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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
      1.  การรับงานซ่อมท า 
           1.1  เสมียน บก.รง.ต่อเรือเหลก็ รับใบสัง่งานหรือส าเนา พร้อมกบัส าเนาใบเบิกพสัดุ จาก จนท.

แผนงาน กรล.อจปร.อร. ประทบัตรารับหนงัสือของ รง.ต่อเรือเหลก็ ลงในใบสัง่งาน(รับท่ี/วนัท่ี/เวลา) และ
ประทบัตราสัง่ซ่อม เพื่อใหห้น.นายช่าง ลงนาม แลว้ด าเนินการ ดงัน้ี 

           1.2 บนัทึกรายละเอียดใบสัง่งาน ลงในสมุดรับงาน (สมุดหมายเลข 2)  ของ บก.รง.ต่อเรือเหลก็ 
ดงัน้ี  

                 1.2.1  ล าดบัท่ีใบสัง่งานในปี งป.นั้น 

                 1.2.2  ช่ือหน่วยงาน/ช่ือเรือ 
                 1.2.3  หมายเลขใบสัง่งาน 

                 1.2.4  ท่ีเลขรับ กรล.ฯ 
                 1.2.5  จ านวน วนังาน-ชม.  

                 1.2.6  หมายเลขใบเบิกพสัดุ 

                 1.2.7  ช่ือ รง.แม่งาน (กรณี รง.ต่อเรือเหลก็เป็น รง.ช่วย ใหบ้นัทึก รง.แม่งานดว้ย)  
                 1.2.8  หวัเร่ืองใบสัง่งาน              

           1.3 น าใบสัง่งาน ส าเนาใบเบิก ใส่แฟ้มเอกสาร เสนอ หน.นายช่าง รง.ต่อเรือเหลก็  เพื่อท าการ
ตรวจสอบ/ 

ลงนามรับงาน และ หน.นายช่าง รง.ต่อเรือเหลก็ จะมอบหมายงานใหน้ายช่างในการควบคุมการซ่อมท าเรือต่อไป  

2. การด าเนินการซ่อมท า  การด าเนินการซ่อมท า ปฏิบติัได ้ 2 กรณี ดงัน้ี  

    2.1  กรณี สายงานปกติ   หน.นายช่าง รง.ต่อเรือเหลก็ ตรวจสอบรายละเอียดใบสัง่งาน  ดงัน้ี 

          2.1.1  เป็นงานในความรับผดิชอบของ รง.ต่อเรือเหลก็หรือไม ่(Job Description) และมี
รายละเอียดในการท างานถูกตอ้ง หากมีขอ้สงสยัหรือตอ้งการรายละเอียดเพ่ิมเติม ใหป้ระสาน นผง.กรล.ฯ หรือ 
นายช่าง กผป.ฯ 
          2.1.2  ส าเนาใบเบิกพสัดุ เป็นพสัดุส ารองคลงัหรือรอการจดัซ้ือ หากรอการจดัซ้ือใหป้ระสาน จนท.

พสัดุ/นายช่าง กผป.ฯ ในการติดตามพสัดุเพื่อใหก้ารซ่อมท าแลว้เสร็จตามแผน 

          2.1.3  แบบแปลน ถูกตอ้งหรือไม่ หากขดัขอ้งใหป้ระสาน จนท.แผนงานส่งคืน กผป.ฯท าการแกไ้ข
ใหถู้กตอ้ง 
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          2.1.4   แผนการซ่อมท า เหมาะสมกบัปริมาณของงานหรือไม่ หากระยะเวลานอ้ยไป ประสาน
นายทหารแผนงานในการปรับแผน เมื่อมีรายละเอียดถูกตอ้ง หน.นายช่าง ลงนามรับงาน พร้อมกบัมอบหมาย
งานใหน้ายช่าง เป็นผูค้วบคุมการซ่อมท าเรือ  
           

          2.1.5  จดั หน.งาน (ช่างต่อเรือชั้น 3) เพื่อช่วยเหลือ นายช่างในการก ากบัดูแลการซ่อมท าเรือ 
    2.2  กรณีงานเร่งด่วน (ฉุกเฉิน) 

           2.2.1  เมื่อ หน.นายช่าง รง.ต่อเรือเหลก็ ไดรั้บส าเนาใบสัง่งานหรือไดรั้บการประสานจาก นผง.
กรล.ฯหรือนายช่างตวัเรือ กผป.ฯให ้หน.นายช่าง รง.ต่อเรือเหลก็ พิจารณาสัง่ซ่อมท าไดท้นัที โดยไม่ตอ้งรอ
ใบสัง่งานและส าเนาใบเบิกพสัดุ ซ่ึงนายช่างตวัเรือ  กผป.ฯ จะออกใหภ้ายหลงั รายละเอียดการปฏิบติัในการ
ซ่อมท า เหมือน กรณีสายงานปกติ 
           2.2.2  พสัดุท่ีใชใ้นการซ่อมท า ใหพ้ิจารณาใชพ้สัดุส ารอง รง.หรือให้ กผป.ฯออกใบยมืใหก่้อน 

    2.3  หน.งาน(ช่างต่อเรือชั้น 3) ท่ีท าหนา้ท่ีจ่ายงาน (หอ้ง หน.งาน) เม่ือไดรั้บใบสัง่งาน ส าเนาใบเบิก
พสัดุ แบบแปลน ท่ี หน.นายช่าง ลงนามแลว้จากเสมียน บก.รง.ต่อเรือเหลก็ ใหบ้นัทึกรายละเอียด ลงในสมุด
รับงานของหอ้ง หน.งาน (สมุดหมายเลข 2)  ดงัน้ี  

           2.3.1  ล าดบัท่ีใบสัง่งานในปี งป.นั้น 

           2.3.2  ช่ือหน่วยงาน/ช่ือเรือ 
           2.3.3  หมายเลขใบสัง่งาน 

           2.3.4  ท่ีเลขรับ กรล.ฯ 
           2.3.5  จ านวน วนังาน-ชม 

           2.3.6  หมายเลขใบเบิกพสัดุ 

           2.3.7  ช่ือ รง.แม่งาน 

           2.3.8  หวัเร่ืองใบสัง่งาน    

    2.4  หน.งานท่ีท าหนา้ท่ีจ่ายงาน  น าใบสัง่งานและส าเนาใบเบิก  ส่งใหน้ายช่างท่ีควบคุมการซ่อมท าเรือ 
พร้อมใหเ้ซ็นช่ือลงในสมุดรับงาน  เก็บใบสัง่งานไวเ้ป็นหลกัฐานในแฟ้มเอกสาร 1 ฉบบั  

    2.5 หน.งานท่ีท าหนา้ท่ีจ่ายงาน  ประสาน  หน.นายช่างฯ ในการจดัสรรแรงงาน(ชุดช่าง) ไปปฏิบติังานท่ี
เรือโดยชุดช่าง 1 ชุด ประกอบดว้ยช่าง 3 นาย ดงัน้ี  

          2.5.1  หน.ชุด/ ช่างประกอบ (ช่างต่อเรือชั้น 2) 

          2.5.2  ช่างตดัแก๊ส 

          2.5.3  ช่างแล่นประสาน 
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    2.6  หน.งานท่ีท าหนา้ท่ีจ่ายงาน บนัทึกการจดัสรรแรงงาน(ชุดช่าง) ลงในแบบฟอร์ม กรล 311-1 (การ
จดัชุดปฏิบติังานประจ าสปัดาห์)  

 

  

    2.7  กรณีการซ่อมท าตวัเรือใตแ้นวน ้ า นายช่าง/หน.งาน ท่ีควบคุมการซ่อมท าเรือ  ด าเนินการ  ดงัน้ี 

           2.7.1  ตรวจตวัเรือใตแ้นวน ้ าตามวนั/เวลาท่ี นายช่างตวัเรือ กผป.อจปร.อร.ออกใบนดัตรวจเรือ 
โดยตรวจร่วมกบั นผง.กรล.ฯ นายช่างตวัเรือ กผป.ฯ นายช่างแผนกทดสอบโครงสร้าง กคภ.ฯ นายช่างกอง
ออกแบบและ จนท.เรือ   
           2.7.2  นายช่าง/หน.งาน จดบนัทึก ช่ือแผน่เหลก็และวิธีการซ่อมท า (ตดัเปล่ียน/ตดับรรจุ/ปะทบั/

เช่ือมพอก) เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการซ่อมท าและจดัท าแผนงาน 

           2.7.3  เม่ือตรวจตวัเรือใตแ้นวน ้ าแลว้เสร็จ เขา้ร่วมประชุมกบันายช่างตวัเรือ กผป.ฯ และ นผง.
กรล.ฯเพื่อก  าหนดขอบเขตและจดัท าแผนงานในการซ่อมท าเรือ เสนอแนะในท่ีประชุมในการก าหนดระยะเวลา
ซ่อมท าในแต่ละงานใหเ้หมาะสมกบัเน้ืองาน 

           2.7.4  เขียนแผนการซ่อมท าตวัเรือใตแ้นวน ้ าแลว้เสร็จ ( แผน BAR CHART ) ตาม
แบบฟอร์ม ของ  
รง.ต่อเรือเหลก็ และจ านวนชุดช่าง เสนอ หน.นายช่าง รง.ต่อเรือเหลก็ เพื่อตรวจสอบความเหมาะสมของแผน 

การซ่อมท า 
    2.8  กรณีงานตวัเรือเหนือแนวน ้ า นายช่าง/หน.งาน ท่ีควบคุมการซ่อมท าเรือ   ด าเนินการ ดงัน้ี 

           2.8.1  เม่ือไดรั้บใบสัง่งานหรือส าเนาใบสัง่งาน ไปตรวจสอบงานตามรายละเอียดในใบสัง่งานท่ีเรือ 
ประสานกบั จนท.เรือในการบอกต าแหน่งท่ีจะซ่อมท า ตรวจดูส่ิงกีดขวางในการซ่อมท าและประสานกบั รง.
ช่วยในการร้ือถอน หากเป็นถงัน ้ ามนัแจง้ จนท.เรือ สูบถ่ายและให้ กคภ.ฯตรวจวดัไอระเหยก่อนการซ่อมท า 
           2.8.2  เขียนแผนการซ่อมท าตวัเรือเหนือแนวน ้ าแลว้เสร็จ (แผน BAR CHART) ตาม
แบบฟอร์ม ของ  
รง.ต่อเรือเหลก็ และจ านวนชุดช่าง เสนอ หน.นายช่าง รง.ต่อเรือเหลก็ เพื่อตรวจสอบความเหมาะสมของ
แผนการซ่อมท า 
    2.9  เจา้หนา้ท่ีกระซบั รง.ต่อเรือเหลก็   ด าเนินการ ดงัน้ี 

           2.9.1  เบิกพสัดุตามรายการในใบเบิกพสัดุหรือใบยมืหรือท่ีไดรั้บ จาก จนท.พสัดุ กรล.ฯ จากคลงั
พสัดุ เพื่อใหม้ีพสัดุพร้อมท่ีจะใชใ้นการซ่อมท าเรือ   บนัทึกรายละเอียด ลงในแบบฟอร์ม ดงัน้ี 

                     - แบบฟอร์ม กรล 311-2 (การบ่งบอกสถานภาพพสัดุ) 
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                     -  แบบฟอร์ม กรล 311-3 (ท่ีมาของพสัดุซ่อมท าเรือ)  

           2.9.2  จ่ายพสัดุ  เคร่ืองมือช่างและอุปกรณ์นิรภยั ท่ีใชใ้นการซ่อมท าเรือตามท่ี นายช่าง/หน.งาน 

ขอเบิก และเรียกคืนเม่ือการซ่อมท าแลว้เสร็จ รวมทั้งตรวจสอบเคร่ืองมือช่างใหพ้ร้อมใชง้าน หากช ารุดใหเ้สนอ
รายงานซ่อมท าผา่น บก.รง.ต่อเรือเหลก็       
           2.9.3  สนบัสนุนการขนยา้ยช่าง เคร่ืองมือช่างและแผน่เหลก็หรือช้ินงานท่ีใชซ่้อมท าจาก รง.ไปท่ี
เรือซ่อม โดยใชร้ถหวัลากและรถชานต ่า 
           2.9.4  เมื่อมีการรับและจ่ายพสัดุ ตอ้งลงบนัทึกในสมุด รับ-จ่ายของกระซบั รง. (สมุดหมายเลข 
2) ดงัน้ี    

              - หมายเลข LOT หรือฎีกาของพสัดุ 
              - หมายเลขใบสัง่งาน 

              - หน่วยงาน/เรือ ท่ีใชพ้สัดุ  

              - หวัเร่ืองใบสัง่งาน 

              - รายการพสัดุท่ีเบิก  
              - วนั/เดือน/ปี ท่ีรับ-จ่ายพสัดุ  
              -  ช่ือผูรั้บ-จ่ายพสัดุ       

3.  การปิดงานและส่งมอบงาน    เมื่อการซ่อมท าแลว้เสร็จ ในแต่ละหวัขอ้ใบสัง่งาน นายช่าง/หน.งาน ท่ี
ควบคุมการซ่อมท าเรือ ด าเนินการ ดงัน้ี  

     3.1  กรณี รง.ต่อเรือเหลก็ เป็นรง.แม่งาน ใหแ้จง้กบั จนท. เรือท่ีซ่อมท า(นายทหาร) ตรวจดูความ
เรียบร้อยของงาน เมื่อเห็นว่างานซ่อมท าเรียบร้อย จึงให ้จนท.ทางเรือ เซ็นช่ือปิดงาน ในใบสัง่งาน 

      3.2  กรณี รง.ต่อเรือเหลก็ เป็นรง.ช่วย ใหแ้จง้กบั รง.แม่งาน ทราบว่า การซ่อมท าตวัเรือแลว้เสร็จ 
ร่วมกนัตรวจดูความเรียบร้อยของงาน เมื่อเห็นว่างานซ่อมท าเรียบร้อย จึงให้ จนท.ทางเรือ เซ็นช่ือปิดงาน ใน
ใบสัง่งาน 

      3.3  รวบรวมใบสัง่งาน และแนบเอกสารควบคุมคุณภาพ ส่งเสมียน บก.รง.ต่อเรือเหลก็ เพื่อเสนอ หน.

นายช่าง ลงนามและเสนอ กรล.อจปร.อร. ด าเนินการต่อไป ทุกวนัท่ี 5 ของเดือน ดงัน้ี 

             3.3.1  ใบสัง่งานท่ีเซ็นปิดงานทั้งหมด แยกเป็น รง.แม่งานและ รง.ช่วย 
             3.3.2  แบบฟอร์ม กรล 311-4 (การตรวจสอบคุณภาพช้ินงานของ รง.ต่อเรือเหลก็)  

             3.3.3  แบบบนัทึกการซ่อมท าตวัเรือและโครงสร้าง รง.ต่อเรือเหลก็ 
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วิธีการซ่อมท าแผ่นเหล็กและโครงสร้างตัวเรือ 
      วิธีการตดัเปล่ียนแผน่เหลก็ตวัเรือใตแ้นวน ้ า 
       1. การรับด าเนินการ  
           1.1 นายช่าง/หน.งาน รง.ต่อเรือเหลก็  ตรวจสอบใบสัง่งานและส ารวจบริเวณท่ีจะซ่อมท าว่ามีส่ิงกีดขวางใน
การท างานหรือไม่  เช่น มีฝ้าไม/้ฝ้าโลหะ/ฝ้าใยแกว้ ท่อทางต่างๆ  พ้ืนปูน/กระเบ้ืองยาง ใหป้ระสาน รง.ช่วยในการ
ร้ีอถอนส่ิงกีดขวางต่างๆ (Inway) หรือเป็นท่ีสูงไม่สะดวกในการท างาน ประสาน รง .เชือกรอกและการอู่ ตั้ ง
นัง่ร้านและหากแผน่เหลก็บริเวณท่ีจะซ่อมท าติดหมอนรอง ใหป้ระสาน รง.เชือกรอกและการอู่ ท าการร้ือหมอน 
           1.2  จดัชุดช่าง 1 ชุดประกอบดว้ย  หน.ชุด(ช่างประกอบ)  ช่างแล่นและ ช่างแก๊ส  
           1.3  เบิกเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และพสัดุท่ีใชซ่้อมท าจาก จนท.กระซบัรง.  งาน   ถา้ตดัเปล่ียนดว้ยแผน่เหลก็ด า
ต่อเรือธรรมดามาตรฐาน LLOYDS GRADE A (เบิกลวดแล่นประสานเบอร์ E-6011) หรือแผน่เหลก็ต่อเรือก าลงั
ดนัสูง (เบิกลวดแล่นประสานเบอร์ E-7016)ขนยา้ยตูแ้ล่นประสาน ขวดแก๊สพร้อมอุปกรณ์ โดยรถพ่วงชานต ่าของ 
รง. ไปท่ีเรือซ่อม 
           1.4  ชุดช่าง เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย เช่น หมวกนิรภยั โล่ห์บงัหนา้ชนิดมือถือ 
ถุงมือหนงั ปลอกแขนหนงั ฆอ้นปอนด ์ฆอ้นเคาะSlag สกดั รอก แปรงลวด ใหพ้ร้อมในการปฏิบติังาน 

       2.  การหมายต าแหน่งแผน่เหลก็ตวัเรือ 
           2.1  การตดัเปล่ียนแผน่เหลก็ตวัเรือใตแ้นวน ้ า เป็นการตดัเปล่ียนทั้งแผน่จนถึงแนวแล่นประสานเดิม      
           2.2  หน.ชุด หมายช่ือแผน่เหลก็ และใชแ้นวแล่นประสานเดิมเป็นแนวกรอบในการตดัแผน่เหลก็ 
       3. การตดัร้ือแผน่เหลก็ตวัเรือ  
          3.1  นายช่าง/หน.งาน แจง้ให ้จนท.เรือ(นายยามประจ าวนั ) จดัยามเฝ้าไฟบริเวณท่ีจะตดัแผน่เหลก็ 
          3.2  ช่างแก๊ส ตดัเลาะเปิดแผน่เหลก็ตวัเรือท่ีช ารุดออกแนวแล่นประสานเดิม ระวงัอยา่ใหโ้ดน
โครงสร้างภายในตวัเรือ เช่น กงตามยาว กงตามขวาง ฝากั้นหอ้ง แผน่ Floor  

          3.3  การตดัแผน่เหลก็ ใหเ้ร่ิมตดัแนวนอน(แนว-SEAM) ดา้นบนก่อน แลว้จึงตดัแนวตั้ง(แนว-BUTT) 
โดยตดัเปิดแผน่เหลก็ใหห้ลุดออกเป็นช่องๆ ตามแนวกงตามยาวและกงตามขวางท่ีตดัผา่นกนั หรือแนวกนัอ่อนท่ี
ติดกบัแผน่เหลก็  จนถึงแนวแล่นประสานเดิมทั้ง 4 ดา้น ซ่ึงเป็นแนวกรอบท่ีหมายต าแหน่งไว ้
          3.4  เม่ือตดัเปิดแผน่เหลก็ตวัเรือแลว้เสร็จ รอยตดัแนวนอนและแนวตั้งทั้ง 4 มุมใหต้ดัเลาะแผน่เหลก็ตาม
แนวกงออกไปอีก อยา่งนอ้ยดา้นละ 150 ม.ม. ( 6 น้ิว) เพื่อใหเ้กิดรอยเช่ือมท่ีสมบูรณ์และลดแรงเคน้ของแผน่เหลก็ 



                                                      คู่มือข้ันตอนการปฏิบัติงานของ รง.ต่อเรือเหล็ก 

 
 
 

ผลิต  19 เม.ย.47                                                                      หนา้ 7  ของ  72  หนา้ 

          3.5  ใชแ้ก๊สเป่า/หรือเลาะแนวแล่นเดิม (SLAG) ท่ีติดกบัโครงสร้างตวัเรือ ใหร้อยตดัเรียบเสมอกนั                 
          3.6  ระยะห่างรอยตดัใหค้ลาดเคล่ือน จากแนวกรอบท่ีหมายไดไ้ม่เกินความหนาของแผน่เหลก็ตวัเรือ 
          3.7  นายช่าง/หน.งาน ตรวจดูโครงสร้างภายในตวัเรือ มีการผกุร่อนหรือไม ่ ถา้ผกุร่อนตอ้งแจง้ให ้นาย
ช่างตวัเรือ กผป.ฯ มาส ารวจว่าตอ้งท าการตดัเปล่ียนโครงสร้างภายในตวัเรือหรือไม่และออกใบสัง่งานเพ่ิมเติม 

เน่ืองจากในการตรวจเรือคร้ังแรก จะไม่เห็นการผกุร่อนของโครงสร้างภายในตวัเรือ (Unforseen)   

      4.  การขยายแบบและท าแบบจ าลอง  
           4.1  การท างาน ดูรายละเอียดในหวัขอ้การขยายแบบและท าแบบจ าลอง 
      5.  การตดัแผน่เหลก็และการดดัข้ึนรูป 

           5.1  การตดัแผน่เหลก็ 
                  5.1.1  เม่ือช่างขยายแบบหมายระยะการตดัลงบนแผน่เหลก็ ดว้ยการตีเสน้สีน ้ าลงบนแผน่เหลก็
เรียบร้อยแลว้  
                  5.1.2  ใชเ้ครนยกยกแผน่เหลก็ข้ึนวางบน JIG ส าหรับใชต้ดัแผน่เหลก็  
                  5.1.3  ช่างตดัแก๊สบน รง. ตดัแผน่เหลก็ตามเสน้แนวกรอบท่ีหมายไวท้ั้ง 4 ดา้น 
                  5.1.4  หากตอ้งตดัแผน่เหลก็เป็นวงกลม เช่น รูลดน ้ าหนกั (Lighting Hole) หรือท่อแก๊สเสีย  ตอ้งตดัให้
กลมตามแบบ เน่ืองจากเป็นโครงสร้างส่วนท่ีแข็งแรงซ่ึงอาจเกิดรอยแตกไดเ้มื่อใชง้านในระยะยาว 
                  5.1.5 แผน่เหลก็ความหนาไม่เกิน 8 ม.ม. และหนา้กวา้งไม่เกิน 3,000 ม.ม. ใชเ้คร่ืองตดัแบบกรรไกร   
D – 28  
           5.2  การดดัแผน่เหลก็ข้ึนรูป  
                  5.2.1  หน.ช่างดดับน รง.  จดัช่างดดัประจ าเคร่ืองมือกล  เมื่อไดรั้บแบบลองดดัจากช่างขยายแบบ ตอ้ง
ตรวจสอบโดยน าแบบลองดดัไปทาบกบัแผน่เหลก็ช้ินงาน เพ่ือใหท้ราบล าดบัขั้นตอนท่ีจะใชใ้นการดดั   
                  5.2.2  การดดัจะใช ้เคร่ืองกดแผน่เหลก็ D-32 และเคร่ืองดดัแผน่เหลก็ D-54   หน.ช่างดดั ควบคุมช่าง
ดดับน รง. ท าการดดัแผน่เหลก็ใหไ้ดต้ามแบบลองดดั  
                  5.2.3  การดดัแผน่เหลก็ ใหร้ะยะคลาดเคล่ือนจากลองดดัท่ียอมรับได ้0 - 25 ม.ม.  เพื่อใหง่้ายในการ
ประกอบ 
                  5.2.4  การพบัฉากตวั  L ใชเ้คร่ืองกด D–53 ปีกกวา้งไม่เกิน 100 ม.ม. และความหนา
แผน่เหลก็ไม่เกิน 8 ม.ม.  

                  5.2.5  เมื่อดดัแผน่เหลก็แลว้เสร็จ ใหเ้ช่ือมห่วงติดเพ่ือใชส้ าหรับยกช้ินงาน (หากช้ินงานมีน ้ าหนกัมาก) 
                  5.2.6  หน.ช่างดดับนัทึกผลการดดัลงในแบบฟอร์ม กรล 311-7 (การตรวจสอบงานดดัแผน่
เหลก็) 
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      6. การประกอบโครงสร้างและแผน่เหลก็ตวัเรือ 
          6.1  การประกอบโครงสร้างตวัเรือ 
                 6.1.1  เมื่อมีการตดัเปล่ียนโครงสร้างภายในตวัเรือ เช่น กงตามยาว-ตามขวาง  ฝากั้นหรือแผน่ Floor  ให้
ท าการประกอบและแล่นประสานโครงสร้างภายในใหแ้ลว้เสร็จก่อนท่ีจะประกอบแผน่เหลก็ตวัเรือ 
               6.1.2  ถา้มีการตดัเปล่ียนโครงสร้างภายในตวัเรือ ตอ้งตดัเลาะแนวเช่ือมเดิมออกจากโครงสร้าง
(กงตามยาว-ตามขวาง)  ออกไปอีกอยา่งนอ้ย 150 ม.ม. เพื่อใหเ้กิดแนวเช่ือมท่ีสมบูรณ์ 

          6.2  การประกอบแผน่เหลก็ตวัเรือ  
                 6.2.1  ช่างประกอบตอ้งสร้างอุปกรณ์ใชใ้นการประกอบ  เช่น ปลิง (แผน่เหลก็รูปตวั L หนา้กวา้ง 2 น้ิว 
ขนาด  2 x 6 น้ิว ใชต้ั้งรองรับแผน่เหลก็) รองกนัตก (แผน่เหลก็ส่ีเหล่ียมผนืผา้ ขนาด 2 x 6 น้ิว ใชใ้นการกั้นแผน่
เหลก็ไม่ใหล้ม้) ประตูจีน (แผน่เหลก็ 3 ช้ินขนาด 2 x 6 น้ิวเช่ือมติดกนั 3 ดา้นลกัษณะรูปตวั Uใชอ้ดัแผน่เหลก็ให้
แนบกบัโครงสร้างตวัเรือ)  ความหนาตอ้งมากกว่าความหนาแผน่เหลก็ท่ีจะประกอบ 
                 6.2.2  ช่างประกอบเตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชป้ระกอบ เช่น ล่ิมไม ้ล่ิมเหลก็ ฆอ้นปอนด ์รอกโซ่ขนาด  
2 – 5 ตนั จ านวน 1 – 2 ตวั และชุดเคร่ืองมือตดัแก๊ส   
                 6.2.3  เช่ือมตั้งปลิงรองรับแผน่เหลก็ท่ีขอบล่างรอยตดัโดยใหป้ลิงอยูห่่างจากขอบรอยตดัประมาณ  
25 ม.ม.  
                 6.2.4  นายช่าง/หน.งาน ประสาน รง.เชือกรอก เพ่ือยกแผน่เหลก็ข้ึนตั้งบนปลิง เม่ือยกแผน่เหลก็ข้ึนตั้ง
บนปลิงแลว้ ใชแ้ก๊สเจียรตดัแต่งขอบแผน่เหลก็ใหเ้ขา้ในช่องแผน่เหล็กท่ีตดัออก แลว้เช่ือมเหลก็รองกนัตกติดกบั
แผน่เหลก็ ทั้งแนวตั้งและแนวนอน  
                 6.2.5  เช่ือมประตูจีนตรงขอบแผน่เหลก็ ใชล่ิ้มไมห้รือล่ิมเหลก็ประกบกนั สอดเขา้ร่องประตูจีนใชฆ้อ้น
ปอนดตี์ล่ิมอดัแผน่เหลก็ใหแ้นบกบัโครงสร้างตวัเรือเดิมมากท่ีสุด  โดยการช่วยเหลือของช่างแก๊สในการเจียรแต่ง
แนวขอบแผน่เหลก็ และช่างแล่นประสานในการเช่ือมเกาะ 
                 6.2.6  หากแผน่เหลก็ท่ีจะประกอบมีขนาดใหญ่และมีความหนามาก ใหเ้ช่ือมห่วงติดและใชร้อกโซ่ช่วย
ดึงแผน่เหลก็อดัใหแ้นบกบัโครงสร้าง 
                 6.2.7  ช่างแล่น ท าการเช่ือมเกาะ (TACK WELD) แผน่เหลก็ช้ินงานติดกบัโครงสร้างภายในตวัเรือ 
      7.  การแล่นประสานและเจียรตบแต่ง 
           7.1  เมื่อประกอบแผน่เหลก็ตวัเรือแนบกบัโครงสร้างภายในตวัเรือและท าการเช่ือมเกาะแลว้เสร็จ  
           7.2  ช่างแล่น แล่นประสานแผน่เหลก็ดา้นในตวัเรือติดกบัโครงสร้างภายใน (กงตามยาว-ตามขวาง 
ฝากั้นหอ้งแผน่Floor) โดยเร่ิมแล่นจากแนวนอนก่อน ( ขวา-ซา้ย ) แลว้จึงแล่นแนวตั้ง ( แล่นข้ึน ) โดย
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แล่นเป็นช่องๆ (CELL- METHOD ) ตามแนวกงตามยาวและกงตามขวาง ภายในแนวกรอบแผน่เหลก็
ท่ีตดัเปล่ียนทั้งหมด โดยแล่นจากก่ึงกลางแผน่เหลก็ออกไปดา้นนอกแผน่ เพื่อไม่ใหเ้กิดความเคน้ในแผน่เหลก็ 
           7.3  เมื่อแล่นประสานแผน่เหลก็ติดกบัโครงสร้างภายในแลว้เสร็จ เตรียมรอยต่อแผน่เหลก็ดา้นในตวั
เรือ ดว้ยการเคาะ Slag ดว้ยคอ้น หรือใชแ้ปลงลวดขดั (ยกเวน้แผน่เหลก็หนาเกิน 10 ม.ม.ใหเ้ซาะร่อง
รอยต่อเป็นรูปตวั V ) 

           7.4  แล่นประสานรอยต่อแผน่เหลก็ดา้นในตวัเรือ เร่ิมแล่นจากแนวนอนก่อน (ขวา-ซา้ย) แลว้เสร็จ
จึงแล่นแนวตั้งโดยแล่นจากล่างข้ึนบน เพื่อไม่ใหร้อยเช่ือมท่ีหลอมละลายยอ้ยลง 
           7.5  ช่างเจียรเตรียมรอยต่อแผน่เหลก็ดา้นนอกตวัเรือโดยใชม้อเตอร์หินเจียร์หรือใชอ้าร์กคาร์บอน  
(Arc-Air) เซาะร่องรอยต่อใหเ้ป็นรูปตวั V  จนถึงเหลก็ของแนวเช่ือมดา้นใน  การเตรียมรอยต่อแนวเช่ือมแผน่
เหลก็ดา้นนอกตวัเรือจะตอ้งใชค้วามปราณีต  นายช่าง/หน.งาน ตอ้งตรวจสอบรอยต่อใหถู้กตอ้งก่อนการแล่น
ประสาน เพื่อไม่ใหเ้กิดขอ้บกพร่องหลงัจากการเช่ือม 

           7.6  ช่างแล่น แล่นประสานรอยต่อแผน่เหลก็ดา้นนอกตวัเรือ โดยเร่ิมแล่นจากแนวนอนก่อน (ขวา-
ซา้ย) แลว้เสร็จจึงแล่นแนวตั้งโดยแล่นข้ึนบน จนแลว้เสร็จ 
           7.7  ตรวจร่ัวแนวเช่ือมดว้ยของเหลว ใชน้ ้ ามนัดีเซลทาตามแนวเช่ือมดา้นในตวัเรือ ( ส่วน ถงั 
นม.ชพ./ 

ถงัน ้ า ตรวจร่ัวดว้ยการอดัน ้ าในถงั ) หากพบรอยร่ัวใหแ้กไ้ขแนวเช่ือมดว้ยร่องเซาะแนวเดิมออก แลว้แล่น
ประสานบริเวณท่ีร่ัวใหม่ และตรวจร่ัวซ ้าอีกจนผา่น) 

           7.8  ช่างเช่ือมเบิกลวดเช่ือมใหต้รงกบัลกัษณะงาน ถา้เป็นแผน่เหลก็  HIGH-TENSILE  ใช้
ลวดเบอร์  
E-7016 หรือ E-7018   ก่อนน าไปใชง้านทุกคร้ัง ตอ้งอบลวดเช่ือมเพ่ือไล่ความช้ืนฟลกัซ ์ในตูอ้บท่ี
อุณหภูมิ  
350 0C เป็นเวลาอยา่งนอ้ย 1 ช.ม. และน าไปรักษาอุณหภูมิในกระบอกอบลวด 120 0C หากน าลวดออก
จากกระบอกอบลวดเกิน 4 ช.ม.และไม่ไดใ้ชง้าน ตอ้งน าไปอบใหม่ ส่วนแผน่เหลก็ด าต่อเรือใชล้วดเบอร์ E-

6011  ก่อนน าไปใชง้าน ไม่จ  าเป็นตอ้งอบลวดเช่ือมในตูอ้บ  

            7.9  เมื่อการเตรียมรอยต่อผดิพลาดหรือมีระยะรอยต่อแผน่เหลก็ (Root Opening) มากเกินไปใหท้ า
การเช่ือมเรียกเน้ือ (BUILD–UP  WELD) ไดแ้ต่ตอ้งไม่เกินขนาดความหนาแผน่เหลก็  ถา้ช่องท่ีฐานมีขนาดเกิน
กว่า 25 ม.ม. ใหท้ าการตดับรรจุระหว่างรอยต่อเดิม โดยใหม้ีขนาด 300 x 300 ม.ม.ข้ึนไป 
            7.10  นายช่าง/หน.งาน แจง้แผนกทดสอบโครงสร้าง กคภ.ฯ ตรวจสอบแนวเช่ือมดว้ยวิธี  VT. 

และ  
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X-RAY  

       
 

 

      8.  การปิดงานและส่งมอบงาน 

           8.1  เม่ือการซ่อมท าแลว้เสร็จในแต่ละหวัขอ้ใบสัง่งาน ให ้นายช่าง/หน.งาน ท่ีควบคุมการซ่อมท าเรือท า
การปิดงานและส่งมอบงาน  
           8.2  กรณี รง.ต่อเรือเหลก็ เป็นรง.แม่งาน ใหแ้จง้กบั จนท. เรือท่ีซ่อมท า(นายทหาร) ตรวจดูความเรียบร้อย
ของงาน เมื่อเห็นว่างานซ่อมท าเรียบร้อย จึงให ้จนท.ทางเรือ เซ็นช่ือปิดงาน ในใบสัง่งาน 
           8.3  กรณี รง.ต่อเรือเหลก็ เป็นรง.ช่วย ใหแ้จง้กบั รง.แม่งาน ทราบว่า การซ่อมท าตวัเรือแลว้เสร็จ ร่วมกนั
ตรวจดูความเรียบร้อยของงาน เมื่อเห็นว่างานซ่อมท าเรียบร้อย จึงให ้จนท.ทางเรือ เซ็นช่ือปิดงาน ในใบสัง่งาน 
           8.4  รวบรวมใบสัง่งาน และแนบเอกสารควบคุมคุณภาพ ส่งเสมียน บก.รง.ต่อเรือเหลก็ เพื่อเสนอ หน.นาย
ช่าง ลงนามและเสนอ กรล.อจปร.อร. ด าเนินการต่อไป ทุกวนัท่ี 5 ของเดือน ดงัน้ี 
                  8.4.1  ใบสัง่งานท่ีเซ็นปิดงานทั้งหมด แยกเป็น รง.แม่งานและ รง.ช่วย 
                  8.4.2  แบบฟอร์ม กรล 311-4 (การตรวจสอบคุณภาพช้ินงานของ รง.ต่อเรือเหลก็)  
                  8.4.3  แบบบนัทึกการซ่อมท าตวัเรือและโครงสร้าง รง.ต่อเรือเหลก็ 
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วิธีการตัดบรรจุแผ่นเหล็กตัวเรือใต้แนวน ้า 
    1. การรับด าเนินการ  
         1.1  นายช่าง/หน.งาน รง.ต่อเรือเหลก็  ตรวจสอบใบสัง่งานและส ารวจบริเวณท่ีจะซ่อมท าว่ามีส่ิงกีด
ขวางในการท างานหรือไม ่ เช่น มีฝ้าไม/้ฝ้าโลหะ/ฝ้าใยแกว้ ท่อทางต่างๆ  พ้ืนปูน/กระเบ้ืองยาง ใหป้ระสาน 

รง.ช่วยในการร้ีอถอนส่ิงกีดขวางต่างๆ (Inway) หรือเป็นท่ีสูงไม่สะดวกในการท างาน ประสาน รง.เชือก
รอกและการอู่ ตั้งนัง่ร้านและหากแผน่เหลก็บริเวณท่ีจะซ่อมท าติดหมอนรอง ใหป้ระสาน รง.เชือกรอกและการอู่
ท าการร้ือหมอน 

         1.2  จดัชุดช่าง 1 ชุดประกอบดว้ย  หน.ชุด(ช่างประกอบ)  ช่างแล่นและ ช่างแก๊ส  

         1.3  เบิกเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และพสัดุท่ีใชซ่้อมท าจาก จนท.กระซบัรง.  งาน   ถา้ตดับรรจุดว้ยแผน่
เหลก็ด าต่อเรือธรรมดามาตรฐาน LLOYDS GRADE A (ใหเ้บิกลวดแล่นประสานเบอร์ E-6011 ) 

หรือดว้ยแผน่เหลก็ต่อเรือก าลงัดนัสูง (ใหเ้บิกลวดแล่นประสานเบอร์ E-7016 ) ขนยา้ยตูแ้ล่นประสาน ขวด
แก๊สพร้อมอุปกรณ์ โดยรถพ่วงชานต ่าของ รง. ไปท่ีเรือซ่อม 

         1.4  ชุดช่าง  เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย  เช่น หมวกนิรภยั โล่ห์บงัหนา้ชนิดมือถือ  
ถุงมือหนงั ปลอกแขนหนงั ฆอ้นปอนด ์ฆอ้นเคาะSlag สกดั รอก แปรงลวด ใหพ้ร้อมในการปฏิบติังาน 

    2.  การหมายต าแหน่งแผน่เหลก็ตวัเรือ 
         2.1  การตดับรรจุแผน่เหลก็ตวัเรือใตแ้นวน ้ า เป็นการตดัแผน่เหลก็เฉพาะส่วนท่ีช ารุด การหมาย
ต าแหน่งแผน่เหลก็ ให้ หน.ชุด ดูช่ือแผน่เหลก็ ต าแหน่งและขนาดจากใบสัง่งาน  การหมายใหใ้ชก้งตามขวาง
เป็นจุดอา้งอิงโดย สงัเกตไดจ้ากหมายเลขกงขา้งกราบเรือ ขวา-ซา้ย ท่ี จนท.เรือ เขียนไวเ้ป็นจุดสงัเกตุในการนัง่
หมอนเม่ือเรือเขา้อู่แหง้หรือข้ึนลานซ่อมเรือ หรือจะใชฆ้อ้นเคาะหาต าแหน่งกง 
          2.2  หน.ชุด หมายช่ือแผน่เหลก็ และแนวกรอบท่ีจะตดับรรจุแผน่เหลก็ ใชช้อลก์หินขีดตีเสน้แนว
กรอบ ถา้มุมใดของแนวกรอบท่ีหมายแลว้  ไม่ถึงแนวแล่นประสานเดิม ไม่ว่าจะเป็นแนวตั้งหรือแนวนอน  ให้
ขีดมนมุมดา้นนั้นเป็นรูปโคง้ ¼ วงกลมโดยใหม้ีรัศมีไม่นอ้ยกว่า 100 ม.ม 

          2.3  ขนาดแผน่เหลก็ท่ีจะตดับรรจุ ตอ้งมีขนาดไม่นอ้ยกว่า 300 x 300 ม.ม. เพ่ือใหมี้พ้ืนท่ีใน
การแล่นประสานและป้องกนัการหดตวัแผน่เหลก็ตวัเรือเดิมกบัแผน่เหลก็ใหม่ 
    3.  การตดัร้ือแผน่เหลก็ตวัเรือ  
         3.1  นายช่าง/หน.งาน แจง้ให้ จนท.เรือ(นายยามประจ าวนั)จดัยามเฝ้าไฟ บริเวณท่ีจะตดัแผน่เหลก็ 
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         3.2  ช่างแก๊ส ตดัเลาะเปิดแผน่เหลก็ตวัเรือท่ีช ารุดออกตามแนวท่ีหมายไว ้ระวงัอยา่ใหโ้ดนโครงสร้าง
ภายในตวัเรือ เช่น กงตามยาว กงตามขวาง ฝากั้นหอ้ง แผน่ Floor  

          3.3  การตดัแผน่เหลก็ ใหเ้ร่ิมตดัแนวนอน(แนว-SEAM) ดา้นบนก่อน แลว้จึงตดัแนวตั้ง(แนว-
BUTT) โดยตดัเปิดแผน่เหลก็ใหห้ลุดออกเป็นช่องตามแนวกงตามยาวและกงตามขวางท่ีตดัผา่นกนั หรือแนว
กนัอ่อนท่ีรับแผน่เหลก็ จนแลว้เสร็จใหถึ้งแนวแล่นประสานเดิม ตามท่ีหมายไว ้
          3.4  รอยตดัแนวนอน ทั้งแนวบนและแนวล่าง ใหต้ดัเลยออกไปอีกทั้งดา้นขวาและซา้ย ห่างจากรอย
ตดัแนวตั้งอยา่งนอ้ยดา้นละ 150 ม.ม. ยกเวน้ดา้นท่ีมีการมนมุมไว ้
          3.5  รอยต่อของแผน่เหลก็ท่ีจะตดับรรจุ จะตอ้งมีระยะห่างจากแนวเช่ือมเดิม อยา่งนอ้ย 300 ม.ม. 

ถา้มีระยะนอ้ยกว่า 300 ม.ม. ใหต้ดัถึงแนวรอยเช่ือมเดิม และรอยต่อของแผน่เหลก็ท่ีจะตดับรรจุจะตอ้งห่างจาก
กงหรือฝากั้นไม่นอ้ยกว่า 75 ม.ม. 

          3.6  ถา้มุมใดของแนวกรอบท่ีจะตดับรรจุ หมายแลว้ไม่ถึงแนวแล่นประสานเดิม ไม่ว่าจะเป็นแนวตั้ง
หรือแนวนอน ใหต้ดัมนมุมดา้นนั้นเป็นรูปโคง้ ¼ วงกลมโดยใหม้ีรัศมีไม่นอ้ยกว่า 100 ม.ม. 

          3.7  เมื่อตดัแผน่เหลก็ตวัเรือออกจากโครงสร้างจนแลว้เสร็จ ใหใ้ชแ้ก๊สเป่า/หรือเลาะแนวแล่นเดิม
(SLAG) ท่ีติดกบัโครงสร้างตวัเรือ ใหแ้นวตดัเรียบเสมอกนั                 

          3.8  ระยะห่างรอยตดัใหค้ลาดเคล่ือน จากแนวกรอบท่ีหมายไดไ้ม่เกินความหนาของแผน่เหลก็ 
          3.9  นายช่าง/หน.งาน ตรวจดูโครงสร้างภายในตวัเรือ มีการผกุร่อนหรือไม ่ถา้ผกุร่อนตอ้งแจง้ให้
นายช่างตวัเรือ กผป.ฯ มาส ารวจและออกใบสัง่งานใหเ้พ่ิมเติม ว่าตอ้งท าการตดัเปล่ียนโครงสร้างภายในตวัเรือ
หรือไม ่เน่ืองจากในการตรวจเรือคร้ังแรก จะไม่เห็นการผกุร่อนของโครงสร้างภายในตวัเรือ (Unforseen)   

    4.  การขยายแบบและท าแบบจ าลอง  
         4.1  การท างาน ดูรายละเอียดในหวัขอ้การขยายแบบและท าแบบจ าลอง 
    5.  การตดัแผน่เหลก็และการดดัข้ึนรูป 

         5.1  การตดัแผน่เหลก็ 
                5.1.1  เมื่อช่างขยายแบบหมายระยะการตดัลงบนแผน่เหลก็ ดว้ยการตีเสน้สีน ้ าลงบนแผน่เหลก็
เรียบร้อยแลว้  
                5.1.2  ใชเ้ครนยกยกแผน่เหลก็ข้ึนวางบน JIG ส าหรับใชต้ดัแผน่เหลก็  

                5.13  ช่างตดัแก๊สบน รง. ตดัแผน่เหลก็ตามเสน้แนวกรอบท่ีหมายไวท้ั้ง 4 ดา้น 
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                5.1.4  หากตอ้งตดัแผน่เหลก็เป็นวงกลม เช่น รูลดน ้ าหนกั (Lighting Hole) หรือท่อ
แก๊สเสีย  ตอ้งตดัใหก้ลมตามแบบ เน่ืองจากเป็นโครงสร้างส่วนท่ีแข็งแรงซ่ึงอาจเกิดรอยแตกไดเ้มื่อใชง้านใน
ระยะยาว 
                5.1.5  แผน่เหลก็ความหนาไม่เกิน 8 ม.ม. และหนา้กวา้งไม่เกิน 3,00 ม.ม. ใชเ้คร่ืองตดั
แบบกรรไกร   
D – 28  

 

         5.2  การดดัแผน่เหลก็ข้ึนรูป  

                5.2.1  หน.ช่างดดับน รง.  จดัช่างดดัประจ าเคร่ืองมือกล  เมื่อไดรั้บแบบลองดดัจากช่างขยาย
แบบ ตอ้งตรวจสอบโดยน าแบบลองดดัไปทาบกบัแผน่เหลก็ช้ินงาน เพ่ือใหท้ราบล าดบัขั้นตอนท่ีจะใชใ้นการดดั   
                5.2.2  การดดัจะใช ้เคร่ืองกดแผน่เหลก็ D - 32 และเคร่ืองดดัแผน่เหลก็ D - 54   หน.

ช่างดดั ควบคุมช่างดดั บน รง. ท าการดดัแผน่เหลก็ใหไ้ดต้ามแบบลองดดั  

                5.2.3  การดดัแผน่เหลก็ ใหร้ะยะคลาดเคล่ือนจากลองดดัท่ียอมรับได ้0 - 25 ม.ม.  เพื่อให้
ง่ายในการประกอบ 

                5.2.4  การพบัฉากตวั L ใชเ้คร่ืองกด D – 53 ปีกกวา้งไม่เกิน 100 ม.ม.และความหนา
แผน่เหลก็ ไม่เกิน 8 ม.ม.  

                5.2.5  เมื่อดดัแผน่เหลก็แลว้เสร็จ ใหเ้ช่ือมห่วงติดเพ่ือใชส้ าหรับยกช้ินงาน (หากช้ินงานมี
น ้ าหนกัมาก ) 
                5.2.6  หน.ช่างดดับนัทึกผลการดดัลงในแบบฟอร์ม กรล 311-7 ( การตรวจสอบงานดดั
แผน่เหลก็ ) 

    6.  การประกอบโครงสร้างและแผน่เหลก็ตวัเรือ 
         6.1  การประกอบโครงสร้างตวัเรือ 
                6.1.1  เมื่อมีการตดัเปล่ียนโครงสร้างภายในตวัเรือ เช่น กงตามยาว-ตามขวาง  ฝากั้นหรือแผน่ 

Floor  ใหท้ าการประกอบและแล่นประสานโครงสร้างภายในใหแ้ลว้เสร็จก่อนท่ีจะประกอบแผน่เหลก็ตวัเรือ 

                6.1.2  ถา้มีการตดัเปล่ียนโครงสร้างภายในตวัเรือ ตอ้งตดัเลาะแนวเช่ือมเดิมออกจากโครงสร้าง 
(กงตามยาว-ตามขวาง )  ออกไปอีกอยา่งนอ้ย 150 ม.ม. เพื่อใหเ้กิดแนวเช่ือมท่ีสมบูรณ์ 

         6.2  การประกอบแผน่เหลก็ตวัเรือ  
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                6.2.1  ช่างประกอบตอ้งสร้างอุปกรณ์ใชใ้นการประกอบ  เช่น ปลิง (แผน่เหลก็รูปตวั L หนา้
กวา้ง 2 น้ิว ขนาด  2 x 6 น้ิว ใชต้ั้งรองรับแผน่เหลก็ ) รองกนัตก (แผน่เหลก็ส่ีเหล่ียมผนืผา้ ขนาด 2 x 6 

น้ิว ใชใ้นการกั้นแผน่เหลก็ไม่ใหล้ม้) ประตูจีน (แผน่เหลก็ 3 ช้ินขนาด 2 x 6 น้ิวเช่ือมติดกนั 3 ดา้นลกัษณะ
รูปตวั Uใชอ้ดัแผน่เหลก็ใหแ้นบกบัโครงสร้างตวัเรือ)  ความหนาตอ้งมากกว่าความหนาแผน่เหลก็ท่ีจะประกอบ 

                6.2.2  ช่างประกอบเตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชป้ระกอบ เช่น ล่ิมไม ้ล่ิมเหลก็ ฆอ้นปอนด ์รอกโซ่
ขนาด  
2 – 5 ตนั จ านวน 1 – 2 ตวั และชุดเคร่ืองมือตดัแก๊ส   

                6.2.3  เช่ือมตั้งปลิงรองรับแผน่เหลก็ท่ีขอบล่างรอยตดัโดยใหป้ลิงอยูห่่างจากขอบรอยตดั  
ประมาณ  

25 ม.ม.  

               

                6.2.4  นายช่าง/หน.งาน ประสาน รง.เชือกรอก เพ่ือยกแผน่เหลก็ข้ึนตั้งบนปลิง เมื่อยกแผน่
เหลก็ข้ึนตั้งบนปลิงแลว้ ใชแ้ก๊สเจียรตดัแต่งขอบแผน่เหลก็ใหเ้ขา้ในช่องแผน่เหลก็ท่ีตดัออก แลว้เช่ือมเหลก็รอง
กนัตกติดกบัแผน่เหลก็ ทั้งแนวตั้งและแนวนอน  

                6.2.5  เช่ือมประตูจีนตรงขอบแผน่เหลก็ ใชล่ิ้มไมห้รือล่ิมเหลก็ประกบกนั สอดเขา้ร่องประตู
จีนใชฆ้อ้นปอนดตี์ล่ิมอดัแผน่เหลก็ใหแ้นบกบัโครงสร้างตวัเรือเดิมมากท่ีสุด  โดยการช่วยเหลือของช่างแก๊สใน
การเจียรแต่งแนวขอบแผน่เหลก็ และช่างแล่นประสานในการเช่ือมเกาะ 
                6.2.6  หากแผน่เหลก็ท่ีจะประกอบมีขนาดใหญ่และมีความหนามาก ใหเ้ช่ือมห่วงติดและใช้
รอกโซ่ช่วยดึงแผน่เหลก็อดัใหแ้นบกบัโครงสร้าง 
                6.2.7  ช่างแล่น ท าการเช่ือมเกาะ (TACK WELD) แผน่เหลก็ช้ินงานติดกบัโครงสร้าง
ภายในตวัเรือ 
    7.  การแล่นประสานและเจียรตบแต่ง 
         7.1  เมื่อประกอบแผน่เหลก็ตวัเรือแนบกบัโครงสร้างภายในตวัเรือและท าการเช่ือมเกาะแลว้เสร็จ  
         7.2  ช่างแล่น แล่นประสานแผน่เหลก็ดา้นในตวัเรือติดกบัโครงสร้างภายใน (กงตามยาว-ตามขวาง ฝา
กั้นหอ้งแผน่Floor) โดยเร่ิมแล่นจากแนวนอนก่อน ( ขวา – ซา้ย ) แลว้จึงแล่นแนวตั้ง (แล่นข้ึน) โดยแล่น
เป็นช่องๆ (CELL- METHOD ) ตามแนวกงตามยาวและกงตามขวาง ภายในแนวกรอบแผน่เหลก็ท่ีตดั
เปล่ียนทั้งหมด โดยแล่นจากก่ึงกลางแผน่เหลก็ออกไปดา้นนอกแผน่ เพื่อไม่ใหเ้กิดความเคน้ในแผน่เหลก็ 
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         7.3  เมื่อแล่นประสานแผน่เหลก็ติดกบัโครงสร้างภายในแลว้เสร็จ เตรียมรอยต่อแผน่เหลก็ดา้นในตวั
เรือ ดว้ยการเคาะ Slag ดว้ยคอ้น หรือใชแ้ปลงลวดขดั ( ยกเวน้แผน่เหลก็หนาเกิน 10 ม.ม.ใหเ้ซาะร่อง
รอยต่อเป็น 

รูปตวั V ) 

         7.4  แล่นประสานรอยต่อแผน่เหลก็ดา้นในตวัเรือ เร่ิมแล่นจากแนวนอนก่อน (ขวา-ซา้ย) แลว้เสร็จจึง
แล่นแนวตั้งโดยแล่นจากล่างข้ึนบน เพื่อไม่ใหร้อยเช่ือมท่ีหลอมละลายยอ้ยลง 
         7.5  ช่างเจียรเตรียมรอยต่อแผน่เหลก็ดา้นนอกตวัเรือโดยใชม้อเตอร์หินเจียร์หรือใชอ้าร์กคาร์บอน
(Arc-Air) 

เซาะร่องรอยต่อใหเ้ป็นรูปตวั V  จนถึงเหลก็ของแนวเช่ือมดา้นใน  การเตรียมรอยต่อแนวเช่ือมแผน่เหลก็ดา้น
นอกตวัเรือจะตอ้งใชค้วามปราณีต  นายช่าง/หน.งาน ตอ้งตรวจสอบรอยต่อใหถู้กตอ้งก่อนการแล่นประสาน 

เพื่อไม่ใหเ้กิดขอ้บกพร่องหลงัจากการเช่ือม 

             7.6  ช่างแล่น แล่นประสานรอยต่อแผน่เหลก็ดา้นนอกตวัเรือ โดยเร่ิมแล่นจากแนวนอนก่อน 

(ขวา-ซา้ย) แลว้เสร็จจึงแล่นแนวตั้งโดยแล่นข้ึนบน จนแลว้เสร็จ 
         7.7  ตรวจร่ัวแนวเช่ือมดว้ยของเหลว ใชน้ ้ ามนัดีเซลทาตามแนวเช่ือมดา้นในตวัเรือ(ส่วน ถงั นม.ชพ./

ถงัน ้ า ตรวจร่ัวดว้ยการอดัน ้ าในถงั) หากพบรอยร่ัวใหแ้กไ้ขแนวเช่ือมดว้ยร่องเซาะแนวเดิมออก แลว้แล่น
ประสานบริเวณท่ีร่ัวใหม่ และตรวจร่ัวซ ้าอีกจนผา่น) 

         7.8  ช่างเช่ือมเบิกลวดเช่ือมใหต้รงกบัลกัษณะงาน ถา้เป็นแผน่เหลก็ HIGH-TENSILE ใช้
ลวดเบอร์ E-7016 หรือ E-7018 ก่อนน าไปใชง้านทุกคร้ัง ตอ้งอบลวดเช่ือมเพ่ือไล่ความช้ืนฟลกัซ ์ใน
ตูอ้บท่ีอุณหภูมิ 3500C เป็นเวลาอยา่งนอ้ย 1 ช.ม. และน าไปรักษาอุณหภูมิในกระบอกอบลวด 1200C 

หากน าลวดออกจากกระบอกอบลวดเกิน 4 ชม.และไม่ไดใ้ชง้าน ตอ้งน าไปอบใหม่ ส่วนแผน่เหลก็ด าต่อเรือใช้
ลวดเบอร์ E-6011  ก่อนน าไปใชง้าน ไม่จ  าเป็นตอ้งอบลวดเช่ือมในตูอ้บ  

         7.9  เมื่อการเตรียมรอยต่อผดิพลาดหรือมีระยะรอยต่อแผน่เหลก็ (Root Opening) มากเกินไป
ใหท้ าการเช่ือมเรียกเน้ือ (BUILD–UP  WELD) ไดแ้ต่ตอ้งไม่เกินขนาดความหนาแผน่เหลก็  ถา้ช่องท่ี
ฐานมีขนาดเกินกว่า 25 ม.ม. ใหท้ าการตดับรรจุระหว่างรอยต่อเดิม โดยใหม้ีขนาด 300 x 300 ม.ม.ข้ึนไป 

         7.10  นายช่าง/หน.งาน แจง้แผนกทดสอบโครงสร้าง กคภ.ฯ ตรวจสอบแนวเช่ือมดว้ยวิธี VT. และ 
X-RAY  

    8.  การปิดงานและส่งมอบงาน 
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         8.1  เม่ือการซ่อมท าแลว้เสร็จในแต่ละหวัขอ้ใบสัง่งาน ให ้นายช่าง/หน.งาน ท่ีควบคุมการซ่อมท าเรือท าการ
ปิดงานและส่งมอบงาน  
         8.2  กรณี รง.ต่อเรือเหลก็ เป็นรง.แม่งาน ใหแ้จง้กบั จนท. เรือท่ีซ่อมท า(นายทหาร) ตรวจดูความเรียบร้อย
ของงาน เมื่อเห็นว่างานซ่อมท าเรียบร้อย จึงให ้จนท.ทางเรือ เซ็นช่ือปิดงาน ในใบสัง่งาน 
         8.3  กรณี รง.ต่อเรือเหลก็ เป็นรง.ช่วย ใหแ้จง้กบั รง.แม่งาน ทราบว่า การซ่อมท าตวัเรือแลว้เสร็จ ร่วมกนั
ตรวจดูความเรียบร้อยของงาน เมื่อเห็นว่างานซ่อมท าเรียบร้อย จึงให ้จนท.ทางเรือ เซ็นช่ือปิดงาน ในใบสัง่งาน 
         8.4  รวบรวมใบสัง่งาน และแนบเอกสารควบคุมคุณภาพ ส่งเสมียน บก.รง.ต่อเรือเหลก็ เพื่อเสนอ หน.นาย
ช่าง ลงนามและเสนอ กรล.อจปร.อร. ด าเนินการต่อไป ทุกวนัท่ี 5 ของเดือน ดงัน้ี 
                8.4.1  ใบสัง่งานท่ีเซ็นปิดงานทั้งหมด แยกเป็น รง.แม่งานและ รง.ช่วย 
                8.4.2  แบบฟอร์ม กรล 311-4 (การตรวจสอบคุณภาพช้ินงานของ รง.ต่อเรือเหลก็)  
                8.4.3  แบบบนัทึกการซ่อมท าตวัเรือและโครงสร้าง รง.ต่อเรือเหลก็ 

 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการปะทับแผ่นเหล็กตัวเรือใต้แนวน ้า 
    1. การรับด าเนินการ  
        1.1 นายช่าง/หน.งาน รง.ต่อเรือเหลก็  ตรวจสอบใบสัง่งานและส ารวจบริเวณท่ีจะซ่อมท าว่ามีส่ิงกีดขวางใน
การท างานหรือไม่  เช่น มีฝ้าไม ้ฝ้าโลหะ ฝ้าใยแกว้ ท่ีอาจเกิดไฟไหมใ้นระหว่างซ่อมท า  ให้ประสาน รง.ช่วยใน
การร้ีอถอนส่ิงกีดขวางต่างๆ (Inway) หรือเป็นท่ีสูงไม่สะดวกในการท างาน ประสาน รง.เชือกรอกและการอู่ ตั้ง
นัง่ร้านและหากแผน่เหลก็บริเวณท่ีจะซ่อมท าติดหมอนรอง ใหป้ระสาน รง.เชือกรอกและการอู่ ท าการร้ือหมอน 
        1.2  จดัชุดช่าง 1 ชุดประกอบดว้ย  หน.ชุด(ช่างประกอบ)  ช่างแล่นและ ช่างแก๊ส  
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        1.3  เบิกเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และพสัดุท่ีใชซ่้อมท าจาก จนท.กระซบัรง.  งาน   ถา้ปะทบัดว้ยแผน่เหลก็ด าต่อ
เรือธรรมดามาตรฐาน LLOYDS GRADE A (เบิกลวดแล่นประสานเบอร์ E-6011) หรือแผน่เหลก็ต่อเรือก าลงัดนั
สูง (เบิกลวดแล่นประสานเบอร์ E-7016 ) ขนยา้ยตูแ้ล่นประสาน ขวดแก๊สพร้อมอุปกรณ์ โดยรถพว่งชานต ่าของ  
รง. ไปท่ีเรือซ่อม 
        1.4  ชุดช่าง เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย เช่น หมวกนิรภยั โล่ห์บงัหนา้ชนิดมือถือ ถุง
มือหนงั ปลอกแขนหนงั ฆอ้นปอนด ์ฆอ้นเคาะSlag สกดั รอก แปรงลวด ใหพ้ร้อมในการปฏิบติังาน 

    2.  การหมายต าแหน่งแผน่เหลก็ตวัเรือ 
         2.1  การปะทบัแผน่เหลก็ตวัเรือใตแ้นวน ้ า เป็นการซ่อมท าแผน่เหลก็ท่ีผกุร่อนหรือเกิดรูทะลุ      
         2.2  หน.ชุด หมายช่ือแผน่เหลก็ และแนวกรอบท่ีจะปะทบัแผน่เหลก็ โดยขนาดปะทบัรายละเอียดใน 

ใบสัง่งาน 
         2.3  หน.ชุด ใชช้อลก์หินและไมแ้บบหรือเหลก็เสน้ แนบกบัแผน่เหลก็ตวัเรือ แลว้ขีดตีเสน้ลงบนแผน่
เหลก็ทั้งแนวนอนและแนวตั้งจะเห็นเป็นแนวกรอบเสน้สีขาว  เป็นกรอบส่ีเหล่ียมใชใ้นการปะทบัแผน่เหลก็ตวั
เรือ            
         2.4  ขนาดของแผน่เหลก็ตวัเรือท่ีจะปะทบั ตอ้งมีขนาดอยา่งนอ้ย 300 x 300 ม.ม.  

    3.  การขยายแบบและท าแบบจ าลอง  
         3.1 การท างาน ดูรายละเอียดในหวัขอ้การขยายแบบและท าแบบจ าลอง 
    4.  การตดัแผน่เหลก็และการดดัข้ึนรูป 

        4.1  การตดัแผน่เหลก็ 
               4.1.1  การปะทบัแผน่เหลก็ตวัเรือใตแ้นวน ้ า  แผน่เหลก็ท่ีจะน ามาปะทบั มีขอ้ท่ีตอ้งพจิารณา คือ ความ
หนาของแผน่เหลก็ ตอ้งหนาเท่ากบัความหนาเดิมหรือมคีวามหนานอ้ยกว่าเดิม ใหใ้ชต้ามเกณฑ ์ตามตาราง 
               4.1.2 เม่ือช่างขยายแบบหมายระยะการตดัลงบนแผน่เหลก็ ดว้ยการตีเสน้สีน ้ าลงบนแผน่เหลก็เรียบร้อย
แลว้ใชเ้ครนยกแผน่เหลก็ข้ึนวางบน JIG ส าหรับใชต้ดัแผน่เหลก็  
               4.1.3  ช่างตดัแก๊ส บน รง. ตดัแผน่เหลก็ตามเสน้แนวกรอบท่ีหมายไวท้ั้ง 4 ดา้น 
   

ความหนาของแผ่นเหลก็ตวัเรือ ความหนาของแผ่นเหลก็ปะทับ 

4.5 ม.ม. 4.5 ม.ม. 
6.0 ม.ม. 6.0 ม.ม. หรือ 4.5 ม.ม. 
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8.0 ม.ม. 8.0 ม.ม.หรือ 6.0 ม.ม. 
12.0 ม.ม. 12.0 ม.ม.หรือ 8.0 ม.ม. 

 
ตารางเกณฑก์ารพจิารณาความหนาของแผน่เหลก็ปะทบั 

     
               4.1.4  ขนาดของแผน่เหลก็ท่ีจะปะทบั ท่ีมขีนาดเกิน 300 x 300 ม.ม.  ตอ้งใชแ้ก๊สตดัเจาะช่องแผน่เหลก็
เป็นรูปส่ีเหล่ียมผนืผา้ขนาด 12 x 50 ม.ม. เพื่อใชใ้นการเช่ือมหยอด (SLOT WELD) เพ่ือเพ่ิมความแข็งแรงใหแ้ผน่
เหลก็ท่ีน ามาปะทบัใหย้ดึแน่นกบัแผน่เหลก็ตวัเรือเดิม   โดยใชเ้กณฑ ์คือ 
                - ระยะห่างของ  SLOT แต่ละแนว ใหห่้างกนั เท่ากบัความกวา้งของกงตามขวาง-กงตามยาว หรือฝากั้น                                
                - ระยะต่อแนวเช่ือมหยอดในแนวเดียวกนัห่างประมาณ 5 เท่า ของความยาวร่อง SLOT  
        4.2  การดดัแผน่เหลก็ข้ึนรูป  
               4.2.1  หน.ช่างดดับน รง.  จดัช่างดดัประจ าเคร่ืองมือกล  เมื่อไดรั้บแบบลองดดัจากช่างขยายแบบ ตอ้ง
ตรวจสอบโดยน าแบบลองดดัไปทาบกบัแผน่เหลก็ช้ินงาน เพ่ือใหท้ราบล าดบัขั้นตอนท่ีจะใชใ้นการดดั   
               4.2.2  การดดัจะใช ้เคร่ืองกดแผน่เหลก็ D - 32 และเคร่ืองดดัแผน่เหลก็ D - 54   หน.ช่างดดั ควบคุม 
ช่างดดั บน รง. ท าการดดัแผน่เหลก็ใหไ้ดต้ามแบบลองดดั  
               4.2.3  การดดัแผน่เหลก็ ใหร้ะยะคลาดเคล่ือนจากลองดดัท่ียอมรับได ้0 - 25 ม.ม.  เพื่อใหง่้ายใน 
การประกอบ 
               4.2.4  เม่ือดดัแผน่เหลก็แลว้เสร็จ ใหเ้ช่ือมห่วงติดเพ่ือใชส้ าหรับยกช้ินงาน (หากช้ินงานมีน ้ าหนกัมาก) 
               4.2.5  หน.ช่างดดับนัทึกผลการดดัลงในแบบฟอร์ม กรล 311-7 (การตรวจสอบงานดดัแผน่เหลก็) 
 

 

 

 
    5.  การประกอบแผน่เหลก็ตวัเรือ  
         5.1  ช่างประกอบสร้างอุปกรณ์ในการประกอบ  เช่น ปลิง  ( แผน่เหลก็รูปตวั   L หนา้กวา้ง 2 น้ิว ขนาด   
2 x 6 น้ิว ใชต้ั้งรองรับแผน่เหลก็ ) รองกนัตก (แผน่เหลก็ส่ีเหล่ียมผนืผา้ ขนาด 2 x 6 น้ิว ใชใ้นการกั้นแผน่เหลก็
ไม่ใหล้ม้) ประตูจีน (แผน่เหลก็ 3 ช้ินขนาด 2 x 6 น้ิว เช่ือมติดกนั 3 ดา้น ลกัษณะรูปตวั Uใชอ้ดัแผน่เหลก็ใหแ้นบ
กบัโครงสร้างตวัเรือ)  ความหนาตอ้งมากกว่าความหนาแผน่เหลก็ท่ีจะประกอบ 
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         5.2  ช่างประกอบเตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชป้ระกอบ เช่น ล่ิมไม ้ล่ิมเหลก็ ฆอ้นปอนด ์รอกโซ่ขนาด 2 – 5 ตนั
จ านวน 1 – 2  ตวั และชุดเคร่ืองมือตดัแก๊ส   
         5.3  เช่ือมตั้งปลิงรองรับแผน่เหลก็ท่ีขอบล่างรอยตดัโดยใหป้ลิงอยูห่่างจากขอบรอยตดัประมาณ 25 ม.ม.  
         5.4  นายช่าง/หน.งาน ประสาน รง.เชือกรอก เพ่ือยกแผน่เหลก็ข้ึนตั้งบนปลิง เม่ือยกแผน่เหลก็ข้ึนตั้งบนปลิง
แลว้ ใหเ้ช่ือมเหลก็รองกนัตกติดกบัแผน่เหลก็ ทั้งแนวตั้งและแนวนอน  
         5.5  เช่ือมประตูจีนตรงขอบแผน่เหลก็ ใชล่ิ้มไมห้รือล่ิมเหลก็ประกบกนั สอดเขา้ร่องประตูจีนใชฆ้อ้นปอนด์
ตีล่ิมอดัแผน่เหลก็ใหแ้นบกบัแผน่เหลด็ตวัเรือเดิมมากท่ีสุด  ช่างแล่นท าการเช่ือมเกาะร่อง (SLOT) และขอบแผน่
เหลก็ทั้ง 4 ดา้น 
    6.  การแล่นประสานและเจียรตบแต่ง              
         6.1  การแล่นประสาน 
                6.1.1  กรณีแผน่เหลก็ปะทบั ท่ีมขีนาด 300 x 300 ม.ม.ใหแ้ล่นประสานโดยเร่ิมจากแนวตั้งก่อน  
(แนว BUTT ) โดยแล่นข้ึน เสร็จแลว้จึงแล่นแนวนอน (แนว SEAM) 
                6.1.2  กรณีแผน่เหลก็ปะทบัมีขนาดเกิน 300 x 300 ม.ม.ใหแ้ล่นประสานร่อง (SLOT)ก่อน (เช่ือม
หยอด:SLOT WELD)  โดยเร่ิมแล่นจากก่ึงกลางแผน่เหลก็ออกไปดา้นนอก จนแลว้เสร็จ 
                6.1.3  แล่นประสานแนวขอบแผน่เหลก็ โดยเร่ิมจากแนวตั้งก่อน (แนว BUTT ) โดยแล่นข้ึน เสร็จแลว้
จึงแล่นแนวนอน (แนว SEAM)  
                6.1.4  ช่างเช่ือมเบิกลวดเช่ือมใหต้รงกบัลกัษณะงาน ถา้เป็นแผน่เหลก็ HIGH-

TENSILE ใชล้วดเบอร์ E-7016 หรือ E-7018      ก่อนน าไปใชง้านทุกคร้ัง ตอ้งอบลวดเช่ือมเพื่อ
ไล่ความช้ืนฟลกัซ ์ ในตูอ้บท่ีอุณหภูมิ 350 0C เป็นเวลาอยา่งนอ้ย 1 ช.ม. และน าไปรักษาอุณหภูมิใน
กระบอกอบลวด 120 0C หากน าลวดออกจากกระบอกอบลวดเกิน 4 ช.ม.และไม่ไดใ้ชง้าน ตอ้งน าไปอบ
ใหม่ ส่วนแผน่เหลก็ด าต่อเรือใชล้วดเบอร์ E-6011  ก่อนน าไปใชง้าน ไม่จ  าเป็นตอ้งอบลวดเช่ือมในตูอ้บ  

          
 
 
         6.2  การเจียรตบแต่ง 
                6.2.1  หลงัจากแล่นประสานแนวขอบแผน่เหลก็แลว้เสร็จ ใหต้รวจสอบขอบแนวแล่นประสาน หากไม่
เรียบร้อยมีรอยขรุขระหรือขอบแนวแล่นประสานกวา้งเกินไป ใหใ้ชม้อเตอร์หินเจียร์ เจียรตบแต่งขอบใหเ้รียบร้อย  
    7.  การปิดงานและส่งมอบงาน 
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         7.1  เม่ือการซ่อมท าแลว้เสร็จในแต่ละหวัขอ้ใบสัง่งาน ให ้นายช่าง/หน.งาน ท่ีควบคุมการซ่อมท าเรือท าการ
ปิดงานและส่งมอบงาน  
         7.2  กรณี รง.ต่อเรือเหลก็ เป็นรง.แม่งาน ใหแ้จง้กบั จนท. เรือท่ีซ่อมท า(นายทหาร) ตรวจดูความเรียบร้อย
ของงาน เมื่อเห็นว่างานซ่อมท าเรียบร้อย จึงให ้จนท.ทางเรือ เซ็นช่ือปิดงาน ในใบสัง่งาน 
         7.3  กรณี รง.ต่อเรือเหลก็ เป็นรง.ช่วย ใหแ้จง้กบั รง.แม่งาน ทราบว่า การซ่อมท าตวัเรือแลว้เสร็จ ร่วมกนั
ตรวจดูความเรียบร้อยของงาน เมื่อเห็นว่างานซ่อมท าเรียบร้อย จึงให ้จนท.ทางเรือ เซ็นช่ือปิดงาน ในใบสัง่งาน 
         7.4  รวบรวมใบสัง่งาน และแนบเอกสารควบคุมคุณภาพ ส่งเสมียน บก.รง.ต่อเรือเหลก็ เพื่อเสนอ  หน.   
นายช่าง ลงนามและเสนอ กรล.อจปร.อร. ด าเนินการต่อไป ทุกวนัท่ี 5 ของเดือน ดงัน้ี 
                7.4.1  ใบสัง่งานท่ีเซ็นปิดงานทั้งหมด แยกเป็น รง.แม่งานและ รง.ช่วย 
                7.4.2  แบบฟอร์ม กรล 311-4 (การตรวจสอบคุณภาพช้ินงานของ รง.ต่อเรือเหลก็)  
                7.4.3  แบบบนัทึกการซ่อมท าตวัเรือและโครงสร้าง รง.ต่อเรือเหลก็ 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วิธีการ เช่ือมพอกแนวแล่นประสานและเช่ือมอุด แผ่นเหล็กตัวเรือใต้แนวน ้า 
   1.  การรับด าเนินการ  
        1.1  นายช่าง/หน.งาน รง.ต่อเรือเหลก็  ตรวจสอบใบสัง่งานและส ารวจบริเวณท่ีจะซ่อมท าว่ามีส่ิงกีดขวางใน
การท างานหรือไม่  เช่น มีฝ้าไม ้ฝ้าโลหะ ฝ้าใยแกว้ ท่ีอาจเกิดไฟไหมใ้นระหว่างซ่อมท า ให้ประสาน รง .ช่วยใน
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การร้ีอถอนส่ิงกีดขวางต่าง ๆ ( Inway ) หรือเป็นท่ีสูงไม่สะดวกในการท างาน ประสาน รง.เชือกรอกและการอู่ ตั้ง
นัง่ร้าน 
        1.2  จดัชุดช่าง ประกอบดว้ย  ช่างเจียร  ช่างแล่นประสาน 
        1.3  เบิกเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และพสัดุท่ีใชซ่้อมท าจาก จนท.กระซบั รง.งาน   ถา้เป็นแผน่เหลก็ด าต่อเรือ
ธรรมดามาตรฐาน LLOYDS GRADE A (เบิกลวดแล่นประสานเบอร์ E-6011) หรือแผน่เหลก็ต่อเรือก าลงัดนัสูง ( 
เบิกลวดแล่นประสานเบอร์ E-7016 ) ขนยา้ยตูแ้ล่นประสาน พร้อมอุปกรณ์ โดยรถพ่วงชานต ่าของ รง. ไปท่ี 
เรือซ่อม 
        1.4  ชุดช่าง เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย เช่น หมวกนิรภยั โล่ห์บงัหนา้ชนิดมือถือ      
ถุงมือหนงั ปลอกแขนหนงั  ฆอ้นเคาะSlag  แปรงลวด ใหพ้ร้อมในการปฏิบติังาน 

   2.  การหมายต าแหน่งแผน่เหลก็ตวัเรือ 
        2.1  นายช่าง/หน.งาน ใชช้อลก์หินขีดบอกช่ือแผน่เหลก็และต าแหน่งท่ีจะซ่อมท า  
        2.2 การเช่ือมพอกแนวเช่ือมหรือเช่ือมอุด เป็นการซ่อมท าแนวเช่ือมหรือแผ่นเหล็กตวัเรือท่ีมีสภาพผุ
กร่อนหรือเป็นรูพรุนแต่ไม่ทะลุ ขนาดรอยกร่อนหรือรูพรุนแผน่เหลก็ตอ้งมีขนาดโตไม่เกิน 2 น้ิว โดยแผน่เหลก็
ตวัเรือยงัอยูใ่นสภาพท่ีใชง้านได ้และแผน่เหลก็มีความหนาโดยเฉล่ียลดลงจากความหนาเดิมไม่เกิน 25 %  

   3.  การท าความสะอาดแนวเช่ือม 

        3.1  การเช่ือมอุด  ช่างเจียรใชม้อเตอร์หินเจียร์ เจียรท าความสะอาดสีหรือสนิม ตรงรอยกร่อนหรือรูพรุนแผน่
เหลก็ตวัเรือบริเวณท่ีจะเช่ือมอุด 
        3.2  การเช่ือมพอกแนวเช่ือม ช่างเจียรใชม้อเตอร์หินเจียร์  เซาะร่องแนวเช่ือมเดิมท่ีกร่อนออกให้
เหมือนกบัการเตรียมรอยต่อแผน่เหลก็ 
   4.  การเช่ือมพอก/เช่ือมอุด          

        4.1  การเช่ือมอุด ช่างแล่น แล่นประสานแนวเช่ือมโดยเช่ือมเติมเน้ือแผน่เหลก็ตวัเรือบริเวณท่ีกร่อน
หรือเป็นรูพรุน โดยเร่ิมเช่ือมเป็นวงกลมจากดา้นนอกรูพรุนเขา้ปิดรูพรุนดา้นใน จนแลว้เสร็จ 
        4.2  การเช่ือมพอกแนวเช่ือม  ช่างแล่น แล่นประสานแนวเช่ือมโดยเติมเน้ือแผน่เหลก็ตวัเรือตลอดแนวท่ี
กร่อนจนแลว้เสร็จ 
    5.  การเจียรตบแต่ง 
         5.1  เมื่อเช่ือมพอก/เช่ือมอุดแลว้เสร็จ ใหต้รวจสอบขอบแนวแล่นประสาน หากไม่เรียบร้อยมีรอยขรุขระ
หรือขอบแนวแล่นประสานกวา้งเกินไป ใหใ้ชม้อเตอร์หินเจียร์ เจียรตบแต่งใหเ้รียบร้อย  
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         5.2  แผน่เหลก็ตวัเรือใตแ้นวน ้ า ท่ีเกิดรอยขรุขระจากการเช่ือมจะท าใหก้ระแสน ้ าท่ีไหลผา่นมีสภาพการไหล
แบบแปรปรวน (EDDY CURRENT) ท าใหเ้กิดความตา้นทานต่อตวัเรือมากข้ึน 
    6.  การปิดงานและส่งมอบงาน 

        6.1  เม่ือการซ่อมท าแลว้เสร็จในแต่ละหวัขอ้ใบสั่งงาน ให้ นายช่าง/หน.งาน ท่ีควบคุมการซ่อมท าเรือ
ท าการปิดงานและส่งมอบงาน  

        6.2  กรณี รง.ต่อเรือเหลก็ เป็นรง.แม่งาน ใหแ้จง้กบั จนท. เรือท่ีซ่อมท า(นายทหาร) ตรวจดูความเรียบร้อย
ของงาน เมื่อเห็นว่างานซ่อมท าเรียบร้อย จึงให ้จนท.ทางเรือ เซ็นช่ือปิดงาน ในใบสัง่งาน 
        6.3  กรณี รง.ต่อเรือเหลก็ เป็นรง.ช่วย ใหแ้จง้กบั รง.แม่งาน ทราบว่า การซ่อมท าตวัเรือแลว้เสร็จ ร่วมกนั
ตรวจดูความเรียบร้อยของงาน เมื่อเห็นว่างานซ่อมท าเรียบร้อย จึงให ้จนท.ทางเรือ เซ็นช่ือปิดงาน ในใบสัง่งาน 
        6.4  รวบรวมใบสัง่งาน และแนบเอกสารควบคุมคุณภาพ ส่งเสมียน บก.รง.ต่อเรือเหลก็ เพื่อเสนอ หน.นาย
ช่าง ลงนามและเสนอ กรล.อจปร.อร. ด าเนินการต่อไป ทุกวนัท่ี 5 ของเดือน ดงัน้ี 
                6.4.1  ใบสัง่งานท่ีเซ็นปิดงานทั้งหมด แยกเป็น รง.แม่งานและ รง.ช่วย 
                6.4.2  แบบฟอร์ม กรล 311-4 (การตรวจสอบคุณภาพช้ินงานของ รง.ต่อเรือเหลก็)  
                6.4.3  แบบบนัทึกการซ่อมท าตวัเรือและโครงสร้าง รง.ต่อเรือเหลก็ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วธีิการ เปลี่ยนและตดิตั้งสังกะสีกันกร่อน 

    1.  การรับด าเนินการ  
         1.1  นายช่าง/หน.งาน รง.ต่อเรือเหลก็  ตรวจสอบใบสัง่งานและส ารวจบริเวณท่ีจะซ่อมท าว่ามีส่ิงกีดขวางใน
การท างานหรือไม่  เช่น มีฝ้าไม ้ฝ้าโลหะ ฝ้าใยแกว้ ท่ีอาจเกิดไฟไหมใ้นระหว่างซ่อมท า ใหป้ระสาน รง.ช่วยใน
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การร้ีอถอนส่ิงกีดขวางต่างๆ (Inway) หรือเป็นท่ีสูงไม่สะดวกในการท างาน ประสาน รง.เชือกรอกและการอู่ ตั้ง
นัง่ร้าน 
         1.2  นายช่าง/หน.งาน ตรวจสอบบริเวณท่ีจะตดัสงักะสีเดิมออก หากพบว่าเป็นบริเวณถงัน ้ ามนั แจง้ให ้จนท.
เรือท าการสูบถ่ายถงัและท าการระบายอากาศ จนแน่ใจว่าไม่มีไอระเหยของน ้ ามนัเพ่ือความปลอดภยัใน 
การท างาน 
         1.3  สงักะสีกนักร่อนท่ีจะเปล่ียนใหม่ จะตอ้งกร่อนไปจากเดิมเกิน 50 %  หรือขาสงักะสีกนักร่อนผขุาด  
         1.4  จดัชุดช่างแล่นประสานและเบิกสงักะสีกนักร่อนชนิดขาเหลก็/ลวดแล่นประสานจากจนท.กระซบั รง. 
    2.  การตดัสงักะสีเดิมออก  
         2.1  ช่างแก๊ส ใชแ้ก๊สตดัขาสงักะสีกนักร่อนเดิมออก ระวงัอยา่ใหกิ้นเน้ือแผน่เหลก็เปลือกเรือ 
         2.2  ช่างแล่น ใชม้อเตอร์หินเจียร์ เจียรสีและสนิมออก ใหพ้ร้อมท่ีจะแล่นสงักะสีกนักร่อนอนัใหม่ 
    3.  การติดตั้งสงักะสีกนักร่อน 

         3.1  ช่างแล่น แล่นประสานขาสงักะสีกนักร่อนใหม่เขา้ตามต าแหน่งเดิม โดยใชว้ิธีเช่ือมแบบเดียวกบั 

การปะทบั 

         3.2  นายช่าง/หน.งาน ตรวจสอบความเรียบร้อยในการติดตั้ง  
    4.  การปิดงานและส่งมอบงาน 

         4.1  เม่ือการซ่อมท าแลว้เสร็จในแต่ละหวัขอ้ใบสัง่งาน ให ้นายช่าง/หน.งาน ท่ีควบคุมการซ่อมท าเรือ
ท าการปิดงานและส่งมอบงาน  

         4.2  กรณี รง.ต่อเรือเหลก็ เป็นรง.แม่งาน ใหแ้จง้กบั จนท. เรือท่ีซ่อมท า(นายทหาร) ตรวจดูความเรียบร้อย
ของงาน เมื่อเห็นว่างานซ่อมท าเรียบร้อย จึงให ้จนท.ทางเรือ เซ็นช่ือปิดงาน ในใบสัง่งาน 
         4.3  กรณี รง.ต่อเรือเหลก็ เป็นรง.ช่วย ใหแ้จง้กบั รง.แม่งาน ทราบว่า การซ่อมท าตวัเรือแลว้เสร็จ ร่วมกนั
ตรวจดูความเรียบร้อยของงาน เมื่อเห็นว่างานซ่อมท าเรียบร้อย จึงให ้จนท.ทางเรือ เซ็นช่ือปิดงาน ในใบสัง่งาน 
         4.4  รวบรวมใบสัง่งาน และแนบเอกสารควบคุมคุณภาพ ส่งเสมียน บก.รง.ต่อเรือเหลก็ เพื่อเสนอ หน.นาย
ช่าง ลงนามและเสนอ กรล.อจปร.อร. ด าเนินการต่อไป ทุกวนัท่ี 5 ของเดือน ดงัน้ี 
          

 

วธีิการขยายแบบและท าแบบจ าลอง   
การขยายแบบ  กระท าได ้2 วิธี คือ 
     1.  การขยายแบบ จากแบบแปลน 
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     2. การขยายแบบ ดว้ยการถอดแบบจากแผน่เหลก็และโครงสร้างตวัเรือ 

1.  การขยายแบบจากแบบแปลน  

     1.1  นายช่าง/หน.งาน ประสานกบั หน.ช่างขยายแบบ และร่วมกนัตรวจสอบใบสัง่งาน ใบเบิกพสัดุ และ
แบบโดยท าความเขา้ใจในรายละเอียดแบบแปลน ว่าสามารถปฏิบติัไดห้รือไม่ หากมีขอ้บกพร่องใหป้ระสาน 

กผป.ฯ ท าการแกไ้ขใหถู้กตอ้ง    
     1.2  ช่างขยายแบบเตรียมเคร่ืองมือขยายแบบ ไดแ้ก่ แบบแปลน กระปุกสีน ้ า สีน ้ าตีเสน้ เสน้ดีดสีน ้ า คอ้น 

ตะปู ปากจบั ดินสอ  ชอลก์หิน ตลบัเมตร เทปวดัระยะ ไมบ้รรทดัฉาก ไมบ้รรทดัโคง้  เชือกขึงแนว ไมอ้ดั 
     1.3  ก าหนดจุดอา้งอิงลงบนลานขยายแบบหรือบน JIG แผน่เหลก็เรียบ โดยจะตอ้งมีพ้ืนท่ี ท่ีสามารถ
ขยายแบบไดเ้ท่าขนาดจริง  สร้างเสน้ฉากจากจุดอา้งอิงน้ี 

     1.4  ค านวณขนาดตวัเลขจาก อตัราส่วนต่อ 100 ใหเ้ป็นขนาด 1 : 1 และถ่ายขนาดของช้ินงาน ลงบน
ลานขยายแบบ หรือบน JIG ใหม้ีรูปร่างและขนาดเท่าของจริง 
     1.5  การถ่ายขนาดลงบน JIG แผน่เหลก็ เมื่อถ่ายขนาดเสร็จ จะสร้างช้ินส่วนหรืออุปกรณ์จริงลงบน 

JIG เลย เช่น การสร้างฝา Man Hole, การสร้างบนัได อลูมิเนียม ข้ึน – ลง เรือใหญ่  บางคร้ังการถ่าย
ขนาดลงบน JIG จะใชเ้ทียบขนาดช้ินงาน เช่น การดดัโคง้เหลก็โครงหลงัคา ฯลฯ 
 2.  การขยายแบบ ดว้ยการถอดแบบแผน่เหลก็และโครงสร้างตวัเรือ 
      2.1  นายช่าง / หน.งาน ท่ีควบคุมการซ่อมท าเรือ  ประสานกบั หน.ช่างขยายแบบ  ใหเ้ตรียมการขยาย
แบบ 

      2.2  หน.ช่างขยายแบบ ตรวจสอบใบสัง่งานและแบบ ท่ีไดรั้บจาก นายช่าง/หน.งาน โดยแยกงานออกเป็นการ
ขยายแบบจากแบบแปลนหรือขยายแบบช้ินงานท่ีเรือ  แยกลกัษณะงานออกเป็น  การตดัเปล่ียน  การตดับรรจุหรือ
การปะทบัแผน่เหลก็ตวัเรือ  
      2.3  ตรวจดูช่ือ แผน่เหลก็ ชนิดแผน่เหลก็ ขนาดความหนา ความกวา้ง ความยาว  ต าแหน่ง กราบ- กง 
และ 
จ่ายงานให ้ชุดขยายแบบไปขยายแบบท่ีเรือ ดว้ยการวดัขนาดและเก็บค่าตวัเลข 
 3.  การวดัขนาดและเก็บค่าตวัเลข ท่ีจะใชใ้นการตดัเปล่ียนหรือตดับรรจุแผน่เหลก็ตวัเรือ  
      3.1  กรณีการขยายแบบจากแบบแปลน  เช่น การตดัเปิดเปลือกเรือเพ่ือยกเคร่ืองจกัรข้ึนซ่อมท า ตอ้งตรวจดู
ต าแหน่ง แผน่เหลก็ , กราบและต าแหน่งกง , ขนาด ความกวา้งและความยาวใหถู้กตอ้ง และให้หมายต าแหน่งลง
บนแผน่เหลก็ตวัเรือ โดยใชสี้น ้ าส าหรับตีเสน้ ดีดเสน้ลงบนแผน่เหลก็ใหเ้ห็นแนวกรอบท่ีจะซ่อมท า 
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      3.2  กรณีการขยายแบบ จากตวัเรือและโครงสร้างท่ีเรือ จะเร่ิมงานเม่ือช่างแก๊ส ตดัร้ือแผน่เหลก็หรือ
โครงสร้างตวัเรือและแต่งแนวตดัแผน่เหลก็ใหเ้รียบเสมอกนั  
      3.3  การวดัขนาดแผน่เหลก็จะม ี4 ดา้นโดยแบ่งเป็นดา้นความยาว เป็นแนว บน-ล่าง (แนวนอน) ดา้น
ความกวา้งเป็นแนวหวั-ทา้ย (แนวตั้ง) ดงัรูป 

                                              บน 

 

 

                                              ล่าง 
      3.4  ตรวจดูแผน่เหลก็ ถา้แผน่เหลก็เรียบเป็นแนวตรง ใหใ้ชสี้น ้ าดีดตีเสน้เป็นแนวกรอบ กวา้ง xยาว ได้
เลย  ถา้แผน่เหลก็มีความโคง้นูน ตอ้งใชว้ิธีการขยายแบบ เพื่อท าลองดดั มีวิธีการ ดงัน้ี 

 ๔.  การวดัขนาดแผน่เหลก็แนวตรง ดว้ยวิธีจบัฉาก 
       4.1  ใชสี้น ้ าตีเสน้ท่ีแนวแผน่เหลก็แนวนอน แนวบนหรือล่างก็ได ้เพื่อเป็นเสน้อา้งอิง จากนั้นใชฉ้ากจบั
เสน้ตั้งฉากกบัเสน้อา้งอิงข้ึนมาอีกหน่ึงเสน้ โดยจะอยูด่า้นหวัหรือทา้ยก็ได ้

                                                   

                                                            A 
 

                                               เส้นจบัฉาก 

                                                            C         เส้นอา้งอิงล่าง                    D 

 

       4.2  เมื่อไดมุ้มฉาก 2 ดา้นแลว้ ตามรูปขา้งบน คือแนวตามยาว(ดา้นล่าง) C-D  แนวความกวา้ง 
(หวั) A-C จะไดข้นาด 2 ดา้น จากนั้นกจ็ะท าการวดั 2 ดา้นท่ีเหลือโดยเร่ิมวดัจากแนวตามยาว(ดา้นบน) 

A-B  จากนั้นวดัแนวความกวา้ง(ทา้ย)  D-B จะไดข้นาดทั้ง 4 ดา้น ดงัรูป 

                                                              A                        บน                       B 

                                                         หวั                                                           
ทา้ย 
                                                              

                                                               C                        ล่าง                        
D 
     

(แนวนอน) หัว         (แนวตั้ง)    ท้าย 
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        4.3  เม่ือไดข้นาดตวัเลขทั้ง 4 ดา้นแลว้ เพื่อใหง้านละเอียดและผดิพลาดนอ้ย จะท าการวดัเช็คระยะ 
ดว้ยวิธีวดัเสน้ทะแยง หรือเรียกเสน้ตรวจ  ดงัรูป 

                                                                                       บน 

                                                  A                                                                                      
B 

 

                                             หัว     เส้นตรวจ                                                                     ท้าย 
 
 

                                                 C                                                                                         
D 

                                                                                      ล่าง 
 

        4.4  เมื่อวดัขนาดครบทุกดา้น เขียนรูปและลงตวัเลขไว ้เพ่ือใชถ่้ายแบบลงบนแผน่เหลก็ช้ินงาน บน 

รง. 
  5.  การวดัขนาดและเก็บค่าตวัเลข ท่ีจะใชป้ะทบัแผน่เหลก็ตวัเรือ 
       5.1  การปะทบัเป็นการน าแผน่เหลก็ใหม ่มาปะทบัลงบนแผน่เหลก็ตวัเรือท่ีผกุร่อน ซ่ึงไม่ตอ้งตดัร้ือแผน่
เหลก็ตวัเรือออก เมื่อรับงานขยายแบบ สามารถจดัชุดขยายแบบไปเก็บค่าตวัเลข วิธีการขยายแบบใหป้ฏิบติั
เช่นเดียวกบัตดัเปล่ียนหรือตดับรรจุแผน่เหลก็ตวัเรือ 
       5.2  ชุดขยายแบบใชสี้น ้ าดีดตีเสน้ เพ่ือบอกขนาดแผน่เหลก็ทั้ง 4 ดา้นท่ีแผน่เหลก็ตวัเรือ 
       5.3  ท าการตีเสน้บอกระยะของรูเช่ือมหยอด (SLOT WELD) กรณีแผน่ปะทบัมีขนาดเกิน 300 

x 300 ม.ม. โดยต าแหน่งรูเช่ือมหยอด ตอ้งอยูติ่ดกงเรือหรือฝากั้นเพ่ือใหเ้สริมความแข็งแรง  
  6.  การหมายแผน่เหลก็ 
        6.1  เป็นการหมายขนาดแผน่เหลก็ท่ีจะซ่อมท า โดยตอ้งเผือ่ระยะขนาดแผ่นเหลก็ไวเ้พื่อป้องกนัการหดตวั
จากความร้อนในขณะซ่อมท า ใหใ้ชเ้กณฑ ์ดงัน้ี 
        6.2  การหมายแนวตามยาวแผน่เหลก็ ใหเ้ผือ่ระยะเพ่ิมตามจ านวนกงตามขวางโดยคิดเผือ่ 1 ม.ม. ต่อ 
1 กง เช่น แผน่เหลก็มีความยาว 100 ม.ม.จ านวน 3 กง เวลาหมายก็จะไดข้นาดความยาว 103 ม.ม. 

เส้นตรวจ
ตรวจ 
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        6.3  การหมายแนวตามความกวา้งแผน่เหลก็ ใหเ้ผือ่ระยะเพ่ิมตามจ านวนลองตามยาวโดยคิดเผือ่ 1 ม.

ม.  

ต่อ 1 ลอง  เช่น แผน่เหลก็มีความกวา้ง 50 ม.ม.จ านวน 3 ลอง เวลาหมายก็จะไดข้นาดความกวา้งเท่ากบั 

103 ม.ม 

 

 

 

   7.  การถ่ายแบบลงบนแผน่เหลก็ช้ินงาน 

        7.1  เมื่อไดรั้บแผน่เหลก็จาก จนท.กระซบั รง. ใหจ้บัฉากท่ีแผน่เหลก็ว่าไดฉ้ากหรือไม่ ถา้ไม่ไดต้อ้งสร้างมุม
ฉากข้ึนมาใหม่ 
        7.2  น าภาพและตวัเลขท่ีบนัทึกไว ้มาถ่ายขนาดลงบนแผน่เหลก็ช้ินงานโดยใชมุ้มฉากเป็นจุดอา้งอิง 
                                              A                                 บน                                                  B                                           
                                    
 
 
                                                C                              ล่าง                                                 D 
 
        7.3  น าตวัเลขมาถ่ายลงแผน่เหลก็ (รูปบน) ขนาดความกวา้งท่ีวดัได ้(ดา้นหวั)   A-C  ขนาดความยาววดัได้
(ดา้นล่าง) C-D   เหลือขนาดอีก 2 ดา้นคือ ดา้นบน A-B และดา้นทา้ย B-D  
 
                                            A                                       บน                                              B 
                                      
 

                                       หวั                                                                                                ทา้ย 
 
                                            C                                      ล่าง                                               D 
 

 
แผน่เหลก็เต็มแผน่ 

                     
 
             
             B (จุดสมัผสั) 
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        7.4  น าตวัเลขท่ีเหลือมาใส่ขนาดอีก 2 ดา้นคือ ดา้นบน A-B และดา้นทา้ย B-D โดยใหค้วามกวา้งกบัความยาว
มาสมัผสักนัตรงจุด B (รูปบน) จะไดข้นาดแผน่เหลก็ 4 ดา้น  
        7.5  เขียนรายละเอียดลงบนแผน่เหลก็ดว้ยสีน ้ า  ต  าแหน่ง หวั-ทา้ย-บน-ล่างแผน่เหลก็,  ช่ือเรือ,  กราบ, กง,  
เลข LOT หรือฎีกา เพื่อใหช่้างประกอบ ประกอบแผน่เหลก็ไดถู้กตอ้งตามต าแหน่ง 
   8.  การท าไมแ้บบและหุ่นเหลก็ลองดดั 

         จะกระท าก็ต่อเมื่อแผน่เหลก็ตวัเรือ ท่ีความกวา้งมีความโอบโคง้ หรือความยาวมีการบิดตวั 
          8.1  กรณี แผน่เหลก็ตวัเรือ ความกวา้งมีความโอบโคง้ มีวิธีการท าลองดดั ดงัน้ี 

                 8.1.1  ใชเ้หลก็เสน้เคาะวดัขนาดตามความโอบโคง้แผน่เหลก็ ใหต้รงกบักงตามขวางของแผน่
เหลก็บริเวณท่ีจะซ่อมท าใหค้รบทุกกง แต่ถา้กงใดโอบโคง้เท่ากนั ใหใ้ชข้นาดร่วมกนั เมื่อไดค้รบทุกกงแลว้ก็น า
เหลก็ท่ีเคาะความโคง้ไปวาดขนาดลงบนไมอ้ดัขยายแบบ 

                 8.1.2  เล่ือยไมอ้ดัออกตามแนวเสน้วาด จะไดล้องดดั เพ่ือน าไปใชด้ดัแผน่เหลก็ช้ินงาน   ดงั
รูปขา้งล่าง 
                                      

                                                         - ระยะความโคง้แผ่นเหลก็ดา้นนอก - 

                                                                                                                                                   
                                                           - ระยะความโคง้แผ่นเหลก็ดา้นใน - 

                         บน                                                                                                     ล่าง 
                                               ลองดดั กรณีแผน่เหลก็ความกวา้งมีความโอบโคง้  
 

                 8.1.3  เขียนรายละเอียดลงบนไมแ้บบลองดดั  ช่ือเรือ, ช่ือแผน่เหลก็, หมายเลขกง, ต าแหน่ง 
บน-ล่าง-หวั-ทา้ย ดงัรูปขา้งล่าง 
                                                                                                               
                                                                                                                                                   

                                                                       ร.ล.ร้ิน    

                             หัว                          แผ่นปะทับ K-2 หัวเรือ                                   ท้าย                                                                                           
                                                           กราบซา้ย ดา้นนอก(มีดดั) 
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                                                                              ล่าง 
                                                          ตวัอย่างการเขียนรายละเอยีดลงบนลองดัด 

 

          8.2  กรณี แผน่เหลก็บิดตวัตามยาว มีวิธีการท าลองดดั ดงัน้ี 

                 8.2.1  กรณี แผน่เหลก็บิดตวัตามยาว ลองดดัจะท าลองดดัทะแยง ซ่ึงจะใชเ้หลก็เสน้เคาะความ
โคง้ตามกงไม่ไดเ้น่ืองจากระยะแผน่เหลก็ยาว ซ่ึงเหลก็เสน้อาจจะงอผดิรูปไดง่้าย มีวิธีการท าลองดดั ดงัน้ี 

                 8.2.2  ใชเ้ชือก ขึงตามยาวของแผน่เหลก็ หวั- ทา้ย และเลง็ดว้ยสายตาว่าบริเวณใดของแผน่
เหลก็มีการบิดตวัมากท่ีสุด จากนั้นวดัระยะจากแนวเชือกท่ีขึงไปชนแผน่เหลก็ตวัเรือ วดัใหเ้ป็นระยะท่ีเท่าๆกนั
ทุกแนว จะ 
ไดค้วามโคง้บิดตวัของแผน่เหลก็ เก็บตวัเลขและน าไปถ่ายขนาดลงบนไมอ้ดั   ดงัรูป 

 
                                                   -  ความบิดโคง้ของแผ่นเหลก็ดา้นนอกตวัเรือ - 

 
                                    หวั                                                                                                  ทา้ย                                                          
                                                  - ความบิดโค้งของแผ่นเหล็กด้านในตัวเรือ – 

                                                   ลองดดั กรณแีผ่นเหลก็บดิตวัตามยาว 

 

                  8.2.3  เขียนรายละเอียดลงบนไมแ้บบลองดดั  ช่ือเรือ, ช่ือแผน่เหลก็ หมายเลขกง ต าแหน่ง 
บน-ล่าง-หวั-ทา้ย เช่นเดียวกบัลองดดัของแผน่เหลก็ท่ีมคีวามโอบโคง้ 
                  8.2.4  เมื่องานขยายแบบแลว้เสร็จ ใหน้ ารายละเอียดจากการวดัเก็บค่าตวัเลข บนัทึกลง
แบบฟอร์ม  

ดงัน้ี 

                            - แบบฟอร์ม กรล 311-5 รายการตรวจสอบคุณภาพงานขยายแบบ( การตดัเปล่ียน
และตดับรรจุแผน่เหลก็ตวัเรือ)  
                            - แบบฟอร์ม กรล 311-6 รายการตรวจสอบคุณภาพงานขยายแบบ( การปะทบั
แผน่เหลก็ตวัเรือ)   
    9.  การปิดงาน 
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          9.1   หน.ช่างขยายแบบ ส่งแบบฟอร์มการบนัทึก ใหน้ายช่างท่ีควบคุมการซ่อมท าเรือ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วิธีการซ่อมท าตัวเรือเหนือแนวน ้าและโครงสร้าง 
วธิีการตดับรรจุพ้ืนแผ่นเหลก็หรือผนงัห้อง 
   1.  การรับด าเนินการ 
        1.1  นายช่าง/หน.งาน รง.ต่อเรือเหลก็  ตรวจสอบใบสัง่งานและส ารวจบริเวณท่ีจะซ่อมท าว่ามีส่ิงกีดขวางใน
การท างานหรือไม่  เช่น มีฝ้าไม,้ ฝ้าโลหะ, ฝ้าใยแกว้หรือท่อทางต่างๆ  พ้ืนปูนหรือกระเบ้ืองยาง ให้ประสาน รง.
ช่วยในการร้ีอถอนส่ิงกีดขวาง (Inway) หากเป็นพ้ืนถงั นม.ชพ. ให ้กคภ.ฯ ตรวจสอบไอระเหยก่อนการซ่อมท า 
        1.2  จดัชุดช่าง 1 ชุดประกอบดว้ย  หน.ชุด(ช่างประกอบ)  ช่างแล่นและ ช่างแก๊ส  
        1.3  เบิกเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และพสัดุท่ีใชซ่้อมท าจาก จนท.กระซบั รง.   ถา้ตดับรรจุดว้ยแผน่เหลก็ด าต่อเรือ
ธรรมดามาตรฐาน LLOYDS GRADE A (เบิกลวดแล่นประสานเบอร์ E-6011) หรือแผน่เหลก็ต่อเรือก าลงัดนัสูง ( 
เบิกลวดแล่นประสานเบอร์ E-7016 )ขนยา้ยตูแ้ล่นประสาน ขวดแก๊สพร้อมอุปกรณ์ โดยรถพ่วงชานต ่าของ  
รง. ไปท่ีเรือซ่อม 
        1.4  ชุดช่าง เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย เช่น หมวกนิรภยั โล่ห์บงัหนา้ชนิดมือถือ   
ถุงมือหนงั ปลอกแขนหนงั  ฆอ้นปอนด ์ ฆอ้นเคาะSlag   สกดั  รอก  แปรงลวด ใหพ้ร้อมในการปฏิบติังาน 

    2.  การหมายต าแหน่งแผน่เหลก็ตวัเรือ 
         2.1  หน.ชุด หมายต าแหน่งแผน่เหลก็และขนาด โดยดูรายละเอียดในใบสัง่งาน 
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    3.  การตดัร้ือพ้ืนแผน่เหลก็หรือผนงัหอ้ง  
         3.1  นายช่าง/หน.งาน แจง้ให้ จนท.เรือ(นายยามประจ าวนั) จดัยามเฝ้าไฟบริเวณท่ีจะตดัแผน่เหลก็ 
         3.2  ช่างแก๊ส ตดัเลาะเปิดแผน่เหลก็ตวัเรือท่ีช ารุดออก ระวงัอยา่ใหโ้ดนโครงสร้างภายในตวัเรือหรือ
คาน 

รับพ้ืน จนถึงแนวท่ีหมายการตดัไว ้ ใชแ้ก๊สเป่า/ตดัแต่งขอบแผน่เหลก็และโครงสร้างใหเ้รียบเสมอกนั 

          3.3  นายช่าง/หน.งาน ตรวจดูโครงสร้างภายในตวัเรือหรือคานรับพ้ืนว่าผกุร่อนหรือไม่  ถา้ผกุร่อนแจง้
ให้ นายช่างตวัเรือ กผป.ฯ มาส ารวจว่าตอ้งท าการซ่อมท าหรือไม่และออกใบสัง่งานเพ่ิมเติม  

    4.  การขยายแบบและท าลองดดั  

         4.1  วิธีการท างาน ดูรายละเอียดในหวัขอ้ การขยายแบบและท าแบบจ าลอง  
    5.  การตดัแผน่เหลก็และดดัข้ึนรูปบนโรงงาน 

         5.1  ชุดตดัแก๊สบน รง.ใชเ้ครนยกแผน่เหลก็ช้ินงาน ข้ึนวางบน JIG ท่ีใชต้ดัแผน่เหลก็  

         5.2  ตดัแผน่เหลก็ช้ินงานออกตามเสน้แนวกรอบท่ีหมายไว ้
     

 

          5.3  หน.ช่างดดั จดัช่างดดัเพ่ือดดัแผน่เหลก็ช้ินงาน โดยใชเ้คร่ืองมือกลบน รง. คือ เคร่ืองกดแผน่
เหลก็  
( D-32 ) ,  เคร่ืองดดัแผน่เหลก็ ( D – 54 )      

          5.4  ช่างดดั ดดัแผน่เหลก็ช้ินงานใหไ้ดร้ะยะตามแบบลองดดั ใหร้ะยะคลาดเคล่ือนจากลองดดัไดไ้ม่
เกิน 

0 – 25 ม.ม. และหากแผน่เหลก็มีน ้ าหนกัและขนาดใหญ่มาก ใหติ้ดห่วง กลางแผน่เหลก็เพื่อใชเ้ก่ียวรอกยก   
          5.5  หน.ช่างดดั บนัทึกการตรวจสอบงานดดัแผน่เหลก็ลง แบบฟอร์ม กรล 311-7 

    6.  การประกอบพ้ืนแผน่เหลก็หรือผนงัหอ้ง  
         6.1  ช่างประกอบเตรียมอุปกรณ์ใชใ้นการประกอบ  เช่น ล่ิมไม ้, ล่ิมเหลก็ , คอ้นปอนด ์, ปลิง , 
เหลก็กนัตก ฯลฯ 
         6.2  ช่างประกอบตั้งปลิงรับแผน่เหลก็ ช่างยก ยกแผน่เหลก็ตั้งบนปลิงหรือพ้ืนดาดฟ้าท่ีซ่อมท า ใชล่ิ้มตีอดั
แผน่เหลก็ใหแ้นบกบัโครงสร้างตวัเรือ  หรือคานรับพ้ืนใหม้ากท่ีสุด     ช่างแล่นท าการเช่ือมเกาะแนวตะเข็บ 
ทั้ง 4 ดา้น 
    7.  การแล่นประสานและเจียรตบแต่ง 



                                                      คู่มือข้ันตอนการปฏิบัติงานของ รง.ต่อเรือเหล็ก 

 
 
 

ผลิต  19 เม.ย.47                                                                      หนา้ 32  ของ  72  

หนา้ 

         7.1  เม่ือประกอบพ้ืนแผน่เหลก็แลว้เสร็จ ช่างแล่นท าการแล่นประสานพ้ืนแผน่เหลก็ติดกบัโครงสร้างใหแ้ลว้
เสร็จ แลว้จึงแล่นแนวตะเข็บแผน่เหลก็ทั้ง 4 ดา้น 
    8.  การปิดงาน   
         8.1  ปฏิบติัเหมือนการซ่อมท าตวัเรือใตแ้นวน ้ า 
         8.2  กรณีเป็นพ้ืนถงั นม.ชพ.หรือถงัน ้ า แจง้ให ้จนท.เรือท าการอดัน ้ าตรวจรอยร่ัวซึมทุกคร้ัง 
         8.3  นายช่าง/หน.งาน ประสานกบั นายทหารประจ าเรือ ตรวจดูความเรียบร้อยของงานและใหน้ายทหาร
ประจ าเรือเซ็นปิดงานในใบสัง่งาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
วธิีการปะทบัพ้ืนแผ่นเหลก็หรือผนังห้อง 
   1.  การรับด าเนินการ 
        1.1  นายช่าง/หน.งาน รง.ต่อเรือเหลก็  ตรวจสอบใบสัง่งานและส ารวจบริเวณท่ีจะซ่อมท าว่ามีส่ิงกีดขวางใน
การท างานหรือไม่  เช่น มีฝ้าไม,้ ฝ้าโลหะ, ฝ้าใยแกว้หรือท่อทางต่างๆ  พ้ืนปูนหรือกระเบ้ืองยาง ให้ประสาน รง.
ช่วยในการร้ีอถอนส่ิงกีดขวาง (Inway) หากเป็นพ้ืนถงั นม.ชพ. ให ้กคภ.ฯ ตรวจสอบไอระเหยก่อนการซ่อมท า 
        1.2  จดัชุดช่าง 1 ชุดประกอบดว้ย  หน.ชุด(ช่างประกอบ)  ช่างแล่นและ ช่างแก๊ส  
        1.3  เบิกเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และพสัดุท่ีใชซ่้อมท าจาก จนท.กระซบั รง.    
        1.4  ชุดช่าง เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย เช่น หมวกนิรภยั โล่ห์บงัหนา้ชนิดมือถือ  ถุงมือ
หนงั ปลอกแขนหนงั  ฆอ้นปอนด ์ ฆอ้นเคาะSlag   สกดั  รอก  แปรงลวด ใหพ้ร้อมในการปฏิบติังาน 
   2.  การหมายต าแหน่งแผน่เหลก็ตวัเรือ 
         2.1  หน.ชุด หมายต าแหน่งแผน่เหลก็และขนาด โดยดูรายละเอียดในใบสัง่งาน 
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   3.  การขยายแบบและท าลองดดั  
        3.1  วิธีการท างาน ดูรายละเอียดในหวัขอ้ การขยายแบบและท าแบบจ าลอง  
   4.  การตดัแผน่เหลก็และดดัข้ึนรูปบนโรงงาน 

        4.1  ชุดตดัแก๊สบน รง.ใชเ้ครนยกแผน่เหลก็ช้ินงาน ข้ึนวางบน JIG ท่ีใชต้ดัแผน่เหลก็  

        4.2  ตดัแผน่เหลก็ช้ินงานออกตามเสน้แนวกรอบท่ีหมายไว ้
        4.3  หน.ช่างดดั จดัช่างดดัเพ่ือดดัแผน่เหลก็ช้ินงาน โดยใชเ้คร่ืองมือกลบน รง. คือ เคร่ืองกดแผน่เหลก็ 
 ( D – 32 ) ,  เคร่ืองดดัแผน่เหลก็ ( D – 54 )      

        4.4  ช่างดดั ดดัแผน่เหลก็ช้ินงานใหไ้ดร้ะยะตามแบบลองดดั ใหร้ะยะคลาดเคล่ือนจากลองดดัไดไ้ม่เกิน  

0 – 25 ม.ม. และหากแผน่เหลก็มีน ้ าหนกัและขนาดใหญ่มาก ใหติ้ดห่วง กลางแผน่เหลก็เพ่ือใชเ้ก่ียวรอกยก   
        4.5  หน.ช่างดดั บนัทึกการตรวจสอบงานดดัแผน่เหลก็ลง แบบฟอร์ม กรล 311-7 
    5.  การประกอบพ้ืนแผน่เหลก็หรือผนงัหอ้ง  
         5.1  ช่างประกอบเตรียมอุปกรณ์ใชใ้นการประกอบ เช่น ล่ิมไม ้, ล่ิมเหลก็ , คอ้นปอนด ์, ปลิง , 
เหลก็กนัตก ฯลฯ 
         5.2  ช่างประกอบตั้งปลิงรับแผน่เหลก็ ช่างยก ยกแผน่เหลก็ตั้งบนปลิงหรือพ้ืนดาดฟ้าท่ีซ่อมท า ใชล่ิ้ม
ตีอดัแผน่เหลก็ใหแ้นบกบัพ้ืนแผน่เหลก็ใหม้ากท่ีสุด  ช่างแล่นท าการเช่ือมเกาะแนวตะเข็บทั้ง 4 ดา้น 

 
 
 
    6.  การแล่นประสาน 

          เม่ือประกอบพ้ืนแผน่เหลก็แลว้เสร็จ ช่างแล่นท าการแล่นประสานแนวตะเข็บแผน่เหลก็ทั้ง ๔ ดา้นติด
กบัแผน่เหลก็เดิม ใหแ้ลว้เสร็จ  
    7.  การปิดงาน   

         7.1  ปฏิบติัเหมือนการซ่อมท าตวัเรือใตแ้นวน ้ า 
         7.2  กรณีเป็นพ้ืนถงั นม.ชพ.หรือถงัน ้ า แจง้ให ้จนท.เรือท าการอดัน ้ าตรวจรอยร่ัวซึมทุกคร้ัง 
         7.3  นายช่าง/หน.งาน ประสานกบั นายทหารประจ าเรือ ตรวจดูความเรียบร้อยของงานและให้
นายทหารประจ าเรือเซ็นปิดงานในใบสัง่งาน 

 

 



                                                      คู่มือข้ันตอนการปฏิบัติงานของ รง.ต่อเรือเหล็ก 

 
 
 

ผลิต  19 เม.ย.47                                                                      หนา้ 34  ของ  72  

หนา้ 

 

 

 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

วิธีการซ่อมท า เก๋งตัวเรืออลูมิเนียม 
การตดับรรจุผนังชายล่าง เก๋งตวัเรืออลูมิเนียม 

    1.  การรับด าเนินการ 
         1.1  นายช่าง/หน.งาน รง.ต่อเรือเหลก็  ตรวจสอบใบสัง่งานและส ารวจบริเวณท่ีจะซ่อมท าว่ามีส่ิงกีดขวางใน
การท างานหรือไม่  เช่น มีฝ้าไม,้ ฝ้าโลหะ, ฝ้าใยแกว้หรือท่อทางต่างๆ  พ้ืนปูนหรือกระเบ้ืองยาง ใหป้ระสาน รง.  
ช่วยในการร้ีอถอนส่ิงกีดขวาง (Inway) หากเป็นพ้ืนถงั นม.ชพ.  ให ้ กคภ.ฯ   ตรวจสอบไอระเหย ก่อนการซ่อมท า 
         1.2  จดัชุดช่าง ประกอบดว้ย หน.ชุด(ช่างประกอบ)  ช่างแล่นและ ช่างแก๊ส/ช่างแก๊สเฉ่ือย  
         1.3  ช่างแก๊สเฉ่ือยบน รง.น าเคร่ืองตดั Air Plasma และเคร่ืองเช่ือมโลหะ MIG ไปท่ีเรือซ่อมโดยเคร่ืองตดั 
Air- Plasma จะใชต้ดัชายล่างท่ีเป็นอลูมิเนียม ส่วนเคร่ืองเช่ือมโลหะ TIG ใชเ้ช่ือมชายล่างส่วนบน ท่ีเป็น
อลูมิเนียม 
    2.  การหมายต าแหน่งผนงัชายล่าง 
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         2.1  ช่างประกอบ หมายต าแหน่งผนงัชายล่างท่ีจะตดัเปล่ียน หากรอยต่อชายล่างมีการผกุร่อนเป็นแนว
ยาว ใหเ้วน้ระยะการตดัออกเป็นช่วงๆ ประมาณ 2 เมตร เพื่อป้องกนัเก๋งตวัเรือทรุดตวัในระหว่างการซ่อมท า  
    3.  การตดัร้ือผนงัชายล่าง 
         3.1  ช่างแก๊สเฉ่ือย ใชเ้คร่ืองตดั Air Plasma ตดัผนงัชายล่างท่ีเป็น อลูมิเนียมออก ตามต าแหน่งท่ี
หมายไว ้
         3.2  ช่างแก๊ส ใชแ้ก๊สตดัผนงัชายล่างท่ีเป็นเหลก็ ออกจากพ้ืนดาดฟ้าเรือ 
         3.3  ใชแ้ก๊สตดัแต่งรอยตดัใหเ้รียบเสมอกนั 

    4.  การขยายแบบ  

         4.1  ช่างขยายแบบวดัขนาดผนงัชายล่าง(Transition Joint) ท่ีตดัออกและวดัระยะของหมุดย  ้า
โดยใชร้ะยะเดิม 

         4.2  ช่างขยายแบบ น าระยะชายล่างท่ีไดม้าถ่ายขนาดลง แผน่เหลก็และแผน่อลูมิเนียม บน รง. ตวัอยา่ง 
ดงัรูป 

                                                                           ระยะเท่าของเดิม 

              

                            
                                                                                                                                              

ระยะเท่าของเดิม 

รุย  ้าหมุด 
 

ตวัอยา่ง การขยายแบบ รอยต่อผนงัชายล่าง แผน่เหลก็และแผน่อลูมิเนียมพร้อมรูย  ้าหมุด 
    

 

          

         4.3  ช่างขยายแบบ ใชเ้หลก็น าศูนย ์ตอกน าศูนยรู์หมุดย  ้าและใชส้ว่านแท่นเจาะรูใหไ้ดต้ามขนาดรูหมุด
ย  ้าเดิม  

         4.4  กรณีใช ้Transition Joint ซ่อมท า ใหห้มายเฉพาะรูย  ้าหมุด (Transition Joint  คือ
รอยต่อของแผน่เหลก็และอลูมิเนียมเสน้แบน โดยรอยต่อส่วนล่างเป็นเหลก็ ส่วนบนเป็นอลูมิเนียม ) 

    5.  การประกอบผนงัชายล่าง    
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         5.1  เมื่อสร้างรอยต่อผนงัชายล่างเสร็จ ใหต้ั้งและเช่ือมเกาะผนงัชายล่างท่ีเป็นเหลก็ติดกบัพ้ืนดาดฟ้าใหแ้ลว้
เสร็จก่อน จึงเช่ือมเกาะผนงัชายล่างท่ีเป็นอลูมิเนียม  
         5.2  ใชแ้ผน่ยางรองประกบกนัร่ัว (SEAL) รอยต่อระหว่างเหลก็กบัอลูมิเนียม 

         5.3  ช่างย  ้าหมุดบน รง.ใชเ้คร่ืองยงิหมุดย  ้า (Huck Bolt) ย  ้าหมุดรอยต่อใหเ้รียบร้อย หรือถา้ใช ้

Transition Joint ไม่ตอ้งยงิหมุดย  ้า  
    6.  การแล่นประสาน 

         6.1  ช่างแล่น แล่นประสานดว้ยไฟฟ้า ผนงัชายล่างส่วนท่ีเป็นเหลก็ติดกบัดาดฟ้าเรือใหแ้ลว้เสร็จ 
         6.2  ช่างแก๊สเฉ่ือย ใชเ้คร่ืองเช่ือมโลหะ  MIG  เช่ือมผนงัชายล่าง ส่วนบนท่ีเป็นอลูมิเนียมใหแ้ลว้
เสร็จ  
    7.  การปิดงาน   

         7.1  นายช่าง/หน.งาน ประสานกบั นายทหารประจ าเรือ ตรวจดูความเรียบร้อยของงานและให้
นายทหารประจ าเรือเซ็นปิดงานในใบสัง่งาน 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

วธีิการซ่อมท าหมุดย ้า ตวัเรืออลูมิเนียม 

    1.  การรับด าเนินการ 
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         1.1  นายช่าง/หน.งาน รง.ต่อเรือเหลก็  ตรวจสอบใบสัง่งานและส ารวจบริเวณท่ีจะซ่อมท าว่ามีส่ิงกีด
ขวางในการท างานหรือไม ่ เช่น มีฝ้าไม,้ ฝ้าโลหะ, ฝ้าใยแกว้หรือท่อทางต่างๆ  พ้ืนปูนหรือกระเบ้ืองยาง ให้
ประสาน รง.ช่วยในการร้ีอถอนส่ิงกีดขวาง (Inway) หากเป็นพ้ืนถงั นม.ชพ. ให ้กคภ.ฯ ตรวจสอบไอ
ระเหยก่อนการซ่อมท า 
         1.2  จดัชุดช่าง ประกอบดว้ย หน.ชุด(ช่างประกอบ)  ช่างแล่นและ ช่างแก๊ส/ช่างแก๊สเฉ่ือย  
         1.3  ช่างแก๊สเฉ่ือยบน รง.น าเคร่ืองตดั Air Plasma และเคร่ืองเช่ือมโลหะ  MIG ไปท่ีเรือซ่อม  

โดยเคร่ืองตดั Air- Plasma จะใชต้ดัชายล่างท่ีเป็นอลูมิเนียม ส่วนเคร่ืองเช่ือมโลหะ TIG ใชเ้ช่ือมชายล่าง
ส่วนบน ท่ีเป็นอลูมิเนียม 

         1.4  ชุดช่างเตรียมเคร่ืองมือ  
                1.4.1  เคร่ืองยงิหมุดย  ้า (Huck Bolt) พร้อมอุปกรณ์ 

                1.4.2  เบิกหมุดย  ้า (Rivet) ชนิดพิเศษ(Avdelok) พร้อมปลอก(Collar) มี 2 ขนาด
คือ 6 ม.ม.หรือ 8 ม.ม.  

                1.4.3  สว่านมือพร้อมดอกสว่าน  

                1.4.4  มอเตอร์หินเจียร์ สลกันตั พร้อมประแจปากตายเบอร์ 8   

    2.  วิธีการซ่อมท า ขอบชายล่างภายในตวัเรือการปิดงาน   

         2.1  ช่างย  ้าหมุด ใชม้อเตอร์หินเจียร์หรือสกดั  สกดัหรือเจียรหวัหมุดเดิมท่ีช ารุดหรือขาดออก  
         2.2  ใชส้กดั ตอกขาหมุดเดิมออก 
         2.3  ใชส้ลกันตั กวดใหร้อยต่อ ขอบชายล่างแนบติดกนั โดยกวดทะแยง ข้ึน-ลง สลบัเป็นรูปฟันปลา 
         2.4  ใชเ้คร่ืองยงิหมุดย  ้า ยงิย  ้าหมุดรอยต่อ สลบักบั การคลายสลกันตัออก จนแลว้เสร็จ  
         2.5  การย  ้าหมุดรอยต่อ จะย  ้าทะแยงข้ึน-ลง สลบัเป็นรูปฟันปลา 
         2.6  นายช่าง/หน.งาน ประสานกบั นายทหารประจ าเรือ ตรวจดูความเรียบร้อยของงานและใหน้ายทหาร
ประจ าเรือเซ็นปิดงานในใบสัง่งาน 
    3.  วิธีการซ่อมท า ขอบช่องทางข้ึน-ลงหอ้งต่างๆ ( Man Hole)  

          3.1  ช่างย  ้าหมุด ใชม้อเตอร์หินเจียร์หรือสกดั  สกดัหรือเจียรหวัหมุดเดิมท่ีช ารุดหรือขาดออก  
          3.2  ใชส้กดั ตอกขาหมดุเดิมออก 
          3.3  ใชเ้คร่ืองยงิหมุดย  ้า ยงิย  ้าหมุดรอยต่อ จนแลว้เสร็จ  
          3.4  นายช่าง/หน.งาน ประสานกบั นายทหารประจ าเรือ ตรวจดูความเรียบร้อยของงานและใหน้ายทหาร
ประจ าเรือเซ็นปิดงานในใบสัง่งาน 
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    4.  วิธีการซ่อมท าหมุดย  ้า ดว้ยมือ 
         4.1  เม่ือไดรั้บใบสัง่งาน นายช่าง/หน.งาน  ส ารวจบริเวณซ่อมท า จดัช่างย  ้าหมุดและเคร่ืองมือ คือ 
หมุดย  ้า (Rivet) อลูมิเน่ียม,  สว่านมือพร้อมดอกสว่าน, มอเตอร์หินเจียร์, ฆอ้นเหลก็และเหลก็กั้นหมุด, 

สกดั 
         4.2  ช่างย  ้าหมุด ใชม้อเตอร์หินเจียร์หรือสกดั  สกดัหรือเจียรหวัหมุดเดิมท่ีช ารุดหรือขาดออก  
         4.3  ใชส้กดั ตอกขาหมุดเดิมออก 
         4.4  ใชส้ลกันตั กวดใหร้อยต่อ แนบติดกนั  

         4.5  การย  ้าหมุดใชช่้าง 2 นาย โดยอยูด่า้นในและดา้นนอกรอยต่อขา้งละ 1 นาย คนดา้นในประกอบ
หมุดย  ้าเขา้กบัรูหมุดย  ้าเดิม(ใหด้า้นท่ีเป็นดอกเห็ดอยูด่า้นในแลว้ใชเ้หลก็กั้น) คนท่ีอยูด่า้นนอกใช ้ฆอ้นเหลก็ตอก
ขาหมุดและย  ้าใหร้อยต่อแนบติดกนั ตอกย  ้าขาหมุดใหเ้หลือสั้นท่ีสุด จนแลว้เสร็จ 
         4.6  นายช่าง/หน.งาน ประสานกบั นายทหารประจ าเรือ ตรวจดูความเรียบร้อยของงานและให้
นายทหารประจ าเรือเซ็นปิดงานในใบสั่งงาน 
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วิธีการใช้เคร่ืองมือกลและเคร่ืองมือกล 
1.  เคร่ืองกลงึ  D – 1    

 1.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจดูส่ิงกีดขวางบริเวณเคร่ืองและในพ้ืนท่ีป้อนช้ินงานตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวางและพร้อมใช้
งาน 

           -  ตรวจสอบระบบไฟฟ้าประจ าเคร่ือง ตอ้งพร้อมใชง้าน 

 1.2  การเดินเคร่ือง 
             -  บิดสวิทซ ์Main  Motor ไปต าแหน่ง ON  

           -  เปิดสวิทซห์ลอดไฟส่องสว่างประจ าเคร่ือง 
           -  ตรวจสอบช้ินงานท่ีจะกลึงและป้อนช้ินงานใหต้วัจบัช้ินงาน 

           -  ปรับแต่งแท่นมีดกลึงใหพ้อดีกบัช้ินงาน 

 1.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  บิดสวิทซ ์ Main  Motor ไปต าแหน่ง OFF 

           -  เล่ือนแท่นมีดกลึงใหห่้างตวัจบัช้ินงานพอประมาณ 

           -  ปิดสวิทซห์ลอดไฟส่องสว่างประจ าเคร่ือง 
     2.  สว่านแท่น  D – 3  

 2.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจดูส่ิงกีดขวางประจ าเคร่ือง ตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวาง 
           -  ตรวจสอบระบบไฟฟ้าประจ าเคร่ือง ตอ้งพร้อมใชง้าน 

 2.2  การเดินเคร่ือง 
           -  บิดสวิทซไ์ฟไปท่ีต าแหน่ง 1 หรือ 2 ตามความตอ้งการความเร็วรอบในการใชเ้จาะ 
           -  น าช้ินงานเขา้ยดึกบัแท่นปากกา 
           -  ปรับแต่งแท่นสว่านใหพ้อดีท่ีจะใชเ้จาะ 
 2.3  การเลิกเคร่ือง 
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           -  บิดสวิทซไ์ฟไปท่ีต าแหน่ง  O 

     3.  เคร่ืองเล่ือย (D  -  4) 
3.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจสอบใบเล่ือย , น ้ายาหล่อ , ปากจบัชั้นงาน , แท่นรองช้ินงาน ,พ้ืนท่ีบริเวณท่ีตอ้งวางช้ินงาน 
              ใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน 

           -  ตรวจสอบใบเล่ือยใหตึ้งแลว้ลอ็คใหแ้น่น , ปากจบัช้ินงานตั้งมุมองศาท่ีจะตดัใหถู้กตอ้ง 
           -  ปรับขนาดการตดัของเคร่ืองใหต้รงกบังานท่ีจะตดัท่ีแผง   CUTING  PRESSURE 

3.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เปิดสวิทซฉุ์กเฉิน  (สีแดงตามเข็มนาฬิกา)  จนสวิทซเ์ดง้ข้ึนมา 
           -  เปิดเมนสวิทซจ์าก  0  ไป  1  หรือ  2   (1 ความเร็วชา้ , 2  ความเร็วมาก)  อยูบ่นมอเตอร์ 
           -  น าช้ินงานเขา้วางบนแท่นรับช้ินงาน   ปรับแท่นรองรับช้ินงานใหช้ิ้นงานไดร้ะดบั    ตามความ   
              ตอ้งการท่ีจะตดั  โดยกดปุ่ม   RAISE    ยกใบเล่ือยข้ึน แลว้ลอ็คช้ินงานใหแ้น่น 

           -  ปรับใบเล่ือยลงชา้ ๆ กดท่ีปุ่ม  LOWER  จนใบเล่ือยใกลช้ิ้นงาน 

           -  เปิดสวิทซเ์ดินเคร่ือง (กด  ON)  พร้อมทั้งเปิดสวิทซน์ ้ าหล่อใบเล่ือย (หมุนตามเข็มนาฬิกาเป็น
รูป 

              ก็อกน ้ า)  เคร่ืองจะท างานจนช้ินงานขาดเรียบร้อย 
3.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดสวิทซเ์ดินเคร่ืองท่ีปุ่ม  OFF   สีแดง 
           -  ปิดสวิทซก์็อกน ้ าโดยหมุนทวนเข็มนาฬิกา 
           -  กดปุ่ม    RAISE   เพ่ือยกใบเล่ือยให้สูงพน้ช้ินงานคลายลอ็คช้ินงาน    น าช้ินงานส่วนท่ีเหลือ
ออก 
           -  ปิดเมนสวิทซก์ลบัไปต าแหน่ง   0   ทวนเขม็นาฬิกา 
           -  กดสวิทซฉุ์กเฉินลงท าความสะอาดเคร่ืองพ้ืนท่ีบริเวณเคร่ือง 

     4.  เคร่ืองเล่ือยแบบเคล่ือนที่ตราอกัษร  HERO 

 4.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจสอบบริเวณเคร่ืองตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวางและพร้อมใชง้าน 

           -  ตรวจสอบระบบไฟฟ้า ตอ้งพร้อมใชง้าน 

 4.2  การเดินเคร่ือง 
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           -  น าช้ินงานท่ีตอ้งการเล่ือยเขา้จบัใหแ้น่น 

           -  กดสวิทซไ์ฟไปท่ีต าแหน่ง ON  

           -  โยกคนับงัคบัใบเล่ือยใหเ้ล่ือนลงมาตดัช้ินงาน 

 4.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  กดสวิทซไ์ฟไปท่ีต าแหน่ง OFF 

           -  โยกคนับงัคบัใบเล่ือยใหล้อ๊คข้ึน 
     
 
          5.  เคร่ืองตดัโลหะแบบใบมดี  D – 28  

 5.1  การเตรียมงาน 

          -  ตรวจหนา้ใบมีดและแท่นรับช้ินงานตอ้งไม่มีวสัดุอยา่งอ่ืนวางอยู ่
          -  ตรวจระบบน ้ ามนัจะตอ้งมีไม่นอ้ยกว่าเกณฑท่ี์ก  าหนด คือ ½  ของหลอดแกว้ และตาม

ระบบ 

             ตอ้งไม่มีการร่ัวไหล 
          -  ปรับสวิทซค์วบคุมการตดัท่ีแผงควบคุมไวท่ี้ต าแหน่ง  0 

5.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เปิดเมนสวิทซไ์ฟฟ้าเขา้เคร่ืองไปท่ีต าแหน่ง  1 

              -  กดสวิทซม์อเตอร์สีด า รอจนไฟสว่างท่ีหลอดแกว้ 
           -  ปรับแต่งระยะใบมีดตามความหนาของแผน่เหลก็ +  และ -  ดูระยะบอกความหนาท่ีหนา้

เคร่ือง 
           -  เปิดสวิทชไ์ฟฟ้าแสงสว่างส าหรับส่องดูเสน้ตดัไปท่ีต าแหน่งสญัลกัษณ์รูปหลอดไฟ 

           -  น าช้ินงานวางบนแท่นรับ  และปรับแต่งช้ินงานใหไ้ดต้ามความตอ้งการท่ีจะตดัตรงเงาเสน้
ตดั 

           -  บิดสวิทซค์วบคุมการตดัท่ีแผงไปท่ีต าแหน่ง  1  คือ  ก่ึง AUTO  หรือต าแหน่งท่ี 2  

เหยยีบ สวิทซ ์

              ตดัจนช้ินงานขาด 
           -  ระหว่างการใส่ช้ินงานหรือเปล่ียนแนวตดัช้ินงาน     จะตอ้งบิดสวิทซค์วบคุมการตดัมาอยู่

ท่ี 
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              ต าแหน่ง  0  ทุกคร้ัง  (เพื่อป้องกนัอนัตราย) 
5.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  บิดสวิทซค์วบคุมการตดัไปท่ีต าแหน่ง   0 

           -  ปิดสวิทซไ์ฟแสงสว่างส่องดูเสน้ตดัไวท่ี้ต าแหน่ง   0 

           -  ปิดสวิทซม์อเตอร์โดยการกดปุ่มสีแดง 
                   - ปิดเมนสวิทซจ์ากต าแหน่ง  1   กลบัไปท่ีต าแหน่ง   0 

          6.  เคร่ืองม้วนแผ่นเหลก็  D – 29  

               6.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจดูส่ิงกีดขวางท่ีลูกมว้น , บริเวณพ้ืนท่ีหนา้ช้ินงานเขา้ –  ออก ตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวางการ 
              ปฏิบติังาน 

           -  ตรวจสวิทซห์ยดุเคร่ืองฉุกเฉินดว้ยเทา้  ซ่ึงจะตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวางและอยูใ่นต าแหน่งบนสุด  
              ดว้ย แรงดึงของสปริง 

 

 

               6.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เปิดเมนสวิทซข์องเคร่ืองท่ีตูแ้ผงไฟฟ้า   โดยการบิดจากต าแหน่ง  0   ไปท่ีต าแหน่ง  1 

           -  เปิดสวิทซห์ยดุเคร่ืองฉุกเฉินดว้ยมือ    โดยการบิดทวนเข็มนาฬิกาจนปุ่มสวิทซเ์ดง้ข้ึน 

           -  เปิดสวิทซค์วบคุมเคร่ืองท่ีแผงควบคุมการท างาน   โดยการกดท่ีปุ่ม   ON    

           -  ทดลองเดินเคร่ืองใชง้านต าแหน่งต่าง   ๆ  และทดลองหยดุเคร่ืองฉุกเฉินดว้ยสวิทซห์ยดุ               
               ฉุกเฉินดว้ยเทา้   ซ่ึงจะตอ้งอยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านได ้

           -  เปิดสวิทซค์วบคุมเคร่ืองท่ีแผงควบคุมการท างานใหม่อีกคร้ัง  (เคร่ืองจะพร้อมใชง้าน)     

               6.3  การเลิกเคร่ือง 
                      -  ปิดสวิทซค์วบคุมแผงการท างาน (EMER)  โดยการกด 
                      -  ปิดเมนตส์วิทซท่ี์แผงไฟฟ้าโดยการบิดจากต าแหน่ง  1  ไปท่ีต าแหน่ง  0 

         7.  เคร่ืองตดัโลหะขนาดเลก็เจาะรู  (D  -  30) 
7.1  การเตรียมการ 

           -  ตรวจดูตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวางบริเวณเคร่ืองตดัพ้ืนท่ีหนา้ – หลงัเคร่ือง 
           -  ปิดฝาครอบต าแหน่งตดั , เจาะท่ีไม่ตอ้งการใชง้าน 
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           -  เตรียมช้ินงานท่ีจะตดั – เจาะ ใหพ้ร้อม 
           -  เตรียมสวิทซเ์หยยีบ  ส าหรับปฏิบติังานใหว้างไวใ้นต าแหน่งท่ีสะดวกในการปฏิบติังาน 

7.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เปิดเมนสวิทซเ์คร่ืองสีแดงไวต้  าแหน่ง  1 
           -  เปิดสวิทซม์อเตอร์ท่ีต  าแหน่ง   1 
           -  ใส่ช้ินงานในต าแหน่งท่ีตอ้งการตดั , เจาะกวดลอ็คช้ินงานใหแ้น่น 
           -  กดสวิทซต์ดัช้ินงาน (ดว้ยเท่า / มือ) 
           -  น าช้ินงานออก และส่วนช้ินงานท่ีเหลือจากการใชง้านออกจากเคร่ือง 

7.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดสวิทซม์อเตอร์สีด า  (กด) 
           -  ปิดเมนสวิทซปิ์ดไปต าแหน่ง   0 
           -  ท าความสะอาดเคร่ือง , เ ก็บเศษโลหะ 
           -  ปิดฝาครอบส่วนท่ีใชง้าน (ถา้มี) 
 
 

          8.  เครนยกแบบแขนหมุนขนาด 1 ตนั  D – 31  
 8.1  การเตรียมการ 
           -  ดูแลบริเวณพ้ืนท่ีในรัศมีของเครนท่ีหมุนตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวางการเดินเคร่ือง 
           -  ตรวจสอบระบบไฟฟ้า ตอ้งพร้อมใชง้าน 
 8.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เปิดเมนสวิทซท่ี์ตน้เสาไปต าแหน่ง  I 
           -  ใชบ้งัคบัเครนยกข้ึน – ลง ดว้ยมือท่ีชุดบงัคบั ตามลูกศรข้ึน – ลง 
 8.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดสวิทซท่ี์ตน้เสาไปท่ี  O 
           -  ดึงแขนเครนไวใ้นต าแหน่งท่ีปลอดภยัจากการใชง้าน 
          9.  เคร่ืองกดแผ่นเหลก็  D – 32  
               9.1  การเตรียมการ 
                      -  ตรวจดูส่ิงกีดขวางบริเวณเคร่ืองและในระหว่างหนา้กดกบัแท่นรองรับช้ินงาน 
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                      -  ตรวจน ้ ามนัไฮดรอลิคส์ในเคร่ืองท่ีหลอดแกว้ใหน้ ้ ามนัมีอยูอ่ยา่งนอ้ย   ½   ของหลอด 

                9.2   การเดินเคร่ือง 
                        -  เปิดเมนสวิทซท่ี์แผงควบคุมไฟฟ้า โดยการบิดตามเข็มนาฬิกาจากต าแหน่ง  0  ไปท่ี
ต าแหน่ง  1 

                        -  เปิดสวิทซห์ยดุเคร่ืองฉุกเฉิน   โดยบิดปุ่มสีแดงไปตามลูกศร 
                        -  เปิดสวิทซเ์ดินเคร่ือง   โดยการกดปุ่ม  ON  สีด  า 
                        -  ปรับแต่งก าลงัดนัใชง้าน จาก  0 – 240  BAR  ตามความเหมาะสมของงาน โดย
โยกคนับงัคบัให ้

                           หนา้กดลงนัง่ท่ีแท่นรับ แลว้ปรับปุ่มก าลงัดนัตามท่ีตอ้งการ 
                        -  เปิดสวิทซ์ ควบคุมอุณหภูมิของน ้ ามนั   โดยการบิดจาก  0  ไปท่ีต าแหน่ง  1 

                        -  กดสวิทซ ์ควบคุมอุปกรณ์ไปท่ีต าแหน่ง   ON   

                        -  ปรับต าแหน่งควบคุมไวท่ี้   MAN   หรือ   AUTO ตามท่ีตอ้งการจะใชเ้คร่ือง     
                 9.3  การเลิกเคร่ือง 
                        -  ปิดสวิทซ ์ควบคุมอุณหภูม ิ  โดยการกดท่ีต าแหน่ง   OFF   

                        -  ปิดเมนสวิทซ ์ควบคุมอุณหภูม ิ โดยการบิดจาก  1  ไปท่ีต าแหน่ง   0 

                        -  ปิดสวิทซ ์เคร่ือง   โดยการกดปุ่ม  OFF   

                        -  ปิดเมนสวิทซ ์ท่ีแผงไฟฟ้า   โดยการบิดจากต าแหน่ง   1   ไปท่ีต าแหน่ง   0 

          10.  เคร่ืองตเีหลก็ D – 37  
    10.1  การเตรียมการ 

           -  ตรวจดูน ้ ามนัหล่อล่ืนส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองตอ้งมีประมาณ  ½   ของช่องดูระดบัน ้ ามนั 

           -  ตรวจดูระบบน ้ าส่วนท่ีเขา้ระบายความร้อน   ทดลองเปิดล้ินน ้ าเขา้เคร่ืองจนน ้ าไหลออกจาก 
              เคร่ืองแลว้ปิดไวด้งัเดิม 
           -  ตรวจดูตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวางท่ีหนา้ฆอ้นและแท่นรับช้ินงาน      ส่วนบริเวณของสายพานมอเตอร์ 
           -  เตรียมอุปกรณ์ท่ีจ  าเป็นจะตอ้งใชก้บังานนั้น ๆ ใหพ้ร้อมและเพียงพอ 

 10.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เปิดเมนสวิทซท่ี์แผงไฟฟ้าจากต าแหน่ง  0  ไป  1 
           -  เปิดสวิทซท่ี์เคร่ือง (ปุ่มสีแดง หมุนไปทางขวามือตามเข็มนาฬิกาจนสวิทซเ์ดง้ข้ึนมา) 
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           -  เปิดสวิทซเ์ดินมอเตอร์ของฆอ้น (แถวขวามือ กดลงตวัสีด า) 
           -  เปิดสวิทซเ์ดินมอเตอร์ของตวัควบคุมเคร่ืองดว้ยมอื / เทา้ (แถวซา้ยมือ กดลงตวัสีด า) 
           -  ใหเ้คร่ืองเดินตวัเปล่าประมาณ  10  นาที   (อุ่นเคร่ือง  ส่วนประกอบใหพ้ร้อมท่ีจะท างานและ    
              ไล่ฟองอากาศในระบบน ้ ามนัหล่อล่ืนออกใหห้มด) 
           -  เปิดคนัลอ๊คฆอ้นดนัข้ึนแลว้กดลงใหเ้ขา้ลอ้ค   เพ่ือใหห้นา้ฆอ้นกลบัข้ึนไปอยูใ่นต าแหน่งบนสุด           
           -  เปิดล้ินน ้ าเขา้หล่อระบายความร้อน 

 10.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดสวิทซเ์ดินมอเตอร์ของตวัควบคุมเคร่ืองดว้ยมอื / เทา้ (แถวซา้ยมือ กดลงตวัสีแดง) 
           -  ปิดสวิทซเ์ดินมอเตอร์ของฆอ้น (แถวขวามือ กดลงตวัสีแดง) 
           - ปิดสวิทซเ์คร่ือง (กดลงสวิทชสี์แดง) 
           -  ดึงคนัลอ๊คออกจากคนัลอ๊คแลว้กดลงใหห้นา้คอ้นอยูต่  าแหน่งต ่าสุด (ก่อนปิดคนัลอ๊คฆอ้นควรม ี
              ไมร้องหนา้ฆอ้น   เพ่ือป้องกนัการกระแทกกบัทัง่รับช้ินงานกนัการช ารุด) 
           -  ปิดสวิทซท่ี์แผงไฟฟ้า (หมุนกลบัทวนเข็มนาฬิกา)  จากต าแหน่ง  1  ไป  0 
           -  ปิดล้ินน ้ าหล่อเขา้เคร่ือง 
           -  ท าความสะอาดเคร่ือง , อุปกรณ์  และพ้ืนท่ีปฏิบติังานใหเ้รียบร้อย 

           11.  เคร่ืองตดัโลหะแบบอตัโนมตั ิ D  -  38 

    11.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจดูบนรางเล่ือนตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวางตลอดแนวทั้ง  2  ขา้ง รวมถึงพ้ืนท่ีปฏิบติังาน 

           -  จะตอ้งมีแก๊สออ๊กซิเจน    และเอเซทีลีน ในระบบเคร่ืองอย่างน้อย  2  ท่อ  และท าการ
เปิดล้ิน 

               ออ๊กซิเจน กบัแก๊สเอเซทีลีน ท่ีขวด 

           -  ช้ินงานตอ้งวางใหเ้รียบเสมอ ขนานกบัรางเล่ือนหรือตั้งฉาก 
           -  โต๊ะวางแบบจะตอ้งเล่ือนไดต้ามตอ้งการ และลอ็คได ้

           -  ปรับระบบตดัโลหะและการเดินของเคร่ืองเป็นแบบใชห้วัอ่านแบบ (  1 : 1 ) 

           -  เตรียมหวัตดัใหเ้หมาะสมกบัความหนาของช้ินงาน 

           -  ผูใ้ชเ้คร่ืองจะตอ้งมีอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายครบถว้น , อุปกรณ์การตดัช้ินงาน 

           -  จดัเตรียมถาดเหลก็รองรับเศษโลหะใหพ้ร้อมตรงบริเวณท่ีท าการตดัช้ินงาน 

           -  ตรวจสอบสายไฟเขา้เคร่ือง, สายแก๊สต่าง ๆ ตอ้งอยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านสะดวกปลอดภยั 
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           -  การวางแบบกระดาษตวัอยา่งท่ีจะตดัช้ินงานใหพ้อเหมาะกบัช้ินงาน และทดลองปรับเล่ือน
ชุดหวั 

              ตดัดว้ยมือใหเ้หมาะสมแลว้ลอ็คแท่นวางแบบ 

11.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เปิดล้ินออ๊กซิเจน , เอเซทีลีน ท่ีท่อแก๊ส   และล้ินในระบบจ่ายแก๊ส    ปรับแต่งก าลงัดนั

ของแก๊ส 

              ใหเ้หมาะสมกบัความหนาของช้ินงานท่ีล้ินควบคุมก าลงัดนัแก๊ส 

           -  เปิดสวิทซ ์ไฟฟ้าเขา้เคร่ือง , เปิดสวิทซ ์ไฟควบคุมท่ีแผงควบคุมโดยการบิดไปท่ี  

ต าแหน่ง  1 

           -  ยกหวัตดัอื่น ๆ  ท่ีไม่ตอ้งการใชง้านข้ึน (หน่ึงชุดตดัมีหลายหวัตดั) 
           -  เปิดแก๊ส (กดปุ่มเปิดแก๊สสีขาวบนแผงควบคุมการท างานของเคร่ือง) 
           -  เปิดล้ินแก๊สเอเซทีลีน ท่ีหัวตดัพร้อมจุดไฟท่ีหัวตดั แลว้เปิดล้ินอ๊อกซิเจน ปรับแต่งให้ได้

เปลวไฟ 

              ตามท่ีตอ้งการ 
           -  ปรับหวัตดัแก๊สเขา้หาช้ินงานเพ่ือท าการตดั (ปรับแต่งบนแผงควบคุม) 

           -  เม่ือช้ินงานร้อนแดงจนละลายใหก้ดปุ่มเร่งออ๊กซิเจน     เพ่ือท าการตดัช้ินงานนั้น, กดปุ่ม
มอเตอร์ 

              อ่านแบบพร้อมกนั 

           -  ปรับแต่งความเร็วในการตดัตามความหนาของช้ินงานตามความเหมาะสม 

           -  คอยสงัเกตการอ่านแบบของหวัอ่านใหเ้ดินตามแบบ   และปรับแต่งความสูง  –  ต ่า     
ของหวัตดั  

              (ในกรณีเหลก็ช้ินงานบาง ๆ) 

           -  เมื่อตดัเรียบร้อยแลว้กดปุ่มหยดุเดินเคร่ืองสีแดง , และปุ่มเร่ง ออ๊กซิเจนสีแดงพร้อมกนั 

                         -  ปรับหวัตดัแก๊สใหสู้งข้ึนจากช้ินงานพอประมาณ 

 
    

 11.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดล้ินเอเซทีลีน และออ๊กซิเจน ตามล าดบัท่ีหวัตดั 
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           -  กดปุ่มปิดแก๊สท่ีแผงควบคุมสีแดง 
           -  ปิดสวิทซ ์ไฟฟ้าท่ีแผงควบคุมใหก้ลบัมาอยูท่ี่ต  าแหน่ง   0 

           -  ปิดเมนสวิทซ ์ไฟฟ้าเขา้เคร่ือง 
           -  ปิดล้ินออ๊กซิเจน –  แก๊สเอเซทีลีน ท่ีขวด   และเปิดล้ินอ๊อกซิเจน  – แก๊สเอเซทีลีนท่ีหัว

ตดั (เพื่อ 
              ไล่ออ๊กซิเจน –  แก๊สเอเซทีลีนในระบบไม่ให้มีก  าลงัดนัตกคา้ง) จนหมดก าลงัดนัแลว้จึง

ปิดล้ิน  

               อ๊อกซิเจน,  แก๊สเอเซทีลีน ,  ปิดล้ินในระบบจ่ายแก๊ส  และคลายตวัปรับแต่งก าลงัดนั
แก๊ส 

           -  ปลดลอ็คโต๊ะวางแบบเล่ือนเคร่ืองตดั,    โต๊ะวางแบบออกไปอยูใ่นต าแหน่งท่ีเหมาะสมไม่ 

               กีดขวางการปฏิบติังานอ่ืน ๆ 

           -  ท าความสะอาดเคร่ืองตดั , อุปกรณ์พ้ืนท่ีตดัช้ินงานเก็บเศษโลหะใส่ถาดโลหะ 
           -  หยอดน ้ ามนัหล่อล่ืนส่วนท่ีสมัผสัการเคล่ือนไหวตามต าแหน่งต่าง  ๆ  

        12.  เคร่ืองตเีหลก็ D – 39  
 12.1  การเตรียมการ 

           -  ตรวจดูน ้ ามนัหล่อล่ืนส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองตอ้งมีประมาณ  ½   ของช่องดูระดบัน ้ ามนั 

           -  ตรวจดูระบบน ้ าส่วนท่ีเขา้ระบายความร้อน   ทดลองเปิดล้ินน ้ าเขา้เคร่ืองจนน ้ าไหลออกจาก 
              เคร่ืองแลว้ปิดไวด้งัเดิม 
           -  ตรวจดูตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวางท่ีหนา้คอ้นและแท่นรับช้ินงาน      ส่วนบริเวณของสายพานมอเตอร์ 
           -  เตรียมอุปกรณ์ท่ีจ  าเป็นจะตอ้งใชก้บังานนั้น ๆ ใหพ้ร้อมและเพียงพอ 

 12.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เปิดเมนสวิทซท่ี์แผงไฟฟ้าจากต าแหน่ง  0  ไป  1 
           -  เปิดสวิทซท่ี์เคร่ือง (ปุ่มสีแดง หมุนไปทางขวามือตามเข็มนาฬิกาจนสวิทซเ์ดง้ข้ึนมา) 
           -  เปิดสวิทซเ์ดินมอเตอร์ของคอ้น (แถวขวามือ กดลงตวัสีด า) 
           -  เปิดสวิทซเ์ดินมอเตอร์ของตวัควบคุมเคร่ืองดว้ยมอื / เทา้ (แถวซา้ยมือ กดลงตวัสีด า) 
           -  ใหเ้คร่ืองเดินตวัเปล่าประมาณ  10  นาที   (อุ่นเคร่ือง  ส่วนประกอบใหพ้ร้อมท่ีจะท างานและ    
                ไล่ฟองอากาศในระบบน ้ ามนัหล่อล่ืนออกใหห้มด) 



                                                      คู่มือข้ันตอนการปฏิบัติงานของ รง.ต่อเรือเหล็ก 

 
 
 

ผลิต  19 เม.ย.47                                                                      หนา้ 48  ของ  72  

หนา้ 

           -  เปิดคนัลอ๊คคอ้นดนัข้ึนแลว้กดลงใหเ้ขา้ลอ้ค   เพ่ือใหห้นา้คอ้นกลบัข้ึนไปอยูใ่นต าแหน่งบนสุด           
           -  เปิดล้ินน ้ าเขา้หล่อระบายความร้อน 
 

   12.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดสวิทซเ์ดินมอเตอร์ของตวัควบคุมเคร่ืองดว้ยมอื / เทา้ (แถวซา้ยมือ กดลงตวัสีแดง) 
           -  ปิดสวิทซเ์ดินมอเตอร์ของคอ้น (แถวขวามือ กดลงตวัสีแดง) 
           - ปิดสวิทซเ์คร่ือง (กดลงสวิทชสี์แดง) 
           -  ดึงคนัลอ๊คออกจากคนัลอ๊คแลว้กดลงใหห้นา้คอ้นอยูต่  าแหน่งต ่าสุด (ก่อนปิดคนัลอ๊คคอ้นควรม ี
              ไมร้องหนา้คอ้น   เพ่ือป้องกนัการกระแทกกบัทัง่รับช้ินงานกนัการช ารุด) 
           -  ปิดสวิทซท่ี์แผงไฟฟ้า (หมุนกลบัทวนเข็มนาฬิกา)  จากต าแหน่ง  1  ไป  0 
           -  ปิดล้ินน ้ าหล่อเขา้เคร่ือง 
           -  ท าความสะอาดเคร่ือง , อุปกรณ์  และพ้ืนท่ีปฏิบติังานใหเ้รียบร้อย 

       13.  เตาเผาเหลก็ (อบช้ินงาน  D – 40  ) 
13.1  การเตรียมการ 
           -  เปิดฝาปิดปล่องควนัดา้นบนทั้ง  2  ปล่อง 
           -  เปิดล้ินถงัน ้ ามนัเช้ือเพลิง 
           -  ตั้งอุณหภูมิท่ีตอ้งการท่ีเคร่ือง  T   
           -  เปิดหนา้เตาน าช้ินงานเขา้วางใหเ้รียบร้อยพร้อมกบัปิดหนา้เตาใหส้นิท 
13.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เปิด   MIAN  SWITCH  M 
           -  เปิด  SWITCH  S  ไปท่ี  1   พดัลมจะท างานและบิดไปท่ี  2  หวัฉีดจะเร่ิมท างาน 
           -  หลอดไฟ   C  และ  F  จะติด  แต่หลอดไฟ L1 , L2  จะไม่ติดแสดงว่าเคร่ืองท างานปกติ 
           -  แต่ถา้หลอดไฟ L1  จะดบัหรือ หวัฉีดจะเร่ิมท างาน 
13.3  การเลิกใชเ้คร่ือง 
           -  ปิด   SWITCH  S   กบัท่ีเดิมและปิด  MAIN  SWITCH  M 
           -  ปิดล้ินถงัน ้ ามนัเช้ือเพลิง 
           -  ปิดฝาปล่องควนัดา้นบนทั้ง  2  ปล่อง 

       14.  เตาอบลวดเช่ือม   D  -  52 
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14.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจดูไม่มีส่ิงกีดขวางบริเวณมอเตอร์, พดัลมระบายอากาศ 
           -  ภายในตูต้อ้งไม่มวีสัดุอยา่งอ่ืน 
           -  น าลวดท่ีตอ้งการอบเขา้วางบนตะแกรงอบลวด 
           -  ปิดฝาเตาอบใหส้นิท 
           -  ตรวจดูการตั้งความร้อนใหป้รับแต่งอยูท่ี่ประมาณ  100  องศา  C    -  120 องศา  C 
           -  เปิดทางระบายอากาศ 
14.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เปิดเมนสวิทซ ์ท่ีแผงควบคุมไวท่ี้ต าแหน่ง   1    (ไฟควบคุมก็จะสว่างโชว)์ 
           -  ปลดลอ็ค หยดุเคร่ืองฉุกเฉิน  โดยการหมุนตามเขม็นาฬิกา จะเดง้ออกมา (สญัญาณไฟสว่างโชว ์
               บนชุดควบคุมอุณหภูมไิฟเขียว, แดง) 

-  เปิดสวิทซ ์ควบคุมพดัลมและชุดท าความร้อน   จากต าแหน่ง   0   ไปท่ีต าแหน่ง  1   และ  2 
               สญัญาณสีเขียวพดัลมท างาน ,  ชุดความร้อนท างานจะติดสว่าง (ต าแหน่ง  1  =  เปิดพดัลม  
               อยา่งเดียว  ต าแหน่ง  2  =  เปิดพดัลมและชุดท าความร้อน   
14.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดสวิทซ ์พดัลมและชุดความร้อนจากต าแหน่ง  2 กลบัไปท่ีต าแหน่ง  1 และ  0  ตามล าดบั 
           -  กดสวิทซ ์เปิดเคร่ืองฉุกเฉิน 
           -  ปิดเมนสวิทซ ์ท่ีแผงควบคุมจากต าแหน่ง  1  กลบัไปต าแหน่ง   0 

                          หมายเหตุ 
              -  ถา้ไฟสีเหลือง     (FAN  INTERRUPTION)   ติดสว่าง  แสดงว่า ระบบพดัลมหรือชุดท า 
                  ความร้อนขดัขอ้งใหห้ยดุเคร่ือง  แจง้เจา้หนา้ท่ี ผ. การโรงงาน ด าเนินการซ่อมท า 

-  การอบลวดนั้นอยา่งนอ้ย    2   ชม.   ก่อนการใชง้าน 
        15.  เตาเผาเหลก็ที่ดดัแปลงใหม่ใช้กบัเคร่ืองตเีหลก็ D – 37 / 39 

15.1  การเตรียมการ 
           -  เตรียมถ่านโคก้ท่ีทุบแลว้  พร้อมท่ีจะใชง้านใหม้ีอยูใ่นถงัถ่านโคก้ใชง้านไม่นอ้ยกว่า ½   ของถงั 
           -  เตรียมเศษไมแ้ละน ้ ามนัหรือเช้ือเพลิงอยา่งอ่ืนท่ีใชใ้นการติดไฟเบ้ืองตน้ 
           -  ตรวจดูระบบลมมี / ไม่มี  หากมีใหเ้ปิดล้ินจ่ายลมท้ิงไวส้กัระยะหน่ึงแลว้ปิดไว ้  (เพ่ือไล่น ้ าท่ี 
              ตกคา้งในระบบลม) 



                                                      คู่มือข้ันตอนการปฏิบัติงานของ รง.ต่อเรือเหล็ก 

 
 
 

ผลิต  19 เม.ย.47                                                                      หนา้ 50  ของ  72  

หนา้ 

           -  ตรวจดูน ้ าในถงัชุบเหลก็ใหมี้พร้อมใชง้าน 
เคร่ืองตเีหลก็   ( D – 37 / 39) 

           -  ตรวจดูน ้ ามนัหล่อล่ืนส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองตอ้งมีประมาณ  ½   ของช่องดูระดบัน ้ ามนั 
           -  ตรวจดูระบบน ้ าส่วนท่ีเขา้ระบายความร้อน   ทดลองเปิดล้ินน ้ าเขา้เคร่ืองจนน ้ าไหลออกจาก 
              เคร่ืองแลว้ปิดไวด้งัเดิม 
           -  ตรวจดูตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวางท่ีหนา้คอ้นและแท่นรับช้ินงาน      ส่วนบริเวณของสายพานมอเตอร์ 
           -  เตรียมอุปกรณ์ท่ีจ  าเป็นจะตอ้งใชก้บังานนั้น ๆ ใหพ้ร้อมและเพียงพอ 
15.2  การเดินเคร่ือง 
           -  ใชเ้ศษไมแ้ละน ้ ามนัในการเร่ิมติดเตาตามดว้ยถ่านโคก้พอประมาณกบังาน 
           -  เปิดล้ินลมเพ่ือเร่งไฟใหติ้ดถ่านโคก้เบา ๆ   ถึงปานกลาง 
           -  น าช้ินงานเขา้วางท่ีกลางเตาตามตอ้งการ     และตอ้งคอยตรวจดูช้ินงานใหร้้อนแดงตามตอ้งการ 
               แลว้จึงน าเขา้เคร่ืองตีเหลก็ด าเนินการต่อไป 
เคร่ืองตเีหลก็   
           -  เปิดเมนสวิทซท่ี์แผงไฟฟ้าจากต าแหน่ง  0  ไป  1 
           -  เปิดสวิทซท่ี์เคร่ือง (ปุ่มสีแดง หมุนไปทางขวามือตามเข็มนาฬิกาจนสวิทซเ์ดง้ข้ึนมา) 
           -  เปิดสวิทซเ์ดินมอเตอร์ของคอ้น (แถวขวามือ กดลงตวัสีด า) 
           -  เปิดสวิทซเ์ดินมอเตอร์ของตวัควบคุมเคร่ืองดว้ยมอื / เทา้ (แถวซา้ยมือ กดลงตวัสีด า) 
           -  ใหเ้คร่ืองเดินตวัเปล่าประมาณ  10  นาที   (อุ่นเคร่ือง  ส่วนประกอบใหพ้ร้อมท่ีจะท างานและไล่ 
                ฟองอากาศในระบบน ้ ามนัหล่อล่ืนออกใหห้มด) 
           -  เปิดคนัลอ๊คคอ้นดนัข้ึนแลว้กดลงใหเ้ขา้ลอ้ค   เพ่ือใหห้นา้คอ้นกลบัข้ึนไปอยูใ่นต าแหน่งบนสุด 
           -  เปิดล้ินน ้ าเขา้หล่อระบายความร้อน 
2.15.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดล้ินลมท่ีจ่ายเขา้เตา 
           -  เกล่ียถ่านออกไวด้า้นขา้งเตาภายในช่องเตา (ใหถ่้านดบัไดเ้ร็ว) 
เคร่ืองตเีหลก็   
           -  ปิดสวิทซเ์ดินมอเตอร์ของตวัควบคุมเคร่ืองดว้ยมือ / เทา้ (แถวซา้ยมือ กดลงตวัสีแดง) 
           -  ปิดสวิทซเ์ดินมอเตอร์ของคอ้น (แถวขวามือ กดลงตวัสีแดง) 
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           -  ปิดสวิทซเ์คร่ือง (กดลงสวิทซสี์แดง) 
           -  ดึงคนัลอ๊คออกจากคนัลอ๊คแลว้กดลงใหห้นา้คอ้นอยูต่  าแหน่งต ่าสุด (ก่อนปิดคนัลอ๊คคอ้นควรม ี
             ไมร้องหนา้คอ้น   เพ่ือป้องกนัการกระแทกกบัทัง่รับช้ินงานกนัการช ารุด) 
           -  ปิดสวิทซท่ี์แผงไฟฟ้า (หมุนกลบัทวนเข็มนาฬิกา)  จากต าแหน่ง  1  ไป  0 
 
           -  ปิดล้ินน ้ าหล่อเขา้เคร่ือง 
           -  ท าความสะอาดเคร่ือง , อุปกรณ์  และพ้ืนท่ีปฏิบติังานใหเ้รียบร้อย 

        16.  เคร่ืองดดักงฉาก  D – 53 
              16.1  การเตรียมการ 
                       -  ตรวจดูตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวางบริเวณพ้ืนท่ีท างานของเคร่ือง  รวมถึงบริเวณมอเตอร์ ,  พดั
ลม 

                          ระบายความร้อน 

                      -  ตรวจดูระบบสายน ้ ามนัไฮดรอลิคส์    ตอ้งไม่มีร่ัวไหลตามขอ้ต่อของระบบ 

                      -  ตรวจดูระดบัน ้ ามนัในถงัตอ้งมีไม่ต ่ากว่าขีดแดง 
             16.2  การเดินเคร่ือง 
                      -  เปิดเมนสวิทซ ์จาก  0  ไปท่ี ต าแหน่ง   1   

                      -  ปิดสวิทซ ์เดินมอเตอร์  (กดปุ่ม  START) 

                      -  ด าเนินการดดังานตามแบบความตอ้งการ 
             16.3  การเลิกเคร่ือง 
                      -  ปิดสวิทซ ์มอเตอร์  (กดปุ่ม  STOP) 

                      -  ปิดเมนสวิทซ ์ โดยการบิดจาก   1  กลบัไปท่ี  ต าแหน่ง   0 

                      -  ท าความสะอาดเคร่ืองและบริเวณพ้ืนท่ีท างาน 

        17.  เคร่ืองดดัแผ่นเหลก็  D -  54 
17.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจดูบริเวณเคร่ือง และพ้ืนท่ีดา้นหนา้ – หลงัเคร่ืองท่ีตอ้งการไม่มีส่ิงกีดขวางการท างาน 
           -  ตรวจดูระบบน ้ ามนัไฮดรอลิคส์ ตามขอ้ต่อตอ้งไม่ร่ัวไหล มีน ้ ามนัในถงัเก็บใหมี้พอใชง้าน 
           -  เตรียมอุปกรณ์, เคร่ืองมือท่ีตอ้งใชก้บัช้ินงานนั้น ๆ ไวใ้หพ้ร้อมและ เพียงพอท่ีจะ ปฏิบติังาน  
           -  เปิดล้ินระบายน ้ าท้ิงของระบบลมจนไม่มีน ้ า    แลว้ปิดและเปิดลมเขา้เคร่ืองตั้งก  าลงัดนัลมไวท่ี้     
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              10  ปอนด ์/ ตารางน้ิว 
17.2  การเดินเคร่ือง    
           -  ปลดลอ็คเมนสวิทช ์ไปท่ี ต าแหน่ง   ON 
           -  เปิดสวิทซ ์มอเตอร์ขบัน ้ ามนั  E – 1   โดยการกดปุ่มสีเขียว 
           -  ยกตวักดช้ินงานทั้ง  2  ตวั โดยการโยกคนับงัคบัเขา้หาตวั แลว้ปล่อยคนับงัคบัอยูใ่นต าแหน่งเดิม  
              (ว่าง , ตรงกลาง) 
 
           -  น าอุปกรณ์, เคร่ืองมือ  วางบนแท่นรับ 
           -  บงัคบัเคร่ืองดว้ยมือในการท างานตามความตอ้งการ 
17.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ยกตวักดช้ินงานข้ึนทั้ง   2   ตวั   โดยการโยกคนับงัคบั 
           -  ปิดสวิทซ ์มอเตอร์  E -  1    ( สีแดง)   
           -  ปิดล้ินลมเขา้ระบบ, ปิดล้ินท่ีเคร่ืองระบายลมออกจากระบบจนหมดก าลงัดนัแลว้จึงปิดล้ิน 
           -  เก็บอุปกรณ์ ,   เคร่ืองมือ ท าความสะอาดเคร่ืองมือ , พ้ืนท่ีท างาน   
           -  เปิดสวิทซ ์มอเตอร์โดยกด   E -  1 สีเขียวอีกคร้ัง  เพ่ือน าตวักดช้ินงานใหล้งอยูต่  าแหน่งต ่าท่ีสุด 
              ทั้ง  2  ตวั  โดยการโยกคนับงัคบั 
           -  ปิดสวิทซ ์มอเตอร   E -  1  (สีแดง) 
           -  ปิดเมนสวิทซ ์ท่ีแผงไฟฟ้าใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง    OFF    พร้อมลอ็คคนัโยก 
หมายเหตุ 
           -  ตอ้งดูแลมิใหบุ้คคลอ่ืนเขา้มาอยูใ่นบริเวณพ้ืนท่ีปฏิบติังาน (เสน้สีแดง) ขณะท่ีปฏิบติั 

       18.  เคร่ืองตดัแก๊สชนิดเดนิตามราง 
 18.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจดูส่ิงกีดขวางการท างานของเคร่ือง 
           -  ต่อรางใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน 
           -  ตรวจดูปลัก๊ต่อไฟของเคร่ือง 
 18.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เสียบปลัก๊ไฟเขา้เคร่ือง  220 V. เพื่อใชใ้นการเดินเคร่ือง 
           -  เปิดวาวล ์C2H2และO2 แลว้จุดแก๊ส ปรับความดนัในการใชง้าน 
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       19.  ชุดเคร่ืองมือตดัแก๊สด้วยแก๊ส  O2 และ  C2 H2 

19.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจสอบปริมาณแก๊สออ๊กซิเจนและเอเซทีลีนว่ามีเพียงพอกบัปริมาณงานท่ีจะด าเนินการ  

ถา้มี 

              ไม่เพียงพอใหท้ าการเบิกเปล่ียน  จาก  จนท.กระซบั  ตามความตอ้งการท่ีจะท างานในวนั
นั้น ๆ 

-  น าเคร่ืองไปวางไวบ้ริเวณท่ีจะปฏิบติังานท่ีมีอากาศถ่ายเทไดส้ะดวก  ปลอดภยั ต่อการท างาน 

-  น าสายแก๊สและหวัตดัออกจากท่ีเก็บ ใหส้ายแก๊สยาวพอท่ีจะปฏิบติังานไดอ้ยา่งสะดวก
ปลอดภยั 
-  ท าความสะอาดนมหนูหวัตดัใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน 

 

                        -  เตรียมอุปกรณ์การตดัแก๊ส,  อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล , อุปกรณ์ช่วยอ่ืน ๆ  

ท่ีจ  าเป็นต่อ   
                           งานนั้น ๆ  ใหพ้ร้อมท่ีจะท างาน 

                        -  การเคล่ือนยา้ยท่อแก๊สใหใ้ส่รถแก๊สของชุดงานลอ๊ค , ผกูมดั เพื่อป้องกนัไม่ใหท่้อแก๊ส
เคล่ือนท่ี 

               19.2  การใชเ้คร่ือง 

                        -  เปิดล้ินประจ าท่อแก๊สทั้ง  2  ท่อ  แก๊สเอเซทีลีนเปิดไม่เกิน ½ รอบ ,  ออ๊กซิเจนเปิด

จนหมด  

                           เกลียวแลว้หมุนกลบั  ½  รอบ  ปรับแต่งก าลงัดนัใชง้านตามตารางท่ี  1 

                        -  เปิดล้ินแก๊สเอเซทีลีนท่ีปุ่มควบคุมบนหวัตดัเลก็นอ้ย เพื่อไล่อากาศท่ีตกคา้งภายในสาย
ออกให ้ 

                           หมด    แลว้จึงจุดไฟท่ีหวัแก๊ส   พร้อมกบัเปิดล้ินออ๊กซิเจนท่ีปุ่มควบคุมบนหวัตดัแก๊ส 

ปรับแต่ง 
                           เปลวไฟใหส้ามารถใชง้านไดเ้หมาะสม  ตามรูปท่ี  1 

                        -  ขณะท างานควรระมดัระวงัเศษโลหะและน ้ าโลหะจากการตดั   ท่ีอาจจะตกลงมาเป็น
อนัตรายกบั 
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                            บุคคลและพ้ืนท่ีขา้งเคียงได ้
               19.3  การเลิกเคร่ือง 
                        -  ปิดล้ินแก๊สเอเซทีลีนท่ีปุ่มควบคุมบนหวัตดัก่อน แลว้จึงปิดล้ินแก๊สออ๊กซิเจน 

                        -  ปิดล้ินแก๊สประจ าท่อแก๊สทั้ง  2  ท่อ 
                        -  เปิดล้ินแก๊สทั้ง  2  ล้ินท่ีปุ่มควบคุมบนหวัตดัแก๊สอีกคร้ัง   เพื่อไล่แก๊สท่ีตกคา้ง
ภายในสายแก๊ส 

                           ออกใหห้มด  แลว้จึงปิดล้ินแก๊สทั้ง  2  ตามเดิม 

                        -  คลายเกลียวปรับแต่งก าลงัดนัใชง้านท่ีเกจวดั   เพื่อป้องกนัสปริงภายในเรือนเกจช ารุด 
                        -  เก็บสายแก๊สและหวัตดัพร้อมอุปกรณ์ต่าง ๆ  เขา้ท่ีใหเ้รียบร้อย 
                        -  ในกรณีท่ีท างานเสร็จเรียบร้อยแลว้ใหน้ าชุดเคร่ืองแก๊สกลบัไปเก็บไวท่ี้ รง. หรือเก็บ
ตามสถานท่ี 

                           ท่ีก  าหนดไวใ้ห ้

       20.  เครนยกของแบบวิง่  DR – 1 ขนาด  10 ตนั 
              20.1  การเตรียมการ 
                       -  ตรวจดูพ้ืนท่ีตลอดจนแนวท่ีจะเล่ือนเครนตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวาง  หากมีอยูต่อ้งค านึงว่า   
ตอ้งเล่ือน 

                          เครนหลบไดป้ลอดภยั 
                       -  เตรียมช้ินงานพร้อมกบัอุปกรณ์จบั,  ผกูมดั,  ลอ๊ค  ใหเ้รียบร้อยแน่นหนาอยูบ่ริเวณท่ี 

เครนจะ 
                          สามารถเขา้มายกไดส้ะดวกปลอดภยั 
              20.2  การเดินเคร่ือง 
                       -  น าสวิทซ ์ควบคุมการใชเ้ครนออกมาอยูใ่นต าแหน่งท่ีสะดวกในการใช ้และพร้อมเล่ือน
เครนได ้

              อยา่งปลอดภยั 
           -  กดสวิทซ ์บงัคบัเครนตามท่ีลูกศรบอกไวบ้นชุดควบคุม 
           -  น าเครนไปท่ีช้ินงานเก่ียว,  ผกูมดักบัช้ินงาน  ใหเ้รียบร้อย จึงท าการยกใหช้ิ้นงานสูงพอประมาณ 
              ตามความตอ้งการ 
           -  ขณะเล่ือนเครนยกช้ินงานควรมีคนประคองจบัช้ินงานหรือผกูเชือกประคองไม่ใหช้ิ้นงานหมุน 
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              แกว่งไป -  มา    และตอ้งระวงัผูป้ฏิบติังานคนอ่ืน ๆ  ส่ิงของต่าง ๆ  ท่ีอยูใ่นต าแหน่งทางท่ีเครน 
              จะเล่ือนไปดว้ยความระมดัระวงั 
           -  วางช้ินงานลงต าแหน่งท่ีตอ้งการปลดช้ินงานออกมาจากเครน 
 20.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  เล่ือนชุดเครนและชุดยกไปไวใ้นต าแหน่งท่ีปลอดภยั  ไม่กีดขวางการท างานอยา่งอ่ืน ๆ  
           -  ดึงชุดบงัคบัไปอยูด่า้นขา้งในท่ีปลอดภยัเหมาะสม 
           -  เจา้หนา้ท่ีประจ าเคร่ืองผูป้ฏิบติังานท่ีใชเ้ครนนั้น ๆ 

       21.  เครนยกของแบบวิง่  DR – 2 ขนาด  5 ตนั 
              21.1  การเตรียมการ 
                       -  ตรวจดูพ้ืนท่ีตลอดจนแนวท่ีจะเล่ือนเครนตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวาง  หากมีอยูต่อ้งค านึงว่า   
ตอ้งเล่ือน 

                          เครนหลบไดป้ลอดภยั 
                       -  เตรียมช้ินงานพร้อมกบัอุปกรณ์จบั,  ผกูมดั,  ลอ๊ค  ใหเ้รียบร้อยแน่นหนาอยูบ่ริเวณท่ี 

เครนจะ 
                          สามารถเขา้มายกไดส้ะดวกปลอดภยั 
              21.2  การเดินเคร่ือง 
                       -  น าสวิทซ ์ควบคุมการใชเ้ครนออกมาอยูใ่นต าแหน่งท่ีสะดวกในการใช ้และพร้อมเล่ือน
เครนได ้
                          อยา่งปลอดภยั 
                       -  กดสวิทซ ์บงัคบัเครนตามท่ีลูกศรบอกไวบ้นชุดควบคุม 

                       -  น าเครนไปท่ีช้ินงานเก่ียว,  ผกูมดักบัช้ินงาน  ใหเ้รียบร้อย จึงท าการยกใหช้ิ้นงานสูง
พอประมาณ 

                          ตามความตอ้งการ 
                       -  ขณะเล่ือนเครนยกช้ินงานควรมีคนประคองจบัช้ินงานหรือผกูเชือกประคองไม่ให้
ช้ินงานหมุน 

                           แกว่งไป -  มา    และตอ้งระวงัผูป้ฏิบติังานคนอ่ืน ๆ  ส่ิงของต่าง ๆ  ท่ีอยูใ่น
ต าแหน่งทางท่ีเครน 

                          จะเล่ือนไปดว้ยความระมดัระวงั 
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                       -  วางช้ินงานลงต าแหน่งท่ีตอ้งการปลดช้ินงานออกมาจากเครน 

 

              21.3  การเลิกเคร่ือง 
                       -  เล่ือนชุดเครนและชุดยกไปไวใ้นต าแหน่งท่ีปลอดภยั  ไม่กีดขวางการท างานอยา่งอ่ืน ๆ  

                       -  ดึงชุดบงัคบัไปอยูด่า้นขา้งในท่ีปลอดภยัเหมาะสม 

                       -  เจา้หนา้ท่ีประจ าเคร่ืองผูป้ฏิบติังานท่ีใชเ้ครนนั้น ๆ 

        22.  เครนยกของแบบวิง่  DR – 3 ขนาด  10 ตนั 
               22.1  การเตรียมการ 
                        -  ตรวจดูพ้ืนท่ีตลอดจนแนวท่ีจะเล่ือนเครนตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวาง  หากมีอยูต่อ้งค านึงว่า   
ตอ้งเล่ือน 

                            เครนหลบไดป้ลอดภยั 
                        -  เตรียมช้ินงานพร้อมกบัอุปกรณ์จบั,  ผกูมดั,  ลอ๊ค  ใหเ้รียบร้อยแน่นหนาอยูบ่ริเวณท่ี 

เครนจะ 
                           สามารถเขา้มายกไดส้ะดวกปลอดภยั 
                22.2  การเดินเคร่ือง 
                         -  น าสวิทซ ์ควบคุมการใชเ้ครนออกมาอยูใ่นต าแหน่งท่ีสะดวกในการใช ้และพร้อม
เล่ือนเครนได ้
                            อยา่งปลอดภยั 
                         -  กดสวิทซ ์บงัคบัเครนตามท่ีลูกศรบอกไวบ้นชุดควบคุม 

                         -  น าเครนไปท่ีช้ินงานเก่ียว,  ผกูมดักบัช้ินงาน  ใหเ้รียบร้อย จึงท าการยกใหช้ิ้นงานสูง
พอประมาณ 

                            ตามความตอ้งการ 
                         -  ขณะเล่ือนเครนยกช้ินงานควรมีคนประคองจบัช้ินงานหรือผกูเชือกประคองไม่ให้
ช้ินงานหมุน 

                            แกว่งไป -  มา    และตอ้งระวงัผูป้ฏิบติังานคนอ่ืน ๆ  ส่ิงของต่าง ๆ  ท่ีอยูใ่น
ต าแหน่งทางท่ีเครน 

                            จะเล่ือนไปดว้ยความระมดัระวงั 
                         -  วางช้ินงานลงต าแหน่งท่ีตอ้งการปลดช้ินงานออกมาจากเครน 
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                22.3  การเลิกเคร่ือง 
                         -  เล่ือนชุดเครนและชุดยกไปไวใ้นต าแหน่งท่ีปลอดภยั  ไม่กีดขวางการท างานอยา่งอ่ืน 

ๆ  

                         -  ดึงชุดบงัคบัไปอยูด่า้นขา้งในท่ีปลอดภยัเหมาะสม 

                         -  เจา้หนา้ท่ีประจ าเคร่ืองผูป้ฏิบติังานท่ีใชเ้ครนนั้น ๆ 

        23.  เครนยกของแบบวิง่  DR – 4 ขนาด  5 ตนั 

              23.1  การเตรียมการ 
                       -  ตรวจดูพ้ืนท่ีตลอดจนแนวท่ีจะเล่ือนเครนตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวาง  หากมีอยูต่อ้งค านึงว่า   
ตอ้งเล่ือน 

                           เครนหลบไดป้ลอดภยั 
 

                       -  เตรียมช้ินงานพร้อมกบัอุปกรณ์จบั,  ผกูมดั,  ลอ๊ค  ใหเ้รียบร้อยแน่นหนาอยูบ่ริเวณท่ี 

เครนจะ 
              สามารถเขา้มายกไดส้ะดวกปลอดภยั 
 23.2  การเดินเคร่ือง 
           -  น าสวิทซ ์ควบคุมการใชเ้ครนออกมาอยูใ่นต าแหน่งท่ีสะดวกในการใช ้และพร้อมเล่ือนเครนได ้
              อยา่งปลอดภยั 
           -  กดสวิทซ ์บงัคบัเครนตามท่ีลูกศรบอกไวบ้นชุดควบคุม 
           -  น าเครนไปท่ีช้ินงานเก่ียว,  ผกูมดักบัช้ินงาน  ใหเ้รียบร้อย จึงท าการยกใหช้ิ้นงานสูงพอประมาณ 
              ตามความตอ้งการ 
           -  ขณะเล่ือนเครนยกช้ินงานควรมีคนประคองจบัช้ินงานหรือผกูเชือกประคองไม่ใหช้ิ้นงานหมุน 
              แกว่งไป -  มา    และตอ้งระวงัผูป้ฏิบติังานคนอ่ืน ๆ  ส่ิงของต่าง ๆ  ท่ีอยูใ่นต าแหน่งทางท่ีเครน 
              จะเล่ือนไปดว้ยความระมดัระวงั 
           -  วางช้ินงานลงต าแหน่งท่ีตอ้งการปลดช้ินงานออกมาจากเครน 
  23.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  เล่ือนชุดเครนและชุดยกไปไวใ้นต าแหน่งท่ีปลอดภยั  ไม่กีดขวางการท างานอยา่งอ่ืน ๆ  
           -  ดึงชุดบงัคบัไปอยูด่า้นขา้งในท่ีปลอดภยัเหมาะสม 
           -  เจา้หนา้ท่ีประจ าเคร่ืองผูป้ฏิบติังานท่ีใชเ้ครนนั้น ๆ 
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        24.  เคร่ืองตดัโลหะแบบ   AIR  PLASMA    ตราอกัษร    OTC  MODEL  A – 70 
  24.1  การเตรียมการ 

                        -  ตรวจสอบสถานท่ี  ๆ จะว่างเคร่ืองพ้ืนท่ีตอ้งมัน่คงห่างไกลจากความช้ืน   และท่ีมีฝุ่ น  
                           ละอองวางเคร่ืองใหอ้ยูห่่างจากฝาผนงัหรือเคร่ืองมืออ่ืนๆ  อยา่งนอ้ย  3  ซ.ม.  หลีกเล่ียง 
                           อยา่ใหถู้กแสงแดดและฝนโดยตรง 
                        -  ตรวจสอบความพร้อมของสายไฟฟ้าท่ีต่อเขา้เคร่ืองจากเมนสวิทช ์ ปิด - เปิด  
                        -  ใชล้มท่ีสามารถจ่ายจากระบบจ่ายลมประมาณ  90 – 120   PSI ก  าลงัดนัใชง้านต่อเน่ืองได ้  
                            ประมาณ   165   ลิตร/นาที    ใชเ้กจ ปรับแต่งก าลงัดนัใชง้าน 
                        -  ตรวจสอบความเรียบร้อยของชุดหวัตดั ,  สายดิน 
                        -  เตรียมอุปกรณ์ท่ีจ  าเป็นในการใชง้านใหพ้ร้อมท่ีจะปฏิบติังาน 
                        -  เตรียมช้ินงานใหพ้ร้อมท่ีจะปฏิบติังาน 
                        -  ตรวจสอบความเรียบร้อยรอบ  ๆ บริเวณท่ีจะปฏิบติังานใหแ้ก่ใจว่า ปลอดภยัต่อการปฏิบติังาน 
 

  24.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เปิดสวิทซ ์ไฟฟ้าจากเมนสวิทซ ์ไฟโชวสี์แดงจะสว่าง  (MAIN  LINE) 
           -  เปิดสวิทซ ์ท่ีหนา้เคร่ือง  (CONTORL  POWER)   พดัลมในเคร่ืองเร่ิมท างาน 
           -  ปรับสวิทซ ์แก๊ส  (ลม) ไปท่ีต าแหน่ง   SET     ปรับแต่งก าลงัดนัลมท่ีเกจ ใหอ้ยูใ่นระดบั  0.39   
              MPA  ถึง  0.96  MPA (4 Kgt / CM 2  ถึง 9.8 Kgt / CM 2)  ลมจะโบลออกท่ีหวัตดั 
           -  ปรับสวิทซแ์ก๊ส (ลม) ไปท่ี  RUN  ลมท่ีโบลออกมาท่ีหวัตดัจะหยดุ 
           -  ปรับปุ่มเซฟต้ี  ดีเทคเตอร์  เป็นปุ่มกด – ปล่อย  เพ่ือตรวจสอบการร่ัวของลมในวงจรของหวัทิป    
              (ขณะใชปุ่้มน้ีตรวจสอบจะตอ้งถือหวัตดัใหห่้างจากช้ินงาน) เม่ือกดปุ่มเซฟต้ีดีเทคเตอร์หลอดไฟ 
               READY จะดบั เม่ือปล่อยปุ่มเซฟต้ีดีเทคเตอร์หลอดไฟ   READY จะติดถา้ไม่เป็นตามท่ีตรวจ 
              สอบใหปิ้ดไฟเขา้เคร่ืองตรวจสอบหวัทิป,  อีเลคโทรด และก าลงัดนัลมท่ีใช ้
           -  ตั้งปุ่มปรับความหนาของโลหะท่ีจะตดั   (PLATE  THIEKNESS  KNOB) 
           -  ตั้งสวิทซ ์ ลอ็ค  (SWITCH – LOCK )  OFF  หรือ  ON   ท่ีหนา้เคร่ือง  (เม่ือตั้งสวิทซ ์ไวท่ี้  OFF     
              เวลาใชง้านตอ้งกดสวิทซ ์ท่ีหวัตดัไวต้ลอดเวลาการใชง้าน   และเม่ือตั้งสวิทซไ์วท่ี้  ON  เวลาใช ้ 
              งานกดสวิทซ ์ท่ีหวัตดัเมื่อหวัตดัเกิดการอาร์คกบัช้ินงานแลว้  สามารถท่ีจะปล่อยสวิทซ ์ท่ีหวัตดั 
              ไดโ้ดยการอาร์ค ยงัท างานอยู ่  เม่ือจะหยดุการอาร์ค  ใหก้ดสวิทซน์ั้นอีกคร้ัง) 
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           -  เมื่อกดสวิทซ ์ท่ีหวัตดัหลอดไฟ  MAIN  LINE  และ  READY   จะตอ้งมีแสงสว่างโชว ์
           -  หลอดไฟ   CONTACTOR   จะสว่าง   และจะมีลม  (GAS)  ออกท่ีหวัตดั   1.5  วินาที 
           -  เมื่อหลอดไฟ  PILOT  ARC   สว่าง ใหน้ าหวัตดัเขา้ใกลช้ิ้นใหม่ซ่ึงมีสายดินต่อถึงช้ินงาน 
           -  เมื่อการ  ARC    เกิดข้ึนระหว่างหวัตดักบัช้ินงาน   PILOT  ARC   จะดบัแต่การ ARC  ยงั 
              ด  าเนินต่อไป 
           -  กดสวิทซ ์ท่ีหวัตดัอีกคร้ังเพ่ือหยดุการอาร์ค       เม่ือท างานส าเร็จตามตอ้งการลม    (GAS)  จะ 
              หยดุ 10   วินาที   เม่ือลมหยดุโบลใหก้ดสวิทซ ์ท่ีหวัตดัอีกคร้ังเพ่ือใหล้มช่วยเป่าระบายความร้อน 
              ใหห้วัทิป ประมาณ  10  วินาที 
 24.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดล้ินลมท่ีเขา้เคร่ือง  หลอดไฟ    READY   จะดบั 
           -  เปล่ียนสวิทซ ์ไวท่ี้ต าแหน่ง  OFF    ท่ีเคร่ืองระบบการท างานจะหยดุ , พดัลมหยดุ 
           -  ปิดสวิทช ์ไฟท่ีจ่ายจาก POWER – BOARD  SWITCH  หลอดไฟท่ี MAIN  LINE  ท่ีโชวห์นา้  
              เคร่ืองจะดบั  เก็บชุดสายหวัตดั  และสายดิน เขา้ท่ีเก็บใหเ้รียบร้อย 
           -  เก็บอุปกรณ์ , เคร่ืองมือต่างๆ  
           -  ท าความสะอาดบริเวณท่ีปฏิบติังานในกรณีท่ีปฏิบติังานใน  รง. 

        25.  เคร่ืองตดัโลหะแบบใช้ใบตดั (ไฟเบอร์) 
 25.1  การเตรียมการ 
          -  ตรวจดูสายพานใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านไม่มีส่ิงกีดขวาง 
          -  ดึงสลกัลอ็คเคร่ืองออก (ถา้มี) 
          -  ตรวจดูสภาพสายไฟเขา้เคร่ืองใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน   และกบัต่อสายไฟ (ปลัก๊ไฟฟ้า) 
          -  ตรวจดูใบตดัใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีสมบูรณ์พร้อมใชง้านไดโ้ดยการเบิกเปล่ียนท่ีกระซบั 
          -  ตั้งมุมองศาท่ีตอ้งการตดัและลอ็คมุมองศาใหแ้น่น 
          -  น าช้ินงานวางบนแท่นรับงานตามตอ้งการแลว้ลอ็คใหแ้น่น 
25.2   การเดินเคร่ือง 
          -  เปิดสวิทซไ์ฟฟ้าเขา้เคร่ือง  (กด  ON)  
          -  กดดา้มกดใบตดัลงพอประมาณจนช้ินงานขาด 
          -  ยกดา้นกดข้ึนปิดสวิทซไ์ฟฟ้าเขา้เคร่ือง  (กด OFF) 
          -  คลายลอ็คน าช้ินงานออกจากแท่นรับงาน 
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25.3   การเลิกเคร่ือง 
          -  ถอดปลัก๊ไฟเก็บสายไฟเคร่ืองตดัและสายไฟฟ้า   (ปลัก๊ไฟฟ้า) 
          -  เก็บช้ินงานและเศษช้ินงานท่ีเหลือเขา้ท่ีใหเ้รียบร้อย 
          -  ท าความสะอาดเคร่ือง ,  พ้ืนท่ีบริเวณท่ีท างาน 

        26.  เคร่ืองเช่ือมประสานแบบ    TIG    (TUNGSTEN  INERT  GAS  ARC  WELDING ) 
              26.1  การเตรียมการ 
                       -  ตรวจสอบบริเวณท่ีน าเคร่ืองประสานไปวาง ตอ้งมีอากาศถ่ายเทไดส้ะดวกและปลอดภยัต่อ
การปฏิบติังาน 

                       -  ตรวจสอบความเรียบร้อยของสายไฟฟ้าท่ีต่อเขา้เคร่ืองตอ้งอยูใ่นสภาพสมบูรณ์ 

                       -  เตรียมโต๊ะงานหรือบริเวณท่ีจะท างานใหพ้ร้อมท่ีจะปฏิบติังาน 

                       -  สายดินตอ้งน าไปยดึเกาะ , ลอ๊ค กบัช้ินงานหรือส่วนต่อท่ีไฟฟ้าสามารถเดินถึงช้ินงาน
ไดส้ะดวก 
                       -  ชุดหวัเช่ือมประสานตอ้งอยูใ่นสภาพสมบูรณ์และต่อเขา้กบัตวัเคร่ือง 
                       -  ปรับสวิทซ ์  AC   BALANCE   ไวท่ี้ต าแหน่งกลาง 
                       -  เตรียมลวดประสานเติมโลหะใหพ้ร้อมตามประเภทช้ินงาน 

            

                       -  ปรับแต่งสวิทซ ์การเช่ือมประสานไวท่ี้ ต าแหน่ง  TIG 

                       -  ตรวจสอบสายน ้ าระบายความร้อน  (ถา้มี)  ใหพ้ร้อมท่ีจะใชง้าน 

                       -  เตรียมลวดท่ีใชส้ าหรับท าใหเ้กิดการอาร์ค กบัช้ินงาน  ทงัสเตนอีเลคโทรด 

(TUNGSTEN   

                          ELECTRODE) งานเช่ือมประสานอลูมิเนียมใช ้  ทงัสเตนอีเลคโทรด   สีน ้ า
เงิน / ฟ้า (PURE   

                         TUNGSTEN  ELECTRODE) งานเช่ือมประสานเหลก็  หรือโลหะอ่ืน ๆ 

ใชท้งัสเตนอีเลคโทรด  

                          สีแดง (THORIATED  TUNGSSTEN  ELECTRODE) 

                       -  เตรียมแก๊สอาร์กอนส าหรับใชค้ลุมแนวเช่ือม (เป็นตวัชีลดแ์นวเช่ือม)  พร้อมเกจ 
อาร์กอนปรับ 

                          แต่งก าลงัดนัและต่อสายแก๊สเขา้เคร่ืองใหเ้รียบร้อย 
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                       -  เตรียมอุปกรณ์การเช่ือมประสาน , อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายท่ีจ  าเป็นต่อการปฏิบติังาน 

              26.2  การเดินเคร่ือง 
                       -  เปิดสวิทซ ์ไฟฟ้าเขา้เคร่ืองท่ีเมนสวิทซ ์และท่ีเคร่ือง ต าแหน่ง    ON 

                       -  งานเช่ือมประสานช้ินงานอลูมิเนียม ใหป้รับสวิทซไ์ฟออกไวท่ี้ต าแหน่ง   AC 

                       -  งานเช่ือมประสานเหลก็หรือโลหะอ่ืน ๆ ใหป้รับสวิทซ์ ไวท่ี้ต าแหน่ง   DC 

                       -  การปรับแต่งกระแสไฟเช่ือมประสาน (A) ใหป้รับแต่งตามขนาด  การใชท้งัสเตน
อีเลคโทรด   

                          ตามตารางท่ี  4   ในคู่มือการใชห้วัเช่ือมประสาน 

                       -  ปรับสวิทช ์กระแสไฟ  (A) INITIAL  CORRENT  และสวิทช ์กระแสไฟ  

(A)   CRATER   

                          FILLER  ใหเ้ท่ากนั 

                       -  ในการเช่ือมประสานช้ินงานท่ีบางกว่า  1 / 16 "  ใหป้รับสวิทช ์ PULSE  ไปไว้
ท่ีต  าแหน่ง  ON  

                           (เพื่อใหก้ระแสไฟท่ีอาร์ค มีมาก  –  นอ้ย      เป็นจงัหวะเป็นการป้องกนัการทะลุของ
แนวเช่ือม 

                           บนช้ินงานท่ีบาง)      และปรับแต่งกระแสไฟ    (A)    ของระบบ    PULSE    

ท่ี  REMOTE   ให้ 
                           เท่ากบักระแสไฟ   (A)    เช่ือมประสานท่ีชุดควบคุมท่ี  REMOTE 

                       -  ปรับสวิทซ ์ตั้งเวลาใหก้ระแสไฟ  (A)   ท่ีอาร์ค ช้ินงานมาก – นอ้ย  ของระบบ     

PULSE   เป็น 

                          วินาที  ตามความถนดัของช่างเช่ือมประสานแต่ละบุคคล  จ านวน   4   ต าแหน่ง 
                       -  ปรับสวิทซ ์ ELECTRODE  SIZE   ตามขนาดของ  อีเลคโทรด ท่ีใชง้าน   

                       -  เปิดแก๊สคลุมช้ินงานท่ีขวดแก๊สอาร์กอน ปรับสวิทซ ์ POST  FLOW  ไวท่ี้
ต าแหน่ง   SET  และ 
                          ปรับแต่งเกจปรับแต่งก าลงัดนัแกส๊ไวท่ี้   6 – 15  ลิตร / นาที แลว้ปรับสวิทช ์ 
POST  FLOW  ไว ้
                          ท่ีต  าแหน่ง   RUN / GAS 
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                       -  เปิดล้ินน ้ าเขา้เคร่ือง  ปรับสวิทซ ์หวัเช่ือมไวท่ี้ต าแหน่ง      WATER  

COOLED  TORCH (ถา้หวั 
                          เช่ือมแบบน ้ าหล่อเยน็)   สงัเกตจะมีไฟโชวต์  าแหน่ง  WATER  จะติดสว่าง(ถา้ไฟ
โชวไ์ม่ติดสว่าง  
                          ใหต้รวจสอบระบบน ้ าหล่อระบายความร้อนหรือชุดหวัเช่ือมประสาน 

                       -  ถา้ตอ้งการเช่ือมประสานแบบก่ึง   AUTO    ใหป้รับสวิทซ ์ REPEAT  ไวท่ี้
ต าแหน่ง  ON   ถา้ 
                          ตอ้งการเช่ือมประสานแบบ  MANUAL  ใหป้รับสวิทซ ์ ไวท่ี้   OFF 

                       -  ทดลองการเช่ือมช้ินงาน  พร้อมทั้งปรับแต่งกระแสไฟ  (A) ท่ี  REMOTE  ให้
แนวเช่ือมประสาน 

                          ท่ีทดลองสมบูรณ์ดีก่อนท่ีจะเช่ือมประสานช้ินงานจริง 
                       -  ท าการเช่ือมประสานช้ินงานตาม  WPS 

             26.3  การเลิกเคร่ือง 
                      -  ปิดสวิทซ ์ไฟฟ้าเขา้เคร่ืองและท่ีเมนสวิทซ ์ไปท่ี ต าแหน่ง   OFF 

                      -  ปิดล้ินแก๊สอาร์กอน ท่ีขวดแก๊ส 

                      -  ปิดล้ินน ้ าระบายความร้อน 

                      -  เก็บชุดหวัเช่ือมประสาน , สายดินเขา้ท่ีใหเ้รียบร้อย 
                      -  เก็บลวดเติมโลหะท่ีเหลือพร้อมทั้งอุปกรณ์ต่าง ๆ 

                      -  ท าความสะอาดโต๊ะงานหรือบริเวณท่ีท างานใหเ้รียบร้อย 

       27.  เคร่ืองแล่นประสานแบบ   MIG  (HOBART  RC – 301)   
27.1  การเตรียมการ 
           -  น าเคร่ืองแล่นประสานไปวางบริเวณท่ีจะปฏิบติังาน  ท่ีมีอากาศถ่ายเทไดส้ะดวกปลอดภยัต่อ  
              การปฏิบติังาน 
           -  ตรวจสอบสายไฟฟ้าท่ีต่อเขา้เคร่ืองจากเมนสวิทซใ์หม้ีสภาพเรียบร้อย  
           -  น าสายดินไปยดึเกาะ ,ลอ๊คกบัช้ินงานหรือส่วนต่อท่ีไฟฟ้า  เดินไดถึ้งช้ินงานไดส้ะดวก                                                                                                                                              
           -  ตรวจสอบชุดหวัเช่ือมประสานและอุปกรณ์  ประกอบหวัเช่ือมใหม้ีครบถว้นพร้อมท่ีจะปฏิบติังาน 
              ต่ออยูก่บัชุดป้อนลวด  (WIRE  FEEDER) ตวัน าลวด (LINER) ถา้ช้ินงานเป็นอลูมิเนียมใชต้วัน า  
              ลวดแบบพลาสติก    และถา้ช้ินงานเป็นโลหะอ่ืน ๆ   ใชต้วัน าลวดแบบลวดขดสปริง 
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           -  เตรียมลวดเติมโลหะแบบรน ตามชนิดของโลหะช้ินงานใหป้ระกอบอยูใ่นชุดป้อนลวด 
           -  เตรียมแก๊สท่ีใชส้ าหรับคลุมแนวเช่ือม (ชีลด)์  พร้อมเกจปรับแต่งก าลงัดนัตามชนิดของแก๊ส  
              ส าหรับงานเช่ือมประสานอลูมิเนียมใชแ้ก๊สอาร์กอน (ARGON) เป็นตวัคลุมแนวเช่ือมและ  
              งานเช่ือมประสานเหลก็/โลหะอ่ืน ๆใชแ้ก๊สคาร์บอนไดออ๊กไซด ์(CO-2) 
           -  เตรียมอุปกรณ์การเช่ือมประสานท่ีจ าเป็นใหพ้ร้อมท่ีจะปฏิบติังาน 
           -  จดัเตรียมช้ินงานท่ีจะเช่ือมประสานตามขั้นตอนและวิธีตาม  WPS 
 
 27.2  การเดินเคร่ือง 
           -   เปิดสวิทซไ์ฟฟ้าเขา้เคร่ืองท่ีเมนตส์วิทซแ์ละท่ีเคร่ืองไปท่ีต าแหน่ง  ON   
           -  เปิดแก๊สคลุมแนวเช่ือมท่ีท่อแก๊สและปรับแต่งเกจก าลงัดนัประมาณ  15 – 18  ลิตร / นาที 
           -  ปรับแต่งกระแสไฟท่ีใชเ้ช่ือมประสาน DC – A ใหอ้ยูท่ี่ประมาณ 150 – 160 และปรับแต่ง  AC –  
              V 15 – 20 
           -  กดสวิทซท่ี์หวัเช่ือมใหล้วดเช่ือมจากชุดป้อนลวดเขา้ไปตามตวัน าลวด จนกระทัง่ออกท่ีหวัเช่ือม 
              พร้อมท่ีจะปฏิบติังาน 
           -  ทดลองการเช่ือมกบัเศษโลหะช้ินงานเพ่ือปรับแต่งก าลงัดนัแก๊สท่ีคลุมแนวเช่ือม  และกระแสไฟ 
              ใหเ้หมาะกบัช้ินงานนั้น  และแนวเช่ือมสมบูรณ์ก่อนการเช่ือมประสานช้ินงานจริง ตาม WPS   
27.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดล้ินแก๊สท่ีขวดแก๊ส 
           -  ปิดสวิทซไ์ฟฟ้าเขา้เคร่ืองท่ีเมนและท่ีเคร่ืองไวท่ี้ต าแหน่ง  OFF   
           -  เก็บชุดหวัแล่นประสานและสายดินพร้อมอุปกรณ์ใหเ้รียบร้อย 
           -  ท าความสะอาดบริเวณท่ีปฏิบติังาน 

       28.  เคร่ืองแล่นประสานด้วยไฟฟ้า 
28.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจสอบบริเวณท่ีจะน าเคร่ืองแล่นประสาน ฯไปวางตอ้งไม่มีน ้ าท่ีพ้ืน และมีอากาศถ่ายเทได ้
              สะดวก 
           -  ตรวจสอบความเรียบร้อยของสายไฟฟ้าเขา้เคร่ืองจากแผงไฟฟ้า    พร้อมทั้งตูต่้อไฟจะตอ้ง

มี  

              สวิทซเ์ปิด – ปิด (การต่อไฟฟ้า – ปลดไฟฟ้า ใหติ้ดต่อ จนท.ไฟฟ้า  กบก. ฯ) 
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           -  สายแล่นประสาน , สายดิน , หวัแล่นประสาน และหวัต่อสายจากเคร่ืองตอ้งอยูใ่นสภาพ
พร้อม 

              ใชง้าน ไม่มว้นและกองไวท่ี้พ้ืน 

           -  สายแล่นตอ้งน าออกมาวางเรียงกนัแลว้จึงลากไปท่ีต าแหน่งท่ีจะปฏิบติังาน   ส่วนสายดิน
น าไป 

              ยดึจบัไวก้บัช้ินงาน หรือส่วนต่อท่ีไฟฟ้าเดินถึงช้ินงาน                                        

           -  เตรียมอุปกรณ์การแล่น ฯ, อุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย, อุปกรณ์ช่วยอยา่งอ่ืน ๆ  ท่ีจ  าเป็นให้
พร้อม 

              ตามสภาพสถานท่ีและชนิดของงาน 

28.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เปิดสวิทซืไฟฟ้าเขา้เคร่ืองไปท่ีต าแหน่ง    ON   ท่ีตูแ้ยก/แผงต่อไฟฟ้า 
 

           -  เปิดสวิทซไ์ฟฟ้าเขา้เคร่ืองไปอยูท่ี่ต  าแหน่ง   ON    

           -  ปรับแต่งกระแสไฟฟ้าท่ีใชใ้นการแล่น ฯ  (แอมป์)  ใหเ้ป็นไปตาม  WPS และทดลองการแล่น 

ฯ     
              พร้อมทั้งปรับแต่งกระแสไฟฟ้าใหเ้หมาะสมกบังานนั้น  ๆ 

           -  ด าเนินการแล่นประสาน ฯ   ตามวิธีการ ขั้นตอนตาม   WPS    

28.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดสวิทซไ์ฟฟ้าท่ีเคร่ืองไปท่ีต าแหน่ง   OFF  และเมนสวิทซ์ ท่ีตูต่้อไฟฟ้า/แผงไฟฟ้า 
           -  เก็บสายแล่น ฯ  สายดินมาไวท่ี้เคร่ืองหรือสถานท่ีท่ีก  าหนด 
           -  เก็บอุปกรณ์ต่าง ๆ  เขา้ท่ีเดิมใหเ้รียบร้อย 
           -  ในกรณีเสร็จงานจะตอ้งปลดสายไฟฟ้าเขา้เคร่ือง ใหติ้ดต่อ จนท.แผน.ไฟฟ้า กบก.ฯ มาด าเนินการ 
    29.  กระบอกอบลวดเช่ือม 
            29.1  การเตรียมการ 
        -  ตรวจสอบสภาพของสายไฟและความตอ้งการกระแสไฟถูกตอ้งหรือไม่ เช่น 110 V., 220 V. 
        -  บรรจุลวดเช่ือมลงในกระบอกอบ อยา่ใหเ้กิน นน. ท่ีก  าหนด 
        -  ปรับสวิทซเ์ปิด – ปิด กระบอกอบใหอ้ยูใ่นต าแหน่งปิดก่อนเสมอ 
            29.2  การเดินเคร่ือง 
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        -  เสียบไฟเขา้กระบอกอบพร้อมกบัปรับสวิทซไ์ฟไปยงัต าแหน่งเปิดไฟโชวท่ี์กระบอกอบจะติด 
        -  ปรับระดบัอุณหภูมิใหเ้หมาะสมกบัประเภทของลวดเช่ือมท่ีจะน ามาอบ เช่น E – 7016, E – 7018 :  
                           100 0C = 150 0C เป็นตน้ 
            29.3  การเลิกเคร่ือง 
        -  ปรับสวิทซร์ะดบัอุณหภูมิไปยงัต าแหน่งปิด หลอดไฟโชวท่ี์กระบอกอบจะดบั 
        -  ถอดปลัก๊สายไฟออกจากเตา้เสียบและเก็บกระบอกอบใหเ้รียบร้อย 
     30.  เคร่ืองยงิหมุดย า้ (HUCK  BOLT)  
             30.1  การเตรียมการ 
         -  เตรียมสายลม, หมอ้พกัลม 
         -  เตรียมหมุดย  ้าใหข้นาดตรงกบัปากของเคร่ือง 
         -  ใชล้มไม่ต ่ากว่า 6 ปอนด/์น้ิว ในการท างาน 
              30.2  การเดินเคร่ือง 
         -  เม่ือใส่หมุดท่ีช้ินงานแลว้ใหก้ดปากของเคร่ืองยงิใหสุ้ด แลว้จึงกดปุ่มใหเ้คร่ืองท างาน กลไกของ  
 
                           เคร่ืองตีจะท างานหมุดขาด 
  30.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ถอดสายต่อลมของเคร่ืองออก 
           -  เก็บท าความสะอาดเคร่ือง 
       31.  มอเตอร์ชนิดหนิเจยีร์ชนดิตั้งแท่น 
 31.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจสอบสภาพทัว่ไปและความมัน่คงของมอเตอร์หินเจียร เช่น ตั้งแผน่หินเจียร. การ์ดป้องกนั     
                           สเก็ดไฟเจียร 
           -  พ้ืนท่ีบริเวณโดยรอบแท่นเจียรตอ้งปราศจากส่ิงกีดขวางหรือเปียกจากน ้ าและน ้ ามนั 
 31.2  การเดินเคร่ือง 
           -  บิดต าแหน่งสวิทซไ์ฟเมนเขา้แท่นเจียรไปยงัต าแหน่งเปิด 
           -  บิดสวิทซเ์ปิด – ปิด ไปยงัต าแหน่ง เปิด 
           -  ดูทิศทางการหมุนของมอเตอร์ว่าถูกตอ้งหรือไม่และรอสกัพกัเพื่อใหค้วามเร็วรอบของมอเตอร์ 
                           พร้อมใชง้าน 



                                                      คู่มือข้ันตอนการปฏิบัติงานของ รง.ต่อเรือเหล็ก 

 
 
 

ผลิต  19 เม.ย.47                                                                      หนา้ 66  ของ  72  

หนา้ 

 31.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  บิดสวิทซ ์เปิด – ปิด ไปต าแหน่ง ปิด 
           -  บิดต าแหน่งสวิทซไ์ฟเมนเขา้แท่นเจียรไปยงัต าแหน่ง ปิด 
       32.  มอเตอร์ชนิดหนิเจยีร์  4 นิว้ 
 32.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจดูสภาพทัว่ไปและความมัน่คงของเคร่ือง เช่นสายไฟ, ใบหินเจียร, การ์ดกนัสเก็ดไฟเจียร,   
                           ดา้มต่อจบัมือ 
           -  ตอ้งแน่ใจว่าสวิทซเ์ปิด – ปิด เคร่ืองอยูใ่นต าแหน่งปิดเสมอก่อนเสียบไฟเขา้เคร่ือง 
 32.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เสียบไฟเขา้เคร่ือง (ดูกระแสไฟท่ีใชใ้หถู้กตอ้ง เช่น 110 V., 220 V.) 
           -  เปิดสวิทซเ์คร่ือง (ระวงัอยา่ใหส้ายไฟเคร่ืองขวางในทางท่ีจะท าการเจียร) 
 32.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดสวิทซเ์คร่ืองและรอจนเคร่ืองอยูใ่นต าแหน่งหยดุน่ิง 
           -  เก็บเคร่ืองและสายไฟใหเ้รียบร้อย 
 
       33.  มอเตอร์ชนิดหนิเจยีร์  5 นิว้ 
 33.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจดูสภาพทัว่ไปและความมัน่คงของเคร่ือง เช่นสายไฟ, ใบหินเจียร, การ์ดกนัสเก็ดไฟเจียร,   
                           ดา้มต่อจบัมือ 
           -  ตอ้งแน่ใจวา่สวทิซ์เปิด – ปิด เคร่ืองอยู่ในต าแหน่งปิดเสมอก่อนเสียบไฟเขา้เคร่ือง 
 33.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เสียบไฟเขา้เคร่ือง (ดูกระแสไฟท่ีใชใ้หถู้กตอ้ง เช่น 110 V., 220 V.) 
           -  เปิดสวทิซ์เคร่ือง (ระวงัอย่าใหส้ายไฟเคร่ืองขวางในทางท่ีจะท าการเจียร) 
 33.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดสวทิซ์เคร่ืองและรอจนเคร่ืองอยู่ในต าแหน่งหยุดน่ิง 
           -  เก็บเคร่ืองและสายไฟใหเ้รียบร้อย 
       34.  มอเตอร์ชนิดหนิเจยีร์  6 นิว้ 
 34.1  การเตรียมการ 
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           -  ตรวจดูสภาพทัว่ไปและความมัน่คงของเคร่ือง เช่นสายไฟ, ใบหินเจียร, การ์ดกนัสเกด็ไฟเจียร,   
                           ดา้มต่อจบัมือ 
           -  ตอ้งแน่ใจว่าสวิทซเ์ปิด – ปิด เคร่ืองอยูใ่นต าแหน่งปิดเสมอก่อนเสียบไฟเขา้เคร่ือง 
 34.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เสียบไฟเขา้เคร่ือง (ดูกระแสไฟท่ีใชใ้หถู้กตอ้ง เช่น 110 V., 220 V.) 
           -  เปิดสวิทซเ์คร่ือง (ระวงัอยา่ใหส้ายไฟเคร่ืองขวางในทางท่ีจะท าการเจียร) 
 34.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดสวิทซเ์คร่ืองและรอจนเคร่ืองอยูใ่นต าแหน่งหยดุน่ิง 
           -  เก็บเคร่ืองและสายไฟใหเ้รียบร้อย 
       35.  มอเตอร์ชนิดหนิเจยีร์  7 นิว้ 
 35.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจดูสภาพทัว่ไปและความมัน่คงของเคร่ือง เช่นสายไฟ, ใบหินเจียร, การ์ดกนัสเกด็ไฟเจียร,   
                           ดา้มต่อจบัมือ 
           -  ตอ้งแน่ใจว่าสวิทซเ์ปิด – ปิด เคร่ืองอยูใ่นต าแหน่งปิดเสมอก่อนเสียบไฟเขา้เคร่ือง 
 35.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เสียบไฟเขา้เคร่ือง (ดูกระแสไฟท่ีใชใ้หถู้กตอ้ง เช่น 110 V., 220 V.) 
           -  เปิดสวิทซเ์คร่ือง (ระวงัอยา่ใหส้ายไฟเคร่ืองขวางในทางท่ีจะท าการเจียร) 
 35.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดสวิทซเ์คร่ืองและรอจนเคร่ืองอยูใ่นต าแหน่งหยดุน่ิง 
           -  เก็บเคร่ืองและสายไฟใหเ้รียบร้อย 
       36.  เคร่ืองไสไม้  
 36.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจส่ิงกีดขวางบริเวณเคร่ือง, มอเตอร์, สายพาน  บริเวณพ้ืนท่ีปฏิบติังานตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวางให ้   
                           อยูใ่นสภาพสมบูรณ์พร้อมใชง้าน 
           -  ตรวจสายไฟเขา้เคร่ืองตอ้งสมบูรณ์พร้อมใชง้าน 
 36.2  การเดินเคร่ือง 
           -  เปิดสวิทซเ์ดินเคร่ือง (กด ON) 
           -  ปรับแท่นรับงานข้ึน – ลง  ตามความตอ้งการ 
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           -  น าช้ินงานใส่บนแท่นรับงาน 
 36.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดสวิทซไ์ฟเขา้เคร่ือง (กด  OFF)  ถอดปลัก๊ไฟเกบ็สายไฟ 
           -  ลดแท่นช้ินงานลงพอประมาณ 
           -  ท าความสะอาดเคร่ืองและอุปกรณ์ พ้ืนท่ีปฏิบติังาน 
       37.  เล่ือยวงเดือน 
 37.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจสอบส่ิงกีดขวางบริเวณพ้ืนท่ีปฏิบติังาน เช่น มอเตอร์, สายไฟเขา้เคร่ือง, แท่นรับงาน ใหอ้ยู ่
                           ในสภาพใชง้าน 
           -  ตรวจสอบใบเล่ือยใหอ้ยูใ่นต าแหน่งใชง้าน (ตามขนาดความหนาของไม)้ 
           -  ตรวจสอบระบบไฟฟ้าและสวิทซเ์ดินเคร่ือง 
 37.2  การเดินเคร่ือง 
           -  กดสวิทซเ์ดินเคร่ืองท่ี (ON) เพื่อเปิดไฟเขา้เคร่ือง 
           -  น าช้ินงานวางบนแท่นรับงาน บงัคบัช้ินงานดว้ยมือและตอ้งคอยระวงัอนัตรายอาจเกิดข้ึนได ้
           -  หากมีเสียงดงัผดิปกติใหห้ยดุเคร่ืองทนัทีและท าการตรวจสอบส่ิงบกพร่อง 
 
 
  37.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดสวิทซเ์ดินเคร่ืองท่ี (OFF)  เพื่อตดัไฟฟ้าเขา้เคร่ือง 
           -  เล่ือนใบเล่ือยลงมาต าแหน่งต ่าสุด 
           -  ท าความสะอาดเคร่ืองมือและอุปกรณ์, พ้ืนท่ีท างาน 
       38.  เล่ือยสายพาน 
 38.1  การเตรียมการ 
           -  ตรวจส่ิงกีดขวางบริเวณพ้ืนท่ีปฏิบติังาน, มอเตอร์, สายพาน, สายไฟเขา้เคร่ือง, ใบเล่ือย,  
                           ไฟแสงสว่าง  แท่นรับช้ินงานใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน 
           -  หยอดน ้ ามนัหล่อล่ืนส่วนท่ีเป็นแบร่ิงบงัคบัใบเล่ือยมูเลย ์
           -  ตรวจสอบใบเล่ือยใหอ้ยูบ่นมูเลยแ์ลว้ปรับแต่งมูเลยข้ึ์น–ลงใหใ้บเล่ือยตึงพอประมาณ (ปานกลาง) 
 38.2  การเดินเคร่ือง 
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          -  เปิดสวิทซเ์ดินเคร่ือง (กดท่ี ON) 
          -  น าช้ินงานเขา้วางบนแท่นรับงานบงัคบัช้ินงานดว้ยมือและตอ้งคอยระวงัอนัตรายอาจจะเกิดข้ึนได ้
 38.3  การเลิกเคร่ือง 
           -  ปิดสวิทซเ์ดินเคร่ือง (กดท่ี OFF) ถอดปลัก๊เก็บสายไฟเขา้เคร่ือง 
           -  ปรับลดมูเลยส์ายพานลงจนใบเล่ือยหยอ่ย 
           -  เก็บท าความสะอาดเคร่ืองและพ้ืนท่ี 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

     รายการเคร่ืองมือกลและเคร่ืองจักรกล 
   

ล าดบั รายการ จ านวน 

1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 

เคร่ืองกลึง  D – 1 
สว่านแท่น  D – 3 
เคร่ืองเล่ือย  D – 4 
เคร่ืองเล่ือยแบบเคล่ือนท่ี  HERO 
เคร่ืองตดัโลหะแบบใบมีด  D – 28 
เคร่ืองมว้นแผน่เหลก็  D – 29 
เคร่ืองตดัโลหะขนาดเลก็เจาะรู  D – 30  

1 
1 
1 
2 
1 
1 
1 
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8. 
9. 
10. 
11. 
12. 
13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 
20. 
21. 
22. 
23. 
24. 
25. 

เครนยกแบบแขนหมุนขนาด ๑ ตนั  D – 31 
เคร่ืองกดแผน่เหลก็  D – 32 
เคร่ืองตีเหลก็  D – 37 
เคร่ืองตดัโลหะแบบอตัโนมติั D – 38 
เคร่ืองตีเหลก็  D – 39 
เตาเผาเหลก็ (อบช้ินงาน) D – 40 
เตาอบลวดเช่ือม  D – 52 
เตาเผาเหลก็ดดัแปลงใหม่ใชก้บัเคร่ืองตีเหลก็ D–37,D–39 
เคร่ืองดดักงฉาก  D – 53 
เคร่ืองดดัแผน่เหลก็  D – 54 
เคร่ืองตดัแก๊สชนิดเดินตามราง  
ชุดเคร่ืองมือตดัแก๊สดว้ยแก๊ส O2  และ C2H2 
เครนยกของแบบวิ่ง  DR – 1 ขนาด  10 ตนั 
เครนยกของแบบวิ่ง  DR – 2 ขนาด  5 ตนั 
เครนยกของแบบวิ่ง  DR – 3 ขนาด  10 ตนั 
เครนยกของแบบวิ่ง  DR – 4 ขนาด  5 ตนั 
เคร่ืองตดัโลหะแบบ Air  Plasma 
เคร่ืองตดัโลหะแบบใชใ้บตดั (ไฟเบอร์) 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
2 
1 
1 
7 
29 
1 
1 
1 
1 
3 
3 

 
 

ล าดบั รายการ จ านวน 
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26. 

27. 
28. 

29. 

30. 
31. 

32. 
33. 

34. 

35. 
36. 

37. 
38. 

เคร่ืองแล่นประสานแบบ TIG 

เคร่ืองแล่นประสานแบบ MIG 

เคร่ืองแล่นประสานไฟฟ้าแบบลวดธูป (ส่งซ่อม 2 

เคร่ือง) 
กระบอกอบลวดเช่ือม 

เคร่ืองยงิหมุดย  ้า (HUCK  BOLT) (รอรุจ ำหน่ำย 
2 เคร่ือง)มอเตอร์หินเจียร์ชนิดตั้งแท่น 

มอเตอร์หินเจียร์ขนาด 4 น้ิว 
มอเตอร์หินเจียร์ขนาด 5น้ิว 
มอเตอร์หินเจียร์ขนาด 6น้ิว 
มอเตอร์หินเจียร์ขนาด 7น้ิว 
เคร่ืองไสไม ้(งานขยายแบบ) 

เล่ือยวงเดือน (งานขยายแบบ) 

เล่ือยสายพาน (งานขยายแบบ) 

 

3 

13 
31 

5 

3 
1 

18 
14 

1 

2 
1 

1 
1 
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ข้ันตอนการรับใบเบิกพสัดุและการเบิกพสัดุเพิ่มเติม 
1. นายทหารพสัดุ   กรล. ฯ   หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย เมื่อไดรั้บส าเนาใบเบิกพสัดุจาก   กผป. ฯ  แลว้บนัทึก                     

หมายเลขใบเบิกพสัดุลงในใบควบคุมสถานภาพของเรือแต่ละล า   และลงในสมุดบนัทึก  
 สถานภาพพสัดุ 
2. ส่งส าเนาใบเบิกพสัดุให ้จนท.แผนงาน กรล.ฯ เพื่อตรวจสอบความถูกตอ้งครบถว้นของรายการพสัดุ  
      ร่วมกบัใบสัง่งาน 
3.  ตรวจสอบใบเบิกพัสดุท่ี กพด.ฯ  อนุมัติจ่ายให้ รง.ต่าง ๆ ของ กรล.ฯ ท่ี คลงัพัสดุทั่วไป ,  

 คลงัช้ินส่วนอะไหล่   หรือคลงัเช้ือเพลิง  ตามชนิดของพสัดุ   แลว้แจง้หมายเลขใบเบิกพสัดุนั้นกบั  

 จนท.พสัดุของ รง.ต่าง ๆ เพื่อด าเนินการรับพสัดุต่อไป 

 
ขั้นตอนการเบิกพสัดุเพิม่เตมิ 
 1.  นายทหารพสัดุ กรล.ฯ หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายเม่ือไดรั้บใบขอเบิกพสัดุเพ่ิมเติมจาก รง.ต่างๆ มา
ด าเนินการตรวจสอบความถูกตอ้ง ครบถว้นของรายการพสัดุ ถา้ไม่ถูกตอ้งหรือไม่ครบถว้นจดัท าใบเบิก
พสัดุเพ่ิมเติม   เสนอ ผอ.กรล.ฯ พิจารณาลงนาม     เมื่อ ผอ.กรล.ฯ ลงนามแลว้ เสนอ กผป.ฯ แลว้คอย
ติดตามเร่งรัดพสัดุใหค้รบถว้นตามรายการ กบั กผป.ฯ เพือ่ใหก้ารปฏิบติังานของ รง.ต่าง ๆ เป็นไปตามแผน    
ท่ีก  าหนด  

 

 

 

 

 

 

 

 


