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ขั้นตอนการด าเนินการ 
๑.  การรับงานซ่อมท า 
      ๑.๑  เจา้หนา้ท่ีแผนงานกรล.อจปร.อร.  น าใบสัง่งาน / ใบเบิกพสัดุ (   กพด. ยงัไม่อนุมติัการจ่ายพสัดุ  )  
ส่งใหน้ายช่าง หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายตรวจสอบใบสัง่งาน / ใบเบิกพสัดุ  (กพด.ยงัไม่อนุมติัจ่ายพสัดุ) แลว้ส่งให ้ 
เสมียนธุรการ หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายด าเนินการต่อไป ถา้ไม่ถูกตอ้งน าใบสัง่งาน / ใบเบิกพสัดุ ส่งคืนกลบัให้
นายทหารแผนงาน กรล.อจปร.อร. ประสานกบั  กผป.อจปร.อร. แกไ้ขใหถู้กตอ้ง 
            ๑.๒  เจา้หนา้ท่ีพสัดุ กรล. อจปร.อร.  น าใบเบิกพสัดุ (กพด.ฯ อนุมติัจ่ายพสัดุแลว้)  ส่งใหน้ายช่าง หรือผูท่ี้
ไดรั้บมอบหมาย ตรวจสอบลงนามรับใบเบิกพสัดุ (กพด. ฯ อนุมติัจ่ายพสัดุแลว้     และส่งใหเ้สมียนธุรการ หรือผู ้
ท่ีไดรั้บมอบหมายด าเนินการต่อไป 
            ๑.๓  เสมียนธุรการ หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย ด าเนินการดงัน้ี 
                     ๑.๓.๑  รับใบสัง่งาน / ใบเบิกพสัดุ ท่ีไดต้รวจสอบแลว้จาก นายช่าง หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย 
                     ๑.๓.๒  บนัทึกหมายเลขใบสัง่งาน  ช่ืองาน และช่ือเรือ ลงในสมุดรับงาน 
                     ๑.๓.๓  จดัล  าดบัใบสัง่งานท่ี รง.โลหะแผน่ ฯ ไดรั้บในปีงบประมาณ 
                     ๑.๓.๔  น าใบสัง่งาน / ใบเบิกพสัดุ   เสนอ    หน.นายช่าง หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย     ลงนาม รับงาน 
/ สัง่การ 
                     ๑.๓.๕  ส่งใบสัง่งาน / ใบเบิกพสัดุ ท่ีนายช่าง  หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายลงนามรับงานแลว้      ส่งให ้
หน.ช่าง หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย ด าเนินการต่อไป 
๒.  การด าเนินการซ่อมท า 
       ๒.๑   หลงัจากไดรั้บมอบหมายงานให ้นายช่าง ฯ ไปควบคุมการท างานแลว้ หน.นายช่าง เป็นผูดู้แล 
 ติดตามความกา้วหนา้ ตรวจสอบและแกไ้ขปัญหาท่ี นายช่าง  น าเสนอ 
       ๒.๒  นายช่าง หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายรับ ใบสัง่งาน / ใบเบิกพสัดุท่ี หน.นายช่าง  ลงนามรับงานแลว้ 
จากเสมียนธุรการ หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย บนัทึกหมายเลขใบสัง่งาน และช่ืองานลงในสมุดรับงาน 
       ๒.๓  หน.ช่าง หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย แจกจ่ายใบสัง่งานใหก้บั หน.งาน (ลูกจา้ง)  หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย
ด าเนินการซ่อมท าตามใบสัง่งาน 
       ๒.๔  หน.งาน  (ลูกจา้ง) ไปตรวจสอบงานซ่อมท าตามใบสัง่งาน / ใบเบิกพสัดุ ท่ีจะซ่อมท าตามเรือต่าง ๆ  ท่ี
ระบุไวใ้นใบสัง่งาน  พร้อมทั้งก  าหนดระยะเวลาในการซ่อมท าลงในแผนการซ่อมท า  
    ๒.๕  หนงาน (ลูกจา้ง  จดัชุดปฏิบติังานซ่อมท าท่ีไดรั้บมอบหมายจาก  หน.ช่าง หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย
ด าเนินการซ่อมท า 
       ๒.๖  ชุดปฏิบติังานซ่อมท าด าเนินการซ่อมท าตามใบสัง่งานท่ี    หน.งาน   (ลูกจา้ง)   หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย 
สัง่การใหท้ าการซ่อมท า 
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          ๒.๗  ระหว่างการซ่อมท า  ถา้มีอุปสรรคขอ้ขดัขอ้งในการซ่อมท า  แจง้ให ้หน.งาน (ลูกจา้ง)  หรือผูท่ี้ไดรั้บ
มอบหมายทราบ 
          ๒.๘  หน.งาน (ลูกจา้ง)  บนัทึกอุปสรรคขอ้ขดัขอ้งลงในสมุดบนัทึกประจ าตวั  พร้อมทั้งแจง้ให ้นายช่าง 
หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายทราบ  เพื่อจะไดป้ระสานกบั  กผป. ฯ, กซส. ฯ  ท าการแกไ้ข 
          ๒.๙  ชุดปฏิบติังานซ่อมท า  เมื่อปฏิบติังานซ่อมท าแลว้เสร็จแจง้ให ้หน.งาน (ลูกจา้ง  ทราบเพื่อด าเนินการ
ต่อไป 
๓.  การด าเนินการซ่อมท ากรณฉุีกเฉิน 

    ๓.๑  เม่ือไดรั้บส าเนาใบสัง่งาน และใบเบิกพสัดุจาก กผป. ฯ  จากนายทหารแผนงานแลว้  หน.นายช่าง   ลงไป
ตรวจสอบงานพร้อมมอบหมาย นายช่าง  ควบคุมเรือ 
        ๓.๒  ในกรณีท่ียงัไม่ไดรั้บพสัดุตามใบเบิกพสัดุ และตรวจสอบแลว้ว่ามีพสัดุส ารอง  รง. สามารถท างานได้
ก่อน  ก็ใหใ้ชพ้สัดุ  รง.  ซ่อมท าไดโ้ดย  กผป. จะจดัหาภายใหภ้ายหลงั 
        ๓.๓  ปฏิบติัตามขอ้   ๒.๒ ถึง ขอ้ ๒.๘ 
 ๔.  การด าเนินการเม่ือซ่อมท าแล้วเสร็จ 
        ๔.๑  หน.งาน (ลูกจา้ง)  หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย  ไดรั้บแจง้จากชุดปฏิบติังานท่ีสัง่การใหไ้ปซ่อมท าเรือ ต่าง 
ๆ  ตามใบสัง่งานว่างานแลว้เสร็จ 
        ๔.๒  ในกรท่ี รง โลหะแผน่   เป็น รง.แม่งาน  หน.งาน (ลูกจา้ง)  หรือผูท่ี้ไดรั้บ  มอบหมายประสานกบั
เจา้หนา้ท่ีทางเรือร่วมตรวจสอบ       ถา้ไม่พบขอ้บกพร่อง    น าใบสัง่งานใหเ้จา้หนา้ท่ีทางเรือลงนามรับงาน      
(ปิดใบสัง่งาน) 
       ๔.๓  ในกรณี  รง.โลหะแผน่ ฯ เป็น รง.ช่วย  หน.งาน(ลูกจา้ง)  หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย แจง้ให ้รง.แมง่าน
ทราบ  เพ่ือท่ีจะไดน้ดัหมายใหเ้จา้หนา้ท่ีทางเรือร่วมตรวจสอบ     ถา้ไม่พบขอ้บกพร่องน าใบสัง่งานให ้
รง.แม่งาน   ลงนามรับงาน (ปิดใบสัง่งาน) 
       ๔.๔  หน.งาน (ลูกจา้ง)  หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย  รวบรวมใบสัง่งานท่ีด าเนินการซ่อมท าแลว้เสร็จท่ีปิดใบสัง่
งานแลว้  ส่งให ้ นายช่าง หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายด าเนินการต่อไป 
๕.  การส่งมอบใบส่ังงานเม่ืองานแล้วเสร็จ 
    ๕.๑  นายช่าง หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย  รวบรวมใบสัง่งานท่ีด าเนินการแลว้เสร็จท่ีลงนามปิดงานแลว้  ส่งให้
เสมียนธุรการ  หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายด าเนินการต่อไป 
      ๕.๒  เสมียนธุรการ หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย  น าใบสัง่งานแลว้เสร็จท่ีไดรั้บจาก นายช่าง หรือผูท่ี้ไดรั้บ
มอบหมาย  เสนอ  หนนายช่าง  ตรวจสอบและเซ็นช่ือส่งมอบงานให ้ บก.กรล.อจปร.อร. 
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วธีิการฉลุแป๊กกิง้ท่อแก็สเสีย ด้วยแผ่นทองแดงบุเรือสอดแผ่นแอสเบสทอส 

   ๑.   การเตรียมพสัดุและอุปกรณ์   
๑.๑   กรรไกรตดัแผน่โลหะ 
๑.๒  วงเวียนเหลก็ 
๑.๓   คอ้นเหลก็  ขนาด ๑/๔  ปอนด ์และเลก็กว่า 
๑.๔  โครงเล่ือยฉลุ  พร้อมใบเล่ือยฉลุ 
๑.๕   ตะไบแบน ,กลม 
๑.๖   แผน่ไมส้ าหรับตีแผน่ช้ินงาน 
๑.๗  เหลก็ขีด 
๑.๘   แผน่เหลก็รูปโคง้  ส าหรับรองรับการตีข้ึนสนัขอบ 
๑.๙   แผน่เหลก็ด า  ความหนา ๑/๓๒  น้ิว  ส าหรับสร้างแบบ 
๑.๑๐  แผน่ทองแดงบุเรือ  เบอร์ ๘  ท่ีเผาใหอ่้อนตวัแลว้ 
๑.๑๑  แผน่แอสเบสทอส  ความหนา ๑/๘  น้ิว 
๑.๑๒  ผา้ปิดจมูก 
๑.๑๓  ถุงมือ 

       ๑.๑๔ ผา้ยางคาดเอวกนัเป้ือน 
      ๒  การด าเนินการ 

๒.๑   แต่งกายใหรั้ดกุม  สวมถุงมือ  ผา้ปิดจมูก คาดผา้ยางท่ีบริเวณเอวกนัเป้ือน 
           ๒.๒  ใชว้งเวียนเหลก็เขียนวงกลม  ทั้งวงนอก    และวงใน    ขนาดตามแบบ หรือตวัอยา่งลงบนแผน่   
                      เหลก็ด า หนา ๑/๓๒  น้ิว  ตดัฉลุแผน่เหลก็  พร้อมตะไบแต่งใหเ้รียบ  จะไดแ้ผน่เหลก็ตน้แบบ 
                      เพ่ือสร้างแป๊กก้ิงขนาดเดียว    ถา้จะสร้างแป๊กก้ิงหลายขนาด  แผน่เหลก็ตน้แบบจะมีมากขนาด 
                      ตามไปดว้ย 

๒.๓   น าแผน่เหลก็ตน้แบบมาทาบตดัดงัน้ี 
๒.๔   ทาบลงบนแผน่ทองแดงวงท่ี ๑  ใชเ้หลก็ขีด ขีดตามแบบโดยเผือ่เน้ือขอบของแผน่ทองแดงทั้ง 

                      วงนอก และวงในออกดา้นละ ๑/๔  น้ิว  ฉลุหรือตดัตามแนวเสน้ท่ีเผือ่ไว ้
๒.๕   ทาบลงบนแผน่ทองแดงท่ี ๒  ใชเ้หลก็ขีด  ขีดตามแบบฉลุ หรือตดัตามแนวเสน้    

                       เท่ากบัแผน่ตน้แบบ                                                                                                
๒.๖    ทาบลงบนแผน่แอสเบสทอส  ใชเ้หลก็ขีด  ขีดตามแบบ  ตดัแผน่แอสเบสทอสดว้ยกรรไกร   

                          โดยเผือ่ขนาดใหเ้ลก็กว่าตน้แบบเลก็นอ้ย ประมาณ ๑/๘  น้ิว  ทั้งวงนอกและวงใน 
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๒.๗   น าแผน่ทองแดงแผน่ท่ี๑   มาวางทาบลงบนแผน่เหลก็ตน้แบบ  เคาะข้ึนขอบใหเ้ป็นสนั โดย 
                      แผน่เหลก็รูปโคง้เป็นตวัรองรับการตีข้ึนขอบ  ตีเคาะดว้ยคอ้นเบา ๆ  โดยใหตี้ทั้งวงนอกและ 
                     วงใน  ระยะความสูงของสนัขอบ  จะเท่ากบัระยะท่ีตดัเผือ่ไว ้ ใชต้ะไบแต่งสนัขอบใหเ้รียบ  
           ๒.๘   น าแผน่แอสเบสทอสท่ีตดัวงกลมไวแ้ลว้   มาวางทาบในแผน่ทองแดงท่ีเคาะข้ึนขอบไวแ้ลว้    
                           น าแผน่ทองแดงแผน่ท่ี ๒  มาวางปะกบบนแผน่แอสเบสทอส 
           ๒.๙    ตีเคาะสนัขอบ  เพื่อลอ็คปิดแผน่ทองแดงทั้ง   ๒    แผน่  ใหแ้นบสนิทกนั  โดยใชแ้ผน่เหลก็ 
                           ลกัษณะคลา้ยส่ิวเป็นตวัรองรับขณะตี 
           ๒.๑๐  เม่ือตีลอ็คปิดเสร็จแลว้วางวงแป๊กก้ิงลงบนพ้ืนราบ   ตีตบแต่งวงแป๊กก้ิงใหเ้รียบดว้ยแผน่ไม ้ 
           ๒.๑๑  หมายเจาะรูร้อยสลกั ตามขนาดท่ีตอ้งการ  ฉลุตามรูท่ีหมายไว ้  ตบแต่งขนาดรูใหเ้รียบดว้ย 
                       ตะไบกลม  
     ๓    การตรวจสอบช้ินงาน 
            ๓.๑   ใชว้ิธีตรวจสอบดว้ยสายตา  ขอบท่ีตีพบัไวจ้ะไม่มีรอยแตกออกเป็นร้ิว   ไม่มีเศษผงซ่อนอยูใ่น 
                       แนวตะเข็บ  แป๊กก้ิงลกัษณะน้ีจะสร้างคร้ังละหลาย   ๆ  วง     ผกูมดัใหเ้รียบร้อย  จดัเก็บในท่ี 
                       ก าหนด 

ข้อควรระมดัระวงั 
ในขณะตดัฉลุ จะมีเศษผงของแอสเบสทอสปลิวฟุ้งไปตามลม     คุณสมบติัของเศษผงเหล่าน้ีจะเกิด 

อนัตรายต่อปอดเมื่อหายใจเขา้ไป  การปฏิบติังาน  จะตอ้งปฏิบติัในพ้ืนท่ีก  าหนด    ผูไ้ม่เก่ียวขอ้งใหอ้อกไป
นอกพ้ืนท่ี  ท่ีปฏิบติังาน 
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วธิีการซ่อมท าฝ้าโลหะ 
ฝ้าโลหะตามเรือมอียู่  ๒  ชนิด คือ 
- ฝ้าแผน่เรียบ  เป็นแผน่โลหะอลูมิเนียม  ใชปิ้ดทบัแผน่ใยแกว้ทั้งบนเพดานและผนงัดา้นขา้ง  เพื่อกนัผงใย

แกว้หลุดออกมารวมถึงท าใหห้อ้งเกิดความสวยงาม ส่วนมากมกัใชบุ้หอ้งพกัอาศยั 
- ฝ้าปรุรูตาพริกไท  เป็นแผน่โลหะอลูมิเนียมเช่นเดียวกนั  แต่จะมีลกัษณะเป็นรู ขนาด ๑/๑๖ น้ิว 

ตลอดแผน่  มกัจะพบเห็นตามหอ้งเคร่ืองจกัรใหญ่  นอกจากจะใชปิ้ดทบัแผน่ใยแกว้  หอ้งเกิดความสวยงาม
ยงัเป็นการระบายความร้อน  และเก็บกกัเสียงอีกดว้ย 

๑.  การเตรียมพสัดุและอุปกรณ์ 
      ๑.๑  ฝ้าโลหะอลูมิเนียม  ขนาด  ๑/๓๒  น้ิว  x  ๔ ฟุต x ๘  ฟุต  ชนิดแผน่เรียบหรือชนิดปรุรู 
      ๑.๒  น าฝ้าท่ีตดัไปทาบกบัแผน่กั้น ซ่ึงส่วนมากแผน่กั้นบนเพดานจะเป็นไม ้  ติดตั้งไวเ้ป็นระยะ ๆ  หมาย
ต าแหน่งดว้ยปากกาเมจิหรือดินสอ 
      ๑.๓  ใชส้ว่านมือถือเจาะตามต าแหน่งท่ีหมายไว ้ ขนาดของดอกสว่านตอ้งใชต้ามคู่มือของการยงิรีเวท็ 
      ๑.๔  หากจะใชแ้ผน่อลูมิเนียมข้ึนยงิรีเวท็ติดกบัเหลก็  จะตอ้งมีฉนวนกั้นตรงชุดสมัผสั 
      ๑.๕  ยงิรีเวท็ตามรูสว่านท่ีหมายไว ้ หากตวัแผน่กั้นเป็นไม ้ จะยงิดว้ยสลกัเกลียวปล่อย 
      ๑.๖  ตรวจขอบฝ้า ๒ แนวมาชนกนัตามมุมหอ้ง  จะตอ้งใส่มอบซ่ึงเป็นแผน่อลูมิเนียมชนิดเดียวกบัฝ้าผนงั  
หรือเพดาน  แต่จะพบัเป็นมุมไว ้  การใส่มอบเพื่อใหเ้กิดความเรียบร้อยสวยงาม 
      ๑.๗  การตรวจสอบ ใชก้ารตรวจสอบดว้ยสายตาและการสมัผสั  ฝ้าท่ีบุไวจ้ะตอ้งเรียบสนิทไม่โก่งงอ  การยงิ
รีเวท็   ดอกรีเวท็จะตอ้งไดข้นาดตามตอ้งการ    หากใชด้อกรีเวท็ผดิขนาด  เช่นสั้นเกินไป  ฝ้าจะไม่แข็งแรงหลุด
ง่าย  ดอกรีเวท็ท่ียาวเกินไปจะแลดูไม่สวยงามตรงจุดยงิ  การใส่มอบจะตอ้งพบัเป็นมุมต่าง ๆ ใส่ไปแลว้แลดู
เรียบร้อย 
วธิีการซ่อมท าฝ้าและผนัง 
-  ฝ้าและผนงั   คือแผน่โลหะชนิดหน่ึงใชบุ้เพดาน  พ้ืน และผนงั   ตามหอ้งต่าง ๆ  โดยมีวตัถุประสงคท่ี์แตกต่าง
กนัออกไปตวัอยา่ง คือ 
๑.  แผน่อลูมิเนียมแผน่เรียนปรุรูตาพริกไท  ความหนาระหว่าง  ๑/๓๒  น้ิว  - ๑/๑๖  น้ิว 
ใชบุ้เพดานแลละผนงัตามหอ้ง  คจญ. ลและ คฟฟ.  นอกจากจะมีหนา้ท่ีปิดกั้นแผน่ใยแกว้แลว้   ยงัมีหนา้ท่ีระบาย
ความร้อน  และเก็บกกัเสียงรวมถึงจะเกิดความสวยงามภายในหอ้งอีกดว้ย  มีวิธีการซ่อมท า ดงัน้ี  
     ๑.๑  ในการซ่อมท าคืนสภาพของเรือแต่ละคร้ัง  จะตอ้งร้ือฝ้าเพดานออกทั้งหมด  เพ่ือซ่อมท า คจญ.  และ 
คฟฟ.  หลงัจากซ่อมท าเคร่ืองจกัรต่าง ๆ เสร็จแลว้  จึงเปล่ียนฝ้าชุดใหม่ทั้งหมดทดแทนฝ้าชุดเก่าท่ีร้ือออกมา  
ส่วนใหญ่สภาพมกัจะช ารุดฉีกขาด  ตอ้งตดัแต่งส่วนช ารุดออก  คดัส่วนท่ีดีออกไวใ้ชง้าน 
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     ๑.๒  การซ่อมท าเฉพาะแห่งจะใชว้ิธีปะทบั    โดยการตดัแผน่โลหะชนิดเดียวกนัน ามาปิดรอยช ารุดแลว้ยงิ
ดว้ยรีเวท็  ขนาดของแผน่โลหะท่ีจะตดัจะมีขนาดโตกว่ารอยช ารุดพอสมควร  โดยจะเนน้ท่ีความแข็งแรง  และ
ความมีระเบียบเรียบร้อยเป็นหลกั 
    ๑.๓  ผนงัในหอ้ง  คจญ.  และ  คฟฟ.  อาจจะเป็นแผน่อลูมิเนียมธรรมดาหรือชนิดปรุรู  ปกติมกัจะไม่ค่อยช ารุด  
ส่วนใหญ่จะร้ือผนงักราบซา้ยหรือกราบขวา  ในกรณีท่ีตดัเปลือกกราบเรือเพ่ือยกเคร่ืองจกัรต่าง  ๆ    ออกทางขา้ง
เรือ  และจะประกอบแผน่ฝ้าชุดใหม่เขา้ท่ีเดิม  เม่ือเสร็จส้ินภาระกิจแลว้  หากรอบฉีกขาดหรือทะลุเฉพาะแห่ง ใช้
การซ่อมท าโดยวิธีปะทบั ซ่ึงก็เหมือนกบัขอ้ ๑.๒ 
๒.  แผน่อลูมิเนียมแผน่เรียบ  ความหนาระหว่าง  ๑/๓๒ น้ิว – ๑/๑๖ น้ิว       ใชบุ้เพดานและผนงั    หอ้งครัว
ทหาร, หอ้งน ้ า,หอ้งโถง  หรือหอ้งทัว่ ๆ ไป  มีวิธีการซ่อมท า ดงัน้ี 
      ๒.๑  ตามบริเวณชายล่างของผนงัหอ้งน ้ า และหอ้งครัว  มกัจะเกิดการช ารุดมากกว่าจุดอ่ืน  สาเหตุเกิดจาก
ความช้ืนจากการท่ีกระทบน ้ าอยูเ่ป็นประจ า  จะมีวีการซ่อมท า ดงัน้ี 
             ๒.๑.๑  หมายต าแหน่งบนผนงัท่ีช ารุด  เพ่ือเตรียมตดัแผน่โลหะ 
             ๒.๑.๒  ตดัชายล่างผนงั  ตามต าแหน่งท่ีหมายดว้ยเล่ือยมือ  หรือมอเตอร์จ๊ิกซอ  ท าความสะอาดบริเวณ
แนวตดัดว้ยแปรงลวด 
             ๒.๑.๓  ตดัแผน่อลูมิเนียมแผน่ใหม่ โดยใหม้ีความสูงมากกว่าเดิมเลก็นอ้ย ประมาณ ๑ น้ิว 
             ๒.๑.๔  ประกอบแผน่อลูมิเนียมแผน่ใหม่เขา้ท่ี  โดยใชว้ิธีสอดเขา้ทางดา้นในของแผ่นท่ีถูกตดัเดิม  เจาะรู
ยงิดว้ยรีเวท็ใหเ้รียบร้อย  
      ๒.๒  ฝ้าและหนงัอลูมิเนียมท่ีผชุ  ารุดตามท่ีต่าง ๆ  จะใชว้ิธีปะทบั 
๓.  แผน่เหลก็ไร้สนิมความหนา ๑/๓๒ น้ิว  ใชบุ้พ้ืน,  ผนงั และเพดานหอ้งท าความเยน็  รวมถึง        บุตามหอ้ง
ต่าง ๆ ของเรือชุดกวาดทุ่นระเบิด  โดยมีวิธีการซ่อมท า ดงัน้ี 
      ๓.๑  ตามรอยต่อของแผน่โลหะ อาจจะเผยอแยกออกจากกนั ใหย้งิรีเวท็ซ ้าตามรอยเก่า ๆ หรือยงิตามรอยใหม่ 
     ๓.๒  อดัตามแนวรอยต่อดว้ยซิลิโคน  หรือการบดักรี  เพ่ือปราศจากการร่ัวซึม 
     ๓.๓  ส่วนการซ่อมท าฝ้าเพดาน หรือผนงั  ของเรือชุดกวาดทุ่นระเบิด  การซ่อมท าจุดช ารุด  ใหย้งิดว้ยเกลียว
ปล่อยทองเหลืองหรือเหลก็ไร้สนิม  เพื่อหลีกเล่ียงการเกิดสนามแม่เหลก็ไฟฟ้า 
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วธิีการตดักระจก 
การตดักระจก 
-  ตดักระจกชนิดธรรมดา หรือชนิด   SAFETY   (มี  ๒  ชั้น)  ความหนาไม่เกิน  ๑/๒  น้ิว  โดยจะตดัในแนว
เสน้ตรง  และตดัเป็นรูปวงกลม 
๑.  การ เตรียมพสัดุและอุปกรณ์ 
      ๑.๑  โต๊ะพ้ืนไมแ้ผน่เรียบ 
      ๑.๒  ผา้ห่มหรือผา้สกัหลาด ส าหรับวางแผน่กระจก 
      ๑.๓  กากเพชรชนิดตดัเสน้ตง 
      ๑.๔  กากเพชรชนิดใชต้ดัเป็นรูปวงกลม 
      ๑.๕  หินขดัรกระจก (ขณะใชง้านตอ้งแช่น ้ าในขนัน ้ า) 
      ๑.๖   บรรทดัไมส้ าหรับงานกระจก 
      ๑.๗  ดา้มยางสูญญากาศส าหรับยกแผน่รกระจก 
      ๑.๘  คอ้นเหลก็  ขนาด  ๑/๔   ปอนด ์
      ๑.๙  น ้ามนัก๊าด 
      ๑.๑๐  ปากกาเมจิ 
      ๑.๑๑  ถุงมือยางและแว่นตา 
๒.  การด าเนินการ 
       ๒.๑  ตดักรระจกในแนวเสน้ตรง 
                ๒.๑.๑  ท าความสะอาดพ้ืนโต๊ะไม ้ ปูผา้ห่ม หรือผา้สกัหลาดลงบนโต๊ะ 
                ๒.๑.๒  วางแผน่กระจกลงบนผา้ 
                ๒.๑.๓  วดัขนาดและใชป้ากกาเมจิท าเคร่ืองหมายไวบ้นขอบกระจกทั้ง  ๒  ดา้น 
                ๒.๑.๔  แนวเสน้ตดั  ควรอยูห่่างวจากกระจกไม่นอ้ยกว่า  ๑  ซม.  หากระยะนอ้ยเกินไป     
                             ขณะเคาะไล่เสน้แนวจะท าไดย้าก 
                ๒.๑.๕   เช็ดดูแนวเสน้ท่ีจะตดับนกระจกดว้ยเศษผา้ชุบน ้ ามนัก็าช 
                ๒.๑.๖   วางไมบ้รรทดัตามแนวท่ีหมายไว ้   เผือ่ระยะส าหรับกรีดเพ่ิมข้ึนอีก  ๑/๘  น้ิว   
                              กดไมบ้รรทดัใหแ้น่น 

  ๒.๑.๗  กรีดกากเพชรตามแนวไมบ้รรทดั  การกรีดจะกรีดคร้ังเดียวตลอดแผน่  น ้ าหนกั 
                              กรีดพอประมาณ 
                ๒.๑.๘  ยกไมบ้รรทดัออก  ขยบัแผน่กระจกออกใหพ้น้ขอบโต๊ะ 
                ๒.๑.๙  ใชค้อ้นเหลก็เคาะเบา  ๆ  ทางดา้นตรงขา้มกบัรอยกรีด  กรระจกจะค่อย ๆ ร้าวไป 
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                             ตามแนวเสน้ตลอดแผน่ 
                ๒.๑.๑๐  ส าหรับแผน่กระจก  SAFETY  ประกบ ๒ ชั้น จะตอ้งกรีดทั้ง  ๒  ดา้น หลงัจาก 
                               กระจกขาดออกจากกนัแลว้  ค่อย ๆ ใชม้ีดตดัผา้ยดึกระจกใหข้าดออกจากกนั 
                ๒.๑.๑๑  ใชหิ้นขดัลบคมของงกระจกใหเ้รียบ 
       ๒.๒  ตดักรระจกเป็นวงกลม 
                 ๒.๒.๑  ใชก้ากเพชรส าหรับตดัวงกลมโดยเฉพาะ  โดยการยดึจุดศูนยก์ลางไวใ้นแน่น 
                 ๒.๒.๒  ปรับระยะท่ีแขนใหเ้ท่ากบัรัศมี 
                 ๒.๒.๓  หมุนแขนเคร่ืองตดั  ใหห้วักากเพชรตดัตามแนวเสน้  ๑  รอบ  น ้ าหนกัการกด 
                               พอประมาณ 
                 ๒.๒.๔  การเคาะตามแนวเสน้  ใหป้ฏิบติัเหมือนกบัวิธีแรก  จะไดช้ิ้นงานออกมา 
                               ลกัษณะจะเป็นวงกลม 
๓.  การตรวจสอบ 
       ๓.๑  ช้ินงานท่ีออกมาจะตอ้งเท่ากบัของตวัอยา่ง  ถา้ใหญ่เกินเลก็นอ้ยจะใชหิ้นขดัจนไดข้นาด 
                ตามตอ้งการ   ช้ินงานหากเลก็เกินไปจะตดัใหม่ 
ขอ้ควรระวงั 
- ในขณะเคาะไล่แนวเสน้  จะตอ้งใส่แว่นตา เพราะแผน่กระจกจะกระเด็นเขา้ตา 

 เศษกระจกจะจดัเก็บไวใ้นท่ีเฉพาะ  หา้มเก็บปะปนกบัโลหะชนิดอื่น 
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วธิีการสร้าง ซ่อมท าฐานแท่น อุปกรณ์ ต่าง ๆ 
หน้าที่ของฐานแท่น 
 -     คือใชร้องรับอุปกรณ์ต่าง ๆ   ฐานแท่นภายในเรือมีหลายประเภท  ซ่ึงจะมีวิธีการซ่อมท าดงัน้ี 
      ๑.  ฐานแท่นรองรับแพชูชีพ  ฐานแท่นชนิดน้ีสร้างดว้ยท่อโลหะ  น ามาตดั ,ดดั, โคง้  และเช่ือมประกอบกนัเป็
นฐานแท่ชนิดพิเศษ  ใชว้างแพชูชีพโดยเฉพาะ  การซ่อมท าส่วนใหญ่จะสร้างใหม่ทั้งฐาน  แต่ถา้หากจะใชว้ิธีซ่อม
ท า  ใหต้รวจสภาพเน้ือโลหะโดยการใชค้อ้นเคาะ  จุดไหนช ารุดมากก็จะตดัเปล่ียนตรงจุดนั้นดว้ยเล่ือยมือหรือใช้
แก็สตดั 
     ๒.  ฐานแท่นรองรับอุปกรณ์โดยทัว่  ๆ ไป  เช่น ฐานแท่นแบตเตอร่ี  ฐานแท่นมอเตอรตูเ้ยน็, ตูน้  ้ าพุ  ฐานแท่น
วางตูช้นิดต่าง ๆ  ฐานแท่นพวกน้ีส่วนมากจะสร้างดว้ยฉากโลหะ  จุดท่ีจะตอ้งซ่อมบ่อย   ๆ   คือขาตั้ง ใชว้ิธีการตดั
ต่อธรรมดา  จุดไหนท่ีตดัออกก็จะเช่ือมต่อเขา้ท่ีเดิมตรงจุดนั้น 
๑.  การเตรียมวสัดุและอุปกรณ์ 
     ๑.๑   เหลก็กงฉาก หรือเหลก็รูปตวั   U 
     ๑.๒  ลวดเช่ือมประสานไฟฟ้า   E – ๖๐๑๓  ขนาด  ๒.๖  มม. และ ๓.๒๕  มม. 
     ๑.๓  เคร่ืองเช่ือมประสานไฟฟ้า 
     ๑.๔  มอเตอร์ตดัไฟเบอร์ 
     ๑.๕  มอเตอรหินเจียรไน 
     ๑.๖  เคร่ืองมือสายช่างประจ าชุด เช่น ตลบัเมตร , ฟุตฉาก , ระดบัน ้ า , คอ้น ฯลฯ 
     ๑.๗  อุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย เช่น  ถุงมือ, แว่นตา โล่ห์บงัหนา้, ผา้ปิดจมูก ฯลฯ 
๒.  การด าเนินการ 
     ๒.๑   น าเหลก็กงฉาก หรือเหลก็รูปตวั   U  มาวดัขนาดตามแบบ หรือตามตวัอยา่ง 
     ๒.๒  น าเหลก็ท่ีวดัขนาดข้ึนแท่นตดั  โดยใชม้อเตอรตดัไฟเบอร์เป็นตวัตดั  ซ่ึงปกติช้ินงานจะถูกตดั     มุม ๙๐  
องศา  ก่อนแลว้  จึงน าข้ึนตดัมุม  ๔๕  องศา อีกคร้ัง  จะไดช้ิ้นงานมุม  ๔๕  องศา จ  านวน  ๔  ช้ิน 
     ๒.๓  ประกอบช้ินงานทั้ง  ๔  ช้ิน  โดยน าเหลก็ฉาก หรือเหลก็รูปตวั   U  มาประกอบตรงมุม ๔๕  องศา   
จะออกมาเป็นมุมฉาก  ๙๐  องศา   โดยใชฟุ้ตฉากวดัตรวจสอบ 
     ๒.๔  เช่ือมเกาะรอยต่อ ดว้ยลวดเช่ือมประสาน     ขนาด    ๒.๖   มม.  จะไดช้ิ้นงานออกมาเป็นรูป
ส่ีเหล่ียมผนืผา้ 
     ๒.๕  เม่ือเช่ือมเกาะงานทั้ง  ๔  มุมแลว้  ใชต้ลบัเมตรวดัทะแยงงมุม  จากมุมหน่ึงไปมุมหน่ึงว่ายาวเท่าใด 
แลว้วดัทะแยงมุมท่ีเหลือ  ถา้ความยาวเท่ากนั แสดงว่าไดฉ้ากทั้ง  ๔  มุม 
     ๒.๖  ใชล้วดประสานไฟฟ้า ขนาด  ๓.๒๕  มม.  เช่ือมประสานทั้ง  ๔  มุม ใหเ้รียบร้อย 
     ๒.๗  ส าหรับฐานแท่นท่ีมีขนาดใหญ่  จะตอ้งเสริมความแข็งแรงดว้ยการเสริมคานกลางตามแบบ  หรือตวัอยา่ง 



          คู่มือขั้นตอนการปฏบิัตงิานของ รง.โลหะแผ่น กรล.อจปร.อร.    

 
   

 

ผลิต 26 เม.ย. 47              หนา้ 11 /50 
       
 

    ๒.๘   เจียร์ตบแต่งแนวเช่ือมดว้ยมอเตอร์เจียรไน 
    ๒.๙   จดัเตรียมขาตั้ง  เพ่ือน าไปติดตั้งท่ีเรือ  โดยใชบ้รรทดัระดบัน ้ าวดัตรวจสอบระหว่างฐานแท่น      และขา
ตั้ง  หลงัจากเช่ือมติดตั้งกบัตวัเรือแลว้จะตอ้ง  รออุปกรณ์ท่ีจะติดตั้งบนฐานแท่น  หลงัจากติดตั้งอุปกรณ์เสร็จ
เรียบร้อยเป็นอนัเสร็จส้ินกระบวนการท าฐานแท่น 
 
     
     
 

  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการสร้าง ซ่อมท าตู้และเตียงนอน 
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ตู้    คือรูปพรรณท่ีใชส้ าหรับจดัเก็บพสัดุต่าง  ๆ  เช่น  เอกสาร,  เส้ือผา้   อุปกรณ์ป้องกนัความเสียหาย , 

ตูเ้ยน็ , ตูแ้ช่   ฯลฯ  ลกัษณะและขนาดของตู ้ ก็จะผดิแปลกไปตามวตัถุประสงคข์องการสร้างตูด้ว้ย 
๑.  การเตรียมพสัดุและอุปกรณ์ 

      ๑.๑   ฉากเหลก็  ขนาด  ๑ น้ิว –  ๑   ๑/๒  น้ิว  ใชส้ร้างฐานและโครงสร้าง 
      ๑.๒  แผน่เหลก็ด า  ขนาด  ๑/๑๖  น้ิว  x   ๔  น้ิว  x  ๘ น้ิว  ใชท้ าเปลือกตู ้

      ๑.๓  สลกัเกลียวตลอด  ขนาด  ๑/๔  น้ิว  พร้อมนดั 
      ๑.๔  หมุดย  ้า  ขนาด  ๑/๔  น้ิว  
      ๑.๕  บานพบั 

      ๑.๖   เคร่ืองเช่ือมประสานไฟฟ้าและธูปเช่ือม   E  - ๖๐๑๓  ขนาด ๒.๖ มม. 

          ๑.๗  มอเตอร์ตดัใบไฟร์เบอร์ 
         ๑.๘  เคร่ืองตดัแผน่เหลก็ชนิดโยกดว้ยมือ 
         ๑.๙  สว่านมือ 
         ๑.๑๐ เคร่ืองยงิรีเวท็ 

         ๑.๑๑ ชุดเคร่ืองมือสายช่างประจ าชุด 

         ๑.๑๒ อุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย 
  ๒.  การด าเนินการ (สร้างตู้เกบ็เส้ือผ้า) 
         ๒.๑  วดัขนาดตามแบบหรือตามตวัอยา่ง  แลว้เขียนลงบนแผน่เหลก็ด า  ขนาด  ๑/๑๖  น้ิว  การวดัจะ
ใชต้ลบัเมตร  วดัขนาดกวา้ง  x   ยาว   โดยเร่ิมตั้งแต่   ฝาหลงั  ฝาดา้นขา้ง  ฝาปิดดา้นบน  ฝาปิดดา้นล่าง  
ชั้นวางของ  รวมถึงประตูหนา้ 
         ๒.๒  น าแผน่เหลก็ข้ึนตดัตตามแบบดว้ยเคร่ืองตดัชนิดโยกดว้ยมือลและเล่ือยมือ 
         ๒.๓  พบัแผน่เหลก็ท่ีตดัเสร็จแลว้  ดว้ยเคร่ืองพบัตามแบบหรือตวัอยา่ง 
         ๒.๔  ประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ  ใหเ้ป็นรูปตู ้ดงัน้ี 

                   ๒.๔.๑  ประกอบฝาดา้นขา้งและดา้นหลงั  ยดึช้ินส่วนดว้ยการเช่ือมประสานไฟฟ้า  สลกัยดึ
หรือการยงิดว้ยรีเวท็ 

                   ๒.๔.๒  ประกอบฝาดา้นบนและดา้นล่าง  ยดึช้ินส่วนดว้ยการเช่ือมประสานไฟฟ้า  สลกัยดึ
หรือการยงิดว้ยรีเวท็ 

                   ๒.๔.๓  ประกอบชั้นวางตามแบบ  เจาะดว้ยสว่าน  ยดึดว้ยสลกั 

                   ๒.๔.๔  ใส่ประตูดา้นหนา้  ซ่ึงจะเป็นประตูชนิด  ๒  บาน  ติดบานพบั บานละ  ๒  ตวั  
ยดึบานพบัดว้ยหมุดย  ้า 
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                   ๒.๔.๕  ติดหูส าหรับลอ็คกุญแจ  โดยยดึดว้ยหมุดย  ้า 
                   ๒.๔.๖  ตรงจุดท่ีจะติดตั้งตู ้ จะตอ้งสร้างฐานรับตวัตู ้(ตามวิธีการสร้างฐานแท่น)  เช่ือมยดึ
ตวัฐาน 

กบัพ้ืนดว้ยเคร่ืองแล่นประสาน 

                   ๒.๔.๗  น าตวัตูต้ั้งบนฐาน  ยดึติดตวัตูก้บัผนงัหรือเพดาน   ดว้ยเหลก็เสน้แบน  กวดดว้ย
สลกั 
   

เตยีง     คือรูปพรรณท่ีใชส้ าหรับนัง่ หรือนอนพกัผอ่น  ตามเรือรบขนาดของหอ้งจะแคบและจ ากดั   

การสร้างเตียงจะตอ้งสร้างเป็นชั้น ๆ  เพื่อใหเ้พียงพอกบัจ านวนคน 

๑.  การเตรียมพสัดุและอุปกรณ์  (เตยีงชนิดแขวน) 

     ๑.๑   ท่ออลูมิเนียม  ขนาด ๑  น้ิว 
     ๑.๒  โซ่เหลก็ขนาดตามแบบหรือตวัอยา่ง (ใชแ้ขวนเตียง) 
     ๑.๓  ขอเหลก็เพื่อใชเ้ก่ียวขอบเตียง  ตามจ านวนท่ีตอ้งการ 
     ๑.๔  เคร่ืองดดัท่อชนิดโยกดว้ยมือ 
     ๑.๕  เคร่ืองเช่ือมประสานไฟฟ้า และธูปเช่ือม  E – ๖๐๑๓  ขนาด  ๒. ๖ มม. 

     ๑.๖   เคร่ืองเช่ือมประสานไฟฟ้า  แบบ  MIG 

     ๑.๗  มอเตอร์ตดัใบไฟร์เบอร์ 
     ๑.๘  ชุดเคร่ืองมือสายช่างประจ าชุด 

     ๑.๙   อุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย 
๒.  การด าเนินการ 
     ๒.๑   วดัขนาดขอบเตียง  โดยใชต้ลบัเมตร  วดัขนาด กวา้ง    x   ยาว 
     ๒.๒  ดดัท่ออลูมิเนียมตามขนาดท่ีวดั ดว้ยมอเตอร์ตดัใบไฟร์เบอร์   
     ๒.๓  ดดัมุมขอบเตียงเป็นรูปโคง้มุม ๙ ๐  อาLา โดยจะดดัเป็นรูปตวั  U  ๒ ตวั  แลว้น ามาเช่ือมต่อกนั  

โดยเช่ือมดว้ยเคร่ืองเช่ือมประสานไฟฟ้า แบบ   MIG 

     ๒.๔  ส่งขอบเตียงทั้งหมดไปท่ี  รง.ช่างเยบ็  กบต.อจปร.อร.  เพ่ือติดตั้งผา้ใบ  โดยใชเ้ชือกร้อยสลบัให้
ติดกบัขอบเตียง 
    ๒.๕  สร้างอุปกรณ์ประกอบเพื่อ น าเตียงจาก รง.ช่างเยบ็ ฯ  ข้ึนแขวนติดตั้ง ดงัน้ี 

           ๒.๕.๑   ติดตั้งเสายดึเตียง  โดยจะใชเ้สายดึ  จ านวน  ๒  ตน้  ต่อเตียง  ๑  แถว  ดา้นล่างของเสา
เช่ือม      
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  ประสานติดกบัพ้ืน  ดา้นบนเช่ือมติดกบัเพดาน 

           ๒.๕.๒  ติดตั้งขอเด่ียวขอบเตียง  โดยการเช่ือมประสานขอเก่ียวเหล่าน้ีติดกบัเสา  ตามต าแหน่งท่ี
หมายไว ้
           ๒.๕.๓  น าโซ่มาตดัตามขนาดท่ีตอ้งการ  ปลายโซ่จะติดขอเก่ียวไวทุ้กท่อน  ใชโ้ซ่ชุดแรกติดท่ี
ปลายสเก็ล    
                        เพ่ือติดตั้งเตียง  ชุดท่ี  ๑  ส่วนเตียงท่ีเหลือใชโ้ซ่เกาะเก่ียวขอบเตียงลดหลัน่กนัลงมา 
    ๒.๖  ติตดต่อ  รง.ช่างเยบ็  กบต.อจปร.อร.  เพื่อน าฟูกมาติดตั้งท่ีเรือ 

วธีิการซ่อมท าตู้และเตยีง 

ตู้   หมายถึงตูเ้หลก็ประเภทต่าง ๆ  ท่ีติดตั้งอยูภ่ายในเรือ  เช่น ตูเ้ส้ือผา้ทหาร  ตูเ้ก็บเสบียงอาหาร , 

ตูเ้ยน็ , ตูแ้ช่ ฯลฯ  ซ่ึงมีสาเหตุและวิธีการซ่อมท า ดงัน้ี 

๑.  บานพบั  สายยหูกัช ารุด  กลอนประตูหลุดหลวม  วิธีการซ่อมท าจะตอ้งถอดตวับานพบั  สายยหูรือ
กลอนประตูตวัท่ีช ารุดออกเพื่อซ่อมท า  หรือเปล่ียนตวัใหม่เขา้แทนท่ี ดงัน้ี 

   ๑.๑  ถอดบานพบั, สายย,ู กลอน  ตวัเดิมออกจากท่ี โดยการใชส้ว่านเจาะตามหวัหมุดย  ้า หรือ  หวั
รีเวท็   

           หวัหมุดย  ้าหลงัจากเจาะแลว้ใชเ้หลก็ส่งค่อย ๆ  ตอกทอยออกมา  ส่วนหวัรีเวท็จะหลุด
ออกมาเอง   
           หลงัจากเจาะ 

     ๑.๒  ตรวจสอบบานพบั, สายย ูหรือกลอนประตูตู ้  รวมถึงท่ีลอ็คกลอนประดว้ย  แกไ้ขตาม
สาเหตุ    
              หรือเปล่ียนใหม่ทั้งชุด 

          ๑.๓  น าช้ินส่วนท่ีแกไ้ขตามขอ้ ๑.๒  ประกอบเขา้ท่ีเดิม   โดยการย  ้าหมุดหรือยงิดว้ยรีเวท็ 

                  ๑.๔  สาเหตุหน่ึงท่ีมกัจะพบเห็นตอ้งตดับานพบัหรือสายยดูว้ยเล่ือย เพื่อจะเปิดตู ้ ถา้จะใช้
วิธีการน้ี 

                          ใหต้ดัสายยตูรงจุดท่ีจะเช่ือมรประสานเขา้ท่ีไดส้ะดวก 

๒.  ฝาปิดตูโ้ก่ง  บิดงอเสียรูปทรง  ฝาปิดตูไ้ม่สนิท  ซ่อมท าดงัน้ี 

     ๒.๑  ถอดฝาออก โดยการถอดท่ีบานพบัน ามาตีข้ึนรูปบนโต๊ะท างาน  จนกระทัง่อยูใ่นสภาพเดิม น า  
             ไปประกอบเขา้ท่ีและทดลอง ปิด – เปิดก่อน  หากไม่ติดขดัจึงยงิดว้ยรีเวท็หรือย  ้าหมุดตรงจุดเดิม 

          ๒.๒  ฝาตูท่ี้ผชุ  ารุดมากจนซ่อมท าไม่ได ้ ตอ้งสร้างฝาชุดใหม่ข้ึนมาเพ่ือประกอบเขา้ท่ีเดิม 

๓.  เปลือกชายล่างผกุร่อนช ารุด  อมท าดงัน้ี 



          คู่มือขั้นตอนการปฏบิัตงิานของ รง.โลหะแผ่น กรล.อจปร.อร.    

 
   

 

ผลิต 26 เม.ย. 47              หนา้ 15 /50 
       
 

           ๓.๑   เปลือกชายล่างผกุร่อนเฉพาะแห่ง  ใหซ่้อมท าโดยการปะทบั และยงิดว้ยรีเวท็ 

           ๓.๒  เปลือกชายล่างผกุร่อนโดยรอบ  แต่โครงสร้างยงัอยูใ่นสภาพพอใช ้ ใชก้ารซ่อมท าโดยตดั        

                            เฉพาะเปลือกตูร้อบชายล่างออก  แลว้ตดัแผน่โลหะชุดใหม่มาประกอบเขา้ท่ีเดิม  โดย
การเช่ือม      

                            ประสานและยงิดว้ยรีเวท็ 

      ๓.๓  เปลือกชายล่างผทุะลุโดยรอบ โดยท่ีตูช้นิดนั้นไม่มีโครงสร้างอยา่งอ่ืน  มีแต่เปลือกท าหนา้ท่ี     

               เป็นโครงสร้างไปในตวั  ใชก้ารซ่อมท า โดย 
                            ๓.๓.๑  หมายต าแหน่งเปลือกตูร้อบชายล่าง  ตดัรอบเปลือกตูต้ามต าแหน่งท่ีหมายดว้ยเล่ือยมือ   
                   หรือมอเตอร์จ๊ิกซอ  ตวัตูจ้ะหลุดแยกออกเป็น   ๒ ส่วน 
           ๓.๓.๒  สร้างช้ินส่วนตวัใหม่ข้ึนมา   ตามตวัอยา่งงของเดิมช ารุด  ตามวิธีการสร้างช้ินงาน         

 รูปพรรณทัว่ ๆ ไป 

         ๓.๓.๓   น าช้ินส่วนตามขอ้    มาประกอบเขา้ท่ีเดิม  โดยการเช่ือมประสานตามแนวรอยต่อ
ชนการยงิดว้ยรีเวท็หรือการ   SPOT  จุด 
 

เตยีง    หมายถึงเตียงนอนทหาร  แบ่งออกเป็น  ๒ ประเภท  คือ 
๑.  เตียงนอนส าหรับนายทมหารสญัญาบตัร   จะเป็นเตียงนอนชนิดติดตั้งอยูก่บัท่ี  ปกติจะไม่ค่อยช ารุด

ท่ีโครงสร้าง  นอกจากเวลาตดัยกเคล่ือนยา้ยเพื่อซ่อมท าเปลือกเรือ  อาจท าใหโ้ครงสร้างเตียงช ารุดได ้ จะใชว้ิธี
ซ่อมท าเฉพาะแห่งตรงจุดนั้น 

๒.  เตียงนอนพลทหารและนายทหารชั้นประทวน  จะเป็นเตียงนอนชนิดแขวน  คือยดึติดกบัเสาไวด้า้นหน่ึง  
อีกดา้นหน่ึงจะแขวนหอ้ยไวด้ว้ยโซ่  จะใชว้ิธีซ่อมท าเฉพาะแห่งเหมือน  ขอ้ ๑ 
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วธิีการสร้าง ซ่อมท าถังอดัก าลงัดัน 
ถังอดัก าลงัดัน 
- เป็นถงัลกัษณะทรงกระบอก  มีหนา้ท่ีเก็บกกัน ้ าจืด หรือน ้ าทะเล      เพ่ือจ่ายไปใชใ้นสถานท่ีต่าง ๆ ภายในเรือ  

เช่น  ระบบน ้ าดบัเพลิง  ระบบน ้ ากิน น ้ าใช ้ โดยมีส่วนประกอบดงัน้ี 
       ๑.  ตวัถงัท าดว้ยเหลก็ด า  ความหนา  ๓/๑๖ น้ิว  หรือแผน่เหลก็ไร้สนิม ความหนา  ๑/๘ น้ิว  ฝาลกัษณะโคง้
ทึบทั้ง  ๒  ดา้น 
       ๒.  ท่อทางน ้ าเขา้ส่งมาจากป๊ัมน ้ า 
       ๓.  ท่อทางน ้ าออก  โดยผา่นล้ินตดั 
       ๔.  เกจวดัก  าลงัดนั 
       ๕.  สวิทชต์ดัทางไฟอตัโนมติั 
       ๖.  ท่อระบายน ้ ากน้ถงั 
       ๗. ขาตั้งและฐานรับขาตั้ง 
๑.  การเตรียมพสัดุและอุปกรณ์ 
      ๑.๑  แผน่เหลก็ด า  ความหนา  ๓/๑๖  น้ิว x ๔ ฟุต x ๘ ฟุต 
      ๑.๒ แผน่เหลก็ไร้สนิม ความหนา  ๑/๘  น้ิว x ๔ ฟุต x ๘  ฟุต 
      ๑.๓  เคร่ืองเช่ือมประสานไฟฟ้า 
      ๑.๔  เคร่ืองตดัแก็ส 
      ๑.๕  มอเตอร์หินเจียรไน 
      ๑.๖  มอเตอร์สว่านมือถือ 
      ๑.๗  เคร่ืองมว้นแผน่โลหะ 
      ๑.๘  ชุดเคร่ืองมือสายช่างประจ าชุด 
      ๑.๙  อุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย 
๒.  การด าเนินการ 
      ๒.๑  ถอดถอนถงั  PRESSURE  TANK จากเรือข้ึนบนโรงงาน โดยปฏิบติัร่วมกบั รง.เก่ียวขอ้ง 
      ๒.๒  ตรวจสอบถงั   PRESSURE  TANK   ว่าจะใชก้ารซ่อมท าหรือตอ้งสร้างใหม่  พร้อมแจง้  รง.เก่ียวขอ้ง  
ถอดอุปกรณ์และเคร่ืองประดบัต่าง ๆ  เช่น เกจ  หรือสวิทชอ์ตัโนมติั  เพื่อน ามาประกอบใชง้านใหม่ 
       ๒.๓  วดัขนาดของถงั    PRESSURE  TANK  จากของตวัอยา่ง  โดยใช ้ พ.ท. เสน้รอบวง – เสน้ผา่ศูนยก์ลาง 
x  ๓.๑๔๑๖ x สูง  ซม. 
       ๒.๔  เมื่อค  านวณตามขอ้  ๒.๓  ออกมาแลว้  เขียนลงบนแผน่เหลก็ ตดัตามแนวลายเสน้ 
ดว้ยแก็สหรือ    AIR  PLASSMA 
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       ๒.๕  น าช้ินงานท่ีผา่นการตดั  ไปผา่นเคร่ืองเหยยีบเพ่ือข้ึนหวั (ช้ินงานท่ีผา่นการมว้นแบบลูกกล้ิงจะตอ้ง
เหยยีบข้ึนหวัและทา้ยทุกช้ินมิฉะนั้นจะมว้นไม่ได)้ 
       ๒.๖  ช้ินงานท่ีผา่นการเหยยีบน าไปเขา้เคร่ืองมว้น   การมว้นจะกดสวิทชห์มุนช้ินงานกลบัไปกลบัมา  ใน
ขณะเดียวกนัตจะค่อย ๆ  ปรับระยะเบียดของเพลาลูกล้ิงไปดว้ย  จนกว่าขอบจะมาชนกนัแลว้เช่ือมเกาะไวเ้ป็นจุด  ๆ  
      ๒.๗  วดัขนาดของฝาปิดหวั – ทา้ย  ดงัน้ี 
                ๒.๗.๑  ฝาปิดล่างแบบเรียบ  วดัจากของจริง และน าไปเขียนแบบลงบนแผน่เหลก็  โดยใชว้งเวียนเป็น
ตวัเขียน 
               ๒.๗.๒  ฝาปิดบนจะมีลกัษณะมนโคง้  เมื่อวดัระยะจากของตวัอยา่งมาแลว้  เขา้สูตรดงัน้ี 
               ๒.๗.๓  เมื่อไดร้ะยะเสน้  ตามขอ้  ๒.๗.๒  มาแลว้  น ามาเขียนวงกลมลงบนแผน่ช้ินงาน  ตดัตามแบบ
ดว้ยแก็ส  หรือเคร่ืองตดั   AIR  PLASSMA   เจียรไนแนวตดัใหเ้รียบร้อย 
              ๒.๗.๔  น าแผน่วงกลมตามขอ้  ๒.๗.๓  ไปเขา้เคร่ืองเหยยีบท่ี รง. ๓๑๑  เพื่อเหยยีบใหเ้ป็นรูปมนโคง้
ตามตอ้งการ 
๒.๘  เช่ือมตวัถงัใหต้ลอดแนว  เจาะรูเพ่ือประกอบทางน ้ าเขา้  -  ออก  ประกอบฝาปิดทีละดา้น  เจาะรูเพื่อต่อท่อ
ระบายน ้ าท้ิง   เช่ือมประสานท่อทางน ้ าเขา้ – ออก 
๒.๙  เจียรตบแต่งแนวเช่ือมใหเ้รียบร้อย  ติดตั้งขาตั้ง  ติดต่อ รง.เก่ียวขอ้ง เพื่อประกอบเคร่ืองประดบัต่าง ๆ  
๒.๑๐  น าช้ินงานไปผา่นขั้นตอนการอดัน ้ า  ปกติจะอดัน ้ าท่ีก  าลงัดนัประมาณ  ๑  ๑/๒  เท่าของก าลงัดนัใชก้าร 
(การอดัน ้ าเกจต่าง ๆ จะถอดออกหมด  แลว้จึงปิดทุกรูไวด้ว้ยก็อกหรือหนา้แปลน  เหลือทางน ้ าเขา้ไวช่้องเดียว) 
๒.๑๑  ถา้มีจุดร่ัวไหล  ท าเคร่ืองหมายไวเ้พ่ือแกไ้ข  หากไม่มีจุดร่ัวไหลถือว่าใชร้าชการได ้
๒.๑๒  ในระหว่างการสร้างถงั  จะตอ้งตรวจสอบและสร้างฐานแท่นไปดว้ย (จะกล่าวไวใ้นเร่ืองการสร้างฐาน
แท่น)  ยกช้ินงานส าเร็จวางบนฐานแท่นยดึดว้ยสลกั โดยปฏิบติัร่วมกบั รง.เก่ียวขอ้ง  
๒.๑๓  รง.แม่งาน  เป็นผูล้งนามปิดงาน  หลงัจากทดลองใชง้านจริงแลว้ใชร้าชการได ้
การซ่อมท าถังอดัก าลงัดัน 
การซ่อมท าในลกัษณะน้ี  จะท าได ้ ๒  กรณี คือ 
๑. ยกถงัอดัก  าลงัดนัช ารุด  ข้ึนซ่อมท าบน รง.โลหะแผน่   แต่ส่วนมากการซ่อมท าในลกัษณะน้ีจะเป็นการซ่อมท า
ในกรณีท่ีตอ้งสร้างใหม่เสียมากกว่า 
๒. ไปซ่อมท าท่ีเรือ  แต่ผลงานท่ีออกมาจะไม่ดีเท่ากบัการซ่อมท าตามขอ้  ๑  โดยมีสาเหตุและการซ่อมท า ดงัน้ี 
       ๑.  เปลือกถงัร่ัวซึมเป็นรูพรุน  แต่เน้ือโลหะยงัมีภาพดีพอใช ้ จะใชว้ิธีการซ่อมท าโดยการเช่ือมพอก   โดยมี
ขั้นตอน ดงัน้ี 
           ๑.๑  ระบายน ้ าออกใหแ้หง้ 
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             ๑.๒ขดัถูความสะอาดตรงรอยร่ัวซึมดว้ยแปรงลวด  จนปราศจากคราบน ้ ามนั  และสนิม  โดยเฉพาะตาม
ซอกมุม  อาจจะขดัซ ้าดว้ยกระดาษทรายอีกคร้ัง 
             ๑.๓ ตวัถงัท าดว้ยเหลก็ด า  ใชเ้ช่ือมพอกตรงจุดท่ีมีพรุนดว้ยเคร่ืองเช่ือมประสานไฟฟ้าแบบธูเช่ือม  หรือ
เคร่ืองเช่ือมประสานแบบ    TIG   โดยใชล้วดเช่ือม   E  - ๖๐๑๓  ขนาด  ๒.๖  มม.  การเช่ือมพอกจะเช่ือมไล่ทีละ
จุด ๆ  จนกว่าจะหมดจุดช ารุด 
             ๑.๔  ถา้ถงัท าดว้ยเหลก็ไร้สนิม  ใชก้ารเช่ือมพอกดว้ยเคร่ืองเช่ือมประสานไฟฟ้าแบบธูปเช่ือม หรือเคร่ือง
เช่ือมประสาน แบบ    TIG    ก่อนการเช่ือมพอก  ควรเผาใหค้วามร้อนตรงบริเวณจุดซ่อมท าดว้ยแก็ส และหลงั 
จากการเช่ือมพอก  ตอ้งปล่อยใหเ้น้ือโลหะเยน็ลงอยา่งชา้  ๆ  เพ่ือหลีกเล่ียงการเกิดการแตกร้าวของเน้ือโลหะ 
             ๑.๕  เติมน ้ าเพ่ือทดสอบรอยร่ัว   ถา้การอดัน ้ าไดใ้หด้  าเนินการอดัน ้ า  ผลของการตรวจสอบจะแน่นอนกว่า  
หากจุดเช่ือมพอกทุกจุดไม่มีการร่ัวไหล  การซ่อมท าถือว่าใชร้าชการได ้
        ๒.  เปลือกตวัถงัแตกร้าวเป็นแนวยาว  และเน้ือโลหะยงัอยูใ่นสภาพท่ีดี   การซ่อมท าจะใชว้ิธีเช่ือมพอกชนิด
บากเซาะร่อง ดงัน้ี 
              ๒.๑  ระบายน ้ า และท าความสะอาดแนวเช่ือมตาม ขอ้  ๑.๒  
              ๒.๒  บากเซาะร่องตามแนวรอยแตก  ดว้ยมอเตอร์เจียรไนใหเ้ป็นรูปตวั    V 
              ๒.๓  ตวัถงัท าดว้ยเหลก็ด า  ใชเ้ช่ือมพอกดว้ยเคร่ืองเช่ือมประสานไฟฟ้าแบบธูปเช่ือม  หรือเคร่ืองเช่ือม
ประสานแบบ   TIG   ใหเ้ช่ือมพอกจนเต็มร้อยเช่ือมตลอดแนวแตกร้าว 
              ๒.๔  ตวัถงัท าดว้ยเหลก็ไร้สนิม  ใชเ้ช่ือมพอกดว้ยเคร่ืองเช่ือมประสานไฟฟ้าแบบธูปเช่ือม  หรือเคร่ือง
เช่ือมประสานแบบ    TIG    โดยใชล้วดเช่ือมเหลก็ไร้สนิม 
              ๒.๕  ทดสอบรอยร่ัวซึม ตามขอ้  ๑.๕  
        ๓.  เปลือกถงัแตกร้าวเป็นแนวยาว  เน้ือโลหะอยูใ่นสภาพสึกกร่อน  การซ่อมท าจะใชว้ิธีปะทบั  ดงัน้ี 

๓.๑   ระบายน ้ าออกใหแ้หง้ 
                ๓.๒  ท าความสะอาดแนวเช่ือม  โดยใชฆ้อ้นเคาะรอบ ๆ  บริเวณเพ่ือตรวจสภาพเน้ือโลหะ   ขดัถ  ้าดว้ย
แปรงลวดตรงรอยแนวเช่ือม  เน้ือโลหะอยูใ่นสภาพสึกกร่อน  การซ่อมท าจะใชว้ิธีปะทบั ดงัน้ี 
                ๓.๓  ท าเคร่ืองหมายแนวปะทบัลงบนบริเวณแนวเช่ือม  โดยพิจารณาดูจากเน้ือโลหะจุดท่ีจะตอ้งเช่ือม  
สภาพของเน้ือโลหะจะตอ้งดีไม่ผกุร่อน 
                ๓.๕ มว้นแผน่โลหะ และตีข้ึนรูปใหร้าบแนบสนิทกบัช้ินงานตรงรอยแนวเช่ือม 
                ๓.๖ น าแผน่โลหะ ตามขอ้  ๓.๕  ข้ึนปะทบัตรงหมายท่ีก  าหนด  โดยการเช่ือมเกาะเป็นจุด ๆ ไวก่้อน  
หลกัจากนั้นใชว้ิธีเช่ือมสลบับา้งเป็นช่วงสั้น  ๆ  จนกว่าจะหมดแนวเช่ือม  การเช่ือมลกัษณะน้ีจะป้องกนัการ
แตกร้าวไดดี้ 
                ๓.๗  ทดสอบรอยร่ัว  ตามขอ้  ๑.๕ 



          คู่มือขั้นตอนการปฏบิัตงิานของ รง.โลหะแผ่น กรล.อจปร.อร.    

 
   

 

ผลิต 26 เม.ย. 47              หนา้ 19 /50 
       
 

วิธีการสร้าง ซ่อมท าท่อแก๊สเสีย 
            การสร้างท่อแก็สเสียของ รง.โลหะแผน่    จะสร้างท่อแก็สเสียท่ีมีขนาดเสน้ผา่ศูนยก์ลางของตวัท่อ  

ตั้งแต่  ๑๒  น้ิว   ข้ึนไป โดยจะแบ่งออกเป็นขั้นตอน ดงัน้ี 

 ๑.  การเตรียมวสัดุและอุปกรณ์ 

     ๑.๑  แผน่เหลก็ด า  ขนาด  ๓/๑๖  น้ิว 
     ๑.๒  แผน่สงักะสี  เบอร์  ๒๒  เพื่อสร้างแบบแผน่คล่ีตวัอยา่ง 
     ๑.๓ ลวดเช่ือมประสานไฟฟ้า   E – ๖๐๑๓  ขนาด ๒.๖  มม. 

     ๑.๔ เคร่ืองมว้นแผน่โลหะ,  เคร่ืองเช่ือมประสานไฟฟ้า 
     ๑.๕  เคร่ืองตดัแก็ส 

     ๑.๖ มอเตอรหินเจียรไน 

     ๑.๗ กรรไกรตดัแผน่โลหะ 
     ๑.๘ สีน ้ าและดินสอไม ้

     ๑.๙ เคร่ืองมือสายช่างประจ าชุด  เช่น ตลบัเมตร คอ้น,ฟุตฉาก, วงเวียน, เหลก็น าศูนย ์ล ฯ ล 
    ๑.๑๐ อุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย  เช่นถุงมือหนงั, ถุงมือผา้, แว่นตา, ผา้ปิดจมูก, โล่ห์บงัหนา้ 
๒.   การด าเนินการ 
      ๒.๑  น าช้ินงานตวัอยา่งมาท่ี  รง. ฯ  ตรวจสภาพว่าช้ินงานยงัมีสภาพสมบูรณ์อยูห่รือไม่   หากมีสภาพ
สมบูรณ์ ใชต้ลบัเมตรวดัขนาดตวัอยา่ง ดงัน้ี 

             ๒.๑.๑  วดัขนาดเสน้ผา่ศูนยก์ลางของท่อแก็สเสียทั้งท่อนอกและใน 

            ๒.๑.๒  วดัขนาดตามส่วนโคง้  ดา้นยาว  ทั้งดา้นบนและดา้นล่าง 
            ๒.๑.๓ นบัจ านวนขอ้งอกุง้ของท่อแก็สเสีย  (ขอ้งอกุง้ทุกขอ้จะมีขนาดเท่ากนั) 

      ๒.๒  น าผลจากการวดัขอ้  ๒.๑  มาหาแผน่คล่ีลงบนแผน่สงักะสี  ตามรูปภาพประกอบ 

      ๒.๓ ตดัแผน่คล่ีบนแผน่สางกะสีดว้ยกรรไกรตดัโลหะ  จะไดแ้ผน่คล่ีตวัอยา่ง  จ านวน ๒  ช้ิน  คือท่อ
นอก  ๑ ช้ิน  ท่อใน  ๑  ช้ิน 

     ๒.๔  น าแผน่คล่ีตวังอยา่งเขียนลงบนแผน่เหลก็ด า  ขนาด  ๓/๑๖  น้ิว  ตามจ านวนขอ้งอกุง้ท่ีนบัไว ้ การ
เขียนแบบลกัษณะน้ีจะค านึงถึงความประหยดัมากท่ีสุด 
     ๒.๕  ใชแ้ก็สตดัตามลายเสน้ท่ีเขียนไวบ้นแผน่เหลก็จนครบทุกช้ิน 

     ๒.๖   เจียรตบแต่งขอบทั้ง  ๒  ดา้น ดว้ยมอเตอร์หินเจียรไน 

     ๒.๗  น าแบบขอ้งอท่ีแต่งเสร็จ  ไปเหยยีบปลายทั้ง  ๒  ขา้งใหม้ีส่วนโคง้เลก็นอ้ย  ดว้ยเคร่ืองเหยยีบ  เพื่อ
ความสะดวกในการมว้น 

     ๒.๘   น าขอ้งกท่ีผา่นเคร่ืองเหยยีบ ไปมว้นใหเ้ป็นวงกลมทุกขอ้     
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   ๒.๙   น าขอ้งอวงกลมมาเช่ือมต่อกนัตามตวัอยา่ง  ดว้ยเคร่ืองเช่ือมประสานไฟฟ้า 
   ๒.๑๐  ใชว้งเวียนเขียนวงกลมบนแผน่เหลก็ใหไ้ดเ้สน้ผา่ศูนยก์ลาง  ๓๐  ซม.  เพื่อเป็นแบบในการแต่ง กลมขอ้
งอกุง้ 
  ๒.๑๑  น าขอ้งอกุง้ท่ีเช่ือมไฟฟ้าแลว้มาแต่งกลม ใหก้ลมทั้ง ๒  ดา้นโดยน ามาทาบท่ีวงกลมท่ีวงเป็นแบบไว ้
  ๒.๑๒ หลงัจากแต่งกลมขอ้งอกุง้เสร็จแลว้ ใชพ้ื้นท่ีท่ีเรียบเพ่ือกระท าดงัน้ี 

- น าขอ้งอกุง้ท่ีแต่งกลมเสร็จแลว้  มาวางลงบนพ้ืนท่ีท่ีเตรียมไว ้ เพื่อดูว่าตรงส่วนไหนของขอ้งอกุง้
ไม่สมัผสัพ้ืน  ใหตี้แต่งจนสมัผสัพ้ืน 

-  ใชม้อเตอร์หินเจียรไน  เจียร์ตบแต่ง  แลว้น าแต่ละขอ้มาเช่ือมต่อกนัทีละขอ้จนครบ  จะไดท่้อแก็ส
เสียเพื่อน าไปประกอบหนา้แปลนต่อไป  การเช่ือมต่อใชว้ิธีเกาะไวก่้อน แลว้จึงน ามาเช่ือมให้
สมบูรณ์ทีหลงั 

   ๒.๑๓  น าขอ้งอกุง้ชุดในและชุดนอกส่ง  รง. ๓๕๖   เพื่อด าเนินการประกอบหนา้แปลนต่อไป  

 

ท่อแกส็เสียชนิดช้ันเดียว   
โดยมีสาเหตุและวิธีการซ่อมท า ดงัน้ี 

๑. เปลือกท่อผชุ  ารุดช่วงสั้น  ๆ  เน้ือโลหะสึกกร่อนมาก รูทะลุมีขนาดใหญ่  รวมถึงมีเวลาในการซ่อมท ามา  จะตอ้ง
ตดัส่วนนั้นข้ึนมาสร้างช้ินงานใหม่บน  รง. แลว้น าไปเช่ือมประกอบเขา้ท่ีเดิมตามล าดบั  ดงัน้ี 
     ๑.๑   หมายต าแหน่งรอบเปลือกท่อทั้ง  ๒  ดา้น   

     ๑.๒  ตดัรอบท่อตามต าแหน่งท่ีหมายดว้ยแก็ส   หากเป็นท่อเหลก็ไร้สนิม  ตดัดว้ยเคร่ืองตดั   AIR  PASSMA 
     ๑.๓  เจียรตบแต่งแนวรอยตดั ดว้ยเคร่ืองเจียรไนใหเ้รียบ 
     ๑.๔  น าท่อส่วนช ารุดข้ึนมาวดัขนาด  สร้างตวัใหม่ดว้ยวสัดุชนิดเดียวกนั  ใหม้ีขนาดเท่ากีบของเดิม 
     ๑.๕  น าช้ินส่วนตามขอ้  ๑.๔  ไปเช่ือมประกอบกลบัเขา้ท่ีเดิม  โดยการเช่ือมเกาะใหร้อบท่อก่อน   
              แลว้จึงเช่ือมรอบตลอดแนวทั้ง  ๒  ดา้น 
     ๑.๖   ทดลองเดินเคร่ือง  เพื่อตรวจสอบรอบเช่ือม 
๒.  เปลือกผชุ ารุดเป็นช่วงสั้น  ๆ  เน้ือโลหะสึกกร่อนไม่มาก  รูทะลุมีขาดไม่ใหญ่   รวมถึงไม่มีเวลาในการซ่อมท า
มาก  จะใชก้ารซ่อมท าโดยาการปะทบั ดงัน้ี 
      ๒.๑  ท าความสะอาดบริเวณแนวเช่ือม   โดยการใชค้อ้นเคาะรอบ  ๆ  บริเวณเพ่ือตรวจดูสภาพของเน้ือโลหะ                  
      ๒.๒  ท าความสะอาดแนวปะทบัลงบนบริเวณแนวเช่ือม   โดยพิจารณาตรงรอยแนวเช่ือมตอ้งมีเน้ือโลหะดี 
      ๒.๓   ตดัแผน่โลหะตามขนาดท่ีหมายไวต้ามขอ้  ๒.๒   แผน่โลหะท่ีน ามาตดั  ตอ้งเป็นโลหะชนิดเดียวกบั   
                เปลือกท่อช ารุด 
      ๒.๔  มว้นและตีข้ึนรูปแผน่ปะทบั  ใหแ้นบสนิทกบัเปลือกท่อ 
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    ๒.๕  ส าหรับรูทะลุหากมีขนาดใหญ่  รวมถึงสภาพของเน้ือโลหะสึกกร่อนมาก  จนไม่มีเน้ือโลหะท่ีจะเช่ือม             
              แผน่ปะทบั  แผน่ปะทบัจะตอ้งสร้างใหร้อบตวัท่อ  โดยท าเป็น ๒  ฝาปะกบักนั 
     ๒.๖  น าแผน่ปะทบั ตามขอ้ ๒.๔  และ ๒.๕  ข้ึนทาบกบัเปลือกท่อตามหมายท่ีก  าหนดไว ้ เช่ือมเกาะแนว   
              เช่ือมไวก่้อน  ดว้ยเคร่ืองเช่ือมประสานไฟฟ้าชนิดธูปเช่ือม 
     ๒.๗  เช่ือมเกาะตลอดแนว  โดยการเช่ือมสลบัขา้ง  จนกว่าจะหมดงาน 
     ๒.๘  ทดสอบแนวเช่ือม โดยการเดินเคร่ือง 
 
ท่อแกส็เสียชนิด  ๒  ช้ัน 
๑. ท่อแก็สเสียชั้นนอกผทุะลุเป็นรูพรุน  หรือแตกร้าวเป็นแนวยาว  ใชก้ารซ่อมท าดงัน้ี 
     ๑.๑  เช่ือมพอก  โดยาการท าความสะอาดบริเวณเน้ืองานท่ีซ่อมท าดว้ยแปรงลวดเหลก็          จนปราศจากคราบ
สนิม  ใชเ้ช่ือมดว้ยเคร่ืองเช่ือมประสานไฟฟ้าชนิดธูปเช่ือม  เช่ือมตรงรอยทะลุเป็นจุด ๆ  
หากเน้ือบริเวณนั้นอยูใ่นสาภาพดีพอใช ้ จะสามารถใชง้านไดช้ัว่คราว 
     ๑.๒ ปะทบั  ลกัษณะการปะทบัจะอยูใ่นดุลยพินิจของผูค้วบคุมงาน  แต่หลกัการปฏิบติัคลา้ยกบัการปะทบัท่อ
แก็สเสียชั้นเดียว  ตามขอ้  ๒  
     ๑.๓  การเช่ือมพอกตามนแนวแตกร้าว โดยการบากรอยเช่ือมใหเ้ป็นรูปตวั   V  การเช่ือมในลกัณะน้ีตวัเน้ือ
โลหะของท่อแก็สเสียตอ้งยงัอยูใ่นสภาพท่ีดี  มิฉะนั้นถา้เน้ือโลหะอยูใ่นสภาพท่ีผกุร่อน  หลงัจากเช่ือมพอกแลว้จะ
เกิดแนวรอยแตกร้าวข้ึนใหม่อีก  เม่ือบากรอยเช่ือมแลว้ค่อย  ๆ  เช่ือมตามแนวรอยบากจนเต็มรอยบากปล่อยให้
แนวเช่ือมเยน็ลงอยา่งชา้     ๆ    จะช่วยบรรเทาการร่ัวซึมของแก็สเสียไดใ้นระดบัหน่ึง 
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วธิีการสร้าง ซ่อมท าท่อลมระบายอากาศ 
วธิีการสร้างท่อลมระบายอากาศ 
        -  ท่อลมระบายอากาศตามเรือ เป็นท่อโลหะรูปร่างเป็นท่อกลม , ส่ีเหล่ียม หรือลกัษณะต่าง  ๆ  มีหนา้ท่ีดูด
อากาศดี   เป่าอากาศร้อน  และพ่นอากาศเยน็ของเคร่ืองปรับอากาศ  โดยแบ่งออกเป็น   ๓  ชนิด คือ 
        ๑.   ท่อลมระบายอากาศร้อน  ลกัษณะจะเป็นปล่องควนัระบายอากาศร้อนออกจากหอ้งครัว 
        ๒.  ท่อลมระบายอากาศชนิดเป่าหรือดูดอากาศ  จะมีลกัษณะเป็นรูปส่ีเหล่ียม  ใชเ้ป่าและดูดอากาศตาม
หอ้งพกัและหอ้งเคร่ืองจกัรใหญ่หรือหอ้งเคร่ืองไฟฟ้า  เพ่ือระบายความร้อนและท าใหอ้ากาศบริสุทธ์ิ  โดยเฉพาะ
หอ้งเคร่ืองจกัร  ยงัเป็นการเพ่ิมปริมาณอากาศดี  เป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรดว้ย  ท่อลม
เหล่าน้ีตามหอ้งพกัอาศยัท่อลมจะหุม้ดว้ยใยแกว้  ส่วนของปลายท่อลมจะแยกลงตามจุดต่าง ๆ  และมีตะแกรงปิด
อยู ่
       ๓.  ท่อลมของเคร่ืองปรับอากาศ  ลกัษณะจะคลา้ย ๆ  กบัขอ้ ๒  ท าหนา้ท่ีพ่นอากาศเยน็แยกลงตามหอ้งต่าง ๆ  
ท่อลมนิดน้ีตวัท่อลมจะบุฉนวนจ าพวกยาง  เพ่ือป้องกนัเมด็หยดน ้ าเกาะ (CONDENSE) 
๑.  การเตรียมพสัดุและอุปกรณ์ 

      ๑.๑  แผน่เหลก็ด า  ขนาด ๑/๑๖  น้ิว  การต่อแนวตะเข็บ  โยงการเช่ือมประสานไฟฟ้า 
      ๑.๒ แผน่อลูมิเนียมหนา  ๑/๑๖  น้ิว – ๑/๘ น้ิว  การต่อแนวตะเข็บ โดยการเช่ือมประสาน   MIG 

     ๑.๓ แผน่เหลก็อาบสงักะสี เบอร์  ๒๔  ส่วนใหญ่จะใชโ้ลหะชนิดน้ีในการสร้างท่อลมเพราะ 
              สร้างง่ายสะดวก  สวยงาม  การแต่งแนวตะเข็บจะใชเ้คร่ือง   LOCK FORMER 

    ๑.๔  เหลก็กงฉาก  ขนาด ๑/๘ น้ิว –x ๑  น้ิว  X ๖.๐๐  เมตร  ส าหรับท าหนา้แปลนท่อลม 

    ๑.๕  เหลก็เสน้แบน ขนาด  ๑/๔  น้ิว x  ๑  น้ิว  x ๖.๐๐  เมตร  ส าหรับเข็มขดัและพุกยดึท่อลม 

    ๑.๖  สลกัเหลก็หวัหกเหล่ียมเกลียวตลอดพร้อมนตั  ขนาด ๑/๔ น้ิว x  ๓/๔ น้ิว ส าหรับยดึ 

              หนา้แปลน 

    ๑.๗  แป็กก้ิงยาง ขนาด ๑/๘  น้ิว  ส าหรับรับหนา้แปลน 

     ๑.๘  หมุดย  ้า เบอร์  ๖๔๐  ส าหรับยดึหนา้แปลนกบัท่อลม 

    ๑.๙   คอ้นไมห้รือไมเ้คาะรูปพรรณ 

    ๑.๑๐ สว่านมือ  ดอกสว่าน ขนาด  ๙/๖๔  น้ิว , ๓/๑๖ น้ิว และ ๕/๑๖  น้ิว  
    ๑.๑๒  เคร่ืองเยบ็ตะเข็บ  (LOCK  FORMER) 

๒.  การด าเนินการ 
     ๒.๑  การร้ือถอนพสัดุ   หลงัจากถอดถอนท่อลมท่ีผชุ  ารุดข้ึนจากเรือ  เม่ือท่อลมเหล่านั้นวางอยูบ่นโรงงาน
แลว้   เจา้หนา้ท่ีผูป้ฏิบติัต่อด าเนินการ ดงัน้ี 
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           ๒.๑.๑  ตรวจนบัจ านวนท่อลม พร้อมตรวจสอบพิจารณาดูว่า  ช้ินงานอนัไหนซ่อมท าได ้ ช้ินงานช้ิน
ไหนตอ้งสร้างใหม่    ท าเคร่ืองหมายไวบ้นท่อ     เพื่อป้องกนัการสบัสนในการประกอบท่อลมเขา้ท่ีเดิม 

          ๒.๑.๒  ตรวจสอบพสัดุท่ี  กผป. ฯ  จ่ายมาใหว้่ามีเพียงพอหรือไม่  ถา้มีไม่เพียงพอใหเ้บิกเพ่ิมเติมข้ึน
ไป  รวมทั้งพิจารณาถึงพสัดุทดแทนดว้ย  หากพสัดุท่ีตอ้งการไม่มี 

          ๒.๑.๓  การสร้างงานแบบพิมพเ์ขียว  จะตอ้งไปตรวจในสถานท่ีติดตั้ง  เพื่อเปรียบเทียบกบัแบบจริง
ดว้ย  หากพบจุดท่ีตอ้งแกไ้ข  จะตอ้งแจง้ให ้ กผป. ฯ เพื่อใหก้ารออกแบบแกไ้ขแบบ  ใหถู้กตอ้ง 
     ๒.๒  ชนิดของท่อลม 

การติตดตั้งท่อลมในเรือ  จะตอ้งหลบเล่ียงส่ิงกีดขวาง  ท าใหรู้ปแบบของท่อลมมีหลายอยา่ง เช่น 

        ๒.๒.๑  ท่อลมเยื้องศูนย ์ แบบ  หนา้ตดัเท่ากนั 

        ๒.๒.๒  ท่อลมเยื้องศูนย ์แบบ หนา้ตดัทั้งสองดา้นไม่เท่ากนั 

        ๒.๒.๓  ท่อลมหนา้ตดัส่ีเหล่ียมจตุัรัส  ทั้งท่อตรงและหกัมุม  ๔๕  องศา – ๙๐  องศา  
        ๒.๒.๔  ท่อลมจ าพวกหนา้ตดัส่ีเหล่ียมผนืผา้  ทั้งท่อตรงและหกัมุม  ๓๐ องศา – ๙๐  องศา 
        ๒.๒.๕  ท่อลมจ าพวกปล่องควนัหอ้งครัว 
        ๒.๒.๖  ฐานมอเตอร์พดัลมระบายอากาศ ลกัษณะก่ึงฐานแท่นก่ึงท่อลม 

๒.๓  การหาแบบ 

   -  การสร้างท่อลมชนิดต่าง ๆ  ตามขอ้  ๔.๑  จะตอ้งท าการเขียนลายเสน้  เรียกว่าวิธีการ      หาแผน่คล่ี  
โดยการเขียนลายเสน้ลงบนช้ินงาน  หรือเขียนลายเสน้ลงบนแผน่แบบสงักะสี     แลว้ตดัแบบสงักะสีทาบ  

ลอกลายเสน้ลงบนช้ินงานอีกคร้ังหน่ึง  การหาลายเสน้แผน่คล่ี       แบ่งออกเป็น  ๔  วิธี  คือ 
        ๒.๓.๑  วิธีอยา่งง่าย 
        ๒.๓.๒  วิธีใชเ้สน้ขนาน 

        ๒.๓.๓  วิธีใชเ้สน้รัศมี 

        ๒.๓.๔  วิธีใชเ้สน้สามเหล่ียมมุมฉาก 

-ส่วนจะเลือกใชว้ิธีใด หรือใชแ้บบผสมผสาน  ตอ้งท าตามหลกัวิชาการและดุลยพินิจของผูส้ร้าง 
๒.๔  วิธีการสร้างท่อลม 

         -  ท่อลมท่ีสร้างมีหลายลกัษณะ  แต่ท่อลมส่ีเหล่ียมรูปจตุัรัส หรือรูปส่ีเหล่ียมผนืผา้พบเห็นมากท่ีสุด  ใช้
สร้างดว้ยแผน่สงักะสี   เบอร์  ๒๔  เยบ็ตะเข็บดว้ยเคร่ือง LOCK  FORMER   ซ่ึงมีวิธีการสร้างดงัน้ี  

         -  ถา้ตอ้งการาสร้างท่อลมระบายอากาศ  ท่อตรงหนา้ตดัส่ีเหล่ียมผนืผา้  ขนาด ๘ น้ิว x ๑๒ น้ิว  ยาว 
๒.๔๐  เมตร  พร้อมใส่หนา้แปลนเหลก็ฉาก ขนาด ๑/๘ น้ิว x ๑ น้ิว x ๑ น้ิว เจาะรูท่ีหนา้แปลน  ขนาด  ๑/
๔  น้ิว       

๒.๔.๑  น าแผน่เหลก็อาบสงักะสี  เบอร์ ๒๔  ขนยาด ๔ น้ิว  x ๘ น้ิว  มาจ านวน ๑ แผน่  



          คู่มือขั้นตอนการปฏบิัตงิานของ รง.โลหะแผ่น กรล.อจปร.อร.    

 
   

 

ผลิต 26 เม.ย. 47              หนา้ 24 /50 
       
 

           ๒.๔.๒  ใชว้งเวียนเหลก็, เหลก็ขีด และไมบ้รรทดัเหลก็  ขีดหมายเสน้ลงบนแผน่เหลก็อาบ  

ขนาดกวา้ง  ๘  น้ิว ยาว ๒.๔๐  เมตร  พร้อมเผือ่เน้ือขอบออกไปดา้นละ  ๑  ๑/๘  น้ิว  ทั้งสองดา้น รวม  ๒  

แผน่  ใชก้รรไกรตดัตามแนวเยบ็ท่ีเผือ่ไว ้ จะไดแ้ผน่เหลก็อาบ  ขนาด ๑๐  ๑/๔  น้ิว                  ยาว 
๒.๔๐ เมตร  จ านวน  ๒  อนั 

         ๒.๔.๓  น าช้ินงานทั้ง  ๒  ช้ิน  ป้อนเขา้เคร่ือง  LOCK  FORMER  ตามแนวยาว  ขอบ
ช้ินงานจะมีแนวตะเข็บ  PITTSBURGH   ทั้งส่ีดา้น  ดา้นละ  ๒  แนว  แลว้พกัไว ้
         ๒.๔.๔  ใชว้งเวียนเหลก็, เหลก็ขีด และไมบ้รรทดั  ขีดหมายเสน้ลงบนแผน่เหลก็อาบ  ขนาด ๑๒  

น้ิว x  ๒.๔๐  เมตร  พร้อมเผือ่เน้ือขอบออกไปดา้นละ  ๑/๔  น้ิว  จะไดแ้นบเหลก็อาบ  ขนาด  ๑๒  ๑/๒   

น้ิว x  ๒.๔๐  เมตร  จ านวน  ๒   ช้ิน 

        ๒.๔.๕  น าแผน่ช้ินงาน  ขนาด  ๑๒  ๑/๒  น้ิว  x  ๒.๔๐  เมตร  ไปพบัขอบเป็นรูปตวั  U 

ทางดา้นท่ีหมายไว ้๑/๔  น้ิว  โดยพบัฉากเขา้มาดา้นละ  ๑/๔ น้ิว  ทั้ง    ๒  แผน่ 

        ๒.๔.๖  น าแผน่เหลก็รูปตวั   U มาประกอบเขา้กบัช้ินงานท่ีเขา้ตะเข็บไว ้ โดยใชไ้มตี้สอดเขา้ไปตาม
แนวตะเข็บทุกแนว  ตีขอบใหพ้บัลงมาอีกคร้ัง นัน่คือเราไดท่้อลม    ขนาด ๘ น้ิว x ๑๒ น้ิว  x  ๒.๔๐  
เมตร 
       ๒.๔.๗  น าฉากเหลก็ ขนาด ๑/๘ น้ิว x ๑ น้ิว x ๑  น้ิว  มาตดัเช่ือมใหเ้ป็นรูปหนา้แปลน         

ส่ีเหล่ียมครอบ 

กบัท่อลมดา้นหนา้ตดั  ๘  น้ิว x  ๑๒  น้ิว ทั้งสองหนา้แปลน 

       ๒.๔.๘  หนา้แปลนเหลก็ฉากดา้นหนา้จะยดึติดกนัดว้ยสลกั  ขนาด ๑/๔  น้ิว  ใหเ้จาะรู ขนาด ๕/๑๖  

น้ิว   จ านวนรูมากหรือนอ้ยข้ึนอยูก่บัตวัอยา่งหรือแบบ 
       ๒.๔.๙  หนา้แปลนเหลก็ฉากดา้นท่ีประกอบกบัท่อลม  เจาะรูขนาด  ๑/๑๖  น้ิว  เพ่ือย  ้าดว้ยหมุดย  ้า เบอร์ ๖๔๐  
จ  านวนหมุดจะตอ้งดูเรียบร้อยสวยงามและแข็งแรง 
      ๒.๔.๑๐ ตดัแป็กก้ิงยางและเจาะรูตามหนา้แปลน 
     ๒.๕  การสร้างส่วนประกอบ 
            -     ท่อลมท่ีสร้างข้ึนมาจะมีหลายท่อยดึต่อกนั  โดยใชส้ลกัยดึหนา้แปลน  แต่ยงัมีส่วนประกอบเพ่ิมอ่ืนอีก 
ดงัน้ี 
            -   ต าแหน่งท่ีท่อลมลอดพ้ืนหรือผนงั   จะตอ้งเจาะพ้ืนหรือผนงัแลว้สร้างตอท่อลม  และติดหนา้แปลนไว้
ทุกตอ  ระยะห่างจากพ้ืนหรือผนงั  ประมาณ   ๓  น้ิว  อีกดา้นหน่ึงเช่ือมติดกบัตวัเรือ 
           -   พุกรับท่อลม  ใชเ้หลก็เสน้แบน  ขนาด  ๑/- น้ิว x ๑  น้ิว   ท าเป็นพุกรับท่อลมเวน้เป็นระยะ ๆโดยเนน้
ความแข็งแรงและสวยงาม  หรือติดตั้งตามแบบ 

     ๒.๖  การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน 
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          -  ตรวจสอบดว้ยสายตาและมือสมัผสั  ท่อลมทุกช้ินนอกจากจะสวยงามและแข็งแรงแลว้ จุดร่ัวไหลต่าง ๆ  
ตอ้งไม่มี  รูสลกัตามหนา้แปลนจะตอ้งตรงกนัทุกหนา้แปลน 
    ๒.๗  การประกอบเขา้ท่ี 

        ๒.๗.๑  จะตอ้งประสาน  รง.เก่ียวขอ้ง  เพ่ือขนยา้ยช้ินงานไปท่ีเรือ  ตั้งนัง่ร้านตามหอ้ง   ต่าง ๆ  แสงสว่าง
พอเพียง  การประกอบท่อลมตอ้งเป็นไปตามขั้นตอนล าดบัก่อนหลงั  หมายต าแหน่งต่าง ๆ ท่ีท าไวต้อ้งไม่ผดิพลาด 

               ๒.๗.๒  หลงัจากประกอบท่อลม หรือท่อแอร์แจง้  รง.เก่ียวขอ้งเพื่อหุม้ฉนวน  โดยท่อลมธรรมดาจะหุม้
ดว้ยใยแกว้  ส่วนท่อลมเคร่ืองปรับอากาศหุม้ดว้ยซีลยางเพื่อกนั CONDENSE       
 การซ่อมท าท่อลมระบายอากาศ 

ท่อลมระบายอากาศภายในเรือจะสร้างดว้ยแผน่สงักะสี  ลกัษณะเป็นรูปส่ีเหล่ียมเดินโยงใยอยูต่ามหอ้งต่าง 
ๆ  กาการซ่อมท าหมายถึง  การท าใหท่้อลมส่วนนั้นมีสภาพดีภายในระยะเวลาท่ีจ  ากดั  รวมถึงการขาดแคลนพสัดุ
ท่ีจะสร้างช้ินงานข้ึนมาใหม่ทั้งหมด  โดยมีสาเหตุแลละล าดบัการซ่อมท า ดงัน้ี 
๑.  ตวัท่อลมผทุะลุเป็นช่วง ๆ  สภาพของเนท้ือโลหะส่วนอ่ืน ๆ  ยงัพอใชง้านได ้ จะตดัท่อลมออกเป็นช่วง ๆ  
เพ่ือสร้างตวัใหม่  แลว้จึงประกอบเขา้ท่ีเดิม  ตามล าดบัการซ่อมท า ดงัน้ี 
     ๑.๑  แจง้  รง.เก่ียวขอ้งร้ือฉนวนหุม้ท่อลม 
     ๑.๒ ถอดท่อลมท่อนั้นออกมาโดยการถอดสลกัหนา้แปลนทั้ง  ๒ ขา้ง แลว้ยกท่อลมลงมาทั้งชุด 
     ๑.๓ น าท่อลมตามขอ้  ๑.๒  มาท่ี รง. โลหะแผน่ ยกท่อลมท่อนนั้นข้ึนตั้งบนแบบ  จบัแบบยดึหนา้แปลนทั้ง  
๒  ดา้น  กวดดว้ยสลกัใหแ้น่น 
     ๑.๔  หมายต าแหน่งท่อลมช่วงท่ีช ารุด  ตดัตามต าแหน่งท่ีหมายดว้ยเล่ือยมือ 
     ๑.๕  สร้างท่อลมท่อนท่ีตดัออกมาดว้ยแผน่สงักะสีชนิดเดียวกนั 
    ๑.๖  น าช้ินส่วนตามขอ้  ๑.๕  ไปต่อเขา้ท่ีเดิม  โดยใหส่้วนปลายของท่อทั้งสองอยูใ่นลกัษณะซอ้นทบักนั  
ประมาณ  ๑  ๑/๒   น้ิว 
     ๑.๗  เจาะดว้ยสว่านตามแนวขวางตรงจุดยงิรีเวท็ออกไปใหร้อบตวัท่อ 
     ๑.๘  หลงัจากตวัท่อแข็งแรงดีแลว้  น าท่อลมทั้งชุดออกจากแท่นจบัแบบ  เพ่ือน าไปประกอบ 
เขา้ ท่ีเดิมท่ีเรือ 
    ๑.๙  แจง้  รง.เก่ียวขอ้ง  หุม้ฉนวนเขา้ท่ีเดิม  การซ่อมท าท่อลมในลกัษณะน้ี  จะมีความแข็งแรง 
ใกลเ้คียงกบัการสร้างใหม่ทั้งตวั 
๒.  ตวัท่อลมผทุะลุเป็นรู  สภาพของเน้ือโลหะยงัพอใชง้านได ้ จะซ่อมท าท่อลมโดยาการปะทบั  โดยไม่ตอ้งยก
ท่อลมลงมา  แต่หากต าแหน่งการท างานอยูใ่นท่ีคชบัแคบ  อาจจะตอ้งถอดสลกัหนา้แปลนยกลงมาตามขอ้  ๑.๒  
เพ่ือจะไดป้ะทบัไดส้ะดวกและแข็งแรง  โดยมีล  าดบัการซ่อมท า ดงัน้ี 
      ๒.๑  แจง้  รง.เก่ียวขอ้ง  ไปร้ือฉนวนหุม้ท่อท่ีเรือ  การร้ือจะร้ือเฉพาะตรงจุดปะทบัเท่านั้น 
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      ๒.๒ หมายต าแหน่งบนจุดช ารุดดว้ยปากกาเมจิ 
     ๒.๓  ตดัแผน่สงักะสีขนาดเดียวกบัต าแหน่งท่ีหมาย  น าแผน่ปะทบัไปทาบกบัจุดท่ีหมายไว ้ เจาะดว้ยสว่าน  
ยงิดอกรีเวท็ตรงจุดท่ีหมายใหเ้รียบร้อย 
     ๒.๔  ส าหรับท่อลมท่ีถอดสลกัหนา้แปลนลงมายกประกอบเขา้ท่ีเดิม 
     ๒.๕  บางกรณีจุดช ารุดมีมาก  อาจจะใชว้ิธีสร้างแผน่ปะทบัใหร้อบท่อลม  แลว้จึงยงิดอกรีเวท็ใหเ้รียบร้อย 

     ๒.๖  แจง้  รง.เก่ียวขอ้งประกอบฉนวนเขา้ท่ีเดิม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รายการเคร่ืองมือกล / เคร่ืองจกัรกล     

ล าดบัท่ี รายการ จ านวนเคร่ือง หมายเหตุ     

๑ เครนยกของแบบวิ่งในราง (DR - ๕) ขนาด  ๒  ตนั ๑      

๒ เคร่ืองแล่นแระสานดว้ยไฟฟ้า ๙      
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๓ เคร่ืองเช่ือมประสานดว้ยแก็สเฉ่ือย แบบ    TIG ๓      

๔ เคร่ืองเช่ือมประสานดว้ยแก็สเฉ่ือย แบบ    MIG ๒      

๕ เคร่ืองตดัโลหะ  แบบ   AIR  PLASSMA ๑      

๖ เคร่ืองตดัโลหะ  ชนิดโยกดว้ยมือ ( D - ๒๔) ๑      

๗ เคร่ืองกลึง  ( D - ๑) ๑      

๘ เคร่ืองสว่านแท่น (  D -  ๓) ๑      

๙ เคร่ืองมว้นโลหะชนิดมอเตอร์ไฟฟ้า  ( D -  ๑๖) ๑      

๑๐ เคร่ืองพบัไฮโดรลิค ( D -  ๑๘) ๑      

๑๑ เคร่ืองเช่ือมประสานไฟฟ้า แบบ SPOT  ประจ าท่ี (D - ๑๙) ๑      

๑๒ สว่านแท่นแขนหมุน  (D - ๒๐)  ๑      

๑๓ เคร่ืองเจาะป้ัมรูโลหะ (D -  ๒๑) ๑      

๑๔ เคร่ืองพบัโลหะดว้ยมอเตอร์ ( D - ๒๒) ๑      

๑๕ เคร่ืองตดัวงกลมแผน่โลหะและข้ึนขอบ  ( D - ๒๓) ๑      

๑๖ เคร่ืองตดัแผน่โลหะชนิดมอเตอร์กรรไกร (D -  ๖๘) ๑      

๑๗ ชุดเคร่ืองมือตดัแก็สดว้ยแก็สออ็กซิเจนและเอซิทีลีน ๕      

๑๘ เคร่ืองเล่ือยวงเดือน  ( D - ๑๗) ๑      

๑๙ เคร่ืองท าตะเข็บ  (LOCK  FORMER ) ๑      

๒๐ เคร่ืองพบัแผน่โลหะดว้ยมือ ๑      

๒๑ เครต่ืองมว้นแผน่โลหะชนิดชบัเคล่ือนดว้ยโซ่ ๑      

๒๒ เคร่ืองเล่ือยแบบเคล่ือนท่ี   HERO ๑      

๒๓ เคร่ืองตดัโลหะชนิดใชใ้บไฟร์เบอร์ ๒      

        

        

 

 

๒.  คุณสมบัตแิละขั้นตอนในการท างาน  ( OPERATING  INSTRUCTION) 

     ๒.๑  เครนยกของแบบวิง่ในราง  (DR – ๕) 

             - คุณสมบติั  เป็นเครนท่ีใชย้กของภายใน  รง. ขนาดยกช้ินงานท่ีมีน ้ าหนกัไม่เกิน  ๒  ตนั 

               เคล่ือนตวัอยูใ่นรางจากหวัถึงทา้ยโรงงาน 

           ๒.๑.๑  การเตรียมการใชเ้ครน 
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-     ตรวจดูพ้ืนท่ีตลอดแนวเล่ือนของเครนตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวาง  ถา้มีส่ิงกีดขวางท่ีจ  าเป็นวางอยู ่
     ท่ีเล่ือนของเครนตอ้งระมดัระวงัมิใหช้ิ้นงานท่ียกเล่ือนกระทบกบัส่ิงกีดขวางเกิดความ
เสียหาย 
     ข้ึนได ้ การท างานท่ีอยูทิ่ศทางการยกช้ินงานจะตอ้งหยดุชัว่คราวจนกว่าการใชเ้ครนจะแลว้
เสร็จ 

          ๒.๑.๒  การเดินเคร่ือง  
- น าชุดสวิทชค์วบคุมการใชง้าน  ออกมาอยูใ่นต าแหน่งท่ีสะดวกต่อการใช ้   พร้อมจะเล่ือน

เครนไดอ้ยา่งปลอดภยั 
- กดสวิทชบ์งัคบัเครนใหใ้ชต้ามเคร่ืองหมายลูกศรท่ีบอกไวบ้นชุดควบคุม  เล่ือนเครนไปยงั

บริเวณท่ีวางช้ินงาน    ช้ินงานท่ีจะยกตอ้งผกูมดัใหเ้รียบร้อยดว้ยเชือกหรือลวดสลิง และ
พร้อมจะยกห่วงอุปกรณ์ท่ีจะผกูมดัข้ึนคลอ้งบนขอเก่ียวปลายรอก  ส าหรับการยกแผน่โลหะ
ชนิดต่างๆ   ใหใ้ชชุ้ดปากจบั ๆ แผน่โลหะ   การยกช้ินงานใหย้กสูงจากพ้ืนพอประมาณตาม
ความตอ้งการ 

- ขณะเล่ือนเครนยกช้ินงาน     ตอ้งมีคนจบัประคองช้ินงานหรือผกูมดัเชือกประคองช้ินงานไว ้
เพ่ือกนัไม่ใหช้ิ้นงานแกว่งไปมากระทบกบัอุปกรณ์ต่าง ๆ  จนเกิดเสียหายข้ึนได ้ 

- วางช้ินงานลงในต าแหน่งท่ีตอ้งการ  ปลดส่ิงจบัยดึกบัเครนออก 

         ๒.๑.๓  การเลิกใชง้าน 

- เล่ือนเครนและชุดสวิทชค์วบคุมการใชเ้ครน  ไปไวใ้นต าแหน่งท่ีปลอดภยั  ไม่กีดขวาง 
        การท างาน 

๒.๒  เคร่ืองแล่นประสานด้วยไฟฟ้า 
คุณสมบัต ิ

      -  ใชเ้ช่ือมประสานเหลก็ด า และเหลก็ไร้สนิม 

         ๒.๒.๑  การเตรียมการใชเ้คร่ือง 
                     -   ตรวจสอบบริเวณท่ีจะน าเคร่ืองแล่นประสานไปวาง พ้ืนตอ้งไม่ช้ืนแฉะ มีสภาพอากาศ 
                          ถ่ายเทไดส้ะดวก 

                    -    ตรวจสอบความเรียบร้อยของสายไฟฟ้าเขา้เคร่ือง และออกจากเคร่ือง  ตูต่้อไปทุกตู้
จะตอ้ง    

 มีสวิทชเ์ปิด – ปิด  การต่อและการปลดสายไฟจากตูทุ้กคร้ัง  ใหติ้ดต่อ  จนท.ไฟฟ้า  กบก. ฯ  
                      -     สายไฟแล่นประสาน  สายดิน  ชุดหวัวจบัลวดเช่ือมจะตอ้งอยูใ่นท่ีจดัเตรียมไวไ้ม่มว้น
กองไวก้บัพ้ืน 
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- สายไฟแล่นประสานก่อนใชง้าน   ตอ้งดึงออกมาเรียงเสน้ก่อนท่ีจะลากไปยงัจุดปฏิบติังาน       

-  ส่วนสายดินใหน้ าไปจบัยดึไวก้บัช้ินงานใหแ้น่น    เตรียมอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการแล่นประสาน 

        เช่น  ลวดเช่ือม   อุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย  รวมถึงอุปกรณ์อ  านวยความสะดวกอ่ืน  ๆ ท่ี
จ  า 
        เป็นใหพ้ร้อมตามสถานท่ีและชนิดของงาน 

         ๒.๒.๒  การเดินเคร่ือง 
                     -  เปิดสวิทชไ์ฟท่ีตูแ้ยก  ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง    ON. 

                     -  เปิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ืองเช่ือม  ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง   ON.  ปรับแต่งกระแสไฟแล่นประสาน
ให ้

                        เหมาะสมกบัช้ินงาน   โดยใหป้ฏิบติัตามคู่มือ   WPS.  

                    -  ด าเนินการแล่นประสานช้ินงาน 

         ๒.๒.๓  การเลิกเคร่ือง 
                    -  ปิดสวิทชไ์ฟฟ้าท่ีตวัเคร่ือง ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง   OFF.  รวมถึงแมนสวิทชท่ี์ตูต่้อไฟตอ้ง
ปิด 
                       ใหเ้รียบร้อย 
                   -  เก็บสายไฟแล่นประสาน และสายดินมาไวท่ี้เคร่ือง  หรือสถานท่ีก  าหนด  รวมถึงอุปกรณ์    

ต่าง ๆ  เก็บเขา้ท่ีเดิมใหเ้รียบร้อย 
๒.๓  เคร่ืองเช่ือมประสานด้วยแกส็เฉ่ือย แบบ   TIG 

        คุณสมบัต ิ

- เช่ือมไดท้ั้งโลหะ และ อโลหะ 
                ๒.๓.๑  การเตรียมการใชเ้คร่ือง 

- ตรวจสอบบริเวณท่ีวางเคร่ือง  พ้ืนตอ้งไม่ช้ืนแฉะ  และมีสภาพอากาศท่ีถ่ายเทไดส้ะดวก 

ตรวจสอบสายไฟเขา้เคร่ือง  และสวิทชเ์ทา้เหยยีบ  ตอ้งอยูใ่นสภาพเรียบร้อย 
- ชุดสายเช่ือม,  หวัเช่ือม, หวัต่อของสายทางน ้ า  และสายแก็ส  ตอ้งมีสภาพไม่หลุดหลวม 

- เสียบปลัก๊ตวัผูเ้ขา้กบัหวัต่อส าหรับเสียบไฟ 

- ต่อสายดินเขา้กบัช้ินงาน 

- ต่อสายน ้ าเขา้หล่อหวัเช่ือม 

- เตรียมอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการแล่นประสาน เช่น ลวดเช่ือม, แท่งทงัสเตน, อุปกรณ์ป้องกนั 
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- อนัตรายรวมถึงอุปกรณอ านวยความสะดวกอ่ืน ๆ  ท่ีจ  าเป็นใหพ้ร้อม   ตามสภาพของ
สถานท่ีและชนิดของงาน 

           ๒.๓.๒  การเดินเคร่ือง 
                   - เปิดสวิทชท่ี์หวัต่อปลกัเสียบใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง    ON. 

                   - เปิดน ้ าหล่อหวัเช่ือม  ก าลงัดนัประมาณ  ๕  ปอนด ์/ ตารางน้ิว 
 

                   - เปิดล้ินแก็สคลุมแนวเช่ือม   ปรับก าลงัดนัไวป้ระมาณ   ๕  ปอนด ์/ ตารางน้ิว 
                   - เปิดสวิทชต์วัเคร่ือง  ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง    ON. 

                   - ปรับกระแสไฟไปอยูใ่นต าแหน่ง    DC.  ถา้ตอ้งการเช่ือมโลหะจ าพวกเหลก็ ,ทองแดง , 
ทองเหลือง 

         และเหลก็ไร้สนิม 

         ๒.๓.๓  การเลกิเคร่ือง 
                 - บิดสวิทชท่ี์หวัต่อปลัก๊เสียบ  และสวิทชท่ี์ตวัเคร่ือง  ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง    OFF. 

   - ปิดล้ินแก็สคลุมแนวเช่ือม  ท่ีเกจวดัก  าลงัดนับนท่อแก็ส 

                  - ปิดล้ินน ้ าหล่อหวัเช่ือม 

                  - เก็บสายเช่ือมเขา้อยูใ่นท่ีก  าหนดใหเ้รียบร้อย 
๒.๔  เคร่ืองเช่ือมประสานด้วยแกส็เฉ่ือย 
คุณสมบัต ิ

      ๒.๔.๑   การเตรียมการใชเ้คร่ือง 
- ตรวจสอบบริเวณท่ีวางเคร่ือง  พ้ืนจะตอ้งไม่ช้ืนแฉะ และมีสภาพอากาศท่ีถ่ายเทไดส้ะดวก 

- ตรวจสอบสายไฟเขา้เคร่ือง  และสายดินตอ้งอยูใ่นสภาพท่ีเรียบร้อย 
- ตรวจสอบชุดสายเช่ือม และหวัเช่ือมตอ้งมีสภาพดี 

- ต่อสายไฟเขา้เคร่ือง  โดยการเสียบปลกัตวัผูเ้ขา้กบัหวัต่อส าหรับเสียบไฟ  แต่ยงัไม่ตอ้งเปิด 

       สวิทชท่ี์ชุดหวัต่อ 
- เตรียมอุปกรณ์ในการแล่นประสาน    เช่น    ตวัรนชุดเช่ือม , อุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย  

รวมถึงอุปกรณ์อ  านวยความสะดวกอ่ืน ๆ  ท่ีจ  าเป็นใหพ้ร้อม   ตามสภาพของงงสถานท่ีและ
ชนิดของงาน 

    ๒.๔.๒  การเดินเคร่ือง 
                     -     เปิดสวิทชท่ี์หวัต่อปลัก๊เสียบ  ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง   ON.  

                     -     ปิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ือง  ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง   ON. 
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                     -     เปิดล้ินแก็สคลุมแนวเช่ือม  จะข้ึนอยูก่บัท่าเช่ือม  ท่าเช่ือมในแนวราบจะเปิดแก็ส      

                           ก าลงัดนัประมาณ   ๕  ปอนด ์ / ตารางน้ิว  ส่วนท่าเช่ือมในแนวตั้ง  หรือแนวเหนือ
ศรีษะ   
                           จะเปิดแก็ส ก าลงัดนัประมาณ  ๑๐   ปอนด ์ /  ตารางน้ิว  
                     -     ถา้สถาน ท่ีท างานอยูใ่นท่ีโล่งแจง้  มีลมพดัผา่นจะตอ้งจดัตั้งฉากท่ีก  าบงัลมให้
เหมาะสม 

   เพื่อมิใหล้มพดัแก็สคลุมแนวเช่ือมออกไปหมด 

                     -     ปรับความเร็วท่ีชุดป้อนลวดท่ีหวัเช่ือม   ใหส้มพนัธก์บัรกระแสไฟท่ีใชง้าน  ถา้ปรับ
ความ 

                           เร็วของเสน้ลวดเช่ือมเร็วเกินไป  จะเกิดการสดุดเพราะเสน้ลวดอาร์คไม่ทนั  หากปรับความเร็ว 
 

                           ของเสน้ลวดเช่ือมชา้เกินไปเสน้ลวดจะเกิดการละลายก่อนการอาร์ค 

-    ช้ินงานท่ีจะเช่ือมจะตอ้งสะอาดปราศจากคราบน ้ ามนั และส่ิงสกปรก 
-    ช้ินงานท่ีความหนาตั้งแต่   ๑/๔  น้ิว   ข้ึนไป   จะตอ้งบากหนา้ก่อนการเช่ือม 

๒.๔.๓  การเลกิเคร่ือง 
                 -  ปิดสวิทชท่ี์หวัต่อปลัก๊เสียบ  ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง    OFF. 

                       -  ปิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ือง             ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง    OFF.  

                       -  ปิดล้ินแก็สคลุมแนวเช่ือม      ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง    OFF.  

 -  จดัเก็บท่ีก  าบงัลมท่ีจดัท าข้ึน   

- เก็บชุดป้อนลวดอยูใ่นท่ีก  าหนดใหเ้รียบร้อย 
๒.๕  เคร่ืองตดัโลหะ   AIR  PLASSMA   

คุณสมบัต ิ   เป็นเคร่ืองท่ีตดัโลหะสแตนเลส  และอลูมเินียม   โดยการใหค้วามร้อนอุหภูมิสูง 
กบัช้ินงาน    แลว้ใชค้วามแรงของลมพ่นตดัช้ินงานใหข้าดออกจากกนั 

          ๒.๕.๑ การเตรียมการเดินเคร่ือง 
- ตรวจสอบริเวณท่ีวางเคร่ือง  พ้ืนจะตอ้งไม่ช้ืนแฉะ  และมีสภาพอากาศท่ีถ่ายเทไดส้ะดวก   

ตรวจสอบสายไฟเขา้เคร่ือง  สายดินตอ้งอยูใ่นสภาพท่ีเรียบร้อย 
- ในกรท่ีต่อสายลมจากเมนท่อลม   หวัต่อท่อลม และสายยางตอ้งอยูใ่นสภาพเรียบร้อย 

ในกรท่ีต่อสายลมจากเคร่ืองอดัอากาศ   ตอ้งตรวจสอบสภาพของเคร่ืองอดัอากาศใหเ้รียบร้อย 
- ตรวจสอบบริเวณท่ีวางเคร่ือง  พ้ืนจะตอ้งไม่แฉะ และมีสภาพอากาศท่ีถ่ายเทไดส้ะดวก 

- ต่อสายดินเขา้กบัช้ินงาน 
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- ต่อสายไฟเขา้เคร่ือง  โดยาการเสียบปลัก๊ตวัผูเ้ขา้กบัหวัต่อส าหรับเสียบไฟ  แต่ยงัไม่ 

เปิดสวิทชท่ี์ชุดหวัต่อ 
-     เตรียมอุปกรณ์ในการตดัช้ินงาน   อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายรวมถึงอุปกรณ์อ  านวยความ    

      สะดวกอ่ืน ๆ ท่ีจ  าเป็นใหพ้ร้อม  ตามสภาพของสถานท่ีและชนิดของงาน 

          ๒.๕.๒  การเดินเคร่ือง 
                       -     เปิดสวิทชท่ี์หวัต่อปลกัเสียบ  และสวิทชท่ี์ตวัเคร่ือง   ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง   ON.  

                       -     เปิดล้ินลมและปรับก าลงัดนัลม  ใหเ้หมาะสมกบัความหนาของช้ินงาน  ซ่ึงจะ
ทดสอบได ้   

     ท่ีหวัตดั  โดยการกดใหก้  าลงัดนัลมพ่นออกมา 
                       -     ปรับกระแสไฟใหเ้หมาะสมกบัความหนาของช้ินงาน 

                       -     ตรวจสอบแท่ง ELECTRODE ว่าพร้อมท่ีจะใชง้านหรือไม่  โดยการกดท่ีหวัตดั  ถา้การ
อาร์ค 
                              สมบูรณ์ทิศทางการอาร์คจะมีลกัษณะเป็นเสน้ตรงและสม ่าเสมอ ถา้การอาร์คไม่
สมบูรณ์  

 

       ทิศทางของการอาร์คจะเป็นเสน้เบ่ียงเบน และมีลกัษณะติดๆ   ขดัๆ  ใหถ้อดแท่ง   ELECTRODE            
       ออกท าความสะอาด 
ขอ้ควรระวงัในการตดัช้ินงาน   
อยา่ใหแ้ท่ง   ELECTRODE สมัผสักบัช้ินงาน  เพราะจะท าใหเ้กิดการซ๊อตอาร์ค  แท่ง   ELECTRODE อาจเสียหาย
ได ้  
                    -    บิดสวิทชท่ี์หวัต่อปลัก๊เสียบ  และสวิทชท่ี์ตวัเคร่ืองใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง   OFF.   
  ปิดล้ินก าลงัดนัลม ท่ีท่อลมประจ า  รง. 
 เก็บเคร่ืองอดัอากาศเขา้ท่ีใหเ้รียบร้อย  
       ๒.๖  เคร่ืองตดัโลหะชนิดโยกดว้ยมือ   ( D –๒๔) 
       คุณสมบติั 
              -  ประกอบไปดว้ยใบมีด  จ  านวน  ๑ คู่  ความยาว  ๒  เมตร  ใบมีดตวัล่างยดึติดกบัท่ี 
                 ตวับนเคล่ือนไหวข้ึน – ลง  ตามคนัโยก  จ  านวน ๑ คู่  แผน่โลหะจะขาดออกจากกนัเป็นเสน้ตรง 
                 ดว้ยความคมของใบมีดตามแรงกด 
              -  ตดัแผน่โลหะจ าพวก  ทองเหลือง, ทองแดง, เหลก็ด า  แต่ละชนิดความหนาไม่เกิน  ๒  มม. 
              -  แผน่อลูมิเนียม  ความหนาไม่เกิน  ๐.๗๕   มม. 
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              -  แผน่เหลก็ไร้สนิม  ความหนาไม่เกิน  ๐.๗๕   มม. 
             ๒๖๑  การเตรีมการใชเ้คร่ือง 
ตรวจสอบสลกัยดึใบมีดตอ้งไม่หลุดหลวม  สลกัท่ีคลายตวัออกจะใหใ้บมีดขยบัตวัได้ 
ใบมีดอาจบ่ิน หรือหกัขณะใชง้าน   สลกัท่ีหลุดหลวมทุกตวัตอ้งกวดใหแ้น่น 
ตรวจสอบชนิดของบแผน่โลหะรวมถึงความหนา  ตอ้งไม่เกินเกณฑท่ี์ก าหนด  การตดั  
      แผน่โลหะท่ีหนาเกินเกณฑ ์ จะท าใหใ้บมีดหมดความคม หรือหกับ่ินได ้
หา้มบุคคลอ่ืน  เขา้มาในเสน้เขตดารท างานในขณะใชง้าน  เพราะดา้มต่อคนัโยกจะตี 
      ศรีษะ และท าอนัตรายแก่บุคคลอ่ืนได ้ 
๒.๖.๒  การใชเ้คร่ือง 

- หมายต าแหน่งลงบนแผน่โลหะท่ีจะตดั 

- ยกแผน่โลหะข้ึนตดัทางดา้นหนา้ ตรวจสอบหมายต าแหน่งท่ีตวัเคร่ืองใหต้รงกบัต าแหน่งบน
แผน่โลหะ 

- โยกคนัโยกตดัแผน่โลหะ  โดยใชค้นัโยกทั้ง  ๒  ดา้น  การกดคนัโยกใหก้ดทั้ง  ๒  จงัหวะ  
จงัหวะท่ี ๑ โยกเพ่ือไม่ใหช้ิ้นงานเคล่ือนตวั  จงัหวะท่ี ๒ โยกเพ่ือตดัช้ินงานใหข้าดออกจาก
กนั 

       ๒.๖.๓  การเลิกเคร่ือง 
                     -      เก็บเศษโลหะท่ีเหลือ  คดัแยกส่วนท่ียงัพอใชร้าชาการไดเ้ขา้ท่ี 
                        -    ท าความสะอาดตวัเคร่ืองตดั   และบริเวณรอบเคร่ืองใหเ้รียบร้อย 
 
๒.๗  เคร่ืองกลึง  (D –  ๑) 
คุณสมบติั     
                  -  ใชก้ลึงกา้นสลกั ,เกลียวนอก, เกลียวใน, ปาดหนา้แปลนโตไม่เกิน  ๘  น้ิว , เจาะรู 
       ๒.๗.๑  การเตรียมการใชเ้คร่ือง 
ตรวจดูส่ิงกีดขวางบริเวณเคร่ือง และพ้ืนท่ีป้อนงาน  ตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวาง 
ตรวจสอบระบบไฟฟ้า 
       ๒.๗.๒   การเดินเคร่ือง 
                     -  บิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ืองไปท่ีต าแหน่ง    ON.  
เปิดสวิทชไ์ฟส่องสว่างประจ าเคร่ือง 
ตรวจสอบวดัช้ินงานดว้ยเวอร์เนีย  ป้อนช้ินงานใหต้วัจบัช้ินงาน 
ปรับแต่งแท่นมีดกลึงเขา้ท างานกบัช้ินงาน 
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       ๒.๗.๓  การเลิกเคร่ือง 
                        -  บิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ืองไปท่ีต าแหน่ง    OFF. 
                         - ขยบัเล่ือนใบมีดกลึงใหห่้างจากช้ินงาน  ปิดสวิทชไ์ฟส่องสว่างประจ าเคร่ือง 
ท าความสะอาดบริเวณตวัเคร่ือง  คดัแยกเศษโลหะจ าพวก ทองแดง,ทองเหลือง  เก็บไวใ้นท่ีซ่ึงจดัไว ้ รวบรวมส่ง  
รง.หล่อหลอม  ฯ เพื่อท าประโยชน์ต่อไป 
ข้อควรระวงั  - สวมถุงมือ, แว่นตา  เพื่อป้องกนัอนัตราย 
เศษโลหะเหล่าน้ีจะมีความแหลมคม  ท่ีแท่นเคร่ืองควรปัดดว้ยแปรงใหส้ะอาด  รวมถึงท่ีพ้ืนตอ้งกระท าดว้ยความ
ระมดัระวงั 
๒.๘  สว่านแท่น  (  D – ๓) 

คุณสมบัต ิ
             - เป็นสว่านแท่นขนาดลกลาง  ใชเ้จาะแผน่โลหะความหนาไม่เกิน    ๑/๒     น้ิว  จบัดอกสว่าน
ไดต้ั้งแต่             ๑/๑๖   น้ิว  -  ๑/๒   น้ิว  
         ๒.๘.๑  การเตรียมการใชเ้คร่ือง 

- ตรวจดูส่ิงกีดขวางประจ าเคร่ือง 
- แท่นปากกาจบัช้ินงานเป็นอุปกรณ์แยกต่างหาก  ยกข้ึนหรือถอดออกได ้  บางคร้ังการจบั

ช้ินงาน   จะใชคี้มลอ็ค 

- ตรวจสอบระบบไฟฟ้า 
- ตรวจสอบระบบน ้ าหล่อ 

         

๒.๘.๒  การเดินเคร่ือง 
                         -      บิดสวิทชไ์ฟฟ้าประจ าเคร่ือง  ไปท่ีต าแหน่ง   ON. 

- เล่ือนปุ่มสปีดรอบไปท่ี ต าแหน่งไปท่ีต าแหน่ง ๑ หรือ ๒  

- น าช้ินงานเขา้แท่นปากกา หรือจบัยดึดว้ยคีมลอ็ค 

-  เดินระบบน ้ าหล่อ 
- กดหวัเจาะเขา้ช้ินงาน ปรับแต่งน ้ าหนกัดว้ยมือกดกา้นบงัคบั 

       ๒.๘.๓  การเลิกเคร่ือง 
- บิดสวิทชไ์ฟฟ้าประจ าเคร่ือง ไปท่ีต าแหน่ง   OFF.  

- เลิกะระบบน ้ าหล่อ 
- เล่ือนปุ่มสปีดรอบไปท่ี ต าแหน่ง   O  

- ท าความสะอาดแท่นเคร่ืองและบริเวณ 
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ข้อควรระวงั 
- สวมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย และแว่นตา 
- จะเกิดแรงบิดท่ีช้ินงาน  ในจงัหวะท่ีดอกสว่านทะลุ  การจบัช้ินงานดว้ยคีมลอ็คตอ้งจบั

ช้ินงานใหแ้น่น 

๒.๙  เคร่ืองม้วนโลหะชนิดมอเตอร์ไฟฟ้า  (D –  ๑๖) 
คุณสมบัต ิ

- ใชม้ว้นแผน่โลหะไดทุ้กชนิด  หรือฉากอลูมิเนียมใหเ้ป็นรูปทรงกลม  โดยใชม้อเตอร์ไฟฟ้า
เป็นตวัขบัเพลามู่เล่ 

แผน่โลหะและฉากอลูมิเนียม  ความหนาไม่เกิน  ๗.๕  มม.  ความยาวของแผน่โลหะ  
      ไม่เกิน  ๓๕  ซม.  และเสน้ผา่นศูนยก์ลางของทรงกลมตอ้งไม่นอ้ยกว่า  ๒๐  ซม. 
-     สวิทชท่ี์หนา้ปัทมจ์ะมี  ๓  จงักวะ คือ  เดินหนา้, หยดุ และถอยหลงั   การใชส้วิทช ์
      ตอ้งกดตามจงัหวะ  หา้มใชล้ดัขั้นตอน 
          ๒.๙.๑  การเตรียมการใชเ้คร่ือง 
                        -     แผน่โลหะท่ีจะน ามามว้นตอ้งเหยยีบดา้นหวัและทา้ย   ดว้ยเคร่ืองเหยยีบใหด้า้นหวั  
                              และดา้นทา้ยสูงข้ึนเลก็นอ้ย 
ฉากอลูมิเนียมท่ีจะน ามามว้น  ตอ้งใชเ้ป็นคู่  โดยการเช่ือมเกาะดา้นหลงัใหติ้ดกนั 
เปิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ืองใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง   ON. 
ตั้งระยะเบียดของมู่เล่ ใหเ้ท่ากบัความหนาของช้ินงาน 
           
 
๒.๙.๒  การใชเ้คร่ือง 
กดสวิทชท่ี์หนา้ปัทม ์ ในต าแหน่งเดินหนา้  สอดช้ินงานเขา้ทางดา้นขา้ง 
ถา้ตอ้งการมว้นฉากอลูมิเนียม      ใหส้อดช้ินงานท่ีเช่ือมเกาะแลว้เขา้ทางดา้นขา้ง     โดยใหต้รงกบัร่องตรงกลาง
มู่เล่ 
เม่ือช้ินงานเล่ือนไปจนสุดระยะเล่ือน  กดสวิทชห์ยดุ  แลว้จึงเร่ิมกดสวิทชถ์อดหลงั 
การมว้นช้ินงานจะมว้นในลกัษณะกลบัไปกลบัมา  พร้อมค่อย ๆ  ปรับระยะเบียด จนกระทัง่ขอบของช้ินงานมา
บรรจบกนั  โดยระยะห่างเท่ากบัความหนาของแผน่โลหะ 
ปลดตวัลอ็คทางดา้นหนา้เคร่ือง     ถอดช้ินงานออกทางดา้นหนา้  ประกอบตวัลอ็ค    เขา้ท่ีเดิม  ท าความสะอาด
ตวัเคร่ือง และบริเวณรอบ ๆ  เคร่ืองใหเ้รียบร้อย 
๒.๑๐  เคร่ืองพบัไฮโดรลคิ  () D – ๑๘) 
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คุณสมบัต ิ

                        -     ใชพ้บัแผน่โลหะความหนาไม่เกิน  ๓/๘  น้ิว  ใหเ้ป็นมุม  ๑๕  องศา , ๓๐ 
องศา,          
                               ๔๕ องศา  และ ๙๐  องศา     การพบัแผน่โลหะจะใชก้  าลงัอดัของระบบไฮโดร
ลิค         
                               ดนัใบมีดกดหนา้ช้ินงานใหพ้บัเป็นมุมตามตอ้งการ 
         ๒.๑๐.๑   การเตรียมการเดินเคร่ือง 

- ตรวจสอบส่ิงกีดขวางการท างาน 

- ตรวจสอบระบบไฟฟ้า 
        ๒.๑๐.๒  การเดินเคร่ือง 
                      -      บิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ืองไปท่ีต าแหน่ง    ON.       

- ปรับแต่งพลิกแป้นฐานรองรับช้ินงาน  ใหร่้องบากองศามุมพบัอยูด่า้นบนตรงกบั          

       ใบมีดกด 
- เปิดสวิทชป์รับแต่งระยะเบียดของใบมีด  ใหเ้ท่ากบัความหนาของแผน่ช้ินงาน 

- กดสวิทช ์ ยกใบมีดเพ่ือวางช้ินงานตามต าแหน่ง 
- กดสวิทช ์   กดใบมีดลงใหส้มัผสักะบงัหนา้งาน   ดูก  าลงัระบบไฮโดรลิคไดท่ี้เกจ  ท่ี

ตวัเคร่ือง 
- ถา้ตอ้งการช้ินงานหลายช้ิน   มุมพบัเดิมก็จะปฏิบติัเช่นน้ีต่อไป   ถา้จะเปล่ียน 

องศาของมุมพบัใหพ้ลิกเปล่ียนมุมแป้นฐานรับใหม่ 
        ๒.๑๐.๓  การเลิกใชเ้คร่ือง 
                      -     กดสวิทชย์กใบมีดข้ึน   น าท่อนไมม้าวางบนแป้นฐานรองรับ  แลว้กดสวิทชใ์ห ้      
                           ใบมีดตั้งอยู ่

 
-    บิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ืองไปท่ี ต าแหน่ง  OFF.  
- ท าความสะอาดแท่นเคร่ืองและบริเวณ 

ขอ้ควรระวงั   -  สวมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย  ถุงมือหนงั,  รองเทา้ 
-   เช็ดฝุ่ นท่ีกระบอกสูบก่อนใชง้านทุกคร้ัง  เพราะฝุ่ นจะท าใหเ้ป๊กก้ิงกกระบอกสูบช ารุด 
     ในขณะใชง้าน 

๒.๑๑   เคร่ืองเช่ือมประสานไฟฟ้า  แบบ  SPO  ประจ าที่  (D – ๑๙) 
คุณสมบัต ิ
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                -  เป็นเคร่ืองเช่ือมประสานชนิดความตา้นทานใชส้ าหรับ    SPOT   จุดช้ินงานท่ีไม่ตอ้งการ           
                   เช่ือมประสานตามแนวตะเข็บ  หรือรอยต่อชนตลอดแนว  การเช่ือมประสานจะท าใหเ้กิด        
                   การโก่ง, งอ  หรือบิดเบ้ียวของช้ินงาน  เพราะความร้อนจากการหลอมละลายของงธูปเช่ือม   
                   แนวเช่ือมจะไม่เป็นสนันูน  ผลของการเช่ือมประสานแบบ  SPOT   ท าใหใ้ชเ้วลานอ้ยกว่า          
             วิธีอ่ืน  ช้ินงานท่ีออกมาจะเรียบร้อยสวยงาม  แข็งแรงทนทาน  ไม่โก่ง, งอ   งอ   หรือบิดเบ้ียว 
              -  แผน่โลหะท่ีจะน ามา  SPOT   จุด  ไดแ้ก่  แผน่เหลก็ด า, เหลก็อาบสงักะสี  หรือแผน่เหลก็ไร้สนิม  
ท่ีมีความหนาไม่เกิน  ๑.๕  มม.  และจุด   SPOT   ทั้งหมดจะตอ้งเป็นโลหะชนิดเดียวกนัเท่านั้น 
              -  ขอ้เสียของเคร่ือง   SPOT  จุด  คือมีแขนส าหรับการ SPOT   ยาวประมาณ  ๒๐  ซม.  เท่านั้น  ถา้ช้ินงาน
มีความกวา้งมากกว่า  ๒๐  ซม.  จะ   SPOT  ช้ินงานไม่ได ้   จุดท่ี   SPOT   ไม่ไดจ้ะตอ้งใชก้ารเช่ือม 
โดยวิธีอ่ืน ๆ เขา้มาช่วยเป็นบางจุด 
              -  การเช่ือมจุดโดยวิธีน้ี   ส่วนใหญ่เหมาะส าหรับงาน  ซ่อม / สร้าง  เปลือกตูช้นิดต่าง ๆ   เช่น  
ตูเ้ยน็ , ตูแ้อร์, เคร่ืองซกัผา้ ฯลฯ 
ส่วนประกอบส าคญั 
              -  หวั   SPOT   ลกัษณะจะเป็นแท่งทองแดงยาวประมาณ  ๖  น้ิว   จ  านวน  ๒ ตวั  ยดึติดอยูก่บัปลายทั้ง  
๒  แขน  ถอดประกอบไดต้ามลกัษณะงาน 
              -  ล้ินก าลงัดนัลมเป็นตวักดใหห้วั   SPOT   ตวับนท างานตามจงัหวะ 
              -  ล้ินก าลงัดนัน ้ า  ใชห้ล่อเยน็หวั   SPOT   ใหเ้ยน็ลงขณะใชง้าน 
              -  สวิทชเ์ทา้เหยงีบใชก้บัระบบ    MANUAL 
              -  ระบบอตัโนมติั ปรับไดท่ี้ตู ้   CONTROL 
            ๒.๑๑.๑  การเตรียมการใชเ้คร่ือง 
                          - ท าความสะอาดแผน่โลหะช้ินงาน  โดยเฉพาะตามแนวจุด   SPOT   ใหส้ะอาดดว้ย 
กระดาษทราย จนปราศจากคราบสกปรกต่าง ๆ  แผน่โลหะใชง้าน ความหนาไม่ควรเกิน  ๑.๕   มม. 

 

 

- ตรวจสอบผวิหนา้ของหวัแท่งทองแดง อยา่ใหส้กปรกหรือเป็นรอยขรุขระโดยใชต้ะไบละเอียด        
       หรือ  กระดาษทราย 
- แต่งกายใหรั้ดกุม  สวมถุงมือ , แว่นตา 
- ตรวจพ้ืนท่ีการท างาน  ตกัเตือนผูป้ฏิบติังานขา้งเคียงใหอ้อกนอกพ้ืนท่ีอนัตราย 
- ผูป้ฏิบติังานปกติจะใชจ้  านวน  ๒  นาย  คือผูจ้บัช้ินงานกบัผูใ้ชส้วิทชเ์ทา้เหยยีบ 

           ๒.๑๑.๒  การใชเ้คร่ือง 
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- เปิดล้ินน ้ าหล่อเยน็หวั  SPOT 
- เปิดล้ินลมส าหรับขบัเคล่ือนหวั   SPOT   โบลก๊อกระบบทางลมอยา่ใหมี้น ้ าปน 
- ปิดสวิทชท่ี์ฐานแท่นตวัเคร่ือง  ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง    ON.   
- เปิดสวิทชภ์ายใน    CONTROL   ปรับกระแสไฟใหเ้หมาะสมกบัโลหะชนิดต่าง ๆ  

รวมถึงความหนาของแผน่โลหะท่ีจะน ามา   SPOT  ดูไดท่ี้เกจวดั 
                         -     ทดสอบ   SPOT    โดยใชเ้ศษโลหะชนิดเดียวกบัของจริงว่าจุด  SPOT    แข็งแรง 
                                ไดต้ามเกณฑห์รือไม่  หรือปรับกระแสใหม่จนผลออกมาเป็นท่ีพอใจ 
                         -    ป้อนช้ินงานของจริงเขา้  SPOT  โดยใชส้วิทชเ์ทา้เหยยีบจนกว่าจะหมดจุด   SPOT  
         ๒.๑๑.๓  การเลิกเคร่ือง 
                         -    กดสวิทชใ์นต าแหน่ง  OFF.   ทั้งในตู ้   CONTROL   และฐานแท่น 

- ปิดล้ินทางลม  โบลก๊อกทางลม  ไม่ใหมี้ลมหรือน ้ าตกคา้งในระบบ 
- ปิดล้ินทางน ้ า 
- ท าความสะอาดเคร่ือง และบริเวณแท่นเคร่ือง 

ขอ้ควรระวงั 
                        -     ในระหว่าง    SPOT    จะมีสะเก็ดไฟกระเด็นออกมา  อาจเกิดอนัตรายต่อผูป้ฏิบติังาน 
                               หรือบุคคลขา้งเคียงได ้ ตอ้งระวงัในจุดน้ี 
                        -     ก าลงัดนัลม   ควรมีก  าลงัดนัไม่นอ้ยกว่า  ๔  BAR   ไม่มีน ้ าปน 
                        -    หวัต่อระบบทางน ้ า  อยา่ใหห้ลุดหลวม  หากมีน ้ ากระเด็นเขา้ตู ้   CONTROL    
                              จะเกิดการระเบิดอยา่งรุนแรง 
         ๒.๑๒  สว่านแท่นแขนหมุน   ( D – ๒๐) 
คุณสมบัต ิ
                  -  เป็นสว่านแท่นขนาดใหญ่  ใชเ้จาะแผน่โลหะหนาไม่เกิน  ๑  ๑/๒  น้ิว  จบัดอกสว่านได ้  
                     ๕/๘  น้ิว, ๑/๒  น้ิว 
                  -  แขนหมุนรอบตวั  และยืน่ออกได ้ ๑๐๐  ซม. 
                  -  เจาะไดท้ั้งระบบ    AUTO  และ   MANUAL 
         ๒.๑๒.๑ การเตรียมการใชเ้คร่ือง 
                  -  ใชไ้ฟ  ๓๘๐  V.AC  

  -  ตรวจดูส่ิงกีดขวางประจ าเคร่ือง 
- ตรวจสอบระบบไฟฟ้า  ระดบัน ้ ามนัหล่อหอ้งเกียร์  และถงัน ้ ายาหล่อหวัเจาะ 
- หมายต าแหน่งช้ินงาน  สวมดอกสว่านเขา้กบักา้นต่อ  ประกอบเขา้กบัชุดหวัจบัลอ๊ค 
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ใหแ้น่น 
        ๒.๑๒.๒  การใชเ้คร่ือง 

- ยกช้ินงานข้ึนวางบนแท่น  จบัดว้ยปากกาใหแ้น่น 
- บิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ืองใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง   ON.   
- ปลดตวัลอ็คแขนหมุนเพ่ือปรับระยะงาน  เม่ือไดร้ะยะงานแลว้ลอ็คแขนหมุนอีกคร้ัง  เพ่ือกนั

หวัสว่านเคล่ือนตวัขณะเจาะ 
- ปรับแต่งรอบหวัเจาะ  โดยโยกสปีดรอบไปท่ีต าแหน่ง  ๑  หรือ  ๒ 
- เลือกใชร้ะบบ    AUTO   หรือ  MANUAL 
- เปิดสวิทชน์ ้ าหล่อหวัเจาะ 
- เปิดสวิทชเ์ดินหวัเจาะ  กดหวัเจาะเขา้หาช้ินงาน  ปรับแต่งน ้ าหนกัไดท่ี้พวงมือ 

        ๒.๑๒.๓  การเลิกเคร่ือง 
- บิดสวิทชน์ ้ ายาหล่อเยน็ 
- ปรับคนัโยกสปีดรอบไปท่ีต าแหน่ง   O 
- ปลดลอ็คแขนหมุน  เล่ือนแขนเขา้ท่ี  ลอ็คกนัเล่ือนอยูก่บัท่ี 
- บิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ือง ไปท่ีต าแหน่ง   OFF.  
- ถอดดอกสว่านออกจากหวัเจาะ 
- ท าความสะอาดตวัเคร่ืองและบริเวณ 

ขอ้ควรระวงั     -     สวมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย  ถุงมือ, แว่นตา 
- อยา่ใหน้ ้ ามนัหล่อเกียร์แหง้ 
- การเจาะรูโตขนาด  ๑  น้ิว  ข้ึนไป  ถา้มีการเจาะน าร่องงก่อนดว้ยดอกสว่านขนาดเลก็ก่อนแแล้

วจึงเจาะดว้ยดอกสว่านขนาดท่ีตอ้งการ  การเจาะจะง่ายและเท่ียงตรงกว่าการเจาะดว้ยรูขนาด
ใหญ่คร้ังเดียว 

๒.๑๓   เคร่ืองพบัโลหะด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า  (  D –  ๒๒) 

คุณสมบัต ิ

- พบัแผน่โหลหะไดทุ้กชนิด  มีขนาดความหนาไม่เกิน  ๔.๕  มม.  และยาวไม่เกิน    
 ๒๔๐   ซม.   สามารถตั้งมุมขององศาในการพบัแผน่โลหะใหอ้ยูใ่นมุมท่ีตอ้งการได ้(ประมาณ ๓๐ 
- ๑๘๐ )  ในระบบอตัโนมติั 

            ๒.๑๓.๑  การเตรียมการใชเ้คร่ือง  
                          -    เปิดสวิทชต์วัเคร่ืองใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง    ON.   

- ตั้งระยะความสูงของแผน่พบัตามความหนาของช้ินงาน  แต่ไม่เกินเกณฑท่ี์ก าหนด 
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- ปกติการพบัช้ินงานขนาดเลก็  จะใชผู้ป้ฏิบติังาน  จ  านวน  ๒  คน  คือคนจบัช้ินงาน    
และคนใชส้วิทช ์ แต่ถา้ช้ินงานท่ีมีขนาดความยาวเพ่ิมข้ึน   อาจจะใชผู้จ้บัช้ินงาน 
เพ่ิมข้ึนอีก ๑ - ๒ คน  ผูใ้ชส้วิทชเ์ป็นคนออกค าสัง่ตามขั้นตอนในการพบัแผน่โลหะ      แก่
ผูร่้วมงาน  เพ่ือไม่ใหเ้กิดอุบติัเหตุแผน่พบักดทบัน้ิวมือในระหว่างการท างาน 

          ๒.๑๓.๒  การใชเ้คร่ือง 
- หมายต าแหน่งลงบนแผน่โลหะท่ีจะพบั  โดยการตีเสน้ตามแนวท่ีจะพบั 
- ยกช้ินงานข้ึนแท่นพบัทางหนา้เคร่ือง  โดยใหห้มายต าแหน่งของช้ินงาน อยูต่รง 

กบัมุมของแผน่กดทบั 
- กดสวิทชใ์หแ้ผน่กดทบัเล่ือนลงทบัช้ินงานใหแ้นบสนิทลและตรงกบบัหมายต าแหน่ง 

หากหมายต าแหน่งยงัไม่ตรงกนั  ใหก้ดสวิทชเ์ล่ือนแผน่กดทบัข้ึนเลก็นอ้ย  เพ่ือขยบั 
ช้ินงานใหห้มายต าแหน่งตรงกนั  จึงเล่ือนแผน่กดทบัลงทบัช้ินงาน  โดยกดแต่พอแนบสนิท
กบัช้ินงาน  หากกดมากเกินเกณฑ ์ เพลาจบัแผน่กดทบัอาจขาดหรือช ารุดได ้

                        -      ตั้งมุมพบัตามองศาท่ีก  าหนด   หากไม่ตั้งมุมการพบัระบบอตัโนมติัตอ้งการพบัดว้ย 
                               ระบบธรรมดา  มุมของการพบัจะตรวจสอบไดด้ว้ยสายตา 

- กดสวิทชย์กแผน่กดทบัข้ึน  น าช้ินงานเล่ือนออกจากท่ี 
                  ๒.๑๓.๓  การเลิกเคร่ือง 
                       -     บิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ืองใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง   OFF.   
                       -     ท าความสะอาดตวัเคร่ืองพบั และบริเวณรอบ ๆ เคร่ืองใหเ้รียบร้อย 
๒.๑๔  เคร่ืองเจาะป้ัมรูโลหะ  ( D –  ๒๑) 
คุณสมบัต ิ

- ป้ัมเจาะรูโลหะไดทุ้กชนิด  โดยใชม้อเตอร์ไฟฟ้าส่งอาการกดตวัป้ัม  ใหก้ดแผน่ช้ินงาน    
    เป็นรูปวงกลมตามขนาดท่ีตอ้งการ 

                        -      แผน่โลหะท่ีจะน ามาป้ัม  ตอ้งมีความหนาไม่เกิน  ๑๒  มม.  ยกเวน้แผน่เหลก็ไร้สนิม 
    ความหนาไม่เกิน  ๖  มม. 

                        -      ลูกป้ัมสามารถถอดออกเปล่ียนขนาดได ้ โดยมีขนาดตั้งแต่  ๑/๒ น้ิว –  ๑  น้ิว 
 

            ๒.๑๔.๑  การเตรียมการใชเ้คร่ือง   
- เปิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ือง  ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง  ON . 
- ตรวจสอบลูกป้ัมว่ามีขนาดตรงตามท่ีตอ้งการหรือไม่  หากไม่ตรงใหจ้ดัการเปล่ียนใหม่ 

            ๒.๑๔.๒  การใชเ้คร่ือง 
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                            -  หมายต าแหน่งลงบนช้ินงาน   ตามขนาดท่ีตอ้งการทุกรู 
- ผูป้ฏิบติังานปกติจะใชค้น จ  านวน ๒ คน  คือ ผูจ้บัช้ินงานและคนใชส้วิทช ์  คนจบัช้ินงานจะ

สอดช้ินงานเขา้ไปบนแท่นป้ัม  โดยใหห้มายต าแหน่งของช้ินงานตรงกบัลูกป้ัม 
พร้อมใหส้ญัญาณคนใชส้วิทชก์ดสวิทชต์ามจงัหวะ 

-     การป้ัม  จะป้ัมคร้ังละ  ๑  รู  จนกว่างานจ าหมด 
          ๒.๑๔.๓  การเลิกเคร่ือง 
                         -     บิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ือง  ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง    OFF.   
                          -  ท าความสะอาดตวัเคร่ือง  และบริเวณรอบ ๆ เคร่ืองใหเ้รียบร้อย 
๒.๑๕   เคร่ืองตดัวงกลมแผน่   โลหะและข้ึนขอบ   ( D – ๒๓ ) 
คุณสมบติั 

-ใชต้ดัแผน่เหลก็, ทองเหลก็, ทองแดง,อลูมิเนียม      ความหนาไม่เกิน   ๑/๘   น้ิว เป็นรูปวงกลม 
- ข้ึนขอบแผน่โลหะวงกลมใหเ้ป็นรูปมลโคง้ 
- ชุดใบมีดตดัมีลกัษณะเป็นรูป ๒ ใบหมุนเขา้หากนั 

๒.๑๕.๑ การเตรียมการเดินเคร่ือง 
- เขียนรูปวงกลมบนแผน่ช้ินงาน ตอกจุดศูนยด์ว้ยเหลก็น าศูนย ์
- ตรวจสอบส่ิงกีดขวาง 

๒.๑๕.๒ การเดินเคร่ือง 
- สอดแผน่ช้ินงานเขา้เคร่ืองตดั เล่ือนปรับระดบัฐานแท่น ใหเ้สน้รอบวงตรงกบัใบมีดตดั 
- บิดสวิทชต์วัเคร่ืองไปท่ี ต าแหน่ง ON. 
- ขณะช้ินงานหมุนรอบตวั ค่อยๆ กวดระยะเบียดท่ีล่ะนอ้ยจนกว่าช้ินงานจะขาด 
- การข้ึนขอบแผน่โลหะจะเปล่ียนชุดใบมีดเป็นชุดข้ึนขอบ การท างานคลา้ยกบัการตดั 

๒.๑๕.๓ การเลิกเคร่ือง 
- บิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ืองไปท่ี ต าแหน่ง OFF 
- เล่ือนระยะฐานแท่นออกแลว้ลอ็คไว ้
- ท าความสะอาดบริเวณแท่นเคร่ือง 

 
 
๒.๑๖ เคร่ืองตดัแผน่โลหะชนิดมอเตอร์กรรไกร (D – ๖๘) คุณสมบติั 

- ใชแ้ผน่ตดัโลหะไดทุ้กชนิดท่ีมีความหนาไม่เกิน ๓ มม. บงัคบัการท างานดว้ยสวิทชเ์ทา้เหยยีบ 
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- ใบมีดจะเป็นชนิดแท่ง จ  านวน ๑ คู่ ใบมีดตวัล่างยดึติดอยูก่บัท่ี ตวับนยดึติดอยูก่บักา้นส่งซ่ึงจะ
ส่งอาการเคล่ือนไหวข้ึน-ลง อยูต่ลอดเวลา เมื่อผูใ้ชเ้หยยีบสวิทชเ์ทา้เหยยีบ 

- การปรับระดบัเกียร์ จะมี ๒ สปีด คือ 
ก. สปีดท่ี  ๑ ใชแ้ผน่ตดัโลหะหนาไม่เกิน ๐.๗๕ มม. 
ข. สปีดท่ี ๒ ใชแ้ผน่ตดัโลหะหนาไม่เกิน ๑.๕     มม. 

๒.๑๖.๑ การเตรียมการใชเ้คร่ือง 
- แผน่โลหะท่ีน ามาตดั ใหห้มายต าแหน่งโดยการตีเสน้ตามจ านวนท่ีตอ้งการ 
- ตรวจสอบใบมีดท่ีจะใชต้ดัดงัน้ี 
ก. โลหะแข็ง เช่น แผน่เหลก็ไร้สนิม จะใชม้ีดชุดหน่ึง 
ข. โลหะชนิดอ่อน เช่น แผน่เหลก็ด า,อลูมิเนียม,ทองเหลือง และทองแดง จะเปล่ียนใชใ้บมีดอีก

ชุดหน่ึง 
ค. เปิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ืองใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง ON 
ง. ยกสวิทชเ์ทา้เหยยีบออกมาวางในต าแหน่งการท างาน 

๒.๑๖.๒  การใชเ้คร่ือง  
                          -  จะใชค้นท างาน   จ  านวน  ๒  คน  ฟกเป็นอยา่งนอ้ย คือคนเหยยีบสวิทชแ์ละคนจบั  
                              ประคองช้ินงาน 

-    ผูท้  างานทุกคน จะตอ้งสวมถุงมืออยา่งรัดกุม  เพราะการตดัแผน่โลหะดว้ยวิธีน้ีขอบของ   
     ช้ินงานท่ีตดั จะมีความคมมาก   อาจเกิดบาดแผลท่ีมือไดข้ณะหยบิจบัช้ินงาน 

              ๒.๑๖.๓  การเลิกเคร่ือง 
                         -   บิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ืองใหอ้ยูใ่สต าแหน่ง    OFF.   จดัเก็บสวิทชเ์ทา้เหยยีบเขา้ท่ีใหเ้รียบร้อย 
                             จดัเก็บเศษโลหะไปท้ิงในท่ีจดัเก็บดว้ยความระมดัระวงั  เพราะเศษโลหะทุกช้ินจะมีความ 
                             แหลมคมมาก 
๒.๑๗  ชุดเคร่ืองมือตดัแกส็ด้วยแกส็ออ็กซิเจน และเอทีลนี 
คุณสมบัต ิ
                        -    ใชต้ดัโลหะจ าพวกเหลก็  โดยการสร้างรถเข็นชนิด      ๒  ลอ้     น าอุปกรณ์ต่าง    ๆ     เช่น ขวด
แก็สออ็กเจน และเอซิทีลีน    สายแก็ส, หวัตดั  และอุปกรณ์อ่ืน ๆ  ประกอบอยูบ่นรถเข็น 
            ๒.๑๗.๑  การเตรียมการ 

- ตรวจสอบปริมาณของแก็สทั้ง๒ชนิดว่าเพียงพอหรือไม่ หากไม่เพียงพอให ้  จดัการเปล่ียนขวดใหม่
เสียก่อน 
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-    น าเคร่ืองไปจอดยงัจุดก าหนด  อยูใ่กลก้บัพ้ืนท่ีปฏิบติังาน 
-    พ้ืนท่ีปฏิบติังานตอ้งท าความสะอาดใหเ้รียบร้อย   อากาศถ่ายเทไดส้ะดวก  ไม่มีวสัดุ         
     ไวไฟหรือเช้ือเพลิง 
-    ลากสายตดัไปยงัจุดปฏิบติังาน   ตรวจสอบสายตดัและ หวัตดั   พร้อมแกไ้ขก่อนใชง้าน 
-    แยงรูนมหนูหวัตดัดว้ยเคร่ืองมือเฉพาะ 
-    เตรียมอุปกรณ์การตดัแก็ส  อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายใหพ้ร้อมใชง้าน 

         ๒.๑๗.๒   การใชเ้คร่ือง 
                        -    เปิดล้ินประจ าท่อแก็สทั้ง  ๒  ท่อ  ล้ินขวดแก็สเอซิทีลนัเปิดไม่เกิน    ๑  รอบ    ส่วน         
                             ล้ินขวดแก็สออ็กซิเจน  ใหเ้ปิดจนสุดเกลียวและบิดกกลบัเลก็นอ้ย  

          -    ชุดหวัตดัจะมีล้ินแก็สออกซิเจน, ล้ินแก็สเอทีลีน ลและปุ่มรวมแก็ส  ใหเ้ปิดล้ิน 
     แก็สเอซิทีลีน, ขยบัปุ่มรวมแก็ส   เพื่อไล่แก็สตกคา้งในสายออกใหห้มดเสียก่อน 
-    จุดไฟท่ีหวัแก็ส  พร้อมเปิดล้ินแก็สออ็กซิเจน  ปรับแต่งเปลวไฟใหเ้หมาะสมกบังาน                    

             ๒.๑๗.๓  การเลิกเคร่ือง 
- ปิดล้ินแก็สเอซิทีลีนบนหวัตดัก่อน  แลว้จึงปิดล้ินแก็สออ็กซิเจนตามหลงั 
-      ปิดล้ินแก็สประจ าขวดแก็ส    
- หลงัจาดปิดล้ินประจ าขวดแก็สแลว้  ใหเ้ปิดล้ินท่ีหวัตดั  เพ่ือไล่แก็สอีกคร้ัง 

แลว้ปิดไวต้ามเดิม 
- เก็บสายแก็ส, หวัตดั, และอุปกรณ์ต่าง ๆ  เขา้ท่ีใหเ้รียบร้อย 
- การปฏิบติังาน  หากงานนั้นยงัไม่เสร็จ รถแก็สจะยงัคงไวท่ี้เดิม  หากปฏิบติั  

เสร็จสมบูรณ์ใหเ้ข็นเขา้เก็บท่ีโรงงาน 
ข้อควรระวงั 

- ผูต้ดัแก็สจะตอ้งระมดัระวงัการเกิดเพลิงไหม ้ อยา่ตดัท่ีพ้ืนหรือผนงัโดยไม่ทราบว่า            
อีกดา้นหน่ึงมีวสัดุอะไรอยู ่  ถา้ตดัในหอ้งอบัหรือภายในถงั  ตอ้งมีการตรวจแก็สระเบิด 
-     ผูใ้ชเ้คร่ืองตอ้งศึกษาในเร่ืองอุบติัเหตุและการแกไ้ขเป็นอยา่งดี   สามารถแกไ้ขและ 
      แนะน าผูป้ฏิบติังานใกลชิ้ด 

๒.๑๘  เคร่ืองเล่ือยวงเดือน  (  D – ๑๗) 
คุณสมบัต ิ

- ใชต้ดัท่อหรือฉากเหลก็ด า ,อลูมิเนียม,ทองเหลือง และทองแดง  ใหข้าดเป็นมุมต่าง ๆ  
       ตามตอ้งการ 
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๒.๑๘.๑  การเตรียมการใชเ้คร่ือง 

- ตรวจดูส่ิงกีดขวางบริเวณเคร่ือง 
- ตรวจสอบระบบไฟฟ้า และระบบน ้ าหล่อ      

         ๒.๑๘.๒  การใชเ้คร่ือง 
- ประกอบเล่ือยวงเดือนส าหรับตดัเหลก็  หรือตดัโลหะชนิดอื่นใหถู้กตอ้ง สอดท่อโลหะหรือ

ฉากโลหะเขา้กบัแท่นปากกาท่ีตวัเคร่ือง    ปรับแต่งมุมตดัตามองศา ท่ีตอ้งการ  ลอ็คปากกาให้
แน่น 

       รองรับปลายอีกดา้นหน่ึงของท่อดว้ยฉากขารับ  บิดสวิทชค์วบคุมใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง   ON.   
                     บิดสวิทชน์ ้ าหล่อใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง    ON.   และเปิดก็อกน ้ าหล่อเม่ือเล่ือยวงเดือนท างาน 
                     -      ปรับแต่งรอบตามโลหะท่ีตดั   กดคนับงัคบัใหเ้ล่ือยท างาน 
                             หลงัจากช้ินงานขาด  คลายปากกาแลว้สอดช้ินงานท่ีเหลือเขา้ตดัจนกว่าจะเสร็จภาระกิจ 
       ๒.๑๘.๓ การเลิกเคร่ือง 
                     -       บิดสวิทชค์วบคุมและสวิทชน์ ้ าหล่อ ใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง   OFF.  
ท าความสะอาดแท่นเคร่ืองและบริเวณ 
ขอ้ควรระวงั 
                       -      อยา่ใชเ้ล่ือยวงเดือนส าหรับตดัโลหะอ่อน เช่น  อลูมิเนียม  ใชต้ดัเหลก็ใบเล่ือย 
ใบเล่ือยจะช ารุดได ้
โลหะแข็ง  ควรใชส้ปีดรอบชา้กว่าโลหะอ่อน 
ระวงัใบเล่ือยอาจแตกกระเด็นเขา้ตวั 
๒.๑๙  เคร่ืองท าตะเข็บ ( LOCK  FORMER ) 
คุณสมบติั 
                   -       เป็นเคร่ืองมือส าหรับท าแนวตะเข็บ  PITTSBURGH   แนวตะเข็บในลกัษณะน้ี  เป็นแนว 
ตะเข็บท่ีมีร่องเป็นแนวยาวตลอดช้ินงานทั้งสองดา้น   ส่วนสนัขอบจะโผล่ยืน่สูงกว่าแนวร่องประมาณ 
๑  ซม.  รูปพรรณท่ีเขา้ตะเข็บในลกัษณะน้ี  ส่วนมากจะใชส้ร้างท่อลมระบายอากาศ หรือท่อแอร์  ซ่ึงมี       รูปทรง
เป็นส่ีเหล่ียมผนืผา้  ช้ินงานท่ีสร้างเสร็จจะมีลกัษณะเป็นตวัรับท่ีเราจะตอ้งสร้างฝาปิดสวมเขา้ไป     ในร่องตะเข็บ
ตลอดแนว      เม่ือตีพบัสนัขอบลงมาทั้งสองดา้น     จะไดรู้ปพรรณท่ีสวยงาม เป็นระเบียบ  ความแข็งแรงสูง  ใช้
เวลานอ้ยกว่าการสร้างดว้ยวิธีอ่ืน  
ส่วนประกอบส าคญั 
 -  ลูกกล้ิง  เป็นตวัมว้นแผน่โลหะใหเ้ป็นรูปตะเข็บ    PITTSBURGH 
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ฝาครอบ  เป็นตวัป้องกนัอนัตรายขณะปฏิบติังาน 
แผน่เรียบ  อยูท่างดา้นหนา้ของลูกกล้ิงส าหรับวางช้ินงาน 
ตวัแผน่บงัคบั  จะเป็นตวัประคองใหแ้ผน่โลหะตรงกบัลูกกล้ิงพอดี 
        
 
 ๒.๑๙.๑   การเตรียมการใชเ้คร่ือง 
                -     การตดัแผน่โลหะจะตอ้งเพ่ิมระยะเผือ่ของช้ินงาน ประมาณขา้งละ  ๑  ๑/๘  น้ิว 
                              ทั้ง  ๒   ดา้น 
                     -    ความหนาของแผน่โลหะ ไม่ควรเกิน  ๑/๓๒   น้ิว หรือ  เบอร์  ๒๒  

          -      เปิดผา้คลุม 
          - จดัเตรียมพ้ืนท่ีใหว้่างพอส าหรับวางช้ินงาน 
          - ตรวจสอบสายไฟฟ้า  และปลัก๊เสียบไฟ 
       ๒.๑๙.๒   การใชเ้คร่ือง 
                        -  ตั้งระยะตวัแผน่บงัคบัใหพ้อดีกบัความกวา้งของตะเข็บ  ในท่ีน้ีจะตั้งไว ้ ๑  ๑/๘  น้ิว  
เปิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ือง  ไปท่ีต าแหน่ง  ON.   
วางช้ินงานลงบนแผน่เรียบ  ดนัช้ินงานใหติ้ดกบัแผน่บงัคบั  ตลอดเวลาท่ีเคร่ืองท างาน 
  แนวตะเข็บจะเป็นแนวตรงเท่ากนัตลอดแนว 
เมื่อไดแ้นวตะเข็บดา้นหน่ึงเสร็จแลว้  ใหก้ลบัดา้นอีกขา้งหน่ึงปฏิบติัเหมือนเดิม 
สร้างฝาปิดใหมี้ลกัษณะเหมือนกบัช้ินงานตวัแรก  ฝาปิดท่ีสร้างน่ีพบัขอบดว้ยเคร่ืองพบั 
ธรรมดา  โดยใหค้วามสูงของสนัขอบจมมิดไปกบัแนวตะเข็บ    PITTSURGH   พอดี 
-  ตีพบัแนวสนัขอบของแนวตะเข็บ   PITTRSBURGH   ปิดทบัฝาปิดตลอดแนวทั้งสองดา้น 
       ๒.๑๙.๓  การเลิกเคร่ือง 
                        -      บิดสวิทชท่ี์ตวัเคร่ืองไปท่ีต าแหน่ง    OFF.   
ท าความสะอาดท่ีตวัเคร่ืองและบริเวณ 
ปิดผา้คลุม 
ขอ้ควรระวงั 
                        -  แผน่โลหะท่ีจะน ามาสร้าง  ไม่ควรหนาเกิน  ๑/๓๒   น้ิว  หรือเกินเกณฑท่ี์เคร่ืองก าหนด 
                        -  พยายามดนัแผน่ช้ินงานใหแ้นบกบัแผน่บงัคบั  ตลอดเวลาท่ีเคร่ืองท างาน 
                           แนวตรงเท่ากนัตลอดแนว 
๒.๒๐  เคร่ืองพบัแผน่โลหะดว้ยมือ 
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      คุณสมบติั 
  - ใชพ้บัแผน่โลหะบาง  ความหนาไม่เกิน  ๑/๓๒ น้ิว  แผน่อลูมิเนียมความหนาไม่เกิน  ๑/๑๖  น้ิว  
ความกวา้งของหนา้แคร่ ๑๕๐ ซม. มุมของรอยพบัไม่เกิน  ๑๓๐  องศา 
๒.๒๐.๑ การเตรียมการใชเ้คร่ือง 
ตรวจดูส่ิงกีดขวาง  ตรวจสอบช้ินงาน  หมายต าแหน่งใหเ้รียบร้อย 
๒.๒๐.๒ การใชเ้คร่ือง 
ใชม้ือยกคนับงัคบัแผน่กดทบัใหสู้งจากหนา้งานเลก็นอ้ย 
สอดแผน่ช้ินงานเขา้ท่ีช่องว่าง 
โยกคนับงัคบัใหแ้ผน่กดทบัแนบสนิทกบัช้ินงาน 
โยกกา้นบงัคบัใหแ้ผน่พบั  ใหพ้บัช้ินงานตามองศาท่ีตอ้งการ 
แผน่กดทบัจะมีลกัษณะเป็นฝาแผน่เลก็ ๆ หลายแผน่  เรียงตามล าดบั  สามารถถอดออกไดทุ้กแผน่  หรือเป็นบาง
แผน่  จะใชก้รณีการพบัไม่ตลอดแผน่  หรือพบัขอบมุม 
๒.๒๐.๓  การเลิกใชเ้คร่ือง 
ประกอบฝาแผน่กดทบัท่ีถอดออกเขา้ท่ี 
ท าความสะอาดแท่นเคร่ือง และบริเวณ 
ขอ้ควรระมดัระวงั 
 - อยา่ใชค้อ้นเคาะ , ตี   แต่งช้ินงานท่ีแท่นเคร่ือง  ขอบพบัอาจช ารุดได ้
 - ช้ินงานท่ีหนาเกินไป  ลกัษณะมุมของการกพบัจะไม่คม  หรือขอบแผน่พบัอาจช ารุด 
๒.๒๑  เคร่ืองมว้นแผน่โลหะชนิดขบัเคล่ือนดว้ยโซ่ 
เป็นเคร่ืองมว้นแผน่โลหะขนาดกลาง  ความหนาช้ินงานไม่เกิน ๑/๘ น้ิว  ความกวา้งของหนา้แคร่ ๔ ฟุต  เพลา
ลูกกล้ิงโต ๗ น้ิว  จ  านวน  ๓ เพลา 
ใชไ้ฟ ๓๘๐ V.AC. 
๒.๒๑.๑  การเตรียมการใชเ้คร่ือง 
บิดสวิทชท่ี์หวัต่อใหอ้ยูใ่นต าแหน่ง ON. 
หมุนปรับระยะช่องว่างของเพลาลูกกล้ิง 
สอดหวัช้ินงานท่ีผา่นเคร่ืองเหยยีบมาแลว้ใตเ้พลาลูกกล้ิงตวับน 
ปรับระยะเบียดทั้ง ๒ จุดเท่า ๆ กนั 
กดปุ่มบงัคบัใหม้อเตอร์หมุนเดินหนา้ไปจนสุดระยะเล่ือน และถอยหลงั  พร้ิมค่อย ๆ หมุนปรับระยะเบียดท่ีละ
นอ้ย 
เม่ือช้ินงานมว้นเป็นรูปทรงกลม  ควรเวน้ระยะห่างของขอบช้ินงานไวเ้ลก็นอ้ย 
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เช่ือมเกาะขอบของช้ินงานดว้ยลวดเช่ือมไฟฟ้าเป็นจุด ๆ  
ปลดลอ็คเพลาตวับน  หมุนยกเพลา  น าช้ินงานถอดออกเพ่ือไปเช่ือมประสานใหส้มบูรณ์ต่อไป 
วิธีการใชเ้คร่ืองมือกล / เคร่ืองจกัรกล 
ของ  รง.โลหะแผน่  กรล.อจปร.อร. 
 
๒.๒๒  เคร่ืองเล่ือยแบบเคล่ือนท่ี   HERO   
คุณสมบติั 
เป็นเคร่ืองเล่ือยชนิดใชใ้บเล่ือย ๑๔ ฟัน/น้ิว  เป็นตวัเล่ือยตดั  ขบัดว้ยมอเตอร์ตดัโลหะจ าพวก  ท่อทาง , แท่งโลหะ  
หรือฉากโลหะ 
๒.๒๒.๑  การเตรียมการใชเ้คร่ือง 
ตรวจสอบบริเวณเคร่ือง  ตอ้งไม่มีส่ิงกีดขวาง 
ตรวจสอบระบบไฟฟ้า 
น าฐานรอบรับช้ินงานมาท่ีจุดปฏิบติังาน 
๒.๒๒.๒  การเดินเคร่ือง 
น าช้ินงานท่ีหมายแลว้  เขา้จบัท่ีแท่นจบัใหแ้น่น  ในกรณีท่ีตอ้งการตดัโลหะชนิดเดียวกนัหลาย ๆ ช้ิน  จะตอ้งสร้าง
แบบพิเศษ  เพื่อความรวดเร็วในการท างาน 
กดสวิทชไ์ฟไปท่ีต าแหน่ง  ON. 
โยกคนับงัคบัใบเล่ือย  ใหเ้ล่ือนลงมาตดัช้ินงาน 
เดินป้ัมน ้ าหล่อเยน็รอยกตดั 
ปรับน ้ าหนกัถ่วงเพ่ือกดหนา้งาน 
๒.๒๒.๓  การเลิกเคร่ือง 
กดสวิทชไ์ฟไปต าแหน่ง  OFF 
เลิกป้ัมน ้ าหล่อ 
ยกน ้ าหนกัถ่วงออก 
โยกคนับงัคบัใบเล่ือยใหล้อ็คข้ึน 
ท าความสะอาดตวัเร่ือง และบริเวณ 
๒.๒๓  เคร่ืองตดัโลหะชนิดไฟเบอร์ 

คุณสมบติั 
- ใชต้ดัโลหะจ าพวกแป๊บ , ฉาก และแท่นโลหะ  ความโตไม่เกิน  ๑  ๑/๒ น้ิว  ลกัษณะเป็นแท่น

มอเตอร์  พกพาไปไหนไดส้ะดวก  เสน้ผา่ศูนยก์ลางของไฟเบอร์  โต ๑ ๖ น้ิว 
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๒.๒๓.๑  การเตรียมการ 
- ตรวจสภาพของใบไฟเบอร์  หา้มมีรอยร้าว  สลกัท่ีถอดใบไฟเบอร์ตอ้งไม่หลุดหลวมใบไฟ

เบอร์สึกกร่อนถึงเกณฑท่ี์จะเปล่ียนใหม่ 
- ตั้งมุมองศาของการตดัช้ินงานวางช้ินงานลงบนแท่น  รองรับปลายช้ินงานดว้ยขารับ  ลอ็ค

ช้ินงานใหแ้น่นจดัหาฉากมากั้นทางดา้นหลงัของตวัมอเตอร์  เพื่อป้องกนัลูกไฟ  และเศษผง
โลหะ  กระเด็นถูกร่างกายผูใ้กลชิ้ด 

 
 
๒.๒๓.๒  การเดินเคร่ือง 

- เปิดสวิทช ์
- กดดา้มใหไ้ฟเบอร์ตดัช้ินงาน  น ้ าหนกัพอประมาณ  สลบักบัการยกดา้มกดข้ึนใชม้ือแตะท่ี

มอเตอร์  ถา้ร้อนเกินไปใหพ้กัเคร่ืองก่อน 
๒.๒๓.๓  การเลิกเคร่ือง 

- ปิดสวิทช ์
- ท าความสะอาด  กวดเศษโลหะและผงของใบไฟเบอร์ 

ขอ้ควรระมดัระวงั 
- สวมอุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย  ถุงมือ  แว่นตา  ผา้ปิดจมูก 
- อยา่แช่ใบตดัไฟเบอร์นานเกินไประวงัใบไฟเบอร์แตกกระเด็น 

 

วธีิการรับ การเก็บรักษา การจ่ายพสัดุ และการเบิกพสัดุเพิม่เตมิ 

๑.  การรับพสัดุจากคลงัพสัดุ 

     ๑.๑  เจา้หนา้ท่ีกระซบั  รง.โลหะแผน่ ฯ  หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย ด าเนินการดงัน้ี 
             ๑.๑.๑  นบัใบเบิกพสัดุ (กพด. ฯ อนุมติัการจ่ายแลว้)  จากเสมียนธุรการ หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายท่ี หน.          
                         นายช่าง  หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย ไดล้งนามใหด้  าเนินการ 
             ๑.๑.๒  บนัทึกหมายเลขใบเบิกพสัดุ  ช่ือเรือ  ช่ืองาน  ลงในสมุดรับใบเบิกพสัดุ 
             ๑.๑.๓  น าใบเบิกพสัดุไปเสนอต่อเจา้หนา้ท่ี  ท่ีคลงัท่ีไดร้ะบุไวใ้นใบเบิกพสัดุ 
             ๑.๑.๔  ปฏิบติัตามระเบียบท่ีเจา้หนา้ท่ีประจ าคลงัแนะน า 
             ๑.๑.๕  ตรวจดอกสารก ากบัพสัดุท่ีระบุถึงชนิดและ    DIMENSION   ของพสัดุ 
             ๑.๑.๖  ตรวจดูภาพของบรรจุภณัฑ ์ ตอ้งเรียบร้อยมีสลากก ากบั ระบุช่ือบริษทัผูผ้ลิต    
             ๑.๑.๗  ตรวจสภาพของพสัดุ  จะตอ้งอยูใ่นสภาพสมบูรณ์ทุกประการ   ไม่มีส่วนหน่ึงส่วนใดช ารุดเสียหาย 
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            ๑.๑.๘   ตรวจขนาดของพสัดุจะตอ้งถูกตอ้งตรงกบัท่ีระบุไวใ้นใบเบิกพสัดุ 
            ๑.๑.๙   ตรวจนบัจ านวนของพสัดุใหถู้กตอ้งตรงกบัท่ีระบุไวใ้นใบเบิกพสัดุ 
            ๑.๑.๑๐ ลงนามรับพสัดุ 
            ๑.๑.๑๑ บนัทึกรายการพสัดุท่ีไดรั้บจากคลงั  ลงในแบบฟอร์มท่ีมาของพสัดุซ่อมท าเรือ (กรล. ๓๑๗-๖)      
                         ลงหมายเลขล าดบัท่ีของโรงงาน โดยท่ี รง.โลหะแผน่ ฯ เป็นผูก้  าหนด 
            ๑.๑.๑๒  ในกรณีท่ีเจา้หนา้ท่ีกระซบั รงโลหะแผน่ ฯ  หรือผูท่ี้ได้ๆ รับมอบหมายไปรับพสัดุตามรายการท่ี 
                          ระบุไวใ้นใบเบิกพสัดุ แต่ไดรั้บไม่ครบรายการหรือจ านวน  ใหเ้ขียนรายการและจ านวนท่ีขาดลง 
                          ในแบบฟอร์มเบิกพสัดุเพ่ิมเติม (กรล.๓๑๗-๘)   ส่งให ้นายช่าง หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย  เพื่อแจง้ 
                          ใหน้ายทหารพสัดุทราบ และใหป้ระสานกบั กผป. ฯ  เพื่อเร่งรัดจดัหาพสัดุตามรายการ  และจ านวน  

ตามใบเบิกท่ีคา้งจ่าย 
            ๑.๑.๑๓   การขนยา้ยพสัดุจากคลงัพสัดุมายงั  รง.โลหะแผน่   ด  าเนินการดงัน้ี 

ก. การขนยา้ยจ าพวกแผน่โลหะ, ฉากโลหะ,ท่อทาง  ประสานกบัเจา้หนา้ท่ีคลงั  เพื่อท่ีจะใชร้ถ
ของคลงัมาส่งใหท่ี้  รง. ฯ 

ข.  ในกรณีท่ีพสัดุตามใบเบิกท่ีมีน ้ าหนกันอ้ยกว่า  ๑๐  กก. ต่อหน่ึงช้ิน  หรือมีลกัษณะเป็นหีบ
ห่อ  ใหท้ าการขนยา้ยโดยใชร้ถลากของ  รง. ฯ 

ค. ในกรณีท่ีพสัดุนั้นเป็นขวดบรรจุแก็ส ใหท้ าการขนยา้ยโดยวางในแนวนอน และมีเคร่ืองรัด
ใหม้ัน่คง  บรรทุกดว้ยรถเข็นหรือรถบรรทุกชานต ่าของ   รง.เรือเหลก็  ฯ 

๒.  การเกบ็รักษาพสัดุ 

      เจา้หนา้ท่ีกระซบั  รง.โลหะแผน่   หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมายด าเนินการดงัน้ี  
๒.๑   เมื่อพสัดุมาถึง  รง. ฯ  ใหแ้ยกเก็บเป็นสดัส่วน 
๒.๒  พสัดุท่ีมีขนาดเลก็ใหแ้ยกเก็บไวใ้นกระซบั 
๒.๓  พสัดุจ  าพวกฉากโลหะ, ท่อทาง  แยกเก็บไวใ้นสถานท่ีท่ีจดัไวเ้ป็นการเฉพาะในโรงงาน  แลว้ท า

การผกูป้าย หรือเขียนดว้ยสีระบุขอ้มูลของใบเบิกพสัดุพร้อมลอ๊ตไวท่ี้ส่วนปลายท่อ, ฉาก 
๒.๔  พสัดุจ  าพวกแผน่โลหะ  แยกเก็บไวใ้นสถานท่ีท่ีจดัไวเ้ป็นการเฉพาะภายในโรงงาน แลว้ท าการ                                  
 เขียนดว้ยสีระบุขอ้มูลของใบเบิกพสัดุพร้อมลอ๊ตไวท่ี้แผน่โลหะมองเห็นไดเ้ด่นชดั   
๒.๕   พสัดุจ  าพวกขวดบรรจุแก็ส  แยกเก็บไวใ้นสถานท่ีท่ีจดัไวเ้ป็นการเฉพาะในโรงงาน   แลว้ท า  
        การเขียนป้ายแสดงพ้ืนท่ีอนัตรายหา้มน าไฟเขา้ใกล ้
๒.๖   ลงรายการพสัดุท่ีไดรั้บมาจากคลงั  ลงในบตัรควบคุมพสัดุและสมุดคุมรายการพสัดุ 

 ๒.๗  จดัเก็บหลกัฐานใบเบิกพสัดุซ่ึงไดรั้บพสัดุมาแลว้  ไวใ้นแฟ้มของเรือแต่ละล า 
๓.  การเบิกจ่ายพสัดุ 
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     เจา้หนา้ท่ีกระซบั  รง.โลหะแผน่ ฯ  หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย ด าเนินการดงัน้ี 
    ๓.๑.   รับแบบฟอร์มการเบิกพสัดุออกจากกระซบั  รง. โลหะแผน่  (กรล. ๓๑๗-๕)  ในส่วนท่ี  ๑ 

   ท่ีลงขอ้มูล ไวค้รบถว้นแลว้จาก  หน.ช่าง , หน.งาน  หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย  
      ๓.๒   จดัเตรียมพสัดุท่ีระบุไวใ้นแบบฟอร์ม (กรล .๓๑๗-๕)  ในส่วนท่ี  ๑ 
      ๓.๓   ท าการหกัพสัดุออกจากบตัรควบคุมพสัดุ 
      ๓.๔   รับแบบฟอร์ม (กรล. ๓๑๗-๕)  การเบิกพสัดุออกจากกระซบั รง.โลหะแผน่  ในส่วนท่ี  ๒ ท่ีลงขอ้มูลไว ้ 
                  ครบถว้นแลว้   จากช่างผูป้ฏิบติังาน หรือผูที้ระบุไวใ้นแบบฟอร์ม (กรล.๓๑๗ -  ๕) ในส่วนท่ี ๒ 
    ๓.๕    ตรวจใบเบิกพสัดุตามแบบฟอรม (กรรลี.๓๑๗-๕)  ในส่วนท่ี ๑   และ ส่วนท่ี ๒  มีขอ้มูลถูกตอ้งและตรงกนั  
      ๓. ๖  จ่ายพสัดุท่ีจดัเตรียมไว ้ตามขอ้  ๓.๑.๒  ใหก้บัผูท่ี้ขอเบิกพสัดุท่ีระบุไวใ้นแบบฟอร์ม  (กรล.๓๑๗-๕)        
                ส่วนท่ี  ๒ น าพสัดุไปปฏิบติังานต่อไป 
      ๓.๗   บนัทึกรายการพสัดุท่ีไดจ่้ายไปของเรือแต่ละล า  ลงในแบบฟอร์ม (กรล.๓๑๗-๗) 
    ๓.๘    แนบแบบฟอร์มการเบิกพสัดุ (กรล.๓๑๗-๕)  ในส่วนท่ี  ๑ และ ส่วนท่ี ๒  และแบบฟอร์ม 
                 (กรล.๓๑๗-๕)  ท่ีจ่ายพสัดุออกไปแลว้ ไวก้บัใบเบิกพสัดุ  ตามขอ้  ๒.๑ (ขอ้ยอ่ย ข.) 
 
 
 
๔. การเบิกพสัดุเพิม่เตมิ 
      ๔.๑     นายช่าง  หรือผูท่ี้ไดรั้บมอบหมาย  รับใบเบิกพสัดุท่ีแนบมากบัใบสัง่งานในคร้ังแรก  แลว้ใหต้รวจสอบ       
                 รายการและจ านวน ตามใบเบิกพสัดุว่าเพียงพอต่อการท างานซ่อมท าตามใบสัง่งานหรือไม่  ถา้ไม่เพียงพอ          
                   หรือขาดวสัดุท่ีตอ้งการ  แจง้ให ้ หน.นายช่าง  ติดต่อกบัเจา้หนา้ท่ีแผนงาน  กรล.อจปร.อร.  เพื่อประสาน             
                 กผป. ฯ  ขอใหแ้กไ้ข  ใบเบิกพสัดุใหต้รงกบัความตอ้งการจริง 
      ๔.๒   หลงัจากท่ีด าเนินการซ่อมท าไปแลว้  พบว่าพสัดุท่ีไดรั้บมาในคร้ังแรกนั้น  ไม่เพียงพอ   นายช่าง จะตอ้ง        
                 ด าเนินการเบิกเพ่ิมเติมตามแบบฟอร์มเบิกพสัดุเพ่ิมเติม (กรล.๓๑๗-๘)  ให ้หน.นายช่าง       ลงนาม 
                 เบิกพสัดุเพ่ิมเติม  แลว้น าส่ง  กรล.อจปร.อร. ด าเนินการต่อไป  
 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
 


