................................... 
 1.2 ............................................................................................... 
 
ขอ 2. ใหนักเรียนเลือกคำตอบท่ีถูกตองแลวนำตัวอักษรหนาคำตอบ (ก-จ) ไปใสใตรปูใหถูกตอง 
 ก. การปดครอบชิ้นงานดวยฝาปดครอบลอกดวยสกรู 
 ข. การปดครอบชิ้นงานดวยฝาปดครอบแบบล็อกดวยลูกเบี้ยว 
 ค. การปดครอบชิ้นงานดวยฝาปดครอบแบบล็อกดวยสกรูและมีปลอกนำเจาะ 
 ง. การปดครอบชิ้นงานดวยฝาปดครอบแบบกลอนหมุน 
 จ. การปดครอบดวยฝาปดครอบแบบตะขอลอก 
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 …………………….. ……………………. 
  
 
 
 

 
 
 

…………….…………….. 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

…………………….. 
 
  
 
 
 
 
 
 
 



111 
 

 
 

……………………… 
 
ขอ 3. ใหนักเรียนใสเครื่องหมาย  ลงหนาขอความที่เปนขอดีของการใชอุปกรณปลดชิ้นงานออกจากจิ๊ก 
 หรือฟกเจอร 
 ก. ลดอันตรายที่จะเกิดกับผูปฏิบัติงาน 
 ข. ประหยัดเวลาในการทำงาน 
 ค. สะดวกในกรณีท่ีเปนชิ้นงานเล็ก 
 ง. ลดตนทุนในการผลิต 
 
ขอ 4. ใหนักเรียนใสเครื่องหมาย  ลงหนาขอความที่เปนชนิดของตัวปลดชิ้นงาน 
 
 …….  ก. ตัวปลดชิ้นงานดวยแรงคน 
 ………. ข. ตัวปลดชิ้นงานดวยแรงลมอัด 
 ……….  ค. ตัวปลดชิ้นงานดวยแรงสปริง 
 ………. ง. ตัวปลดชิ้นงานดวยแทงสลักกระทุง 
 ………. จ. ตัวปลดชิ้นงานดวยกระเดื่อง 

 
 
 
 
 

กิจกรรมการเรียนการสอน 
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ข้ันตอนการสอนหรือกิจกรรมของครู ขั้นตอนการเรียนหรือกิจกรรมของนักเรียน 
ข้ันนำ 

1. ครูเช็คชื่อนักเรยีน พรอมตรวจความ
เรยีบรอยของเครื่องแตงกาย  

2. ครูสนทนาซักถามความรูเก่ียวกับเรื่อง การ
ปดครอบและการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊ก
และฟกเจอรพรอมยกตัวอยางประกอบ 

ข้ันสอน 
3. ครูใหนักเรียนแบงกลุม 2-3 คน แจกเอกสาร

ประกอบการเรียนเรื่องการปดครอบและการ
ปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟกเจอรให
นักเรียนศึกษา 

4. ครูใหนักเรียนสรุปเนื้อหาจากเอกสาร
ประกอบการเรียนและใหสงตัวแทนนำเสนอ
หนาชั้นเรียนพรอมอธิบายเพ่ิมเติม 
ประกอบการสาธิต 

5. ครูแจกใบงานเรื่องการปดครอบและการปลด
ชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟกเจอร ใหนักเรียน 

6. ครูใหนักเรียนแบงกลุมลงปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบท่ีกำหนด 

ข้ันสรุปและวัดผล 
7. ครูและนักเรียนรวมสรุปเน้ือหาเกี่ยวกับเรื่อง

การปดครอบและการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊ก
และฟกเจอรพรอมอธิบายเพ่ิมเตมิ 

8. ครูสรุปวิเคราะหงานปฏิบัติของนักเรียน 
พรอมทั้งตั้งคำถาม ถามตอบนักเรียนพรอม
อธิบายเพ่ิมเติม 

9. ครูใหนักศึกษาทำแบบฝกหัด เพ่ือทบทวน
ความรู 

 
1. นักนักเรียนฟงเรยีกขานชื่อ พรอมตรวจ

ความเรียบรอยขอเครื่องแตงกา 
2. นักศึกษาตอบคำถามของครู พรอมซักถาม

ขอสงสัย 
 
 

3. นักเรียนแบงกลุมและรับเอกสาร
ประกอบการเรียนเก่ียวกับเรื่อง การปด
ครอบและการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและ
ฟกเจอร 

4. นักเรียนแตละกลุมสรุปเนื้อหาจากใบ
ความรูพรอมสงตัวแทนนำเสนอหนาชั้น
เรียน และฟงครูอธิบายเพิ่มเติมจดบันทึก
เพ่ิมเติม 

5. นักเรียนรับใบงานและลงมือปฏิบัติงานเร่ือง
การปดครอบและการปลดชิ้นงานออก
จากจิ๊กและฟกเจอร 

6. นักเรียนแตละกลุมลงมือปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบ 

 
7. นักเรียนรวมสรุปเนื้อหาเรื่องการปดครอบ

และการปลดชิ้นงานออกจากจิ๊กและฟก
เจอรพรอมฟงคำอธิบายเพ่ิมเติม 

8. นักเรียนฟงการวิเคราะหงานปฏิบัติพรอม
ตอบคำถาม และซักถามขอสงสัยพรอมฟง
คำอธิบายเพิ่มเติม 

9. นักศึกษาทำแบบฝกหัดเพ่ือทบทวน
บทเรียน 
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งานที่มอบหมายหรือกิจกรรม 

กอนเรียน 
1. เช็คชื่อและตรวจความเรียบรอย 
2. ซักถามความรูขั้นพ้ืนฐานของเนื้อหาที่เรยีน พรอมตั้งคำถามและคำตอบ ใหนักเรียนมีสวน 

แสดงความคิดเห็น 
ขณะเรียน 
1. ฟงการบรรยายหรืออธิบายเนื้อหาตาง ๆ อยางตั้งใจ 
2. จดบันทึกเนื้อหาตามที่ไดรับฟง ลงในสมุดอยางละเอียดและเหมาะสม 
3. สรุปเน้ือหาตามที่ไดรบัมอบหมาย 
4. ตอบคำถามที่ครูซักถาม 
5. ลงมือปฏิบัตงิานใบงานและแบบงานที่กำหนด/การวิเคราะหงานที่ทำ 
6. ทดสอบจากแบบประเมิน 

 หลังเรียน 
1. ชวยกันทำแบบทดสอบจากแบบประเมิน 
2. ตรวจแบบฝกหัดและเนื้อหาที่ครไูดสั่งใหทำ 
3. วิเคราะหการปฏิบัติงานตามใบงานและแบบงานที่กำหนดพรอมสงงาน 
4. จัดระเบียบภายในหองเรียน 
5. ใหนักเรียนคนควาหาขอมูลความรูเพ่ิมเติมจากท่ีเรียน 

การประเมินผล 
 
 กอนเรียน 
 การวัดผลประเมินผลในหนวยนี้จะสังเกตทางดานความสนใจใฝรูความกระตือรือรน การตรงตอเวลา การตอบ
คำถามในชั้นเรียน และตรวจความเรียบรอยของเครื่องแตงกายตลอดจนคุณธรรม จริยธรรม คานิยมและ
คุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 
 

 ขณะเรียน 
1. ใหนักศึกษาทำแบบทดสอบรวมกับการถาม-ตอบในชั้นเรยีน 
2. แลกเปลี่ยนความรูโดยการใหนักเรียนไดมีสวนรวมในการเรียนแสดงความคิดเห็นหนาชั้น 
3. ปฏิบัติงานตามแบบงานที่กำหนด 
4. วิเคราะหงานตามแบบงานที่กำหนด 

 
 หลังเรียน 

1. เช็คชื่อนักศึกษาอีกครั้ง 
2. สงใบงานทายชั่วโมงเรยีน 
3. มอบหมายงานใหทำมาสงในสัปดาหตอไป 
4. ทดสอบนักศึกษาจากแบบทดสอบหลังเรียน 
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บันทึกหลังการสอน 
 
 ผลการใชแผนการสอน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการเรียนของนักเรียน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการสอนของครู 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
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 แผนการสอน หนวยที่ 7 

ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 13-17 
ชื่อหนวย การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 68 

ชื่อเรื่องหรือช่ืองาน การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 20 
หัวขอเรื่องและงาน 

7.1 หลักการเบื้องตนของการออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 
7.2 การออกแบบใหประหยัด 
7.3 การวิเคราะหวิธีการท่ีประหยัด 
7.4 การประมาณราคาคาใชจายของเครื่องมือและผลผลิต 
7.5 การวิเคราะหโดยการเปรียบเทียบ 
7.6 งานสรางออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

 
สาระสำคัญ 
 เนื่องจากชิ้นงานตาง ๆ จะมีความแตกตางทั้งทางดานขนาดและรูปรางจิ๊กและฟกเจอรท่ีใชงานกันอยูในปจจุบันมี
ตั้งแตแบบธรรมดาจนถึงแบบที่ยุงยากซับซอน ผูออกแบบตองรวมความคิดเกี่ยวกับหัวขอรายละเอียดปลีกยอยซึ่ง
จะตองนำมาพิจารณาในการวางแผนการออกแบบและพัฒนาในขั้นตอไป โดยทั่ว ๆ ไปในการออกแบบจิ๊กและฟก
เจอร ผูออกแบบตองมีการวางแผนกอนโดยพอสรุปงานของผูออกแบบเปน 3 ข้ันตอน คือ ศึกษาเกี่ยวกับรูปราง
ของชิ้นงาน การวางแผนเริ่มตนสำหรับการออกแบบรวมทั้งข้ันตอนการพัฒนางานของผูออกแบบ และการเขียน
แบบจ๊ิกหรือฟกเจอรที่สมบูรณท้ังภาพ ประกอบและภาพแยกชิ้นจากภาพสเก็ตเพ่ือนำไปสรางตอไป 
 
สมรรถนะผลการเรียนที่คาดหวัง (บูรณาการหลักปรัชญาเศรษฐกิจพอเพียง/3D) 

1. มีความรูตามจุดประสงค 
2. ใหความรวมมือในการจัดกิจกรรม 
3. ตระหนักในความสำคัญของพระบรมราโชวาทเรื่องเศรษฐกิจพอเพียง/3D 
4. นักเรียนมีความรับผิดชอบ มีวินัย และความคิดสรางสรรค 

 
จุดประสงคการเรียนรู (ความรู ทักษะ คุณธรรมจริยธรรม จรรยาบรรณวิชาชีพ) 
เง่ือนไขความรู 

1. อธิบายขั้นตอนเบ้ืองตนของการออกแบบจ๊ิกและฟกเจอรได 
2. บอกวิธีการออกแบบอยางประหยัดได 
3. สามารถวิเคราะหวิธีการประหยัดได 
4. คำนวณหาคาใชจายดานแรงงานได 
5. คำนวณหาคาใชจายตอชิ้นของชิ้นงานได 
6. คำนวณหาคาความประหยัดรวมได 
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7. คำนวณหาคาจุดคุมทุนได 
8. สรางอุปกรณนำคมตัด (Jig) และอุปกรณจับยึดชิ้นงาน (Fixture) ตามแบบได 

 
 
ความพอเพียง (ความพอประมาณ ความมีเหตุผล มีภูมิคุมกัน) 

9. นักเรียนสามารถแกไขปญหาการออกแบบจิ๊กและฟกเจอรไดถูกตองเหมาะสมตามสถานการณท่ี
กำหนดให 

 
เง่ือนไขจริยธรรม/คุณลักษณะท่ีพึงประสงค 3D  

10. มีการพัฒนาในเรื่องความรบัผิดชอบตองานที่ทำ ตรงตอเวลา มีระเบียบวินัย มีความซื่อ 
 สัตยตอตนเองและผูอื่น ตลอดจนมีทัศนคติที่ดีตอวิชาที่เรียน 
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 ใบความรู หนวยที่ 7 

ชื่อวิชา อุปกรณนำคมตัดและอุปกรณจับยึด  สอนครั้งที่ 13-17 
ชื่อหนวย การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร คาบรวม 68 

ชื่อเรื่องหรือช่ืองาน การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร จำนวนคาบ 20 
 

การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 
คุณสมบัติ ท่ีพึงประสงคของจิ๊กและฟกเจอรคือ มีคุณสมบัติในการใชงานที่ดีและมีราคาประหยัด 

ผูออกแบบจึงควรตองศึกษารายละเอียดตาง ๆ กอนการออกแบบดังตอไปนี้ 
1.1 หลักการ เบื้องตนของการออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 
 1. การวางแผนการออกแบบ 
 เนื่องจากชิ้นงานตาง ๆ จะมีความแตกตางทั้งทางดานขนาดและรูปรางจิ๊กและฟกเจอรท่ีใชงานกันอยูในปจจุบันมี
ตั้งแตแบบธรรมดาจนถึงแบบที่ยุงยากซับซอน ผูออกแบบตองรวมความคิดเกี่ยวกับหัวขอรายละเอียดปลีกยอยซึ่ง
จะตองนำมาพิจารณาในการวางแผนการออกแบบและพัฒนาในขั้นตอไป โดยทั่ว ๆ ไปในการออกแบบจิ๊กและฟก
เจอร ผูออกแบบตองมีการวางแผนกอนโดยพอสรุปงานของผูออกแบบเปน 3 ขั้นตอน คือ 

1. ศึกษาเกี่ยวกับรูปรางของชิ้นงาน วัสดุที่ใชทำชิ้นงาน แผนการผลิต ตลอดจนจำนวนชิ้นของชิ้นงานที่จะ
ผลิต 

2. การวางแผนเริ่มตนสำหรับการออกแบบรวมท้ังขั้นตอนการพัฒนางานของผูออกแบบในขั้นตอนน้ีสวน
ใหญใชการสเก็ตภาพ 

3. การเขียนแบบจิ๊กหรือฟกเจอรที่สมบูรณทั้งภาพ ประกอบและภาพแยกชิ้นจากภาพสเก็ตเพ่ือนำไปสราง
ตอไป 

 1.1.1 การวิเคราะหชิ้นงาน 
 การวิเคราะหชิ้นงานซึ่งจะถูกผลิตรวมทั้งการศึกษาแผนการของการผลิตจากแบบดรออิ้งของชิ้นงาน เงื่อนไขของ
ชิ้นงานท่ีอาจจะเกิดข้ึนในระหวางการทำงานตองถูกนำมาพิจารณาดวย นอกจากนี้จะตองพิจารณาเก่ียวกับผิวหนา 
รูท่ีถูกเจาะมาแลว หรือรูท่ีจะตองถูกนำมาเจาะ รวมทั้งขนาดตาง ๆ ของชิ้นงานและวัสดุที่จะถูกนำมาใชดวย 

 1.1.2 การวางแผนข้ันเริ่มแรก 
 การวางแผนการขั้นเริ่มแรกจะเริ่มขึ้นจากการสเก็ตภาพกอน โดยชิ้นงานจะถูกเขียนขึ้นเปนอันดับแรก ปกติแลวจะ
เขียนทั้งสามวิวและจะตองเวนชองวางไวใหเพียงพอ สำหรับการเติมรายละเอียดของจิ๊กหรือฟกเจอรลงไปในรูปของ
ชิ้นงานที่เขียน ทั้งสามวิวนี้อาจจะสเก็ตดวยดินสอสี หรือเสนที่สามารถมองเห็นความแตกตางกันไดอยางชัดเจน 
และงายตอการแยกวาสวนไหนเปน  
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ชิ้นงานหรอืสวนของจ๊ิกและฟกเจอร การทำภาพสเก็ตนี้เปนภาพรวมประกอบของสวนประกอบตาง ๆ  
ของจิ๊กและฟกเจอรซ่ึงอยูในตำแหนงที่แนนอน 

 1.1.3 การพัฒนาปรับปรุงการออกแบบของจ๊ิกเจาะรู 
 ในการวางแผนการออกแบบและการพัฒนาปรับปรุงภาพสเก็ตสำหรับจ๊ิกเจาะรูนี้มี 
แฟคเตอรหลายอยางที่ควรจะตองนำมาพิจารณาตามลำดับในแตละขั้นตอน ตามหัวขอดังตอไปนี้ 

 1.3.1 การวิเคราะหชิ้นงาน และการทำงานของเคร่ืองจักร 
1.3.2 ตำแหนงของชิ้นงานท่ีสัมพันธกับเครื่องมือตัด 
1.3.3 ปลอกนำทาง (Jig Bushing)  
1.3.4 ตัวกำหนดตำแหนงและตัวรองรับชิ้นงาน 
1.3.5 ตัวยึดจับชิ้นงาน 
1.3.6 ปากกาจับชิ้นงานแบบพิเศษและอุปกรณตาง ๆ 
1.3.7 ลำตัวและโครงสรางของจิ๊ก 

สำหรับรายละเอียดตาง ๆ ของแตละหัวขอที่กลาวมาแลวนี้นักศึกษาควรยอนกลับไปศกึษารายละเอียด
ในบทตนๆ  

 1.1.4 การพัฒนาการออกแบบฟกเจอร 
 สำหรับวิธีการพัฒนาปรับปรุงการออกแบบสำหรับฟกเจอรก็มีลำดับขั้นตาง ๆ คลายคลึงกับการออกแบบจิ๊ก
ดังนี้คอื 

 1.1.4.1 วิเคราะหชิ้นงานและแผนการ การผลิตตลอดทั้งจำนวนของชิ้นงานที่จะตองทำ 
1.1.4.2 สเก็ตภาพชิ้นงานทั้งสามวิวในตำแหนงท่ีชัดเจนและมีชองวางเพียงพอสำหรับการ

ออกแบบฟกเจอร 
1.1.4.3 กำหนดตำแหนงท่ีเหมาะสมของตัวกำหนดตำแหนง และตัวรองรับชิ้นงานแลว

สเก็ตภาพลงไป 

1.1.4.4 สเก็ตภาพตวัยึดจับชิ้นงานเพ่ิมเติมลงไป 
1.1.4.5 กำหนดตำแหนงของเกจสำหรับตั้งเครื่องมือตัด 
1.1.4.6 ลำตัวของฟกเจอรถูกออกแบบและสเก็ตลงไป 

 1.1.4.7 ประมาณการณขนาดตาง ๆ และชิ้นสวนของฟกเจอรที่แปรเปลี่ยนไปที่จะใหประโยชนมากที่สุด 

1.1.4.8 ตรวจสอบระยะของเครื่องมือตัดกับฟกเจอรวามีความสมัพันธกันและทำงานไดหรือไม 
1.1.4.9 หลังจากตรวจสอบรายละเอียดตาง ๆ แลว ก็ทำการเขียนแบบดรออิ้งที่สมบูรณและ

กำหนดรายละเอียดเกี่ยวกับวัสดุที่ตองใชงานลงไปดวย 
การออกแบบ Jig และ Fixture ใหมีประสิทธิภาพและสะดวกในการทำงาน พิจารณาจาก 
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1. จิ๊กและฟกเจอร ตองเหมาะสมกับชิ้นงานผลิต รวมไปถึงขนาด ความแข็งแรง น้ำหนัก ขั้นตอนและ 
เวลาในการสราง 

2. การจับยึดการถอดใสชิ้นงานตองสะดวกและรวดเร็ว 
3. การจับยึดตองมั่นคงเพ่ือความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน 
4. การคายเศษขณะตัดเฉือนตองมีชองวางและระบายเศษไดดี 
5. ผิวของอุปกรณที่สึกหรอควรออกแบบใหถอดเปลี่ยนได 
6. ไมทำลายผิวของชิ้นงานผลิต 
 
 
 

การออกแบบสราง จิ๊กและฟกเจอร ใหประหยัดคาใชจายควรพิจารณาปจจัยตาง ๆ ดังนี้ 
1. จำนวนชิ้นงานในการผลิตขนาดรุนในการผลิต 

1.1 จำนวนนอย < 40 ชิ้น 
1.2 จำนวนปานกลาง 40-100 ชิ้น 
1.3 จำนวนมาก 100-1000 ชิ้น 
1.4 จำนวนมาก ๆ 1000 ชิ้นขึ้นไป 

2. เกณฑความคลาดเคลื่อนของชิ้นงาน 
3. เครื่องมือกลที่ใชงาน 
4. คุณภาพของคนงานที่มีอยู 

 
7.2 การออกแบบใหประหยัด 
 สรางจิ๊กหรือฟกเจอรโดยเสียคาใชจายนอยที่สุด เปนสิ่งที่ทาทายผูออกแบบจึงตองรู และนำวิธีการที่จะออกแบบ
ใหประหยัดที่สุดมาใช 
 การออกแบบใหประหยัดนี้เริ่มตนดวยแนวคิดหลาย ๆ อยางของผูออกแบบโดยตองมีการศึกษาอยางละเอียด
รอบคอบในทางที่จะหาทางลดคาใชจายลงมาแตยังคงรักษาคุณภาพไวไดเหมือนเดิม ผูออกแบบสามารถ
แกปญหาไดโดยการปฏิบัติตามขอแนะนำเพ่ือการประหยัดดังตอไปนี้ 

 7.2.1 การออกแบบใหงาย 
 สำหรับการออกแบบใหงายนี้เปนสิ่งจำเปนสำหรับการออกแบบจ๊ิกและฟกเจอร ชิ้นสวนตาง ๆ ที่ถูกออกแบบมา
จะตองทำใหเปนแบบพื้นฐานงาย ๆ ไมมีความยุงยากซับซอนเทาที่จะทำไดชิ้นสวนทุกชิ้นจะตองถูกพิจารณาเปน
อยางดีแลววาสามารถทำใหประหยัดเวลาและวัสดุมากที่สุดเทาที่จะเปนได สำหรับจิ๊กและฟกเจอร 
 
ท่ีทำอยางละเอียดมากเกินไปจะเปนการทำใหเสียคาใชจายเพ่ิมขึ้นเทานั้น แตไมไดทำใหมีความเที่ยงตรงหรือ
คุณภาพเพ่ิมขึ้นเลย การออกแบบที่งาย ๆ ไมซับซอนจะทำใหเสียคาใชจายนอย ใชแรงงานนอย และความยุงยาก
ก็มีนอยมาก ดังนั้นการออกแบบจิ๊กและฟกเจอรจึงตองพยายามทำใหไมมีความยุงยากซับซอนมากที่สุดเทาท่ีจะ
ทำได 

 7.2.2 การใชวัสดุท่ีทำเตรียมไวแลว 
 สำหรับการใชวัสดุท่ีเตรียมไวลวงหนาแลวนี้สามารถท่ีจะลดคาใชจายลงไดอยางมาก ในทางปฏิบัติทั่ว ๆ ไปวัสดุ
ท่ีเตรียมไวลวงหนาเชน ทอกลม เหล็กโครงสรางตาง ๆ วัสดุที่ตกแตงไวแลว แผนบนของจิ๊กหรือฟกเจอร และ
แผนชิ้นงานท่ีมีขนาดเที่ยงตรงแนนอนจะถูกระบุไวในการออกแบบดวย 
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 7.2.3 สวนประกอบท่ีเปนมาตรฐาน 
 ชิ้นสวนมาตรฐานที่ใชในการทำจิ๊กและฟกเจอรที่มีขายอยูในทองตลาด สามารถที่จะปรับปรุงการทำจิ๊กและฟก
เจอรใหมีคุณภาพสูงไดเปนอยางมาก รวมทั้งสามารถเปลี่ยนแปลงขนาดไดหลาย ๆ ขนาดตามที่ตองการทำให
ประหยัด ทั้งทางดานแรงงาน และวัสดุ ชิ้นสวนมาตรฐานเหลานี้ ไดแก ตัวยึดจับงาน (Clamps), ตัวกำหนด
ตำแหนง (Locators), ตัวรองรับ (Supports), ปลอกนำทางดอกสวาน (Drill Bushings), สลัก (Pins), สกรู 
(Screw), สลักเกลียว (Bolts), แปนเกลียว (Nut), และสปริง (Spring) ซึ่งสิ่งตาง ๆ เหลานี้ควรจะถูกกำหนดให
อยูในสวนที่จะตองใชงานในการออกแบบจิ๊กหรือฟกเจอรดวยท้ังนี้เพ่ือเปนการลดคาใชจายท่ีเก่ียวกับคนงานและ
วัสด ุ
 
 
 
 
 
 

 7.2.4 การทำงานตอเนื่อง 
 สำหรับการทำงานตอเนื่อง เชน การเจียรไน, การอบชุบ, การตกแตง บางอยางควรจะตองถูกจำกัดไวเฉพาะสวน
ท่ีจำเปนจริง ๆ เพื่อใหจ๊ิกหรือฟกเจอรทำงานอยางมีประสิทธิภาพสำหรับการเจียระไนควรจะถูกใชสำหรับพื้นที่ 
ท่ีสัมผัสกับชิ้นงานหรือเครื่องจักร สวนการชุบแข็งก็ควรจะใชเฉพาะกับพื้นท่ีของจิ๊กหรือฟกเจอร ตรงสวนที่
ตองการใหมีการทนทานตอการสึกหรอ เชน ตรงสวนที่เปนตัวรองรับตัวกำหนดตำแหนง และสวนที่มีการ
เคลื่อนที่ตาง ๆ สำหรับการทำงานตอเนื่องของผิวหนาที่มิไดมีผลกระทบโดยตรงกับความละเอียดถูกตองของเครี่
องมือ ควรท่ีจะหลีกเลี่ยงไมใหเกิดขึ้นมาอันเปนทางหนึ่งของการลดคาใชจายในการทำงาน 
 7.2.5 คาความเผื่อและความผิดพลาดที่ยอมได 
 โดยท่ัว ๆ ไปคาความผิดพลาดที่ยอมใหใชไดของจ๊ิกและฟกเจอรนี้จะอยูระหวาง 20-50%ของคาความผิดพลาด
ท่ียอมใหไดของชิ้นงาน การทำจิ๊กหรือฟกเจอรที่มีความละเอียดถูกตองมากเกินไปเปนการสูญเปลาและไมเปน
การประหยัดเลย ในการทำจิ๊กและฟกเจอรจึงควรจะพิจารณาถึงคาความผิดพลาดที่ยอมใหใชไดของท้ังชิ้นงาน
และจากการกำหนดมาใชตามความจำเปนดวย 

7.2.6 การเขียนแบบที่ไมยุงยาก 
 การเขียนแบบจิ๊กและฟกเจอรเปนสวนหนึ่งของคาใชจายทั้งหมดในการทำจิ๊กและฟกเจอร การเขียนแบบที่
สามารถเขาใจไดงาย ๆ อยางถูกตองจะเปนการชวยลดคาใชจายตาง ๆ ลงไปไดมาก และตอไปนี้เปนแนวทางท่ัว 
ๆ ไปของการเขียนแบบที่ไมยุงยากซับซอน 

7.2.6.1 ควรใชขอความหรือคำพูดแทนรูป หรือแบบของรายละเอียดตาง ๆ ในการปฏิบัติงาน 
7.2.6.2 กำจัดหรือตัดทิ้งในสิ่งท่ีเกินความจำเปนตาง ๆ ของพวกวิว ภาพฉาย (Projections) หรือ 

รายละเอียด (Details) เปนตน 
7.2.6.3 ถาเปนไปไดควรใชสัญลักษณ (Symbols) แทนรายละเอียดตาง ๆ  
7.2.6.4 ใชแผนแบบหรือเท็มเพทต (Template) และตัวนำชวยในการเขียนแบบเพ่ือชวยเวลา ให

นอยลง 
 7.2.6.5 ชิ้นสวนที่เปนมาตรฐานควรจะเขียนเพียงเพ่ือใหเห็นไดชัดเจนเทานั้น ไมตองเขียน  

 รายละเอียดและควรจะอางชิ้นสวนเหลานี้ดวยตัวเลขหรือชือ่ของช้ินสวนนั้น 
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7.3 การวิเคราะหวิธีการที่ประหยัด 
 นักออกแบบจ๊ิกและฟกเจอร จะตองใหความคิดหรือเสนอคาใชจายเก่ียวกับการทำจิ๊กและฟกเจอร รวมท้ัง
รายละเอียดของคาใชจายที่สามารถประหยัดไดในการผลิตชิ้นงานดวย ซึ่งขอแนะนำหรือรายละเอียดเหลานี้นั้น
จะถูกเสนอมาในรูปของการประมาณราคาของเครื่องมือ (Tooling Estimate) สำหรับการประมาณราคาของ
เครื่องมือนี้จะรวมถึงคาใชจายของเครื่องมือและโครงการการประหยัดตางๆ นอกจากน้ีก็จะรวมถึงเงื่อนไขพิเศษ
ตาง ๆ ท่ีอาจจะมาเก่ียวของกับคาใชจายของเครื่องมือ ดังเชน คาความเผื่อท่ียอมใหใชไดเปนพิเศษ หรือการผลิต
ท่ีมีจำนวนสูงมาก ๆ เปนตน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
7.4 การประมาณราคาคาใชจายของเคร่ืองมือและผลผลิต 
 วิธีการคิดแบบธรรมดาและโดยทางตรงที่สุดในการพิจารณาคาใชจายตาง ๆ ของการออกแบบจิ๊กและฟกเจอรก็
คือ การรวมคาใชจายของวัสดุทั้งหมดกับคาใชจายเกี่ยวกับคาแรงงานในการทำจิ๊กและฟกเจอร สำหรับวิธีนี้
จะตองทำอยางระมัดระวังและตองไมลืมชิ้นสวนหรือขั้นตอนการทำงานใด ๆ เลย 
 7.4.1 การคำนวณคาใชจายเกี่ยวกับแรงงาน 
 คาแรงการทำงานนี้เปนคาใชจายที่แพงมากที่สุดกรณีหน่ึงในงานอุตสาหกรรม ถาคาใชจายเก่ียวกับแรงงาน
สามารถลดลงได ก็สามารถทำใหคาใชจายในการผลิตทั้งหมดลดลงดวย จิ๊กและฟกเจอร  
จะชวยลดเวลาในการตกแตงหรือทำงานลงไดทำใหไดประโยชนอยางมาก และจะเปนการลดหรือตัดความ
ตองการเก่ียวกับแรงงานที่มีความชำนาญสูงลงไปได สำหรับวิธีการคำนวณหาคาใชจายเก่ียวกับแรงงานจะมีสูตร 
ดังนี ้
 

L = xW
Ph

Ls
 

 
 

กำหนดให  
 L = คาใชจายเก่ียวกับแรงงาน (Cost of labor) 
 LS = จำนวนช้ินงาน (Lot Size) 
 Ph = จำนวนชิ้นงานตอชั่วโมง (Lot Size) 
 W = อัตราคาจาง (Wage rate) 
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ตัวอยาง ตองการผลิตชิ้นงานจำนวน 6,500 ชิ้น โดยกรรมวิธีการไสฟกเจอรท่ีใชจับงานสามารถผลิตชิ้นงานได 
55 ชิ้นตอชั่วโมง หากตองการเสียคาจางคนงานชั่วโมงละ 40 บาท จงหาคาใชจายเกี่ยวกับคาแรงในการผลิตงาน
นี ้

วิธีทำ จากสูตร L = xW
Ph

Ls
 

 

 แทนคา แลวจะได L = x40
55

6500
 

 = 118.18 x 40 
 = 4,727.20 บาท  
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
  
 7.4.2 การคำนวณคาใชจายตอช้ิน  
 การเปรียบเทียบระหวางคาใชจายของเครื่องมือ หรือคาใชจายท่ีเกี่ยวกับแรงงานไมสามารถใหขอแนะนำหรือ
ขอพิจารณาอยางเพียงพอตอนักออกแบบจิ๊กหรือฟกเจอร ในการที่จะรูวาการออกแบบใดถึงจะประหยัดท่ีสุดเพื่อ
ความละเอียดถูกตองนักออกแบบจิ๊กและฟกเจอรจะตองคำนวณราคาของการออกแบบของการผลิตทั้งหมดและ
คาใชจายตอชิ้นงานหนึ่งชิ้นดวย สำหรบัสูตรท่ีใชในการหาคานี้คือ 
 

 

Cp = 

LS

LTc 
 

 
กำหนดให 

 Cp = คาใชจายตอชิ้น (Cost per part) 
 TC = คาใชจายของเครื่องมือ (Tool Cost) 
 L = คาใชจายเก่ียวกับแรงงาน (Cost of labor) 
 LS = จำนวนช้ินงาน (Lot size) 
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ตัวอยาง การผลิตชิ้นงานโดยการใชเครื่องกัดจำนวน 8,500 ชิ้น คาแรงงานท้ังหมด 17,520 บาท คาใชจายใน
การสรางฟกเจอร 1,900 บาท จงคำนวนหาคาใชจายตอชิ้นในการผลิตชิ้นงานนี้ 

วิธีทำ จากสูตร Cp = 

LS

LTc 
 

 

แทนคา แลวจะได Cp = 

8500

175201900    

 

 = 
8500

19420
 

 = 2.28 บาท 
 7.4.3 การคำนวณคาความประหยัดรวมทั้งหมด 
 ในการพิจารณาหาวิธีการที่จะทำการผลิตโดยประหยัดมากที่สุดนั้น นักออกแบบจิ๊กและฟกเจอรจะตอง
เปรียบเทียบวิธีการผลิตหลาย ๆ วิธี สำหรับการคำนวณแบบน้ีนั้นสามารถที่จะทำไดอยูสองลักษณะซึ่งจะข้ึนอยู
กับสถานการณหรือความสะดวกในการใชเครื่องมือนั้น ๆ  
 สำหรับแบบแรกนี้จะคิดวาวิธีการผลิตทั้งสองวิธีตองใชเคร่ืองมือพิเศษชวยเหมือนกัน ในการออกแบบชิ้นงานเรา
จะใชสูตรดังน้ีคือ 
  

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

 
 

 
 
กำหนดให 

 TS = คาความประหยัดทั้งหมด (Total savings) 
 LS = จำนวนช้ินงาน (Lot size) 
 CP = คาใชจายตอชิ้น (Cost per part) 
 
ตัวอยาง ตองการเจาะรูขนาด   5 มิลลิเมตรจำนวน 5 ร ู คาใชจายตอชิ้นในการเจาะสำหรับจิ๊กตัวแรก 4.50 

บาท คาใชจายตอชิ้นในการเจาะรูสำหรับจิ๊กตัวท่ีสอง 3.25 บาท ถาตองการผลิตชิ้นงานจำนวน 1,500 ชิ้น 
โดยจิ๊กตวัที่สองจะประหยัดคาใชจายเทาไร 
 
วิธีทำ จากสูตร TS = LS x (Cp # 1 - Cp # 2) 
 
 แทนคาแลวจะได TS = 1,500 x (4.50 – 3.25) 
 = 1,500 x 1.25 
 = 1,875 บาท 
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 สำหรับแบบที่สองนี้เปนกรณีที่วิธีการผลิตแบบหนึ่งแบบใดตองการเครื่องมือพิเศษชวยในการผลิตดวยโดยเราจะ
ใชสูตรวา  
 
 TS = LS x (Cp # 1 - Cp # 2) – TC 
 

กำหนดให 
 TS = คาความประหยัดทั้งหมด (Total savings) 
 LS = จำนวนช้ินงาน (Lot size) 
 CP = คาใชจายตอชิ้น (Cost per part) 
 TC = คาใชจายของ Jig หรือ Fixture (Tool Cost) 
 
ตัวอยาง การเจาะรูบนชิ้นงานโดยไมใชจิ๊กเจาะรูจะเสียคาใชจาย 4.50 บาทตอชิ้น หากใชจิ๊กชวยในการเจาะรูจะ
เสียคาใชจาย 2.50 บาทตอชิ้น โดยมีคาใชจายในการสรางจ๊ิก 2,400 บาท ถาตองการผลิตชิ้นงาน 2,500 ชิ้น จะ
ประหยัดคาใชจายเทาไร 
 
วิธีทำ จากสูตร TS = LS x (Cp # 1 - Cp # 2) – TC 
 
 แทนคาแลวจะได 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 การคำนวณหาจุดคุมทุน 
 จุดคุมทุน (Break-even point) เปนจุดที่แสดงคาของจำนวนชิ้นงานที่จิ๊กหรือฟกเจอรตองการผลิตไดอยางนอย
ท่ีสุดเทาไรจึงจะคุมกับคาใชจายที่ลงทุนไป ถาผลิตชิ้นงานไดนอยกวาจุดคุมทุนก็หมายถึงการขาดทุนแตถาผลิต
ชิ้นงานไดมากกวาจุดคุมทุนก็หมายถึงการไดกำไร 
  

สูตรที่ใชสำหรับการหาจุดคุมทุน คือ 
 

 BP = 
)2#1#( CpCp

TC


 

 
กำหนดให 

 BP = จุดคุมทุน (Break-even point) 
 TC = คาใชจายของ Jig หรือ fixture (Tool cost) 
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 Cp = คาใชจายตอชิ้น (Cost per part) 
 
ตัวอยาง จิ๊กตัวหนึ่ง ราคา 2,200 บาท ใชผลิตชิ้นงานที่มีราคา 5 บาทตอชิ้น จงหาจำนวนชิ้นงานที่ผลิตแลวไม
ขาดทุน เมื่อเปรียบเทียบกับการผลิตชิ้นงานโดยไมใชจิ๊ก แตเสียคาใชจาย 9.50 บาท ตอชิ้น 
 

วิธีทำ จากสูตร BP = 
)2#1#( CpCp

TC


 

 

 แทนคา แลวจะได BP = 
5-9.50

2200
 

 = 488.89 ชิ้น 
 ประมาณ = 500 ชิ้น 
 
7.5  การวิเคราะหโดยการเปรียบเทียบ 
 นักออกแบบเครื่องมือที่ดีจะตองพิจารณาและหาคาตาง ๆ หลาย ๆ วิธีดวย กันกอนท่ีจะเลือกใชวิธีการผลิต
ชิ้นงานโดยใชเครื่องมือพิเศษอยางใดอยางหนึ่ง โดยการเปรียบเทียบวิธีการในแตละวิธีนั้นวายากงายเพียงใด 
ความตองการเครื่องมือมีอยางไรบาง และราคาคาใชจายอยางใดจึงจะประหยัดท่ีสุด วิธีการท่ีสามารถให
ผลประโยชนกลับคืนมามากที่สุดก็จะถูกเลือกนำมาใชงาน 
 
ตัวอยาง ชิ้นงานจำนวน 500 ชิ้น ตองการตกแตงโดยใชเครื่องกัด (Milling) นักออกแบบเครื่องมือมีวิธีการที่
สามารถทำงานนี้ได 3 วิธี ดังนี้คือ 

1. ใชคนงานที่ชำนาญการใชเครื่องกัด ซึ่งไดคาจาง 160 บาท/ชั่วโมง โดยสามารถทำงานได 25 ชิ้น/
ชั่วโมง 

2. ใชเครื่องมือพิเศษหรือฟกเจอรราคา 700 บาท ชวยในการทำงานโดยใชคนงานในการควบคมุซึ่งได
คาจาง = 75 บาท/ชั่วโมง และสามารถผลติชิ้นงานได 1 ชิ้น ในเวลา 1 นาที 20 วินาที  

3. ใชฟกเจอรราคาแพงมากข้ึน = 2200 บาท แตสามารถผลิตชิ้นงานได 1 ชิ้นทุก ๆ 24 วินาที และใช
คนงานควบคุมการทำงานในคาจาง 75 บาท/ชั่วโมง 

 
จากวิธีดังกลาว นักออกแบบเครื่องมือควรจะเลือกใชแบบไหน 

 
วิธีทำ ข้ันแรกนักออกแบบเครื่องมือจะตองพิจารณาวิธีการทั้ง 3 วิธี และนำคาที่ทราบแลวมาใสในตารางการ
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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คาแรง/ชั่วโมง 160 บาท  75 บาท 75 บาท 
คาแรง/ปริมาณชิ้นงาน    
ราคา/ชิ้น    

 
ตารางที ่7.1 แสดงตารางการเปรียบเทียบ 

 
สวนคาตาง ๆ ที่ยังไมทราบคานั้นก็ทำการคำนวณมาใส ดังตอไปนี้ 
ขั้นแรก คาที่จะตองคำนวณก็คือจำนวนของชิ้นงานที่ผลติไดใน 1 ชั่วโมง ของวิธีท่ี 2 และวิธีท่ี 3 โดยการใช 
 

สูตร PH = 
S

1
 

 
สำหรับวิธีที่ 2 แทนคาไดดังนี้ 

 = 
77)(20X0.00020.0167

1


 

 

 = 
0.02224

1
 = 44.96 หรือ 45 ชิ้น/ชั่วโมง 

 
สำหรับวิธีที่ 3 แทนคาไดดังนี้ 

PH = 
724X0.00027

1
 

 = 
0.006648

1
 

 = 150.42 หรอื 150 ชิ้น/ชม. 
 
การคำนวณขั้นตอไปคือ การหาคาใชจายเก่ียวกับแรงงานโดยใชสูตร 
 

L = 

Ph

LSxW  

 
สำหรับวิธีที่ 1 แทนคาไดดังนี้ 

 = 
25

500x160
 

 = 3200 บาท 
 
สำหรับวิธีที่ 2 แทนคาไดดังนี้ 

 L = 
45

500x75
 

 = 833.40 บาท 
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สำหรับวิธีที่ 3 แทนคาไดดังนี้ 

 L = 
LS

LTC 
 

 = 
150

500x75
 

 
และในการคำนวณขั้นตอไปคือ การคำนวณหาคาใชจายของชิ้นงาน 1 ชิ้นโดยการ 
 

ใชสูตร Cp = 
Ts

LTC 
 

 
สำหรับวิธีที่ 1 แทนคาไดดังนี้ 

Cp = 
500

3200
 

 = 6.40 บาท/ช้ิน 
สำหรับวิธีที่ 2 แทนคาไดดังนี้ 

 = 
500

833.40700 
 

 = 3.07 บาท/ช้ิน 
สำหรับวิธีที่ 3 แทนคาไดดังนี้ 

 = 
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 
คาแรง/ชั่วโมง 160 บาท  75 บาท 75 บาท 
คาแรง/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 จะเปนตารางการเปรียบเทียบของวิธีการทำงานทั้งสามวิธีที่สมบูรณ ซึ่งเพียงพอท่ีนัก
ออกแบบเครื่องมือจะทำการเสนอถึงฝายจัดการเพ่ือเลือกใชวิธีใดวิธีหนึ่ง และเพ่ือท่ีจะไดมีการเลือกวิธีดีที่สุด นัก
ออกแบบเครื่องมือก็ควรจะอธิบายถึงผลดีและผลเสียของแตละวิธีไปดวย เพ่ือจะประกอบกับตารางเปรียบเทียบ
ใหเดนชัดยิ่งขึ้นดังผลสรุปตอไปนี้ 
 การใชวิธีที่ 1 นั้นถึงแมวาจะเปนการประหยัดโดยไมตองเสียคาใชจายในการทำเครื่องมือพิเศษ แตเพราะวา
อัตราการผลิตที่ชาและคาแรงงานก็สูง ก็จะทำใหเสียคาใชจายไดมากวิธีการแบบนี้อาจจะมีประโยชนสำหรับการ
ผลิตชิ้นงานที่ไมมากนักคือนอยกวา 50 ชิ้น ดังนั้นเมื่อเราคิดเอาคาใชจายเขามาเก่ียวของแลว วิธีที่ 1 นี้จึงไมควร
นำมาใชงาน 
 สำหรับวิธีการท่ี 3 นั้นจะทำการผลิตชิ้นงานไดในอัตราที่สูงและมีคาแรงที่ต่ำกวาการผลิตวิธีการอื่น ๆ แตคา
ความประหยัดก็จะลดนอยลงไปเนื่องจากตองเสียคาใชจายในการทำเครื่องมือพิเศษหรือฟกเจอรสูงมาก ถาการ
ผลิตนี้ตองการชิ้นงานเปนจำนวนมาก ๆ แลว วิธีการนี้ก็จะเสียคาใชจายนอยที่สุด แตถาเปนการผลิตชิ้นงานไม
มากนัก วิธีการแบบที่ 3 นี้ก็จะเสยีคาใชจายสูงเกินไป 
 สวนการผลิตโดยวิธีการที่ 2 นั้น เปนการเสียคาใชจายตอชิ้นต่ำที่สุดเมื่อเทียบกับอีก 2 วิธี ซึ่งจะทำใหผลกำไร
กลับคืนมามาก จากเหตุผลเหลานี้การผลิตโดยวิธีการที่ 2 จึงเปนวิธีการท่ีนักออกแบบเครื่องมือควรจะเลือกใช 
และสำหรับคำถามที่วา คาความประหยัดที่แทจริงคือเทาไร และจะตองผลิตชิ้นงานเทาใดจึงจะคุมทุน เรา
สามารถท่ีจะตอบปญหาเหลานี้ไดโดยการคำนวณ ดังตอไปนี้ 

1. การคำนวณหาคาความประหยัดท้ังหมด โดยใชสูตร 
 
 TS = LS x (Cp # 1 - Cp # 2)  
  
ในการคำนวณหาคาความประหยัดทั้งหมดระหวางวิธีการที่ 1 และวิธีการที่ 2 จะใชสูตรที่ 2 และแทนคาไดดังนี้ 
 TS = 500 x (6.4 – 3.07) – 700 
 = 965 บาท 
 
ถาคาความประหยัดทั้งหมดระหวางวิธีการที่ 2 และวิธีการท่ี 3 จะใชสูตรที่ 1 และแทนคาไดดังนี้ 
 TS = 500 x (4.9 – 3.07) 
 = 915 บาท 
 
 
2. การคำนวณหาจุดคุมทุนโดยใชสูตร 

 BP = 
)2#1#( CpCp

TC


 

 
ถาพิจารณาระหวาง วิธีการท่ี 1 และวิธีการท่ี 2 แทนคาแลวจะได 
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 BP = 
3.076.4

700


 

ถาพิจารณาระหวาง วิธีการท่ี 2 และวิธีการท่ี 3 แทนคาแลวจะได 

BP = 
3.074.9

700


 

 = 382 ชิ้น 
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ใบงาน 
เรื่อง การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

 
ขอ 1. ใหนักเรียนใสเครื่องหมาย  ลงหนาขอท่ีเปนสิ่งท่ีควรคำนึงถึงในการออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 
 
……………ก. ขนาดน้ำหนักและรูปทรงของชิ้นงาน 
……………ข. จำนวนชิ้นของชิ้นงาน 
……………ค. ราคาวัสด ุ
……………ง. แผนการผลิต 
……………จ. การสเก็ตแบบชิ้นงาน 
……………ฉ. ขั้นตอนการพัฒนา 
 
 
ขอ 2. ใหนักเรียนใสเครื่องหมาย  ลงหนาขอท่ีเปนสิ่งท่ีควรคำนึงถึงในการสรางจิ๊กและฟกเจอรใหมี 
 ประสิทธิภาพ 
 
……………ก. ความสะดวกในการใชงาน 
……………ข. ขนาด, น้ำหนักและความแข็งแรงของจิ๊กและฟกเจอรตองเหมาะสมกับขนาดของชิ้นงานที่จะผลิต 
……………ค. คาใชจายในการสรางจิ๊กและฟกเจอร 
……………ง. มาตรฐานของชิ้นสวนตาง ๆ  
……………จ. พิกัดความเผื่อของชิ้นสวนตาง ๆ  
……………ฉ. การคายเศษขณะตัดเฉือน 
……………ช. ความปลอดภัย 
……………ซ. ความมั่นคงในการจับยึด 
 
ขอ 3. ใหนักเรียนใสเครื่องหมาย  ลงหนาขอท่ีเปนขั้นตอนการพัฒนาการออกแบบสรางฟกเจอร 
 
……………ก. วิเคราะหชิ้นงานและแผนการผลิต 
……………ข. กำหนดชนิดของวัสดุที่เหมาะสม 
……………ค. คำนวณราคาคาใชจายตาง ๆ  
……………ง. สเก็ตภาพชิ้นงานเปนภาพฉายใหชัดเจน 
……………จ. กำหนดการวางตำแหนงและการรองรับแลวสเก็ตภาพลงในแบบ  
……………ฉ. กำหนดตำแหนงของแทงตั้งเครื่องมือตดั 
……………ช. เขียนแบบใหสมบูรณพรอมทั้งกำหนดรายละเอียดเก่ียวกับวัสดุที่ตองใช 
……………ซ. เขียนแบบใหสมบูรณพรอมทั้งกำหนดรายละเอียดเก่ียวกับวัสดุที่ตองใช 
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ขอ 4. ใหนักเรียนใสเครื่องหมาย X ลงหนาขอความที่ไมใชปจจัยที่การพิจารณาเพื่อประหยัดคาใชจายในการ 
 สรางจิ๊กและฟกเจอร 
……………ก. จำนวนชิ้นงานที่จะผลิต 
……………ข. พิกัดความเพ่ือของชิ้นงาน 
……………ค. ชนิดของวัสด ุ 
……………ง. คุณภาพของคนงาน 
……………จ. เครื่องมอืกลท่ีใชงาน 
……………ฉ. จำนวนชั่วโมงการใชงาน 

 
ขอ 5. ตองการผลิตชิ้นงานจำนวน 4,200 ชิ้น ดวยกรรมวิธีการกัด ฟกเจอรที่ใชงานสามารถผลิตชิ้นงานได 20 ชิ้น 
 ตอชั่วโมง ถาตองเสียคาใชจายจางคนงานชั่วโมงละ 35 บาท จงหาคาใชจายเก่ียวกับคาแรงในการผลิตงานนี้ 
 
 กำหนดให  

 
ขอ 6. การผลิตชิ้นงานโดยการใชเครื่องกลึงจำนวน 6,200 ชิ้น คาใชจายในการสรางฟกเจอร 1,900 บาท  
 คาจางแรงงานทั้งหมด 9,500 บาท จงคำนวณหาคาใชจายตอชิ้นในการผลิตชิ้นงานนี้ 
 
 กำหนด 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

L  =   XW
Ph
Ls

 

Cp  =   
Ls

LTc 
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กิจกรรมการเรียนการสอน 
ข้ันตอนการสอนหรือกิจกรรมของครู ข้ันตอนการเรียนหรือกิจกรรมของนักเรียน 

ขั้นนำ 
1. ครูเช็คชื่อนักเรียน พรอมตรวจความ

เรียบรอยของเครื่องแตงกาย  
2. ครูสนทนาซักถามความรูเก่ียวกับเรื่อง การ

จับยึดงานบนจิ๊กและฟกเจอรพรอม
ยกตัวอยางประกอบ 

 
ขั้นสอน 

3. ครูใหนักเรียนแบงกลุม 2-3 คน แจกเอกสาร
ประกอบการเรียนเรื่องการออกแบบจิ๊กและ
ฟกเจอรใหนักเรียนศึกษา 

4. ครูใหนักเรียนสรุปเน้ือหาจากเอกสาร
ประกอบการเรียนและใหสงตัวแทนนำเสนอ
หนาชั้นเรียนพรอมอธิบายเพิ่มเตมิ 
ประกอบการสาธิต 

5. ครูแจกใบงานเรื่องการออกแบบจิ๊กและฟก
เจอร ใหนักเรียน 

6. ครูใหนักเรียนแบงกลุมลงปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบท่ีกำหนด 

 
ขั้นสรุปและวัดผล 

7. ครูและนักเรียนรวมสรุปเนื้อหาเก่ียวกับเรื่อง
การออกแบบจิ๊กและฟกเจอรพรอมอธิบาย
เพ่ิมเติม 

8. ครูสรุปวิเคราะหงานปฏิบัติของนักเรียน 
พรอมทั้งตั้งคำถาม ถามตอบนักเรียนพรอม
อธิบายเพิ่มเติม 

9. ครูใหนักศึกษาทำแบบฝกหัด เพ่ือทบทวน
ความรู 

 
1. นักนักเรียนฟงเรียกขานชื่อ พรอมตรวจ

ความเรียบรอยขอเครื่องแตงกา 
2. นักศึกษาตอบคำถามของครู พรอมซักถาม

ขอสงสัย 
 
 
 

3. นักเรียนแบงกลุมและรับเอกสาร
ประกอบการเรียนเก่ียวกับเรื่อง การ
ออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

4. นักเรียนแตละกลุมสรุปเนื้อหาจากใบ
ความรูพรอมสงตัวแทนนำเสนอหนาชั้น
เรียน และฟงครูอธิบายเพิ่มเติมจดบันทึก
เพ่ิมเติม 

5. นักเรียนรับใบงานและลงมือปฏิบัติงานเร่ือง
การออกแบบจิ๊กและฟกเจอร 

6. นักเรียนแตละกลุมลงมือปฏิบัติอุปกรณนำ
คมตัดและอุปกรณจับยึด ตามแบบ 

 
 

7. นักเรียนรวมสรุปเนื้อหาเรื่องการออกแบบ
จิ๊กและฟกเจอรรพรอมฟงคำอธิบาย
เพ่ิมเติม 

8. นักเรียนฟงการวิเคราะหงานปฏิบัติพรอม
ตอบคำถาม และซักถามขอสงสัยพรอมฟง
คำอธิบายเพิ่มเติม 

9. นักศึกษาทำแบบฝกหัดเพ่ือทบทวน
บทเรียน 
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งานที่มอบหมายหรือกิจกรรม 

กอนเรียน 
1. เช็คชื่อและตรวจความเรียบรอย 
2. ซักถามความรูขั้นพ้ืนฐานของเนื้อหาที่เรยีน พรอมตั้งคำถามและคำตอบ ใหนักเรียนมีสวน 

แสดงความคิดเห็น 
 

ขณะเรียน 
1. ฟงการบรรยายหรืออธิบายเนื้อหาตาง ๆ อยางตั้งใจ 
2. จดบันทึกเนื้อหาตามที่ไดรับฟง ลงในสมุดอยางละเอียดและเหมาะสม 
3. สรุปเน้ือหาตามที่ไดรบัมอบหมาย 
4. ตอบคำถามที่ครูซักถาม 
5. ลงมือปฏิบัตงิานใบงานและแบบงานที่กำหนด/การวิเคราะหงานที่ทำ 
6. ทดสอบจากแบบประเมิน 

 
 หลังเรียน 

1. ชวยกันทำแบบทดสอบจากแบบประเมิน 
2. ตรวจแบบฝกหัดและเนื้อหาที่ครไูดสั่งใหทำ 
3. วิเคราะหการปฏิบัติงานตามใบงานและแบบงานที่กำหนดพรอมสงงาน 
4. จัดระเบียบภายในหองเรียน 
5. ใหนักเรียนคนควาหาขอมูลความรูเพ่ิมเติมจากท่ีเรียน 

การประเมินผล 
 กอนเรียน 
 การวัดผลประเมินผลในหนวยนี้จะสังเกตทางดานความสนใจใฝรูความกระตือรือรน การตรงตอเวลา การตอบ
คำถามในชั้นเรียน และตรวจความเรียบรอยของเครื่องแตงกายตลอดจนคุณธรรม จริยธรรม คานิยมและ
คุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 

 ขณะเรียน 
1. ใหนักศึกษาทำแบบทดสอบรวมกับการถาม-ตอบในชั้นเรยีน 
2. แลกเปลี่ยนความรูโดยการใหนักเรียนไดมีสวนรวมในการเรียนแสดงความคิดเห็นหนาชั้น 
3. ปฏิบัติงานตามแบบงานที่กำหนด 
4. วิเคราะหงานตามแบบงานที่กำหนด 

 หลังเรียน 
1. เช็คชื่อนักศึกษาอีกครั้ง 
2. สงใบงานทายชั่วโมงเรยีน 
3. มอบหมายงานใหทำมาสงในสัปดาหตอไป 
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4. ทดสอบนักศึกษาจากแบบทดสอบหลังเรียน 
5. แบบประเมินคณุธรรม จริยธรรม คานิยมและคุณลักษณะอันพึงประสงค/3D 

 
 
บันทึกหลังการสอน 
 
 ผลการใชแผนการสอน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการเรียนของนักเรียน 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 
 ผลการสอนของครู 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
 …………………………………………………………………………………………………... 
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