
บทที่ 9
ชนิดและการใช้งานของจิ๊กและฟิกซ์เจอรแ์บบพิเศษ



9.1 บทน า
       จิ๊กและฟิกซ์เจอรซ์ึ่งมแีบบฟอรม์เป็นพืน้ฐานธรรมดา ๆแต่ในบทนี้
จะกล่าวครอบคลมุถึงส่วนที่ยุง่ยากมากยิง่ขึ้น อันได้แกจ่ิ๊กและฟิ๊กเจอร์
แบบโมดูลาร์(Modular toolings) ฟิกซ์เจอร์งานเชือ่ม (Welding 
Fixture) เครื่องจักรระบบเอ็นซี (Numerically Controlled 
Machines) และฟิกซ์เจอร์ส าหรบัตรวจสอบซึ่งปัจจบุันนี้สิ่งเหล่านีก้ าลัง
เป็นที่นยิมใช้อยา่งมากในโรงงานอุตสาหกรรม



9.2 จิ๊กและฟิก๊เจอร์แบบโมดลูาร์
       จิ๊กและฟิ๊กเจอร์แบบโมดูลาร์หรือแบบชุดสร้างประกอบนี้เป็นสิ่ง
ที่ท าให้การออกแบบจิ๊กและฟิกซ์เจอร์เป็นไปด้วยความรวดเร็วมาก 
หรือกล่าวอีกอย่างหนึ่งก็คือเป็นการลดเวลาที่ต้องการในการออกแบบ
และลดเวลาในการก่อสร้างจิ๊กและฟิ๊กเจอร์แบบพิเศษอีกด้วย 



9.2.1 การสร้างประกอบจิ๊กและฟิ๊กเจอร์แบบโมดูลาร์
        ในชุดของแบบโมดูลาร์นี้จะประกอบไปด้วยชิ้นส่วนที่เป็น
มาตรฐานและส่วนพิเศษเป็นชุด ๆ อันได้แก่แผ่นฐาน (Base Plates) 
ปลอกน า  (Bushings) แผ่นก าหนดต า เหน่ ง  (Locator straps) 
ตัวก าหนดช่องวา่ง (Spacers) ตัวจับยึด (Clamps) สลักเกลียว (Bolts) 
และสกูร (Screws)



9.2.2 ข้อดีของจิ๊กและฟิ๊กเจอร์แบบโมดูลาร์
        ชิ้นส่วนประกอบของจิ๊กและฟิ๊กเจอร์แบบโมดูลาร์ให้ผลดีอย่าง
กว้างขวาง ซึ่งที่ส าคัญได้แก่ ช่วยประหยัดค่าใช้จ่ายในการสร้างจิ๊ก
และฟิ๊กเจอร์แบบพิเศษได้อย่างมาก แม้ว่าค่าใช้จ่ายเริ่มแรกของแบบโม
ดูลาร์จะสูงกว่าเล็กน้อย แต่สามารถที่จะประหยัดค่าใช้จ่ายได้เป็นอย่าง
มาก



9.3 จิ๊กและฟิ๊กเจอร์ส าหรับงานเชื่อม
             การเชื่อมเป็นวธิกีารหนึ่งที่มีประสิทธิภาพสูงที่สุดและประหยัด
ที่สุดที่ใช้ในการประสานโลหะให้ติดกันโดยเหตุผลนี้งานการเชื่อมจึงเป็น
วิธีการประกอบเริ่มแรกที่ถูกใช้กันในโรงงานอุตสาหกรรมทั่วไป ถึงแม้ว่า
ปริมาณความร้อนจ านวนมากต้องถูกใช้งานในงานเชื่อม 



9.3.1 ชนิดของจิ๊กและฟกิซเ์จอร์งานเชือ่ม
จิ๊กและฟิ๊กเจอร์ทีใ่ชใ้นงานเชื่อมสามารถทีจ่ะแบ่งออกได้เป็น 3 ชนิดคือ
      - การเชื่อมตรงึป็นจุด
      - การเชื่อม
      - การยดึจับ



9.3.1.1 จิ๊กและฟิ๊กเจอร์ส าหรบังานเชื่อมตรงึเป็นจุด
           จิ๊กและฟิ๊กเจอรช์นิดนี้ใช้ส าหรับการยดึจับชิ้นงานทีจ่ะน ามาประกอบ
กัน โดยท าการเชื่อมตรึงบนชิ้นงานเป็นจดุๆ เพื่อป้องกันไมไ่หช้ิ้นงานเกิดการโคง้
งอหรือบิดในระหว่างการเชื่อม

 9.3.1.2 จิ๊กและฟิ๊กเจอรส์ าหรบังานเชือ่ม
             จะถูกใช้ส าหรบัการยึดจับชิ้นงานทีจ่ะน ามาประกอบกนัในต าแหน่งที่
จะท าการเชื่อมประสานใหต้ิดกนัอย่างสมบูรณ ์

9.3.1.3จิ๊กและฟิ๊กเจอรส์ าหรบัการยดึจับ
           จะถูกใช้ส าหรับงานจบัยดึเพื่อท าการเชื่อมให้สมบูรณโ์ดยงานนีจ้ะผา่น
การเชื่อมตรึงเป็นจดุๆมาแลว้ ซึ่งจิ๊กและฟิ๊กเจอร์ชนดินี้ตอ้งมีความแขง็แรงมัน่คง
เพื่อป้องกนัไมใ่ห้งานเกดิการบิดหรือโคง้งอ



9.3.2 การก าหนดต าแหน่งและการยึดจับชิ้นงาน
         หลักการพื้นฐานส าหรับการก าหนดต าแหน่งและการจัดยึด
ชิ้นงานนี้ที่ใช้ส าหรับการท างานบนเครื่องจักรกลก็สามารถน าไปใช้กับ
งานเชื่อมได้เช่นกัน โดยที่ระดับความถูกต้องเที่ยงตรงส าหรับงานเชื่อมนี้
จะลดน้อยลงไปบ้าง



9.3.3 การพจิารณาขัน้พืน้ฐานของการออกแบบ
          นอกจากการก าหนดต าแหน่งและการจับยึดชิ้นงานแล้ว นัก
ออกแบบจิ๊กฟิ๊กเจอร์ยังต้องพิจารณาแฟคเตอร์อื่นๆ อีกหลายอย่าง
ก่อนที่จิ๊กหรือฟิ๊กเจอร์ส าหรับงานเชื่อมจะสามารถถูกออกแบบมาได้



9.3.4 จุดประสงค์ในการออกแบบ มีดังต่อไปนี้
        9.3.4.1 ส าหรับหน้าทีอ่ย่างแรกของจิก๊และฟิ๊กเจอรข์องงานเชื่อมก็
เพื่อที่จะยึดชิ้นงานใหอ้ยูใ่นต าแหนง่ทีถ่กูต้องตลอดระยะเวลาในงานเชื่อม
        9.3.4.2 จะต้องสามารถผลติงานได้หลายอย่าง โดยไมม่ีความผดิพลาดหรือ
มีน้อยมาก
        9.3.4.3 ความร้อนที่เกิดในพื้นทีง่านเชื่อมจะตอ้งถกูควบคมุไว้
        9.3.4.4 จิ๊กและฟิ๊กเจอรจ์ะตอ้งมีตัวกนัโง่หรอืใช้งานได้ง่าย
        9.3.4.5 ขนาดทีส่ าคัญของชิ้นงานควรจะถกูก าหนดต าแหนง่และยดึไว้            
        9.3.4.6 พื้นที่ทีท่ าการเชื่อมตอ้งมีความง่ายและสะดวกในการใช้งาน
        9.3.4.7 จิ๊กและฟิ๊กเจอรท์ีม่คีวามหนักมากๆ ควรจะถกูรองรับด้วย
เครื่องมอืกล เพื่อช่วยให้ผูท้ างานไมย่กสิง่ที่หนักเกินไป
        9.3.4.8 การท างานที่สามารถท าเตรียมกอ่นได้ควรจะท าให้มากทีส่ดุก่อนที่
จะน าชิ้นงานใสจ่ิก๊หรอืฟิ๊กเจอร์นัน้ๆ



9.4 จิ๊กและฟิ๊กเจอร์ส าหรับเครื่องจักรระบบเอ็นซี
        เมื่อเร็วๆ นี้วงาการอุตสาหกรรมได้มีการเปลี่ยนแปลงที่น่าทึ่ง
เกี่ยวกับวิธีการท างานผลิตชิ้นงานของเครื่องจักร โดยปริมาณงานผลิต
ได้เพิ่มมากขึ้นในขณะที่ค่าใช้จ่ายน้อยลง ท าให้งานด้านอุตสาหกรรมมี
ประสิทธิภาพสูงยิ่งขึ้น นั่นคือวงการอุตสาหกรรมได้น าเครื่องจักรใหม่
มาใช้งานซึ่งก็คือ เครื่องจักรที่ใช้ควบคุมด้วยระบบตัวเลข 



9.4.1 หลักการท างานเบื้องต้นของระบบเอ็นซี
           เครื่องจักรกลระบบเอ็นซี มีการท างานคล้ายกับเครื่องจักรกล
ธรรมดา แต่สามารถท างานได้เร็วกว่ามากโดยที่คนไม่ต้องควบคุมดูแล 
ความหมายของระบบเอ็นซี จะหมายถึงการเคลื่อนที่ต่างๆ ของเครื่อง
จะถูกบังคับไว้เป็นไปตามที่เราต้องการ 



9.4.2 เครื่องจักรกลระบบเอน็ซชีนิดต่างๆ
      9.4.2.1 เครื่องระบบจดุหนึง่ไปยงัจดุหนึง่
      9.4.2.2 เครื่งจักรระบบทางเดินต่อเนือ่ง

9.4.3 ความจ าเป็นของจิ๊กและฟิ๊กเจอร์ระบบเอ็นซี
        เครื่องจกัรระบบเอ็นซีมีแนวทางที่จะท างานได้หลายจุดมุ่งหมาย 
(Multipurpose) และยึดจับงานได้อย่างกว้างขวาง เครื่องจักรกลระบบ
เอ็นซีได้บีบบังคับให้นัออกแบบจิ๊กและฟิ๊กเจอร์ต้องย้อนกลับไป
พิจารณาพื้นฐานของการออกแบบจิ๊กหรือฟิ๊กเจอร์อีกครั้งหนึ่ง 



9.3.4 ตัวยึดชิน้งานชนิดต่างๆ
        หน้าทีอ่ยา่งแรกของตัวยดึชิ้นงานส าหรบัเครือ่งเอ็นซี คือ การยดึ
จับและก าหนดต าแหน่งชันงานตัวยดึจบัชิ้นงานนีไ้ม่จ าเป็นที่จะต้องให้
แบบที่มีราคาแพงหรอืมีความประณตีมากเกินไป

9.5 ฟ๊ิกเจอร์ส ำหรับกำรตรวจสอบ
      อุปกรณ์จบัยดึทัว่ไปมีอยู่ 2 ชนิด  1.ชนิดตรวจสอบ  2. ชนิดกำรวดั

9.5.1 ชนิดตรวจสอบ 



9.5.2 ฟิ๊กเจอร์การวัด
       ฟิ๊กเจอร์นี้สามารถที่จะเป็นตัวบงชี้ได้อย่างละเอียดเที่ยงตรงว่า
ชิ้นงานมีความผิดพลาดไปเท่าไร เช่น ใช้นาฬิกาวัดตรวจสอบความ
ผิดพลาดของเส้นผ่าศูนย์กลางภายใน 



9.5.3 เกจชนิดอื่นๆ
      9.5.3.1 เกจแบบสลัก ใช้ในการวัดความลึก  
      9.5.3.2 เกจวัดค่าลิมิต นิยมใช้ส าหรับการตรวจสอบขนาดที่
เป็นค่าสูงสุดและค่าต่ าสุดของชิ้นงาน
     9.5.3.3 เกจแบบเทมเพลท เป็นเกจที่ถูกน าไปใช้ส าหรับ
ตรวจสอบเส้นรอปรูปของงานต่าง ๆ เช่น รัศมี มุม หรือเกลียว
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