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หน่วยการเรียนท่ี 3   การบังคับตําแหน่งชิ้นงานบนจิ๊กและฟ๊ิกเจอร์ 

   

จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม 

1. อธิบายความหมายของการกาํหนดตาํแหน่งได ้

2. กาํหนดทิศทางการเคล่ือนท่ีของวตัถุ  12  ทิศทางได ้

3. อธิบายการกาํจดัการเคล่ือนท่ีได ้
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การวางตําแหน่งงาน (Locating the parts)   

  หมายถึงการนาํช้ินงานเขา้ไปสัมผสักบัจุดวางตาํแหน่งต่าง ๆ อย่างถูกตอ้ง เศษของช้ินงานและ

ส่ิงสกปรกตลอดจนรอยเยินจะไม่ทาํให้การวางตาํแหน่งเสียความเท่ียงตรง การออกแบบจ๊ิกและฟ๊ิกเจอร์

ผูอ้อกแบบจะตอ้งออกแบบใหม้องเห็นจุดท่ีวางตาํแหน่งไดช้ดัเจน ทาํความสะอาดไดง้่าย 

  

ทิศทางการเคล่ือนท่ีของวัตถุ 

 วตัถุท่ีไม่ถูกบงัคบัการเคล่ือนท่ี จะมีอิสระในการเคล่ือนท่ีไปในตาํแหน่งต่าง ๆ โดยสรุปวตัถุนั้น 

จะมีการเคล่ือนท่ีไดท้ั้งหมด 12 ทิศทางใน 3 แนวแกนคือ แกน X แกน Y และแกน Z  

ดงัรูป 3-1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3-1   ทิศทางการเคล่ือนท่ีของวตัถุ 12  ทิศทาง 
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การจํากดัการเคล่ือนท่ี 

 ในการท่ีจะกาํหนดตาํแหน่งของช้ินงานให้อยูใ่นอุปกรณ์บงัคบัโดยท่ีใหไ้ดต้าํแหน่งท่ีถูกตอ้งและ

เท่ียงตรงนั้น  การเคล่ือนท่ีของช้ินงานจะตอ้งถูกบงัคบัและการท่ีจะบงัคบัไม่ใหช้ิ้นงานเกิดการเคล่ือนท่ี

นั้น กระทาํไดโ้ดยใชต้วักาํหนดตาํแหน่งและตวัจบัยดึช้ินงาน  ในท่ีน้ีจะแสดงตวัอยา่งวิธีการวางตาํแหน่ง

ของช้ินงาน ดงัรูป 3-2 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี   3-2   ช้ินงานตวัอยา่ง 

 

 จากรูปท่ี 3-3  ช้ินงานจะถกูวางลงบนสลกั 3 ตวั ทาํใหช้ิ้นงานถูกจาํกดั การเคล่ือนท่ีไป 5 ทิศทาง

ถือ ทิศทางท่ี 2,5,1,4 และ 12  ตามรูป 3-1  การใชต้วักาํหนดตาํแหน่งท่ีเป็นสลกั (Pin) จะทาํใหมี้ความ

ผิดพลาดเกิดขึ้นไดน้อ้ยท่ีสุด เน่ืองจากหวัหมุดสูงทาํใหช้ิ้นงานอยูสู่งจากพื้นเศษของการตดัเฉือนจะตกลง

ไปอยูข่า้งลา่งไมมี่ผลต่อการวางช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3-3   การจาํกดัการเคล่ือนท่ี  5  ทิศทาง 
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               ในการจาํกดัการเคล่ือนท่ีของช้ินงานตามแนวแกน Z ในทิศทางท่ี 8 ตามรูป 3-1 ทาํไดโ้ดยเพิ่ม

สลกัอีก 2 ตวั ดงัรูปท่ี 3-4   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3-4   การใชส้ลกั 5 ตวั  จาํกดัการเคล่ือนท่ี  8 ทิศทาง 

 

รูปท่ี  3-5  เป็นการเพิ่มสลกัอีก  1 ตวั เพื่อจาํกดัการเคล่ือนท่ีในทิศทางท่ี  7  ตามรูปท่ี 3-1  ส่วน

การเคล่ือนท่ีในทิศทางท่ี  9,10 และ 11  จะถูกจาํกดัการเคล่ือนท่ีโดยใชต้วัจบัยดึ (Clamp) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3-5   การใชส้ลกั  6  ตวัจาํกดัการเคล่ือนท่ี  9  ทิศทาง 
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 การวางสลกักาํหนดตาํแหน่งเป็นแบบ  3-2-1  หรือการกาํหนดตาํแหน่ง 6  จุด  เป็นการกาํหนด

ตาํแหน่งท่ีเหมาะสมกบัช้ินงานท่ีมีลกัษณะเป็นส่ีเหล่ียมดา้นเท่าหรือสีเหล่ียมผืนผา้ ดงัรูป 3-6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3-6   การกาํหนดตาํแหน่งระบบ  3-2-1 

 

 เน่ืองจากการปาดผิวมีแรงตดั  แรงป้อนมกักระทาํท่ีช้ินงานในเวลาเดียวกนัโดยมีทิศทางท่ีกระทาํ

ต่างกนัจึงจาํเป็นตอ้งมีแรงกดยดึช้ินงาน  ในการออกแบบควรหลีกเล่ียงการบงัคบัช้ินงานหลาย ๆ  ดา้นท่ี

เกินความจาํเป็น  เพราะจะทาํใหช้ิ้นงานวางอยูใ่นตาํแหน่งท่ีไม่ถูกตอ้งตามท่ีตอ้งการ  เน่ืองจากช้ินงานแต่

ละช้ินมีเกณฑค์วามคลาดเคล่ือนและขนาดท่ีไม่เท่ากนั   ดงัรูป 3-7 

 

 

 

 

 

 

 

                            เหมาะสม                                                              ไม่เหมาะสม 

 

รูปท่ี  3-7   การวางและกดช้ินงานบนตวัรองแบบขั้นบนัได 



 
 
 
 
 

นายสันศิริ  แสงชจัจ ์ครู ชาํนาญการพิเศษ แผนกวิชา ช่างกลโรงงาน  วิทยาลยัเทคนิคชลบุรี 

   

  วิชา    อุปกรณ์นําคมตัดและอุปกรณ์จับยึด   รหัสวิชา    2102-2010       

73 

 

                ชิ้นงานท่ีมีรู 2 รู การวางตาํแหน่งงานจะใชอุ้ปกรณ์วางตาํแหน่งในแนวรัศมี(Radial Locator)มี

สลกัท่ีมีขนาดเสน้ผา่ศูนยก์ลางเท่ากบัขนาดของรู  เพื่อใหส้วมกบัรูท่ีช้ินงานไดพ้อดี  

ดงัรูปท่ี 3-8 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3-8  แสดงการวางตาํแหน่งในแนวรัศมี 

 

ข้อผิดพลาดในการวางตําแหน่งงาน 

 ขอ้ผิดพลาดส่วนใหญ่มกัเกิดขึ้นเน่ืองจากรูปทรงเรขาคณิต  เช่น  โคง้นูน (Convex), เวา้ 

(Concave), บิด (Twist) งานไม่ไดฉ้าก (Angular) การกาํหนดตาํแหน่งในการวางช้ินงานทาํไดย้าก  ถา้ไม่

มีตวัรองรับท่ีเหมาะสม หรือการกดจบัช้ินงานไม่แน่น  ช้ินงานอาจบิดงอ  หรือ ดีดตวัทาํใหก้ารตดัเฉือน

ช้ินงานไม่เท่ียงตรง ดงัรูปท่ี 3-9 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3-9    การวางตาํแหน่งงานผิวไม่เรียบ 
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                ชิ้นงานผลิตท่ีเฉือนกดัมาก่อนท่ีจะวางตาํแหน่งเป็นมุมไม่ไดฉ้าก การวางตาํแหน่งงานเม่ือถูก

แรงกดดนัหรือบงัคบัจะทาํใหช้ิ้นงานผลิตถูกวางตาํแหน่งไม่ถูกลกัษณะท่ีตอ้งการไป ดงัรูป 3-10  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี   3-10  ลกัษณะการวางงานท่ีมมุไม่ไดฉ้าก 
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